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1 MAJA — SWIETO PRACY

Pierwszy raz obchodzaq narody Zwiqzku Radzieckiego.
o wraz z nimi cala postepowa ludzko$é — Swieto
1 Maja bez udziatu Wielkiego Przewodnika ludzkosci
— Jozefa Stalina.

W tym uroczystym miedzynarodowym dniu Swieta
Pracy setki miliondw ludzi z catego globu ziemskiego
kierowaé¢ beda swoje mysli ku Moskwie, gdzie w mau-
zoleum spoczyweaja obok siebie najwieksi dwaj geniu-
sze — Lenin i Stalin. Imiona tych wielkich rewolucjo-

i
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nistéw sq bezgramicznie drogie mie tylko ludziom ra-
dzieckim, lecz najszerszym masom ludowym we wszy-
Stkich czesciach Swiata. Im udzkosé zawdziecza to, Ze
"uszyli z posad bryte Swiata i wskazali jej prawdziwa
1Tealnq droge do promiennej przyszto$ci — do komu-
nizmu.

Odchodzac od nas Lenin i Stalin pozostawili po so-
. bie polezng i niesmuertelng spuscizne. Genialni kon-
Wnuatorzy nauki Marksa i Engelsa podniesli wspét-
tzesng nauke spoteczng na wyzyny, ktore odpowiadajac
€hoce dziejowej — epoce zwycieskiej rewolucii socjali-
sﬁycznej, daty im wlasciwy rozmach i rewolucyjny

“erunek. Lenin i Stalin w ciagu diugich lat prowadzili
W ciezkich warunkach konspiracyjnych walke o wu-
2woienie naroddéw Rosji  spod jerzma absolutyzma,
fpod ucisku obszarnikéw i kapitalistéw

Naréd radziecki z Leninem i Stalinem na czele do-
RO_nal najwiekszego w dziejach ludzkosci zwrotu, po-
02yt Lres ustrojowi kapitaiistycznemu na olbrzymich
Obszarach, Rosji i wkroczyt na droge socjalizmu.

Nasi Nauczyciele

Historia ma zawsze zespolita z sobqg niesmiertelne
postacie przywddedw klasy robotniczej. najwiekszych
ludzi w dziejach ludzkoSci Marksa — Engelsa —
— Lenina — Stalina. Imiona te przewodzi¢ bedq ma-
som pracujacym Swiuta i stanowi¢ symbol jednosci
krajow socjalizmu, wokdl ktdiych jednoczyé sie bedq
inne narody w mys. plomiennego hasta Manifestu
Komunistycznego ,,Proletariusze wszystkich krajow,
laczcie sie.

P

W dniw 1 Maje masy pracujace sunata jeszcze Sil-
niej zamanifestujq przyjein, kiora zywiq dla narodow
Zwigzku Radzieckiego. Olbrzymie manifestacje pier-
wszomajowe we wszystkich zakatkach swiata dowioda
tego, jak gleboko wkorzenily sie w miedzynarodowa
klase robotniczq idee Lenina i Stalina.

Od 35 lat dzien Pierwszego Maja, gdziekolwiek jest
cbchodzony, wszedzie opromienia go przyktad boha-
terskich osiggnieé¢ narodow radzieckich. Z roku na rok
poteznieje sila Kraju Rad o wspaniale stalinowskie
budowle komunizmu sq Zrodtem dumy i radosci kaz-
dego czlowieka pracy, iktéremu przyswiecdja idee so-
cjalizmu. Kazdy dzien pracy w ZSRR przynosi po-
twierdzenie wyzszosci wustroju  socjalistycznego mnad
kapitalistycznym i wskazuje, jak przetwarza Sie w 2y-
cie stalinowska nauvka o tym, Ze podstawowym prawem
socjalizmu. jest staly wszrost materialnego i kultural-
nego poziomu 2ycia mas pracujqcych.

Braterska przyjein laczy maréd polski z marodams
Zwiazku Radzieckiego. Z okazji 6smej rocznicy uktadu
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polsko-radzieckiego stwierdzamy, ze
stosunkéw powojennych ze Zwiazkiem Radzieckim
jest niezwykly. Mozna go scharakteryzowaé tylko
w ten sSposcb, Ze zwrot w stosunkach miedzy narodem
polskim i narodami ZSRR jest jednoznaczny ze zwro-
tem w losach dziejowych naszego narodu. Niezachwia-
na stanowczo$é, z jaka Zwiazek - Radziecki bronil
i broni najistotniejszych intereséw narodu polskiego
woebec atakow imperialistycznich, jego wszechsironna
pomoc, ktérej udziela nam nieprzerwanie 10 naszym
budownictwie — jest opoka, na ktérej naréd polski
buduje catq swojq przyszto§é. W dniu 1 Maja naréd
polski serdecznie pozdrawia narody Zwiazku Radziec-
kiego oraz Wielkq Partie Lenina i Stalina, ktére pro-
wadzi wtasny kraj do niebywalego rozkwitu a mnym
narodom wskazuje niezawodna droge do socjalizmau.
Naréd polski z ufnoSciq patrzy w przyszio§é. Wie
on, Ze historie minionego roku ksztattowala przede
wszystkim rosnaca ma Sile 1 rozmachu walke narodéw
o pokoj, nieprzerwana fala wzrostu potegi obozu po-
koju, wolnodci i socjalizmu. Narody Swiata ujely
w swoje rece sprawe zachowania pokoju i bronigc go
krzyzuja zbrodnicze knowanic podzegaczy wojennych.
Nasze pokojowe budownictwo nowq chwalq otacza
imie narodu polskiego. imperialiSci przez wiele dzie-
siecioleci szydzili z ,polskiej gospodarki®, z zacofanic
aospodarczego 1 technicznego naszego kraju. Szydzili
z maszego marodu, ktoremu krepowaily rece obce i ro-
dzime pasoiytujace kartele. Dzi§ po zerwaniu pet
kapitalistycznych w Polsce nasze budownictwo dobrze
jest znane catemu Swiatu i jest wymownym dowodem,
zego dokonaé potrafi witadza ludowa, wiara i entu-
zjazm ludzi pracy, kiedy wiedzaq, ze budujq dla siebie
a nie dla rodzimych i obcych wyzyskiwaczy.
Tegoroczny 1 Maja — to dia mas pracujgcych Polski
Ludowej poteina manifestacja walki o pokdj i Plan

bilans maszych

Inz. TEODOR BINAKOW

--—-———-—._——-‘_'_.—"‘_.——_—_‘-—‘"‘_\_\'
6-letni. Czwarty rok Planu 6-letniego pod ~wielomg
wzgledami jest decydujqcy, poniewaz od wykonanj
jego zadarn, od uruchomienia szeregu dalszych obiek.
tow przemyslowych zalezy realizacja zadan lat nastep-
nych. Wyzwolone olbrzymie sily tworcze klasy robotni.
czej i mas pracujgcych, przejawiajace sie w marodp.
wym ruchu wspélzewodnictwa dtugookresowego stg-
nowiq dalszy etap walki o wykonywanie zadan Plany
6-letniego. Jak szybko postepujemy naprzod Swiadezye
0 tym moze miniony rok 1952, w ktorym uruchomilis-
my 450 wielkich i S.rednich obiektow przemystowych,
wsrod ktérych znajduje sie wicle obiektéw hutniczych
jak ma przyklad zgniatacz w hucie Bobrek, piec (¢
w hucie Ko$ciuszko i szereg imnych waznych obiek-
16w dla dalszego rozwoju przemystu hutniczego.
Tegoroczny 1 Maja obchodzimy pod haslem reali-
zacji zadan Frontu Narodowego i walki o pokdj. To-
warzysz Bierut ma VIII Plenwm Partii w koncowej
czesci referatu pt. ,NieSmiertelne nauki Towarzysz
Stalina orezem walki o dalsze wzmocnienie Partii
i Frontu Narodowego“ dal wskazania Partii mowiqe:
»Mobilizujmy nieustannie masy pracujgce do wypet-
niania zadan produkcyjnych w miescie i na wsi, 1oz
szerzajmy wspélzawodnictwo socjalistyczne, popierd-
jac szeroka @ rozZnorodng  imcjatywe oddolng mas
w tum ruchu, torujmy droge nocwatorstwu w pro-
dukcji, sprzyjajmy wzrostowi techniki i jej szerokiemu
opanowaniu, pilnujmy terminowego uruchamiania
nowych inwestycji i pelnej rytmiczne) realizacji wszy-

.stkich zadan planu gospodarczego na rok 1953.¢

Realizujac wskazanie VIII Plenum Partii hutnicy
polscy zedokumentuja wzmozong pracg i rytmicznym
wykonywaniem plancw swojq solidarnos$é z catym na-
rodem, ktéremu przewodza szczytne hasta Frontu Na-
rodowego.

Wi Gryksztas
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Rola uczonych rosyjskich i radzieckich w rozwoju metaloznawstwa

Uczeni rosyjscy i radzieccy wpolozyli ogromme zastu gi dla rozwoju nauki o wiasnosciach i obrébee metali.
— W artykule oméwiono krotko role najwybitniejszy ch uczonych rosyjskich i radzieckich w tej dziedzinie

oraz znaczenie ich prac dla rozwoju metaloznawstwda.

Metaloznawstwo, tj. nauka o wlasnosciach oraz ob-

- r6bce metali i ich stopow, zawdziecza w duzej mierze’
swoOj rozwoj pracy oraz niepospolitej intuicji nauko- °

wej uczonych rosyjskich i radzieckich.

Pierwszym z nich byt M. W.Zomonosow, genialny
uczony rosyjski z XVIII wieku, obdarzony wszech-
stronnym talentem. W jednym 2z rozdzialéw swego
dzieta pt. ,Pierwsze podstawy metalurgii, czyli prze-
robki rud“ (Pierwyje osnowanija mietatturgii ili rud-
nych diel) opisat on systematycznie wiasnosci fizyczne
metali i omowit teoris ich utleniania, odrzucajac
teorie flogistonu, ogdlnie uznawana w tym okresie.
F.omonosowowi zawdziecza roéwniez metaloznawstwo
pierwsze badania nad istota spéjnosci metali. Swiad-
czy o tym jego praca pt. ,,Rozwazania nad przyczyna
ciepla i zimna“ (Razmyszlenija o priczinie tieploty
i choloda), napisana w latach 1744 — 1747.

Z poczatkiem XIX wieku wybitng role na polu me-
taloznawstwa odegral P.P. Anosow (1797 — 1851). Naj-
wiekszg jego zasluga, o przelomowym znaczeniu dla
rozwoju metaloznawstwa, jest zastosowanie mikro-
skopu do badan nad metalami (1831 r.). Zastuge te
dtugo niestusznie przypisywano angielskiemu uczone-
mu Sorby’emu, -jakkolwiek Anosow wyprzedzil go
o 32 lata.

Anosow odby? swe studia wyzsze w Petersburgu.
Ukonczyl je z odznaczeniem (zloty medal) w 1817 r.

po czym przez 30 lat pracowat na Uralu w Ziatoustgw-‘-
2

‘cie zalezno$§¢ wilasnosci

skim Arsenale, gdzie podjat produkcje szabel, nie
ustepujacych w jakosci najlepszym szablom damas-
censkim. Badajgc makrostrukture stali ustalil Ano-
sow zasadnicze prawo metaloznawstwa, a mianowl-
metali od ich struktury
(opréocz sktadu chemicznego).

Anosow zajmowatl sie réwniez produkcja stali lanej
oraz wplywem skladnikéw stopowych na witasnosci
stali poddanej obrobce cieplnej i doszedt — pier-
wszy wsréd badaczy — do wniosku, Ze sposrod wszy-
stkich skladnikéw jedynie wegiel powoduje wzrost
twardo$ci zahartowanej stali. Oprécz tego opracowal
Anosow zasady naweglania gazowego (1837 r.). ,Na-
weglanie zelaza w garnku — pisze Anosow — przebie-
ga (za pomocg gazu) tak samo jak w skrzynce Z€
sproszkowanym weglem i tym szybciej, im wyzsza
jest temperatura.

Prace Anosowa z dziedziny metaloznawstwa i me-
talurgii (wytapianie stali damascenskiej w tyglach
bezposrednio z rudy zelaza, badania nad wytapianiem
stali z dodawaniem =zlomu, $wiezenie surowki itd)
znalazly wielkie uznanie nie tylko ws$réd wspoiczes-
nych, ktoérzy obdarzyli go zlotym medalem za opra-
cowanie skladu stali na kosy i technologii ich pro-
dukeji (1838 r.). Pamie¢ o wielkich zaslugach Anosowa
zachowala sie do dnia dzisiejszego i zostala uczczona.
w 1947 r. w 150 rocznice jego urodzin, przez wybudo-
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i nagrod jego imienia. Nalezy dodaé, ze wiele roz-
raw naukowych Anosowa zostalo przetozonych na
jeZ.Vki francuski i niemiecki.

W drugiej polowie ubieglego wieku rozwija ozy-

wiona dziatalno$¢ wielki uczony rosyjski D. K. Czer-
wow (1839 —1921), nazwany przez wspoélczesnych ,,0j-
cem metalografii, tworca metaloznawstwa i wspoi-
czesnej nauki o cieplnej obrébce stali. Po ukonczeniu
mstytutu Technologicznego w Petersburgu Czernow
pracowal przez siedem lat w mennicy panstwowej,
a nastepnie od 1866 r. w hucie Obuchowskiej (obecnie
huta Bolszewik), gdzie w 1868 r. dokonat jednego
7 najwiekszych odkry¢é w dziedzinie metaloznawstwa,
a mianowicie odkrycia punktéw krytycznych stali oraz
swiazku miedzy tymi punktami a hartowaniem stali
iak rowniez jej struktura i wlasno$ciami.
° Wyniki swoich do§wiadczen opublikowal Czernow
w pracy pt. ,Krytyka prac Lawrowa i Katakuckiego
nad stala i dzialami ze stali oraz prace witasne D. K..
Czernowa nad tymi zagadnieniami* (Kriticzeskij ob-
zor statiej gg. Lawrowa i Katakuckogo o stali i stal-
nych orudijach i sobstwiennyje D. K. Czernowa issle-
dowanija po etomu ze priedmietu), zamieszczonej
w czasopiSémie Zapiski IRTO. Czernow udowodnil
w tej pracy, ze podczas ogrzewania i oziebiania stali
przebiegaja w niej przy okreSlonych temperaturach
przemiany zalezne od jej sktadu chemicznego. Tem-
peratury te nazwal ,punktami szczegélnymi“, ozna-
czajac je literami a i b, odpowiadajgcymi oznaczeniom
Ay 1 As wspblczesnego ukladu zelazo-wegiel. Oproécz
tego wskazal na istnienie punktu d (200 °C), odpowia-
dajacego w przyblizeniu punktowi martenzytycznemu
Ms, jak réwniez na istnienie punktu e (450 °C), od-
powiadajacego zakonczeniu przemian przy odpusz-
czaniu.

Czernowa mozna uwaza¢ takze za twérce teorii
alotropii zelaza i stali, on bowiem stwierdzil, ze pun-
kty krytyczne sg $Sci§le zwiazane ze zmiang ugrupo-
wania atoméw. Czernow pisze: ,,Podobnie jak rozpa-
trywaliémy zmiane struktury stali zaleznie od odpo-
wiedniego rozmieszczenia i zgrupowania zlozonych cza-
steczek stali, mozna réwniez rozpatrywaé zjawiska
hartowania i odpuszczania jako wynik odpowiedniego
rozmieszezenia i zgrupowania atoméw w zlozonej
czasteczce stali®, albo: ,Istnieje nierozerwalny zwig-
zek miedzy wzrostem objetosci i twardoécig stali
a zmiang wzajemnego ugrupowania atomoéw wegla
1 zelaza“, W ten sposob Czernow wyprzedzit o 20 lat
Osmonda w badaniach nad punktami krytycznymi
stali jak réwniez Roberts-Austena, ktéry dopiero
w 30 lat p6zniej opracowal pierwszy wykres stopow
Zelaza z weglem.

Olbrzymie zastugi potozyt Czernow takze w dzie-
dzinie badan nad krystalizacjg stali. W 1878 r. opubli-
kowal on podstawows prace z tej dziedziny pt. ,,Ba-
dania nad struktura lanych wlewkoéw stalowych® (Iss-
ledowanija otnosjaszczijesja do struktury litych stal-
nych bolwanok), w ktérej sformulowal teorie krysta-
lizacji stali i budowy wlewkéw stalowych, wskazujac
na znaczenie o$rodkéw Kkrystalizacji, wydzielania sig
gazéw, skurczu podczas Krzepniecia oraz zjawiska se-
gregacji. W ten sposdéb Czernow, w warunkach nie-
poréwnanie trudniejszych, wyprzedzit o wiele lat
G. Tammanna, ktéry rozwinat jego idee, opariszy sie
na wynikach obserwacji krystalizacji przezroczystych
tial organicznych. Prace Czernowa nad Kkrystalizacja
sta_li majg znaczenie do chwili obecnej, a wspanialy
bojedynczy krysztat stali, znany pod nazwa ,krysztatu
Czernowa“, znaleziony przez niego w jamie usadowej
wlewka stalowego, jest opisywany we wszystkich pod-
*¢cznikach metaloznawstiwa.

Z innych prac Czernowa trzeba wymienié prace
0 przer6bce plastycznej stali, w ktérych opisane zo-
st_aly po raz pierwszy linie po$lizgu, nazwane pdzniej
{lle_slusznie liniami Liidersa. O znaczeniu tych prac
Swiadezy najlepiej wypowiedZz francuskiego uczonego
OSmonda. ktéry w przedmowie do pracy Czernowa,
Przetlumaczonej w 1902 r. na jezyk francuski, stwier-
dZ}%, z& ,praca, oznaczona datg 1884 r., ma taka war-
tos¢ jak gdyby byla napisana weczoraj. Trzeba row-

niez wspomnieé, ze Czernow byl twoérca wspoiczesnej
cbréobki cieplnej stali, gdyz udowodnil mozliwo$¢é har-
towania stali w kagpielach o wysokiej temperaturze.
Czernow hartowat stal w plynnym stopie otowiu
z cyna o temperaturze 200°C, co stanowi poczatek
rozwoju hartowania stopniowego i z przemiang izoter-
miczng.

Prace Czernowa znalazly wielkie uznanie w catym
Swiecie i wywarly wplyw na rozw6j przemystu hut-
niczego we wszystkich krajach. Swiadeczy¢ o tym moze
wypowiedz P. Montgolfe’a na posiedzeniu komisji eks-
pertéw metalurgbw z okazji Wystawy Swiatowe]j
w Paryzu w 1900 r. Montgolfe powiedziai co nastepuje:
,»,Czuje sie zobowigzanym do przyznania otwarcie
i publicznie, w obecnosci licznych znawcéw i specja-
listow, ze wszystkie nasze huty i odlewnie zawdzig-
czaja swoj rozwoéj i postep w znacznej mierze pracom
i badaniom uczonego rosyjskiego, inzyniera D. K. Czer-
nowa. Prosze mu wyrazi¢ szczere uznanie i wdzigcz-
no$e¢ w imieniu catego przemystu hutniczego®.

Kontynuatorem prac Anosowa w Zlatoustowskim
Arsenale i wspllpracownikom Czernowa w hucie
Obuchowskiej - byl znakomity uczony M. W. Kaiakucki
(1831 — 1889), ktéremu wraz z A.S.Lawrowym za-
wdzieczamy odkrycie zjawiska segregacji wlewkow
stalowych i opracowanie metod walki z ich wadami
(powstawaniem jamy usadowej, pecherzy gazowych,
porowatosci itd.), jak réwniez opracowanie metod ba-
dan odbiorczych stali, kontroli procesow technologicz-
nych jej produkcji, zasad badan wiasnosci mechanicz-
nych metali i stopow itd.

Najwiekszg zaslugg Kalakuckiego jest stwierdzenie
istnienia naprezen wewnetrznych w stali i opracowa-
nie metod ich okre$lania, opublikowanych w 1888 r.
w pracy pt. ,Badania naprezeniami wewnetrznymi
w stali i zeliwie* (Issledowanije wnutriennich napria-
zenij 'w czugunie i stali). Kalakucki wykazat w tej
pracy, ze naprezenia wewnetrzne zaleza w duzym sto-
pniu od ksztattu odlewu i warunkéw odlewania
i stwierdzit, ze,nie ma powodu do pozostawiania w me-
talu szkodliwych naprezen®, jak rowniez ze ,kazdy
zaklad powinien korzysta¢ z sit zawartych w metalach
w celu polepszenia ich wlasnosci mechanicznych i zgo-
dnie z tym zmieniaé¢ istniejgce lub ustalaé nowe me-
tody produkecji“. Idee Kalakuckiego, zapomniane
przez wspblezesnych, zostaly spozytkowane dopiero
po Wielkiej Socjalistycznej Rewolucji Pazdzierniko-
wej, zarowno pod wzgledem teoretycznym, jak prak-
tyeznym (wytwarzanie naprezen $ciskajacych na po-
wierzchni elementéw przez obrébke $rutem, przez
utwardzanie za pomoca rolek tocznych, hartowanie
indukcyjne itp.).

Z uczniéw i kontynuatoréw prac Czernowa trzeba
wymieni¢ przede wszystkim A. Rzeszotarskiego (1847 —
—1904) 1) i N.I. Bielajewa (1877 — 1920). Rzeszotarski
zorganizowal! pierwsze laboratorium metalograficzne
w Rosji, ktore stalo sie wzorem dla podobnych labo-
ratoriéw w innych zakladach metalurgicznych. Oprécz
tego Rzeszotarski byl autorem pierwszych na Swiecie
klasycznych prac w dziedzinie metalografii stali i jej
obrébki cieplnej, pt. ,,Teoria hartowania stali‘ (1882r.)
i ,,Mikroskopowe badania zelaza, stali i zeliwa‘“ (Mi-
kroskopiczeskije issledowanija zeleza, stali i czuguna)
(1898 r.), w ktorych przedstawit dotychczasowy stan
wiedzy w tej dziedzinie oraz metody metalograficz-
nych badan stali i zeliwa. Nie mniejsze zastugidla roz-
woju metaloznawstwa potozyt Bielajew, ktéremu
zawdzieczamy miedzy innymi szczegélowe badania nad
krystalizacja i makrostruktura wlewkéw stalowych,
opracowanie metod produkcji nowych gatunkéw stali
pancernych, stali szybkotngcych o mniejszej zawar-
toéci wolframu i ciggadet stalowych oraz klasyczne
prace o wilasnosciach mechanicznych stali (wraz
7z Gudcowem) i gazach w stali (wraz ze Starkiem).
Prace te wykonal Bielajew w stynnym laboratorium
metaloznawezym Zakladéw Putilowskich (obecnie Za-
klady im. Kirowa) w Leningradzie, stawianym za wzor
nie tylko w Rosji, lecz rowniez w innych krajach.

1y Polak, pracujacy w Rosji.
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Szczegétowe badania nad wilasnosciami stali przeko-
naly Bielajewa o konieczno$ci wybudowania w Rosji
huty stali specjalnych, ktoéra tez zaprojektowat i wy-
budowal w 1916 r. W hucie tej, znanej pod nazwg
»Elektrostal”, uruchomionej po Wielkiej Socjalistycz-
nej Rewolucji Pazdziernikowej, opracowanc metody
produkeji wielu stali specjalnych, miedzy innymi stali
narzedziowych, stali do produkcji samochodéw i samo-
lotéw itd. Bielajew byl rowniez znakomitym pedago-
giem; z jego szkoly wyszlo wielu slynnych metalo-
znawcow Zwigzku Radzieckiego.

U schytku XIX stulecia rozpoczyna dzialalnosc
wielki uczony-teoretyk, siynny fizyko-chemik M. S.
Kurnakow (1860 — 1941), tworca metod fizyko-che-
micznej analizy stopow, bez ktoérej nie mozna by zro-
zumie¢ wielu zasadniczych prac z dziedziny metalo-
znawstwa. Z prac Kurnakowa i jego uczniow (G. G.
Urazow, = S. F. Zemczuzny, N.W. Agiejew, S.A.Pogo-
din, A.T. Grigorjew, W.G. Kuzniecow i inni) trzeba
wymieni¢ przede wszystkim: zbadanie wielu wykre-
sow rownowagi stopow podwdédjnych i wielosktadniko-
wych metali (za pomoca opracowanego przez Kurna-
kowa samoczynnego pirometru roznicowego), ustalenie
zaleznos$ci szeregu wiasnosci fizycznych od struktury
stopéw, okreslenie istoty zwigzkow miedzymetalicz-
nych i roztworéw staltych o osnowie zwiazku miedzy-
metalicznego, jak rowniez odkrycie uporzadkowanego
‘i nieuporzadkowanego rozmieszczenia atomow w siatce
przestrzennej roztworow -statych.

Kurnakow, inicjator powolania do zycia Komisji
Metalograticznej przy Rosyjskim Towarzystwie Tech-
nicznym (1900 r.), opublikowat 179 prac, z kidérych po-
iowa dotyczy badan nad metalami i stopami. Najwaz-
niejsze sa , O zwigzkach miedzymetalicznych*
(O wzaimnych sojedinienijach mietaltow) (1899 r.),
»Okreslenie stopu o danym skladzie metodg topienia‘
(Nachozdienije splawa opriedielonnogo sostawa ~ po
mietodu pilawkosti) (1901 r.), ,Zwiagzek i indywiduum
- chemiczne (Sojedinienije i chimiczeskij indiwid)
(1913 r.), ,,Charakterystyczne punkty wykresow che-
micznych® (Singularnyje toczki chimiczeskich dia-
gramm) (1921 r.), ,,Roztwory i stopy* (Rastwory a spia-
wy) (1928 r.) itd., zebrane w dwu kapitalnych dzietach
pt. ,,Wstep do analizy fizyko-chemicznej* (Wwiedie-
nije w fizjiko-chimiczeskij analiz) i ,,Zbiér prac wy-
branych® (Sobranije izbrannych rabot). Prace te, aktu-
alne w duzej czesei do dnia dzisiejszego, stanowia
fundament wspoiczesnego metaloznawstwa.

Wspbolczesnie z Kurnakowem dzialal bohater pracy
socjalistycznej, laureat nagrody stalinowskiej, czionek
Akademii Nauk ZSRR A.A.Bajkow (1870 — 1948),
wielki uczony radziecki e wszechstronnych zaintereso-
waniach, organizator rosyjskiego i radzieckiego prze-
mystu hutniczego. Zastugi Bajkowa dla rozwoju me-
taloznawstwa polegajg przede wszystkim na ustaleniu
zasad hartowania stali, okresleniu struktury austenitu,
stwierdzeniu zmiennosci skladu cementytu i zbadaniu
ukladu miedz-antymon. Jeszcze wieksze  znaczenie
majg prace Bajkowa z dziedziny metdlurgii, zwlaszcza
z dziedziny metalurgii miedzi (opracowanie teorii wy-
topu pirytowego) oraz materialéw ogniotrwatych (jego
praca pt. ,Fizyko-chemiczne » warunki produkeji
ogniocodpornych przedmiotéw odegrala duza role
w rozwoju radzieckiego przemysiu materialéw ognio-
trwatych).

Bajkow byl oprocz tego doskonalym pedagogiem,
nauczycielem wielu znanych metaloznawcow radziec-
kich i polskich, m. in. prof. A.Krupkowskiego, prof.
W. Kuczewskiego, prof. W. Loskiewicza, prof. A. Sien-
kowskiego i in., ktérzy stuchali jego wykiadow
w Politechnice Leningradzkiej.

Bajkow zmart w 1946 r. jako deputowany do Naj-
wyzszej rady ZSRR i zastepca przewodniczgcego Aka-
demii Nauk ZSRR. Jego prace kontynuowal m. in.
I. W. Gutowski, ktory wspdlnie z M. P.Czyzewskim
ustalit potozenie linii solidusu i wydzielania sie ce-
mentytu” wtérnego na wykresie stopow Zelaza z we-
glem. Rezultatem ich badan jest wykres réwnowagi
tych stopé6w w przyjetej obecnie postaci.

Bardzo duzo zawdziecza wspolczesne metaloznaw-
stwo stali i zeliwa pracom wielkich uczonych radziec-

e
ikich: A.L.Baboszina, S.S. Sziejnberga, N. A. Minkis.
wicza i M. G. Oknowa. 3

A. L. Baboszin (1872 —1938), autor stynnego dziely
pt. ,Metalografia i obrobka cieplna zelaza, stali ize.
liwa® (Mietattografia i tiermiczeskaja obrabotka 76
leza, stali i czuguna) opracowal teorie WYyZarzani
stali 1 pierwszy stwierdzit zawartos¢ wolnego cemep.
fytu w blachach kotlowych. Oprécz tego Baboszip
ustalit naukowe zasady produkecji i obrobki cieplngj
szyn, obreczy, osi parowozow i wagonoéw itd, jak
réwniez badat przyczyny powstawania platkow i wa.
runki stosowania réznych osrodkéw hartowniczych,

Duze znaczenie maja dla metaloznawstwa stgl
prace naukowe jednego z najwybitniejszych specjali-
stow radzieckich, $§wiatowej stawy uczonego &.§
Sztejnberga (1872—1940), twoércy przodujacej uralskiej
szkoty cieplnej obrobki stali oraz organizatora przemy-
stu hutniczego i instytutéw naukowych na Uralu. Naj-
wazniejszg zastuga Sztejnberga bylo wszechstronne zha-
danie zagadnienia istoty i kinetyki przemiany izoter-
micznej przechlodzonego austenitu, kiére umozliwily
cpracowanie podstaw wspotczesnej cieplnej obrdbki
stali. Sztejnberg stwierdzit mianowicie, ze hartcwanie
stali nie jest utrwaleniem okreslonych stadiéw roz-
padu austenitu, lecz zjawiskiem bardziej skompliko-
wanyrn, sktadajagcym sie z przemian dyfuzyjnych,
sodlegajacych przechlodzeniu oraz z przemian bez-
dyfuzyjnych, nie podlegajacych przechtodzeniu, do
ktérych nalezy przemiana martenzytu. W zwiazku
z tym Sztejnberg zwrécit uwage na nieprawidlowy
przebieg krzywych izotermicznego rozpadu austenitu
opracowanych przez E.C.Baina, ktore skorygowal
w zakresie przemiany martenzytycznej, ustalajac po-
lozenie poczatku i konca tej przemiany w zaleznoéci
od zawartoSci wegla i innych skladnik6w. Po prze-
prowadzeniu tych badail mozna bylo z kolei rozwiazaé
wiele zasadniczych zagadnien z zakresu cieplnej ob-
robki stali, jak racjonalne metody wyzarzania stali
stopowych, warunki hartowania z przemiang izoter-
miczng, warunki odpuszczania stali szybkotngeych
(wielokrotne odpuszczanie w celu polepszenia skra-
walnosci stali zastepczych o mniejszej zawartosel
wolframu), jak réwniez ustalic wplyw rozmaitych
osrodkow chlodzacych oraz wplyw wielkosci ziarna na
zachowanie sie stali pedczas obrobki cieplnej. Szkota
Sztejnberga wykazala, ze metoda okreslania wielkosci
ziarna austenitu przy stalej temperaturze, opracowana
przez Mc Quaida-Ehna, nie wystarcza do celéw prze-
mystowych i ze trzeba ja zastapi¢ oznaczeniem Szyb-
lzosci rozrostu ziarna w szerokim zakresie temperatur.

Nie mniejsze zasiugi dla rozwoju metaloznawstwa
potozyl M. A. Minkiewicz (1883 — 1942), laureat nagro-
dy stalinowskiej. Minkiewicz byt inicjatorem wpro-
wadzenia naweglania gazowego w przeinysle, na wiele

‘lat przed zastosowaniem tej metody w innych krajach,

jak réwniez autorem licznych prac z dziedziny utwar-
dzania powierzchniowego za pomoca obrébki cieplno-
chemicznej. Procz tego opracowatl Minkiewicz wiele
gatunkéw stali stopowych o mniejszej zawartosci de-
ficytowych skladnikéw stopowych, zbadal wplyw stru-
kturalnie wolnego ferrytu na udarnos¢ stali, wplyw
struktury warstwowej i platkéw mna wlasnosci stal_l,
ustalit zalezno$é miedzy wytrzymato§cia na rozecigganie
a twardoscig stali itd.

M. G. Oknow (1878 —1942) zajmowal sie przede
wszystkim zeliwem i byt autorem pierwszego na $wie-
cie podrecznika z dziedziny metalografii zeliwa, Naj-
waznieiszymi jego pracami sg badania nad przemia-
nami w stopach eutektoidalnych oraz powigzaniem
{ych przemian ze zmiana objetosci zar6wno w stalach,
jak i w stopach niezelaznych,

W dziedzinie metali niezelaznych i ich stopow wy-
roznili sie przede wszystkim A. M. Boczwar (1870 —
—1947) i jego syn A. A.Boczwar. A.M.Boczwar, Or-
ganizator wielu laboratoriéw metaloznaweczych, prze-
prowadzit podstawowe badania nad stopami lozysko-
wymi, na ktérych podstawie opracowat kilka stopéW=
do dnia dzisiejszego stosowanych w ZSRR, a ostatnio
wprowadzonych w Polsce. A. A. Boczwar byl autorem
wspanialych prac z dziedziny Kkinetyki krystalizacjl
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eutelctyls, rekrystalizacji (prawo Boczwara, wedlug
ktorego temperatura poczatku rekrystalizacji réwna
sie 0 0,4 bezwzglednej temperatury topaienia metalu),
krystalizacji pod- ciSnieniem, stopoéw odlewniczych itd.

puze zastugi w dziedzinie metali niezelaznych po-
Jozyli rowniez G. W. Kurdjumow 1 S. T. Konobiejewski,
ktorzy udowodnili, ze przemiana martenzytyczna prze-
piega nie tylko w stali, lecz réwniez w stopach nie-
selaznych (w brazach i mosigdzach). Kurdjumow wraz
se wspoipracownikami (1927 r.) ustalil, ze martenzyt
jest przesyconym roztworem wegla w zelazie ¢ i ze
przemiana austenitu w martenzyt polega na przebu-
dowie siatki przestrzennej roztworu stalego, ktéra jest
procesem bezdyfuzyjnym, przebiegajacym bez zmiany
stezenia roztworu stalego. Za prace te przyznano
Kurdjumowowi w 1949 r. nagrode stalinowska pier-
wszego stopnia.

Sposrod najwybitniejszych pionier6w. metaloznaw-
stwa trzeba wspomnie¢ réwniez o W.P. Wologdinie,
wworcy hartowania powierzchniowego sposobem induk-
cyinym (1924 r.), M. P. Stawiniskim i S. M. Woronowie,
autorach wielu prac z dziedziny metali niezelaznych,
G. W. Akimowie, autorze licznych prac z dziedziny ko-
rozji, S. I. Gubkinie, autorze prac z dziedziny przerobki
plastycznej, G.S.Zdanowie, Ja. S. Umanskim i A.I. Ki-
tajgorodzkim, specjalistach w dziedzinie rentgenografii
metali, Ja.I. Frenklu, tworcy kilku teorii z dziedziny
fizyki metali oraz W.Z.Bugakowie, autorze wielu
cennych prac o dyfuzji metali.

Po Wielkiej Socjalistycznej Rewolucji Pazdzierniko-
wej prace z dziedziny metaloznawstwa i obrobki

Mgr inz. STANISEAW GOLCZEWSKI

cieplnej nabraty niespotykanego w historii rozmachu.

Uczeni radzieccy rozwijajg nauke o metalach wzbo-

gacajgc ja nowymi odkryciami. Pomoc okazywana.

uczonym przez KPZR i rzad ZSRR umozliwia dalszy

coraz wspanialszy rozwo6j metaloznawstwa, a przyzna- -
wanie nagréd stalinowskich za prace w- dziedzinie

nauki i techniki jest Swiadectwem postepu przoduja-

cej tworczej radzieckiej nauki i techniki situzacej

gprawie pokoju i budowie komunizmu.

XIX Zjazd KPZR przyjat i nakre§lit piecioletni
plan dalszej rozbudowy ZSRR, ktorej celem jest przej-
Scie od socjalizmu do komunizmu. Imponujacy rozwoj
Zwigzku Radzieckiego, jego dotychczasowe giganty-
czne osiggniecia, olbrzymie plany rozbudowy i prze-
cbrazenia kraju — postawily radzieckim metaloznaw-
com nowe zadania: polepszy¢ wilasnosci i jakosé
wytwarzanych stali i stopow, zwiekszyé wydajnosé
maszyn, narzedzi i urzadzen, zmniejszy¢ zuzycie dro-
gich i rzadkich pierwiastkow stopowych i zastgpic je
pierwiastkami tanszymi.

Polska Rzeeczpospolita Ludowa, prowadzona przez
PZPR z tow. Bolestawem Bierutem na czele, szybko
kroczy przy wydatnej pomocy Zwiazku Radzieckiego
po drodze do socjalizmu. Co roku powstaja nowe uczel-
nie, instytuty naukowe i badawcze. Co roku ro$nie
liczba wydawnictw technicznych. Wiele z nich sianowi
przeklady dziel autoréw radzieckich. Polscy inzynie-
rowie i technicy uczg sie i wzoruja na radzieckiej
literaturze fachowej z dziedziny hutnictwa i metalo-
znawstwa, ktérej poziom najlepiej swiadczy o wybit-
nych osiggnieciach uczonych radzieckich.

662.741.3

Kiasyfikacja piecéw koksowniczych®)

Definicja pieca koksowniczego. — Zasadniczy podzial piecéw  koksowniczych -—Podzial piecow koksowni-
cowych. — Podziat piecéw poziomokoksownicowych o-kanatach pionowych ze w2igiedu na sposéb posado-
wienia, sposob zuiZytkowania ciepla odlotowego w spalinach, kierunek ptomieni, sposob opalanic komor i ukiad
kqnatéw paleniskowych. — Typy odzysknic. — Rodzaje paliwa. — Szczegdélowa tablica klasyfikacyjna pie-
cow poziomokoksownicowych o pionowych kanalach paleniskowych z uwszglednieniem firm i zasadniczych

elementéw rozwiqzamn.

Piec koksowniczy

Piec koksowniczy jest to piec ptomienny do przemy-
slowego wytwarzania koksu z wegla kamiennego.!)

Zasadniczy podzial piecow koksowniczych

Piece koksownicze klasyfikujemy przede wszystkim
z punktu widzenia technologii opalania. Dzielimy je
na nastepujgce dwie grupy:

1. piece o nagrzewie bezposrednim,

2. piece o nagrzewie po$rednim.

ngazowywanie wegla w piecach o nagrze-
Wie bezpoSrednim obejmuje dwa okresy tech-
nologiczne: w pierwszym odbywa sie spalanie czesci
\V§adu z powietrzem doprowadzanym z zewnatrz, a wy-
Wiazujace sie przy tym cieplo akumuluje sie w czgSci
masy wsadu nie uczestniczacej w spaianiu, zapoczat-
kowujac jej destylacje oraz w S$cianach przestrzeni
WSqdowej, w drugim za$, rozpoczynajacym sie z chwila
odeiecia dostepu pewietrza do wsadu, dokonuje sie pod
Wpl)fwem zakumulowanego ciepta wiasciwe odgazo-
Wanie wsadu. L'o tej grupy piecow koksowniczych na-
lela-‘_ piec otwarty? oraz piece ulowe.

_Jezeli idzie o piece o nagrzewie posSred-
N1m, cieplo destylacji deprowadzane jest do wsadu
Przez Sciany komory koksowej, ogrzewane od zewnatrz
Spalinami pochodzacymi ze spalania badz to gazu wlas-
Nego, badz tez paliwa obcego. Piecami o nagrzewie
T
‘5‘0}:)- II;rezdakcja Hutnika nie a]f:ce‘ptujc. \vielu. terminow uzy-

1 ez Autora, -uwazajac jednak jego- artykut za cenny
ﬁea \\:I/z;]gdéw_ dyskusyinych, umieszcza go pozostawiwszy —
mmy}gzzge zyczenie Kol. St. Golczewskiego — wszystkie ter-

owe bez zmian.

posrednim sa przede wszystkim piece koksow-
nicowe?) wszelkich typow; naleza do nich réwniez
piece muflowe, ktore przelotnie byly stosowane
w przemysle koksowniczym.

Omodwiony wyzej zasadniczy podziat klasyfikacyjny
piecé6w koksowniczych przedstawiony jest w tablicy 1.
W zakresie trzech pierwszych sposréd czterech wy-
miemonych tam podgrup Kklasyfikacja rzeczowa nie
podlega dalszemu zréznicowaniu, kazda z nich bowiem
obejmuje tylko jeden system pieca, jesli pomina¢ od-
miany konstrukeyjne, ktére nie znalazly praktycznego
zastosowania. Natomiast piece koksownicowe stanowig
podgrupe liczaca wiele systemow; konstrukcja tych
piecéw ulegata od poczatku i ulega nadal wszechstron-
nemu rozwojowi; dlatego tez w dalszym ciggu tylko
o nich bedzie mowa.

) Uzyskiwanie koksu jest istotnym celem, ktéremu stuzy
piec kokSowniczy w odréznieniu od pieca gazowniczego, gdzie
celem jest uzyskiwanie gazu weglowego. Piecow do uzyski-
wania pélkoksu,' zwanych prazalniczymi, n'e zaliczamy do
piecoOw koksowniczych.

2) Piec otwarty nosil w Niemczech nazwe pieca szaum-
burskiego (,,Schaumburger Ofen'’).

3) Elementem skladowym pieca Kkoksownicowego jest
kKoksownica, utworzona z murdéw ograniczajacych jedna
komore koksowa (przestrzen, w ktérej wsad weglowy pod-
dawany jest koksowaniu), wyposazonych w przestrzenie pale-
n'skowe oraz kanaly i komory, sluzace do przewodzenia gazu
opatowego, powietrza i spalin. Piec kokscwnicowy jest zatem
zespolem szeregu koksownic, zlaczonych w jedna calosé
konstrukcyjna w ten sposéb, ze poszczegblne kanaly i Kko-
mory systemu grzewczego sa wspélne dla dwu lub wiecej
komor koksowych. Koksownica, pomys$lana jako oddzielnie
zbudowana jednostka piecowa, stanowilaby wiec samoistny
piec koksowniczy: w praktyce jednak, ze wzgledu na ekono-
mie kosztéw zakladowych i miejsca, nigdy nie budowano
i nie buduje sie piecow jednokoksownicowych,
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Tablica 1
Zasadniczy podzial klasyfikacyjny piecow
koksowniczych
Przedmiot ‘ Grupa Podgrupa
piece o nagrzewie piec otwarty
! bezposrednim ; ]
Eicae piece ulowe
koksownicze | € piece muflowe
piece o nagrzewie
posrednim piece koksowni-
cowe

Podzial piecow koksownicowych

Pierwszy stopien Kklasyfikacji piecow koksownico-
wych obejmuje zasadniczy podzial tych piec6w na na-
stepujgce dwa rodzaje (tablica 2):

1. piece pionowokoksownicowe,

2. piece poziomokoksownicowe.

Piece pionowokoksownicowe znamienne
sa tym, ze oproéznianie ich komoér koksowych odbywa sie
w kierunku pionowym: po skonczonym koksowaniu
wsadu otwiera sie drzwi komory stanowigce jej zam-
kniecie dolne a zawarto$¢ komory obsuwa sie przez nie
w doét pod dzialaniem wlasnego ciezaru; najbardziej
znanym typem pieca pionowokoksownicowego jest piec
Appolta. Gdy chodzi o piece poziomokoksow-
nicowe, oproznianie komory koksowej odbywa sie
w kierunku poziomym, przy czym wsad usuwa sie
z niej sposobem mechanicznym; w nowoczesnych pie-
cach wylacznie przez wypychanie za pomoca odpo-
wiedniej maszyny. Podzial ten, majacy znaczenie czy-
sto teoretyczne, przeprowadzamy jedynie ze wzgledu
na Scisto$§é historyczng, piece bowiem pionowokoksow-
nicowe naleza od dawna do przesziosci i w budowni-
ctwie koksowniczym stanowia zjawisko przeiscicwe.
podobnie jak np. samochody parowe sprzed 80 Ilat
w dziedzinie pojazdéw mechanicznych. Totez dalej zaj-
miemy sie wylgcznie piecami poziomokoksownicowymi;
wymagaja one szczegbélowego usystematyzowania za-
rowno ze wzgledu na to, ze stanowig iedyny rodzaij
nowoczesnych piecow Kkoksowniczych, jak i z powodu
wielkiej réznorodnosci wilasciwych im form konstruk-
© cyinych. Niestety ich klasyfikacji brak tej przeirzy-
stosci. ktora znamionuje poczatek podzialu systematy-
zacyinego piecéw koksowniczych, wiele bowiem zna-
nych systemoéw piecéw poziomokoksownicowych, w tym
wszystkie nowoczesne, jednoczy wlasciwosei roéznych
kategorii, ich klasyfikacja musi byé¢ zatem z natury
rzeczy wieloplaszezyznowa. Klasyfikacie te przepro-

wadzimy uwzgledniaiac tylko systemy prawdziwie

przemystowe i pomijajac rozwigzania konstrukeyine,
ktére sie nie rozpowszechnily oraz pomysly czysto
teoretyczne; tak np. nie wprowadzimy do niej podziatu
na piece ladowane okresowo i piece ladowane ciggle,
skoro drugie z nich nie znalazly dotad zastosowania
w przemysle koksowniczym.

Narzucaiacy sie, jako zasadniczy, podzial piecow po-
ziomokoksownicowych. to podzial na piece na wsad sy-
pany i piece na wsad ubiiany. W pierwszych z nich,
ti. w piecach na wsad sypany. wegiel wsa-
dowv wprowadza sie do komor koksowych w po-
staci sypnkieso miatu: do wnetrza komory dostaje sie
on 7 przewoznvch zbiornikéw namiarowyech. ustawio-
nvch w chwili napeiniania komory beznosrednio nad
nia. z ktérveh zsvouie sie przez znaiduiace sie w stro-
pie koksownicy otwory zasypowe rozmieszczone na ca-
tei dhugosci komory; utworzony w ten sposéb nabdj
weglowy wypelnia na swei wysokosci caly wolnv prze-
kroi komorv koksowei, ti. przylega do iei Scian po-
dtuznveh i do wyprawy drzwi. Jezeli idzie o piece
na wsad ubiiany. wsad stanowia naboje 7 ubi-
janego mialu weglowego, formowane poza piecem
i wpvehane do komor koksowych przez otwory drzwio-
we: naboi ubiiany ma ksztalt prostooadloseiann (nie-
kiedy ze s$cietvmi g6rnymi krawedziami krotszymi)
o wymiarach odpowiadajacych wymiarom przestrzeni
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wsadowe]j, lecz nieco mniejszych, tak ze wsad WDrowa.
dzony do komory koksowej nie dotyka ani jej $cian
podiuznych, ani wyprawy drzwi, Zaréwno w Diecach
na wsad sypany, jak i w piecach na wsad ubijany, na.
héj nie zajmuje calej wysokosci komory koksoij.
miedzy nim a sklepieniem komory pozostaje wolpg
przestrzen tworzaca kanat poziomy, stanowiacy zbigy.
nice gazu wydzielajacego sie podczas koksowani,
z ktérej gaz ten odplywa przez otwor lub otwory of.
lotowe w stropie do ukladu odbieralniczego. Poniewa;
piece poziomokoksownicowe wszystkich systemgy
moga by¢ budowane jako piece na wsad sypany i jako
piece na wsad ubijany, podzial wedlug rodzaju wsady
jest dla klasyfikacji tych piecow nieistotny i dlateg
dalej go nie uwzgledniamy.

Natomiast wazny z systematyzacyjnego punktu wi.
dzenia jest podzial piecow poziomokoksownicowych we-
dlug zasadniczego uktadu paleniskowych przestrzeni
Scian grzewezych. Rozrézniamy tu mianowicie dwa
dzialy (tablica 3):

1. piece o poziomych kanatach paleni-

skowych,

2. piece o pionowych kanatach paleni-

skowych. ;
Poniewaz pierwsze z nich zostaly zupelnie wyparte
przez piece o pionowych kanatach paleniskowych, tak
ze dzi$ naleza juz do historii, dalsza klasyfikacie prze-
prowadzimy tylko w odniesieniu do piecow drugiego
rodzaju.

Nastepny stopien klasyfikacji piecow poziomokok-
sownicowych dotyczy sposobu posadowienia pieca, tj,
rodzaiu konstrukeji ustroiu, zwanego tozem, na ktérym
spoczywa omurze. Zaleznie od systemu loza rozréznia-
my dwa typy piecow o pionowych kanalach palenisko-
wych: piece posadowe i piece pietrowe Piece po-
sadowe sa to piece. ktérych omurze spoczywa bez-
po$rednio na ptycie posadowei toza (rys. 1); poniewaz
gaz opalowy jest tu doprowadzany do przestrzeni pale-
niskowych od strony $cian szczytowych, w ktére wpusz-
czone sa przewody paliwowe, a wiec z boku. piece te
nazvwamy takze piecami o rozrzadzie bocznym.?4)
Piece pietrowe za$ to piece, w ktérych omurze
umieszczone jest na plycie nosnej stanowiacei czesé
loza a spoczywaigcej na stupach osadzonych w jego
ptveie posadowej (rys. 2); w piecach tych, zwanych
réwniez piecami o rozrzadzie dolnym.5) zawsze opa-
Yowv gaz koksowniczy, a niekiedy takze i opatowy gaz
stabv. donrowadzany jest do palenisk od dotu. prze-
wodami rozdzielezymi umieszczonymi pod pivta nosna,
w dosteonei dla obstugi przestrzeni. zwanei dyszownia.

Réwnie podstawowy jest podzial piecéw o piono-
wych kanatach paleniskowych wedlug sposobu zuzyt-
kowania cienta odlotowego. Rozrézniamy tu nastepu-
jace trzy klasy:

1. piece odptomienne,

2. piece podgrzewnicowe,

3. piece odzysknicowe.

Piecami odplomiennymi nazywamy piece,
w ktérych cieplo, zawarte w spalinach opuszezajacych
przestrzenie paleniskowe, nie jest wykorzystywane do

4) Spotykana takze nazwa ,piece o opalaniu bocz
nym‘ jest bledna, gdyz sposéb doprowadzania gazu opalo-
wego nie jest réwnoznaczny z systemem opalania.

5) Z tego samego powodu, co w przypadku piecéw posa-
dowych, niewlasciwa jest nazwa ,,piece o opalaniu dol-
nym‘. Firma Otto, ktéra zapoczatkowala ten typ piecow,
nazwala je ,,Unterbrennerifen‘.

Tablica 2
Zasadniczy podzial klasyfikacyjny piecow
koksownicowych
Podgrupa Rodzaj

Piece pienowokoksownicowe

Piece koksownicowe

Piece poziomokoksownicowe




Tablica 3
gasadniczy podzial klasyfikacyjny piecéw poziomo-
koksownicowych

Rodzaj Dziat

piece o poziomych
kanatach paleniskowych

piece poziomokoksownicowe
piece o pionowych
kanalach paleniskowych

e

zwiekszenia sprawnosci cieplnej pieca. Piece pod-
grzewnicowe sa to piece wyposazone w kon-
strukecyjnie z omurzem pieca zespolone podgrzewnice
(rekuperatory), zazwyczaj ceramiczne, w ktérych czesé
ciepla spalin opuszczajgcych przestrzenie paleniskowe
jest wykorzystywana do podgrzewania powietrza spa-
lania.6) Piece odzysknicowe sg to piece wy-
posazone w odzysknice (regeneratory), posredniczgce
w podgrzewaniu powietrza spalania, a gdy chodzi o pie-
ce dwugrzewne takze opalowego gazu stabego, cieptem
spalin opuszczajgcych przestrzenie paleniskowe: po-
dzial piecow wedlug rodzaju odzysknic, jako dotyczacy
rozwigzania konstrukcyjnego, a. nie zasady dzialania
urzadzenia, uwzgledniamy w ostatnim stopniu klasyfi-
kacji, ktorym jest podziat na systemy.

System pieca koksowniczego okreslajg jego istotne
wlasciwosci konstrukeyjne odrézniajace go od innych
piecow tego samego typu i tej samej klasy. Oto naj-
wazniejsze z tych wlasciwosci: kierunek plomieni
w $cianie grzewczej, sposob opalania komor kokso-
wych i uklad kanalow paleniskowych.

Mowige o kierunku pltomieni mamy na
mysli kierunek strumieni gazéw spalinowych na po-
czatku drogi przez kanalty paleniskowe. Kierunek ten,
zaleznie od systemu pieca, bywa albo odgérny, albo
oddolny, albo tez przemienny; rozrézniamy zatem sy-
stemy odgérnoplomieniowe, oddolnoplomieniowe i prze-
miennoptomieniowe. Odgérny jesi kierunek plo-
mieni, jesli powstaja one u géry paleniskowe] prze-
strzeni Sciany grzewczej lub tam do niej wchodza,
gdyz przez kanaty paleniskowe przeplywaja wowczas
z gory w dot. Kierunek oddolny maja .ptomienie

powstajagce u dotu przestrzeni paleniskowej; system -

pieca, w ktérym gazy spalinowe rozpoczynaja Sw3a
droge przez $ciane grzewcza u jej spodu, okreSlamy
jako oddolncplomieniowy, mimo ze u gory przestrzeni
paleniskowej zmieniajg one kierunek i odplywaja stad
ku trzonowi pieca w dét. Przemienny kierunek
plomieni znamionuje piece, w ktoérych spalanie gazu
opalowege rozpoczyna sie na zmiane raz u dotu, raz
u géry pionowokanalowych przestrzeni paleniskowych.
Aby nie komplikowa¢ omawianego podziatu, nie
uwzgledniamy w nim tzw. opalania dodatkowego (za-
stosowanego np. w piecach Bruncka) polegajacego na
doprowadzaniu cze$ci gazu opatowego do paleniskowej
przestrzeni Sciany grzewczej poza miejscami gidéwnego
doplywu czynnikéow opatowych.

Rozrozniamy trzy sposoby opalania komér kok-
sowych: opalanie caloScienne, opalanie péiScienne
1 opalanie §réds$cienne. Opalanie catoScienne po-
lega na jednoczesnym spalaniu gazu opalowego we
wszystkich kanalach paleniskowych §ciany grzewczej;
W razie ruchu z oddolnym Kkierunkiem plomieni gazy
spalinowe, po przeplynieciu przez kanaly paleniskowe
przedostaja sie do kanatlu zbiorczego a stad, zaleznie
i5°) pierwszy urzeczywistnit pomyst wyposazenia
Plecéw koksowniczych w podgrzewnice niemiecki inzynier
dr Teodor Bauer budujac okolo 1885 r. Kilka piecéw pod-
grzewnicowych; piece te, o poziomych kanatach palenisko-
Wych, ulegly jednak wkroétce konkurencji szybko Tozpo-
Wszechniajacych sie piecéw odzysknicowych systemu Otto-
HOffmann, tak Ze po 1900 r. niewiele ich juz budowano, a na
krot'ko przed pierwsza wojna S$§wiatowa wyszly zupelnie
Z uzycia. ‘Nie wieksze powodzenie mialy piece Bruncka wy-
Dosazone w prymitywne, maio sprawne podgrzewnice, a wiec
W istocie odptomienne. Dopiero podgrzewnicowe piece firmy
Koppers, o opalaniu péisciennym i firmy Otto, o opalaniu
bliZniaczym, budowane w latach 1915 — 1920, zyskaly uznanie
jako wysokosprawne, ale i one zostaly stopniowo wyparte
Przez piece odzysknicowe,.

6) Jako
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od systemu, do jednego lub wiekszej liczby kanaldow
zstepnych, stuzacych badz wytacznie do odprowadza-
nia spalin (np. w piecu odplomiennym systemu Oftto),
badz tez — na zmiane — do odprowadzania spalin,
to znéw do doprowadzania powietrza spalania (w piecu
odzysknicowym Collina), nie bedacych wszakze nigdy
kanatami wstepnymi dla plomieni. Opalanie po61i-
Scienne znamienne jest tym, Ze spalanie gazu opa-
towego odbywa sie we wszystkich kanalach paleni-
skowych jednej polowy Sciany grzewczej, przy czym
spaliny, przechodzac przez kanal zbiorczy, odplywaja
w doét do trzonu przez kanaly paleniskowe drugiej po-
lowy S$ciany. W piecach o opalaniu S§r6ds§cien-
nym spalanie gazu opalowego odbywa sie w niekt6-
rych kanatach paleniskowych S$ciany grzewczej jako
wstepnych, podczas gdy pozostale, w danej chwili
zstepne, stuza do odprowadzania spalin z géry prze-
strzeni paleniskowej w doét do trzonu. Oba ostatnio
wymienione sposoby opalania sa stosowane tylko
w piecach o oddolnym kierunku plomieni.

Uktad kanatéw paleniskowych bywa
albo szeregowy, albo blizniaczy. W ukladzie . szerego-
wym sasiadujace z soba kanaly paleniskowe calej
$ciany grzewczej lub jednej czy tez kilku wielokana-
lowych jej sekcji spelniajg te sama funkcje: w kaz-
dym z nich — w piecah odptomiennych i piecach pod-
grzewnicowych stale, w piecach za$ odzysknicowych
w okresach, gdy sa one kanatami wstepnymi —. od-
bywa sie spalanie gazu opalowego; kanaly ukladu sze-
regowego sg w Scianie grzewczej umieszczone posobnie,
tj. w ten sposéb, ze w przekroju poziomym Sciany
przedstawiaja sie jako pojedynczy rzad otworéw
(rys. 3). W ukladzie blizniaczym przestrzen pa-
leniskowa sSciany grzewczej podzielona jest na sekcje
obejmujace po dwa kanaly, z ktérych — okresowo,
albo w piecach odplomiennych i podgrzewnicowych
stale — jeden jest kanalem wstepnym, drugi zas zstep-
nym; z wyjatkiem charkowskich piecéw ,,Giprokoksu‘
7z 1931 r., w ktérych kanaty blizniacze umieszczone
byty w Scianach grzewczych poprzecznie (rys.-4), we
wszystkich systemach piecow blizniaczokanalowych sa
one uszeregowane posobnie (rys. 5).

Oprécz wyzej wymienionych istnieje wiele innych
wlasciwosei, ktérymi réznig sie od siebie poszczegdlne
systemy piecéw. Wszystkie je uja¢ systematyzacyijnie
niesposéb. Kilku sléw wyjasnienia wymaga wszakze

777, 727777,
I 1] pr—
=
L L L
TR IRVIRA /A, I;‘/;/szvl\P/leC pletlo\vy ST T IIT T,
000000000
7 ” LD

Rys. 3. Sciana grzewcza pieca o szeregowym ukladzie
kanalow paleniskowych (przekroj poziomy)
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Rys. 4. Sciana grzewcza pieca 0 poprzeczno-
blizniaczym ukladzie kanaléw paleniskowych
(przekroj poziomy)
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Rys. 5. Sciana grzewcza pieca o posobnie-bliZzniaczym
ukladzie kanalow paleniskowych (przekrdj poziomy)
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podzial piecéw odzysknicowych wedlug rodzaju od-
zysknic (dla uproszczenia schematu klasyfikacyjnego
pominiety przy podziale piecow poziomokoksownico-
wych na klasy) oraz podzial uwzgledniajacy piece opa-
lane jednym i opalane dwoma gazami.

Istnieja dwa zasadnicze typy odzysknic piecow
koksowniczych: odzysknice zbiorcze i odzysknice
koksownicowe. Odzysknice zbiorcze skladaja sie
ze wspdlnych dla wszystkich koksownic zespolu komér
odzysknicowych biegngcych wzdluz catego pieca w kie-
runku prostopadlym do plaszezyzn symetrii podiuznej
komé6r koksowych; sg on umieszczone badz zewnatrz
kadtuba zespolu (np. w piecu systemu Otto-Hoffmann),
badz tez bezposrednio pod komorami koksowymi
(np. w piecu Stilla z 1928 r.), a kazda z nich polgczona
jest z przestrzeniami paleniskowymi wszystkich $cian
grzewczych pieca. Odzysknice koksownicowe s3
to odzysknice w zasadzie oddzielne dla kazdej koksow-
nicy zespolu, cho¢ w piecach o opalaniu bliZniaczym
kazda Sciana grzewcza wlaczona jest na dwie lub trzy
sgsiadujgce z soba odzysknice, z ktorych kazda pola-
czona jest z kolei z dwiema lub trzema S$Scianami
grzewczymi; odzysknice koksownicowe mieszczg sie
zawsze w podpieczu, bezposrednio pod piecowiskiem,
przy czym komory ich biegng réwnolegle do komor
koksowych.

Pierwotnie piece koksownicowe opalane byly wy-
lacznie gazem ‘koksowniczym. W miare jednak jak
w zwigzku z rozwojem techniki opalania hutniczych
piecow plomiennych i kottéw wzrastalo zapotrzebo-
wanie innych przemystéw na gaz koksowniczy jako
wysokokaloryczne paliwo gazowe, coraz cze$ciej podej-
mowano proby opalania piecéw koksowniczych gazami
stabymi, zwlaszcza tanim gazem czadnicowym, a w za-
ktadach hutniczych wytwarzanym w nadmiarze gazem
wielkopiecowym; chodzito tu przede wszystkim o piece
odzysknicowe, gdyz tylko takie budowano i buduje sie
tam, gdzie idzie o uzyskanie jak najwiekszej ilosci
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wolnego gazu koksowniczego. Przystosowanie konstruk-
cji zespolu koksownic do opalania gazem niskokalo-
rycznym nie napotykalo wigkszych trudnosci. Okazalo
sie jednak, ze opalanie samym tylko gazem stabym,
zwlaszcza wielkopiecowym, nie zapewnia bezwzglednej
cigglosci ruchu piecéw z powodu zdarzajacych sie sto-
sunkowo czesto przerw w doplywie gazu; zagadnienie
sprowadzalo sie wiec do znalezienia rozwigzania kon-
strukcyjnego, ktére by nie tylko dawalc mozno$¢ swo-
bodnego stosowania dwoch réznych gazoéw opatowych
na zmiane, lecz ponadto umozliwialo szybkie i bez-
pieczne przechodzenie z jednege paliwa na drugie. Po-
myst budowy pieca odzysknicowego przystosowanego
do opalania dwoma gazami urzeczywistnita w 1909 r.
firma Evence Coppée & Cie, za nig poszto wiele przed-
siebiorstw budowy piecow koksowniczych, tak ze
wkrotce piece odzysknicowe wszystkich systemow za-
czeto wykonywaé¢ w dwoéch odmianach, a mianowicie
jako piece na jeden i na dwa gazy opalowe. Piece kok-
sownicowe przystosowane do opalania dwoma gazami
noszg nazwe piecow dwugrzewnych.7) Piec
odzysknicowy dwugrzewny roézni si¢ od jednopaliwo-
wego odpowiednio wieksza liczbg komor odzysknico-
wych, z ktorych podczas ruchu na gazie koksowniczym
wszystkie wlaczone sg na podgrzewanie powietrza spa=-
lania (gaz koksowniczy doprowadzany jest do prze-
strzeni paleniskowych zawsze w stanie zimnym) a pod-
czas ruchu na gazie stabym cze$é ich, o objetosci réw-
nej mniej wiecej polowie 1acznej objeto$ci wszystkich

*odzysknic, stuzy do podgrzewania powietrza, pozostate

za$ do podgrzewania gazu. Co sie tyczy piecow o od-
zysknicach zbiorczych, powiekszenie to polega na wy-
posazeniu pieca w cztery jednokomorowe lub kilku-
komorowe odzysknice, a jezeli chodzi o piece o odzysk-
nicach koksownicowych — na podziale kazdej odzysk-
nicy podiuznymi Scianami pionowymi najczeSciej na
dwie, a w systemie Otto na trzy komory; jedynie
w systemie Wilputte’a uklad odzysknic pieca dwu-
grzewnego nie rozni sie od ukladu odzysknic pieca
opalanego samym gazem koksowniczym i jedynie pod-
czas ruchu na gazie stabym co druga z nich wilgczona
jest na podgrzewanie powietrza, pozostale zas na pod-
grzewanie gazu. Dla odrdéznienia piece przystosowane
do opalania tylko gazem koksowniczym, nazywamy
piecami jednogrzewnymi

Oparty na wyzej okreslonych zasadach podziat kla-
syfikacyjny piecow poziomokoksownicowych o piono-
wych kanalach paleniskowych przedstawiony jest
w tablicy 4.

7) Rozpowszechniona nazwa ,,piec sprzezony‘‘, bedaca do-
slownym przekladem niemieckiego ,,Verbundofen'* 7z angiel-
skiego ,,compound oven‘‘ jest logicznie nieuzasadniona, a wigc
bledna.

NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
METALOZNAWSTWO

Whplyw czasu wygrzewania i temperatury na wielkoéé ziarna austenitu w stali

Z dotychczasowych badan nad rozrostem umownego
Ziarna austenitu stali wynika, ze zasadniczy wplyw
na fo zjawisko wywieraja nastepujace czynniki:

. czas wygrzewania w zakresie temperatur trwa-

Ioéci roztworu statego,

. temperatura,

. obecno§¢ drobnych wtracen niemetalicznych,
. szybko$¢ nagrzewania stali,

. struktura wyjsciowa stali,

. specjalna obroébka cieplna.

Zasadnicze znaczenie maja pierwsze trzy czynniki.
Wplyw szybkosci nagrzewania jest nieznaczny (rzedu
Jednego stopnia skali ASTM), podobnie jak i wplyw
struktury stali w stanie dostawy. Wplyw obrébki

—

D W W

cieplnej sprowadza sie przypuszczalnie do zmiany
wielkosei i rozlozenia submikroskopowych wiracen
niemetalicznych; moze on by¢ bardzo duzy lub nie
ujawnia¢ sie praktycznie w kinetyce rozrostu ziarn.
Stale uzyte do opisanych ponizej badan?!) nie byly
poddawane zadnej obrobce cieplnej.

Dotychczasowe dane o wplywie czasu wygrzewania
byly bardzo skape, a wplyw temperatury wygrzania
badano tylko w zakresie dwoch godzin. Ofrzymane
wyniki nie majg zbyt wielkiej wartosci praktycznej
jako dane iloSciowe potrzebne do obrobki cieplnej
i kucia. Oprécz tego nie uwzgledniono wplywu drob-

1) 0. 0. Miller.

Trans. of ASM 1931, str. 260.
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nych wtracen niemetalicznych, jak Al;Oj, azotek gli-
nu, tlenek cyrkonu, wegliki wanadu oraz siarczki.

Sposéb przeprewadzania badan

Do badan pobrano material z 17 stali, z ktorych
czeS¢ byla uspokajana krzemem, cze$¢ glinem oraz
cyrkonem. Przed pocieciem prety normalizowano
w celu zmniejszenia réznic w mikrostrukturze probek
pochodzacych z tego samego wytopu.

Probki wygrzewano w zatopionych rurkach kwar-
cowych, z ktérych wypompowano powietrze. jedynie
przy niskich temperaturach i krotkim czasie wygrze-
wania nie stosowano ochrony przed utlenianiem.

Probki  ogrzewano - stosunkowo szybko wprost
w piecu o temperaturze wygrzania. Czas wygrzewania
wyunosil 0,1, 0,5, 2, 10, 50, 200, 1000 i 5000 godzin, tem-
peratury wygrzewania przy temperaturach: 760, 815,
871, 980, 1150 i 1260 °C.

Rozrost ziarna w danym czasie i przy danej tem-
peraturze badano na osobnych probkach. Wpltyw diu-
giego czasu wygrzewania badano tylko przy nizszych
temperaturach.

Granice ziarn ujawniano za pomocg siatki ferry-
tycznej (otrzymywanej przez chiodzenie z przemiang
izotermiczng lub normalizowanie) oraz ujawniania
ziarna martenzytu (po zahartowaniu odpuszczano
prébki przy 300"C i trawiono kwasami pikrynowym

i solnymj.
Wielkosé ziarn mierzono wediug skali ASTM, ktorg
rozszerzono stosujac oznaczenia — 1 dla nr 00, — 2

nr 000 itd. Jesli idzie o struktury wykazujace ziarna
niejednakowej wielkosci, podawano Srednia wielkoS¢.

Wyniki badan

1. Wplyw czasu i temperatury ma rozrost ziarna
austenitu. Wyniki badan wykazuja, ze ziarna auste-
nitu rosng W miare wygrzewania przy danej stalej
temperaturze. Wplyw czasu i temperatury na wielkosé
zlarna austenitu tzw. stali gruboziarnistych (odtlenia-
nych krzemem) i stali drobnoziarnistych (odtlenianych
aluminium lub cyrkonem) jest rozny. Ziarna austenitu
w typowo gruboziarnistej stali rosng ze wzrostem
czasu i temperatury (rys. 1 i 3), natomiast mecha-
nizm wzrostu w stalach drobnoziarnistych jest bar-
dziej skomplikowany (rys. 2 i 4). Mozna tu wyodreb-
ni¢ kilka zakresow:

a. Przy niskiej temperaturze ziarna rosng bardzo

powoli.

b. Przy nieco wyzszych temperaturach (925 do
G680 °C) niektore ziarna wzrastaja bardzo szybko,
osiagajac stosunkowo znaczng wielkosé. W ten
spos6b tworzy sie struktura sktadajgca sie z du-
zych i malych ziarn; dopiero po dlugim czasie
wygrzewania pozostaja tylko duze ziarna.

c. Przy temperaturze ok. 1040°C zaczyna rosnac
wiecej ziarn, jednakze szybkos¢ ich wzrosiu jest
mniejsza niz w zakresie temperatur 925 do 980 °C.
W konsekwencji otrzymuje sie mniejsza $rednia
wielko$¢ ziarna.

d. W zakresie temperatur 1150 do 1260°C ziarna
austenitu rosna bardzo szybko, wskutek . czego
zarowno wielkos¢ $rednia jak i wielko§¢ poje-
dynczych ziarn sa znacznie wieksze niz przy tem-
peraturach nizszych.

2. Wptyw sposobu odtlenianic i wtracen niemeta-
licznych. Wedlug autora wplyw dodatku glinu na
zahamowanie rozrostu ziarna austenitu wywotuje do-
mieszka metalicznego glinu w stali. Pewna role moze
gra¢ takze tworzenie sie tlenku i azotku aluminium.
Na podstawie otrzymanych wynikow stwierdzono, ze
czym -wieksza jest zawarto$¢ glinu, tym wieksza jesi
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Rys. 1. Wplyw czasu wygrzewania przy roéznych tem-
peraturach na wielkosé ziarna austenitu w stali o skia-
dzie 0,60% C, 0,89 % Mn, 0,13 % Si, 0,006 % Al .
0,001 % Al>O3, 0,004 % N. Stal odtleniana krzemem
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Rys. 2. Wplyw czasu wygrzewania przy roznych tem-
peraturach na wielko§¢ ziarna austenitu w stali o skia-
dzie: 0,15 % C, 0,47% Mn, 023 % Si, 0,032% Al
0,009 % Al>O3, 0,015 % N. Stal odtleniana krzemem
1 aluminium
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Rys. 3. Wplyw czasu wygrzewania przy réznych tem-
peraturacii na wielkos¢ ziarna austenitu w stali o skta-

dzie: 0,20 % C, 0,849% Mn, 022 % Si, 0,48 % Mo,
0,005 % Al, 0,006 7% Al>O3, 0,005 % N». Stal odileniana
krzemem
==
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Rys. 4. Wplyw czasu wygrzewania przy roznych tem-

Peraturach na wielkoéé ziarna austenitu w stali o skia-

dzie: 059 % C, 0,89 % Mn, 0,15% Si, 0,020 % Al,

0,009 % A1,03, 0,003 % N. Stal odtleniana krzemem
i aluminium

0dpornosé stali na wzrost ziarna. Wiadomo jednakze,
Ze istnieje pewna optymalna zawartosé glinu dla danej
stali, powyzej ktérej jego wplyw sie zmniejsza. Ta
Obtymalna zawarto$é niestety nie jest znana, wiado-
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mo jednak, ze jest ona rézna dla réznych stali. Na
podstawie otrzymanych wynikow stwierdzono, ze stale
zawierajgce ponizej 0,015 % glinu nalezaly raczej do
gruboziarnistych, natomiast stale zawierajgce wigksze
jego ilosci byly drobnoziarniste. Nalezy jednak przy-
puszezaé, ze w niektorych stalach nawet mniejsze do-
datki glinu skutecznie hamuja rozrost ziarn.

Mozna sadzi¢, ze wartos¢ 0,015 Al jest wartoscig
graniczna. Jest ona stosunkowo niezalezna zaréwno
od procesu stalownianego jak i od dodatku cyrkonu,
wegla lub innego srodka odtleniajgcego z wyjatkiem
wanadu, ktory w postaci wtracen lub czasteczek we-
glika moze wywierac niekiedy znaczny wplyw.

Z literatury nalezy wnioskowa¢, ze glin jest naj-
skuteczniejszym dodatkiem wplywajacym na drobno-
zlarnistos$¢ siali, zwitaszcza jezeli stal odtleniano przed-
tem krzemem. Trudno rozpuszczalne wegliki wanadu
lub tytanu sg mniej skuteczne niz glin, a oprdcz tego
o) w1e1e drozsze.

3. Wplyw procesu stalownianego i zawarto$é azotu.
Na podstawie otrzymanych wynikéw mozna przypu-
szczac, ze ogolny mechanizm wzrostu ziarn w stalach
drobnoziarnistych jest zawsze taki sam, niezaleznie
od rodzaju procesu stalownianego. Réznice miedzy po-
szczegélnymi stalami drobnoziarnistymi nie wynikaja
z roznic w procesach stalownianych.

Stawiano hipoteze, ze azotki, a nie tlenki hamu.q
rozrost zlarna stali drobnoziarnistych. Badania wiasne
nie wykazaly, by proces hamowania rozrostu ziarn byi
Scisle zwigzany z zawarto$cia azotu w stali, okazalo
sie jednak, ze zaleznos¢ taka istnieje miedzy iloczy-
nem zawartosci azotu i glinu, ‘nozna wiec przypusz-
czac, ze azot zwieksza wplyw glinu Iub tez tworzy
drobne wiracenia azotku glinu. Jest. prawdopodobne,
ze azotek ten utrudnia rozrost ziarn w zakresie swej
trwalosci, przechodzac za$s nastepnie do roztworu,
umozliwia nagly rozrost ziarn.

Podobne zjawisko zacbserwowano w stopach Al-Mn
po przejsciu do roztworu fazy miedzykrystaliczne].

4. Wplyw dodatkow stopowych. Otrzymane wy-
niki wskazuja, ze dodatki stopowe stali z wyjatkiem
wanadu wywieraja stosunkowo niewielki wplyw na
kinetyke rozrostu ziarna austenitu w stali. 2

Nie nalezy tu oczywiscie bra¢ pod uwage dodatku
Al lub Zr uzywanych do odtleniania stali. Mozna jed-
nak zauwazy¢, ze nawet latwo rozpuszczalne wegliki
hamuja w pewnym stopniu rozrost ziarna przy niz-
szych temperaturach istnienia roztworu statego.

Whnioski

FPorownujac wyniki powyzej przeprowadzonych ba-
dan z wynikami otrzymywanymi przy powszechnie sto-
sowanej w naszych hutach probie Mc Quaid-Ehna
mezna zauwazyc, ze:

1. Préoba Mec Quaid-Ehna nie charaktervzuje roz-
rostu ziarna stali gruboziarnistych, daje bowiem
tylko jeden punkt krzywej po wygrzewaniu
przez 8 godzin przy 930 °C. Zalozywszy, ze proba
ta daje wlasciwe wyniki (co jest bardzo proble-
matyczne), mozna od razu zauwazyC, ze para-
metry te nie charakteryzuja calkowicie zacho-
wania sie stali ani w warunkach obrébki cieplnej,
ani tez w warunkach nagrzewania przy znacznie
wyzszych temperaturach (rys. 1 i 3). Miarodajne
jest bowiem zawsze ziarnc austenitu, ktére ist-
nieje w stali tuz przed hartowaniem, spawaniem
itd.

2. Te same zarzuty mozna by powtdrzyé biorae ped
uwage stale drobnoziarnisie. Dla stali tych (jak
wynika z rys. 2 i 4) okolo 10-godzinny czas wy-
grzewania przy 230°C jest czasem Kkrytycznym,
po kiérym nastepuje bardzc silny rozrost ziarn.
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Osmiogodzinny czas wygrzewania przy tempera-
turze 930 °C przy prébie Mc Quaid-Ehna nie moze wiec
charakteryzowaé ziarna austenitu w stalach drobno-
ziarnistych, gdyz przy wygrzewaniu duzych wlewkow

lub odkuwek stosuje sie niejednokrotnie diuzsze Cczasy
wygrzewania 1 wyzsze temperatury. Nalezy tu Spo-
dziewac sie znacznego rozrostu ziarn.

Z. Wojcik

Rozwéj metalografii w ciqgu ostatnich 25 lat

Wstep

Wiekszos¢ metod metalograficznych stosowanych
obecnie zostala opracowana przeszio 25 lat temu.
Probki do obserwacji mikroskopowych przygotowy-
wano wiec w taki sam sposéb jak obecnie, szlifujac
je najpierw na serii papierow Sciernych o coraz mniej-
szym ziarnie, a nastepnie polerujac az do osiggniecia
lustrzanej powierzchni. Podobnie wiekszos¢ odczynni-
kéw do trawienia, ktérych uzywamy obecnie, stoso-
wano takze juz w owych czasach.

Obecnie powstala technika elektrolitycznego polero-
wania i trawienia szliféw metalograficznych, nie jest
ona jednak tak uniwersalna jak metoda mechanicz-
nego polerowania i daje w jednych przypadkach lep-
sze, w innych za$ gorsze wyniki.

W ostatnich czasach wprowadzono wiele ulepszen
w budowie i wyposazeniu optycznym mikroskopéw me-
talograficznych, ale i 25 lat temu metalografowie roz-
porzadzali obiektywami achromatycznymi i apochro-
matycznymi, ktore dawaly moznos¢ uzyskiwania do-
skonalych obrazéw. Niemniej nie ulega watpliwosci,
ze obecnie wykonywane mikrofotografie sg o wiele
lepsze niz dawniejsze. Réznica ta jest bez watpienia
naturalna konsekwencja postepu wiedzy o struktu-
rach stali i wlasciwego przygotowywania szliféw me-
talograficznych.

Zasadniczy wplyw na rozwdédj metalografii w ostat-
nim éwieréwieczu wywarty nastepujace trzy czynniki:
1. Usuniecie odksztalconej warstwy metalu 2z po-

wierzchn1 probek metalograficznych (tzw. warst-
wy Beilby‘ego), ktére umozliwilo obserwacje
prawdziwych struktur stali pod mikroskopem.

2. Opracowanie izotermicznych wykreséw rozpadu
austenitu. Wyniki tych badan umozliwily zrozu-
mienie kinetyki i powstawania struktur w stali.

3. Zastosowanie mikroskopu elektronowego do ba-
dania struktur stali. Umozliwilo ono obserwacje
takich sktadnikéw strukturalnych, ktérych wiel-
kosé lezy poza zasiegiem “sity rozdzielczej mikro-
skopéw optycznych.

Inne czynniki, jak ulepszenie konstrukcji mikro-
skopoéw metalograficznych i o$wietiaczy o stozkowej
wiagzee -§wiatla, opracowanie -urzadzenia zwiekszajg-
cego kontrast faz, wynalezienie filtrow interferencyj-
nych, zastosowanie §wiatla nadfiolelowego i obiekty-
woéw refleksyjnych, bardzo malo wplynely na rozwdj
metalografii i zrozumienie struktur stali.

II. Warstwa Beilby’ego

Celem, ktory stawiali sobie metalografowie kilka-
nascie lat temu, bylo uzyskanie szlifu metalograficzne-
go o0 wysokim potysku w stanie nie trawionym, bez
rys na powierzchni. Nie zwracano natomiast uwagi na
to, ze przed przystapieniem do obserwacji mikrosko-
powych powierzchnie szlifu nalezy uwolni¢ od $ladéw
odksztalconej warstwy metalu. Nie uwzglednianie tych
i innych okoliczno$ci bylo przyczyna powstawania
wielu falszywych pojeé¢ i teorii o strukturach stali,
ktére opdznialy postep metalografii przez wiele lat.

Szybszy postep mogt nastapi¢ dopiero z chwilg,
gdy zrozumiano, ze do otrzymania rzeczywistej struk-
tury stali bardzo rzadko wystarcza jednorazowe pole-

" dziano,

rowanie i trawienie szlifu. Wprawdzie od dawna wie.
ze lustrzany potysk szlifu pochodzi od od-
ksztaiconej warstwy metalu znajdujgcej sie na jego
powierzchni, przypuszczano jednak, ze pierwsze tra-
wienie szlifu usuwa -ja calkowicie i nie kwestionowa-
no prawdziwosci struktur ogladanych pod mikrosko-
pem.

Wystarczy przypomnie¢ pomieszanie poje¢ (istniejg-
ce jeszcze do niedawna) na temat struktur sorbityecz-
nych i troostytycznych. Uwazono wiec ogolnie, Ze per-
lit jest to struktura powstajaca z bezposredniej prze-
miany austenitu przez kolejne wydzielanie sie¢ plytek
cementytu i ferrytu. Martenzytem nazywano ogolnie
strukture iglasta o duzej twardosci, powstajaca pod-
czas przemiany austenitu przy niskiej temperaturze,
podczas szybkiego chlodzenia probki z zakresu tem-
peratur powyzej Acj.

Owcze$ni metalografowie nie mieli réwniez watpli-
wosci, gdy chodzilo o identyfikacje ,troostytu’ — ku:
listego, ciemno trawizicego sie skladnika struktural-
nego wystepujacego czesto obok martenzytu w prob-
kach szybko chlodzonych z zakresu istnienia austeni-
tu. Nie bylo tez trudnosci w identyfikacji ledeburytu
i ponadeutektoidalnego cementytu wystepujacego
w ksztalcie igiel lub siatki. Jednakze, jezeli struk-
tura obserwowana pod mikroskopem przedstawiala
konglomerat, w ktérym nie mozna bylo rozréznié
ani pasemek, ani igiel, metalograf nazywat ja sorbitem
albo troostytem. W braku innych podstaw do identy-
fikacji takich struktur, opierano sie na obrébce ciepl-
nej, ktérej poddano stal. Tak wiec strukture uwazano
za troostyt, jeSli powstawala przez odpuszczanie mar-
tenzytu ponizej 400 °C lub przez chlodzenie w zakresie
przemiany z szybkoscig nieco mniejsza od szybkosci
niezbednej do otrzymania martenzytu. Sorbitem nazy-
wano strukture otrzymang albo przez odpuszczanie mar-
tenzytu w zakresie 400 do 700 “C, albo przez chlodzenie
na powietrzu prébek ogrzanych do temperatur powyzej
przemiany Acs. Jak z tego wynika, uwazano, ze taka
sama struktura moze powstaé albo przez bezpo-
Ssredni rozpad austenitu, albo przez odpuszczanie mar-
tenzytu. Odzywaly sie wprawdzie od czasu do czasu
gtosy krytykujgce tego rodzaju interpretacje struktur
metalograficznych [1], ale nie dostarczano dostatecz-
nych dowoddéw na poparcie zarzutow. Przyczyne tego
pomieszania pojeé jasno pokazuja rys. 1 i 2. Jak wi-
daé, struktury obserwowane pod mikroskopem byly
znieksztalcone przez pokrywajacg je warstwe od-
ksztalconego metalu grubosci kilku $rednic atomo-
wych. Brak metod usuwania owej falszywej struktury
byt gléwna przyczyng diugotrwalego pomieszania po-
je¢ o strukturach sorbitycznych i troostytycznych.
Mozna stwierdzié, ze opracowanie metod umozliwia-
jacych usuwanie warstwy Bailby‘ego z- powierzchni
szlif6w najwiecej przyczynito sie do postepu nauki
o strukturach stali i postepu metalografii w ogélno-
éci. Bardzo wielkie znaczenie mialo wprowadzenie
elektrolitycznego polerowania. Jako przykiad mozna
przytoczyé stal austenityczna niskoweglowa (tzw. 18-8).
Na powierzchni szliféw tej stali bardzo tatwo powstaja
linie po$lizgéw i figury trawienia (rys. 3). Do ich usu-
niecia nie wystarcza kilkakrotne trawienie i polerowa=
nie szliféow metodami, ktére stosuje sie do zwyklych
stali niskoweglowych. Jedynie elektrolityczne polero-




Nr 5 HUTNIK i Str. 175

e

Rys. 1. Pow. 1000 X. Struktura perlityczno-ferrytyczna Rys. 4. Pow. 100 X. Ta sama stal polerowana
7le widoczna wskutek obecno$ci powierzchniowej war- elektrolitycznie

stwy Beilby’'ego

Rys. 2. Pow. 1000 X. Ta sama struktura jak na rys. 1 Rys. 5. Pow. 2500 X. Poczatek przemiany bainitycznej
po usunieciu warstwy Beilby'ego przy 280 °C. Stal o zawartosci 0,89 % C

Y

X. Ta sama struktura jak na rys. 5

polerowana 6. Pow. 2500
mechanicznie po zakonczeniu przemiany bainitycznej
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Rys. 7. Pow. 2500 X. Struktura drobnego perlitu w stali
zawierajacej 0,67 % C, otrzymana podczas przemiany
1zotermicznej ausienilu przy 595 °C

><. - Mikrofotografia elektronowa
struktury pokazanej na rys. 7

Rys. 9. Pow. 2500 X. Struktura bainityczna stalizawie-
rajacej 0,82 % C po przemianie izotermicznej austenitu
przy 260 °C

10. Pow. 15000 x. Mikrofotografia elektronowa
struktury pokazanej na rys. 9

Rys.

wanie usuwa niepozadane skutki mechanicznego przy-
gotowywania szlifu metalograficznego (rys. 4). Podczas
elektrolitycznego polerowania stali 18-8 powstaja
wprawdzie czgslo wzery w miejscach, w ktorych znaj-
duja sie wiracenia niemetaliczne, pomimo to jednak
szlify te nadaja sie doskonale do obserwacji mikrosko-
powych. Metoda elektrolitycznego peolerowania szlifow
moze sie przyczyni¢ do szerszego zastosowania mikro-
skopu metalograficznego do biezacej kontroli produkeji.

1iI. Badania izoterm cznych przemian austenitu

Dalszym, bardzo waznym czynnikiem postepu wie-
dzy o strukturach stali, a zarazem i metalografii byly
badania Baina i Davenporta [2] nad izotermicznymi
przemianami austenitu w stali. Mozna powiedzieé, ze
mialy one epokowe znaczenie dla metaloznawstwa
stali, odwrécity bowiem uwage naukowcoéw od badan
ukladu faz w stanie réwnowagi i skierowaly ja na
badania przemian nadajgcych stali najbardziej poza-
dane wiasnosci. Szybkc porzucono Kklasyczng metode
Baina i Dlavenporta wykre§lania tzw. krzywej , CTP*
(czas — temperatura — przemiana). Obecnie uzywa sie
o wiele szybszych i dokladniejzszych metod radiogra-
ficznych, dilatometrycznych i magnetometrycznych.
Badanie =zaleznoS$ci istniejgcej miedzy temperatura
przemiany i strukturg stali stanowi olbrzymi kom-
pleks réznorodnych zagadnien. Mozna wiec badaé
szybkos¢ przemiany steli w stanie stalym, wplyw do-
datkéw stopowych na przemiany austenitu, wplyw
wielkogci -pierwotnego ziarna austenitu na hartow-
nos¢ stali itd. Oprécz  tego poznano nowy rodzaj
struktur. — tzw. struktury posrednie lub bainityczne
(rys. 5—6). Cenne witasnosci tych struktur znajduja
coraz wiegksze zastosowanie w roznych dziatach prze-
mysli. Badania te stworzyly naukowe podstawy do
opracowania wiasciwej nomenklatury i identyfikacji
sktadnikéw strukturalnych stali, przede wszystkim je-
dnak zapewnily wtasciwe podstawy naukowe obroébce
cieplnej. ;

1V. Mikvoskep elekticnswy

Pierwsze proéby zastosowania mikroskopu elektrono-
wego do badan struktury metaii daly niepomyslne
wyniki, ale ostatecznie dzieki dlugoletnim wysitkom
metalograféw i fizykoéw zostalo dowiedzione, ze sto-
sujgc technike odbitek (replik) i mikrofotografie elek-
tronowg mozna za pomoca mikroskopu elektronowego




Nr 5 HUTNIK Str. 177

;——_——'——_7
; duza dokladno$cig badaé struktury stali. Swiadczy
o fym np. $cisle podobienstwo mikrofotografii optycz-
pyeh i elekironowych takich struktur, jak cementyt
rlkowy 1 perlit pltytkowy. Skladniki strukturalne sa
fam dostatecznej wielkosci, by je mozna bylo obser-
gowa¢ tak pod mikroskopem optycznym, jak i pod
nikroskopem elektronowym.

Tak wiec na podstawie mikrofotografii (rys. 7 i 8)
moiria dowies¢ (jak zreszta od dawna przypuszczano),
e mikrostruktura pochodzaca z przemiany austenitu
przy temperaturze bliskiej wygiecia k;‘zywej CTE
(okoto 550 0C) sklada sie-z kolonii bardzo drobnego per-
jit. Jest to struktura zwana dawniej sorbitem.

Rysunki 9 i 10 przedstawiajg strukture bainityczng.
Jak wida¢, struktura ta, zgodnie z dotychczasowa teo-
ia, sklada sie z wydzielen cementytu w osnowie fer-

wiyeznej. Zwraea uwage duza ostros¢ mikrofoto-

grafii elektronowej w porownaniu z mikrofotografia
gptyezna. Dlugos¢ plytek cementytu waha sie miedzy

600 ~ 1000 A; przewaza- wiekszy wymiar. Nalezy do-
da¢, z2 mimo duzego powiekszenia nie mozna na mi-
krofotografiach elektroncwych zauwazy¢ rys. Jak wia-
domo, nasza wiedza o strukturach stali jest oparta na
ghserwacjach szliféow sporzadzonych na papierach
ciernych i polerce, trawionych alkoholowymi roztwo-
rami kwasu azotowego lub pikrynowego. Jest rzecza
bardzo wazng, ze szlify do badania za pomocg mikro-
skopu elektronowego mozna przygotowac¢ tym samym
sposobem.

Jedna z najwiekszyca zalet obrazu uzyskiwanego za
pomoca mikroskopu elektronowego jest duza -glghbia
ostrosci, umozliwiajgca badanie np. wzeroéw trawien-
nych, struktury blokowej metali oraz przelom¢w. Po
' wynalezieniu techniki odbitek (replik) otwarly sie moz-

liwosci badania wielu zjawisk, ktéore juz od dawna

budzity powszechne zainteresowanie, jak np. procesy
odbywajace sie w stali podczas jej hartowania i od-
puszczania, procesy starzenia sie stali, zagadnienie
substancji miedzykrystalicznej itd.

Przy postugiwaniu sie technikg odbitek (replik) za-
thowuje sie wszelkie srodki ostroznosci, mimoe to do-
lychezas nie rozwigzano jeszeze * watpliwosei co do
JIizyczyn pojawiania sie pewnych obiekiéw na mikro-
lofografiach. Wiadomo np., ze nalezy unikaé¢ wszelkich
naprezen blonki przy zdejmowaniu jej ze szlifu i ze

przewaznie trzeba szlif kilkakrotnie wytrawiaé, aby go
oczysSci¢ z brudu. Mimo wszystko czesto spotykaja nas
niespodzianki. Na przyikiad czyste aluminium trawione
jeden raz woda krolewska wykazuje strukture bloko-
wa, a trawione dwa razy, wykazuje strukture kulistg
(modularna). O wiele wieksze roznice powstajg przy
trawieniu aluminium wodnym roztworem kwasu sol-
nego i gazem bezwodnym HCI1 przy 200 °C. W pierw-
szym przypadku powstaje na powierzchni relief
w ksztalcie szesciandéw, ktory przypuszczalnie tworzy
tlenek o siatce plaskocentrycznej, w drugim za$ przy-
padku suchy HCI powoduje powstawanie swego ro-
dzaju kombinacji oSmioscianéw z sze$cianami.

W urzgdzeniach uzywanych obecnie sita rozdzielcza

mikroskopu elekironowego osigga 25—30 A, nie moze-
my wiec jeszcze zobaczy¢ np. oSrodka krystalizacji,
mozemy natomiast rozrézni¢ juz nieco szersze strefy
Guinier-Prestona. Strefy ie powstaja w stopach giin-
-miedz w miejscach o nieco wiekszych zawartosciach
miedzi. Odkryto je najpierw za pomocg promieni X,
a obserwacje pod mikroskopem elektronowym catko-
wicie potwierdzily ich istnienie.

Mikroskop elektronowy stwarza ogromne mozliwosci
badan metalograficznych, ale obecnie stosowana tech-
nika odbitek (replik) nie pozwala ich w pelni wyzy-
skaé. Nie mozna np. przeprowadza¢ badan metalogra-
ficznych na wigkszych powierzchniach, stosujac za-
rowno. mate jak i duze powiekszenia. Ostatnio opraco-

~wano mikroskop tréjstopniowy wyposazony w soczew-

ki elektrostatyczne i elektromagnetyczne, dajacy po-
wiekszenia od najmniejszych (rzedu najwiekszych po-
wiekszen otrzymywanych w mikroskopie optycznym)
do najwiekszych. Umozliwia to poréwnywanie wy-
gladu znanych mikrostruktur z ich wygladem przy
najwiekszych powiekszeniach.

Literatura

1. W. Campbell. Trans. AIME 1936, 73, str. 1135.
2. E. S. Davenport i@ E. C. Bain. Trans. AIME 1930,
90, str. 117—154.
3. J. R. Vilella. J. of Metals 1951, 3, str. 605.
4. Symposiume-on metalurgical applications of elec—
tron microscope, Londyn 1950.
; Z. Wéjcik

KOROZJA | POWLOKI OCHRONNE

Korozja miedzykrystaliczna stopéw starzejgcych sig')

1. Wstep

_Kprozja miedzykrystaliczna, jeden z najniebezpiecz-
niejszych rodzajéw korozji, atakuje granice ziarn two-
IZywa. W odpowiednich warunkach mogg jej ulegaé
"a?tepujace tworzywa: mosiadz, stopy glinowo-mie-
dziowe i glinowo-magnezowe, stale kwasoodporne i nie-
;’@Zewne, stale weglowe, stopy platyny ze srebrem
inne. 3
.SklonnOéé tych tworzyw do Kkorozji miedzykrysta-
licznej jest scigle zwigzana z ich stanem wewnetrznym
! Warunkami zewnetrznymi. Przesycona stal chromo-
liklowa typu 18-8 (18 % Cr, 8 % Ni) ulega korozji
Migdzykrystalicznei dopiero po nagrzaniu do tempe-
fatur od 450 do 850 °C, pod wplywem dzialania pew-
"¥ch oSrodkéw. W stalach weglowych korozja miedzy-
krystaliczna pojawia sie rowniez w razie dzialania pew-
{'Y,Ch osrodkow i réwnoczesnego wspdldziatania napre-
“N. Podobnie istnienie naprezen (wewnetrznych lub
“Wnetrznych) jest konieczne do pojawienia sie korozji
‘\l

Wi:e)riggA' Le\vin..Mi.ef?kristallimaja __korrozja splawow _pod—
low, A.kny‘cvh Sta}_‘l?ﬂ]]d. ‘Isslec}(lh'arll,xa po korrozji mietal-

Nauk. ZSRR, str. 166 — 187.

miedzykrystalicznej w mosigdzu. W stopie glinowo-
-miedziowym (~ 4 % Cu) korozja miedzykrystaliczna
moze sie pojawic po zestarzeniu lub wskutek naprezen.

Stopy wrazliwe na korozje miedzykrystaliczng mo-

zna podzielic na dwie zasadnicze grupy:

1. stopy, w ktérych kerozja miedzykrystaliczna zwig-
zana jest ze skladnikami strukturainymi wydzie-
lonymi z roztworu stalego na skutek okreslonych
zabiegow (giownie obrobki cieplnej) i rozmiesz-
czonymi wzdluz granic ziarn;

2. stopy, w ktorych korozja miedzykrysialiczna po-
jawia sie na skutek istnienia naprezen wewnetrz-
nych lub zewnetrznych.

Do grupy pierwszej naleza np. stale nierdzewne

i kwasoodporne, stopy glinu z miedzig, do grupy dru-
giej mosiadz.

W dalszym ciggu omawiane beda jedynie stopy na-

lezace do grupy pierwszej. ;

2. Korozja miedzykrystaliczna stali kwascodpornych
i nierdzewnych

Liczne badania, przeprowadzone w celu okreslenia
warunkéw przebiegu procesu korozji miedzykrysta-



Str. 178

HUTNIK

licznej, wyjasnienia jej przyczyn oraz znalezienia sku-
tecznych sposobOw jej zapobiegania i zwalczania, do-
prowadzily do nastepujacych spostrzezen:

A. Stale austenityczne chromowo-niklowe typu 18-8
(kwasoodpoine)

a. Podatno$é austenitycznych stali chromonikiowych
na korozje miedzykrystaliczng pojawia sie po ich prze-
syceniu przy 1000 = 1200 °C, oziebieniu w wodzie lub
na powietrzu i wygrzaniu w zakresie temperatur od
250 do 850°C. W zwigzku z tym wymieniony zakres
temperatur nosi nazwe zakresu temperatur niebez-
piecznych.

b. Wystepowanie podatnosci na dzialanie korozji
miedzykrystalicznej zalezy od czasu wygrzewania stali
w zakresie temperatur niebezpiecznych. Podatno$é po-
jawia sie dopiero po uplywie pewnego czasu t (rys. 1)
wygrzewania.

- Intensywnos$¢ korozji miedzykrystalicznej stali uczu-
lonej na jej dzialanie, ros$nie ze wzrostem czasu wy-
grzewania stali w zakresie temperatur niebezpiecznych,
osigga maksimum i nastepnie maleje do zera (rys. 1).

c. Zalezno$é miedzy logarytmem minimalnego czasu t
potrzebnego do wywolania w stali podatnosci na dzia-
lanie korozji miedzykrystalicznej a odwrotnoScig bez-
wzglednej temperatury T wygrzewania stali w za-
kresie temperatur niebezpiecznych jest liniowa (rys. 2).

Analogiczna zaleznho$é istnieje je$li chodzi o czas
potrzebny do wywolania ‘w- stali minimalnej odpor-
noéci na dzialanie korozji miedzykrystalicznej {(rys. 3).

d. Po pojawieniu sig¢ podatno$ci na korozje miedzy--

krystaliczng bardzo czesto wydzielaja sie wzdiuz gra-
nic ziarn austenitu wegliki chromu, ktére mozna wy-~
kryé metalograficznie. Wywolujg one spadek udar-
no$ci. Zakres temperatur powodujgcy maksymalny
spadek udarnosci nie odpowiada zakresowi wywolu-
jacemu maksymalng wrazliwosé stali na korozje mie-

dzykrystalicznag.
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Rys. 1. Zalezno$¢ szybko$ci korozji miedzykrystalicznej
stali 18-8 od czasu starzenia przy temperaturze 650 °C
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Rys. 3. Zalezno$é U/T od lg t dla stali 18-8 przesyconej
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Rys. 4. Wplyw wielkosci ziarna na skionnos¢ stali 184
do korozji miedzykrystaliczne]j
1 — stal gruboziarnista, 2 — stal drobnoziarnista
Rys. 5. Wplyw zawartosci wegla w stali 18-8 na szyb-
kos$¢ korozji miedzykrystalicznej w roztworze CuSQ,-+
+ H>S0,4

e. Szybkos$¢ korozji miedzykrystalicznej stali prze-
robionych plastycznie na zimno przed wygrzewanien
w zakresie temperatur krytycznych jest znacznie
mniejsza od szybkosci korozji stali nieprzerobionych
plastycznie na zimno, mimo ze w pierwszym przypadku
podatno$¢ na korozje miedzykrystaliczng pojawia sie
znacznie szybciej. .

W stalach przerobionych plastycznie na zimno i wy-
grzewanych przy temperaturach niebezpiecznych we
gliki wydzielajg sie nie tylko wzdiuz granic ziarn, ale
réwniez na plaszczyznach poslizgu. 5

f. Wplyw wielkoSci ziarn na intensywnosé¢ korozj
miedzykrystalicznej przedstawia rys 4. )

g. Wplyw zawartoSci wegla w stalach austenityc-
nych na podatnosé do korozji miedzykrystalicznej nie
zostal dotychczas dostatecznie wyjasniony. Wedlug
Baina szybko$¢ korozji miedzykrystalicznej stali 18-
maleje w miare spadku zawartosci wegla (rys. 5). St
zawierajaca mniej niz 0,02 % C jest wedlug niego zu-
pelnie odporna na korozje miedzykrystaliczna, wedlug
Uhliga natomiast, stal taka poddana dzialaniu miesz-
riny HNO3 i HF koroduje miedzykrystalicznie, ale
znacznie wolniej niz stal o wyzszej zawarto$ci wegla.

Stale 18-8 zawierajace ponizej 0,04 = 0,05 % C spa-
wane, a wiec krotko wygrzewane w zakresie niebe:-
piecznych temperatur, praktycznie nie ulegajg dziala-
niu korozji miedzykrystalicznej.

B. Stale wysokochromowe (nierdzewne)

a. W stalach chromowych korozja miedzykrystal-
czna wystepuje jedynie w razie wiekszych zawartost
chromu (ponad 16 "/). i

b. Sktonno$é¢ stali wysokochromowych do koroz!
miedzykrystalicznej nie zalezy od zawartosci wegla
Korozji miedzykrystalicznej ulegajg zaréwno stale z2-
wierajace 0,12 % C, jak i ~ 0,025% C.

c. Podatno$é stali chromowych na korozje miedzy-
krystaliczng wywoluje szybkie chlodzenie (np. w PO
wietrzu) od temperatur ponad 900 °C.

Najnizsza temperatura niebezpieczna dla stali ferry-
tycznych. zawierajacych 22 % Cr, wynosi ~ 900°
stali 25% Cr ~ 1000°, dla.stali 27 % Cr ~ 1100 °C.

d. Wygrzewanie uczulonych stali w zakresie tem-

peratur od 600-do 800 °C usuwa podatno§é na dziatant
korozji miedzykrystalicznej.
. e. Uczulone stale chromowe koroduja miedzykrysfﬁ,‘
licznie tylko w niektérych o$rodkach, np. w 4079
H3PO4, w mieszaninie HsPOy i CuSO4, w 6 % HNOs
przy temperaturze pokojowej, w 6-procentowym, 60-
procentowym i 90-procentowym HNOj; przy temperd
turze wrzenia i in. W zimnym 60-procentowym i %-
procentowym HNO3 oraz w 30-procentowym HNOs
(bez wzgledu na temperature) stal chromowa nie koro:
duje miedzykrystalicznie. -

f. W uczulonej (oziebionej od 1200°) stali zawierajd
cej 27 % Cr i 0,08 % C granice ziarn (anody) polar¥”
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suja sie bardzo stabo. Po 30-minutowym Wygrzaniu
tej stali przy 760° polaryzacja anod wzyasta.l poq_at-
noé¢ na dzialanie korozji miedzykrystalicznej zanika.

g. Zanikanie podatnosci stali wysokochromowej na
korozje miedzykrystaliczng (wskutek obrobki cieplnej
w zakresie od 600 do 800°) jest stopniowe.

h. Przewodno$é elektryczna stali chromowej skoro-
dowanej miedzykrystalicznie jest nadal stosunkowo
duza, nawet w razie calkowitego jej skorodovyani.a
(,na wylot®). Prawdopodobna przyczyna tego zjawi-
ska jest niezupelne zniszczenie warstwy miedzykrysta-
licznej, ktéra zachowuje zdolno$é przewodzenia pradu
elektrycznego.

i, Wzrost wielko$ci ziarn sprzyja wzrostowi szyb-
kosci korozji miedzykrystalicznej.

C. Przyczyny i mechanizim korozji miedzykrystalicznej
stali mierdzewnych i kwasoodpornych

Spos$rod teorii usilujacych wyjasni¢ przyczyny- ko-
rozji miedzykrystalicznej stali austenitycznych -chro-
mowo-niklowych =za najprawdopodobniejsza zostala
obecnie uznana tzw. teoria ,,zubozenia strefy przygra-
nicznej ziarn austenitu w chrom®. Opiera si¢ ona na
spadku rozpuszczalnosci wegla w austenicie w miare
spadku temperatury (rys. 6).

Stal chromowo-niklowa o wiekszej zawartosci wegla,
przesycona przy wysokich temperaturach (1050 do
1200°); po oziebieniu jest roztworem stalym przesy-
conym. Mala ruchliwo§¢ atomoéw przy niskich tempe-
raturach nie sprzyja wydzieleniu sie z roztworu nad-
miaru- wegla, wskutek czego przy tych temperaturach
nie zachodza w stali zadne istotne zmiany. Dopiero
wzrost temperatury powyzej 450° powoduje wzrost
szybko$ci dyfuzji wegla i chromu, wskutek czego nad-
miar wegla wydziela sie z austenitu w postaci wegli-

kéw bogatych w chrom.

-~ Proces wydzielania sie weglikow jest dos¢ skompli-
kowany. W pierwszej fazie procesu, dzieki wydzieleniu
wzdluz granic ziarn nieznacznej iloSci weglikéw chro-
mu strefa przygraniczna ziarna ubozeje zar6wno w
wegiel jak i w chrom. Zapoczatkowuje to proces dy-
fuzji atoméw chromu i wegla z wnetrza ziarna w kie-
runku jego strefy przygranicznej. Szybkosé¢ dyfuzji
chromu i wegla, wskutek niejednakowych réznic w ich
stezeniu, sa rézne: w pierwszym okresie szybko$é dy-
fuzji wegla jest znacznie wieksza od szybkosci dyfuZJ}
chromu. Zawarto§é chromu w strefie przygranicznej
ziarna maleje i po pewnym oKkresie czasu osiaga war-
toéé tak matla, ze nie zapewnia odpornosci na dzialanie
korozji. >

W miare uplywu czasu, szybkos¢ dyfuzji wegla ma-
leje na skutek spadku jego stezenia wewnatrz ziarna.
Szybkosé dyfuzji chromu nie ulega wiekszym zmianom,
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Rys. 6. Struktura stali 18-8 w zaleznosci od zawartos$ci

wegla

poniewaz jego stezenie wewnagtrz ziarna zmienia sig
stosunkowo nieznacznie. Na skutek spadku szybkosci
dyfuzji wegla i utrzymywania sie tej samej szybkosci
dyfuzji chromu, strefa przygraniczna ziarn od chwili
wyrownania sie obu szybkosci ponownie wzbogaca sie
w chrom i odzyskuje poprzednio utracong odpornosé
na dzialanie korozji. :

Teoria zubozenia strefy przygranicznej ziarn
w chrom tlumaczy w sposob zadowalajacy zachowanie
sie stali w czasie jej wygrzewania w zakresie niebez-
piecznych temperatur (rys. 1). Wynikaja z niej row-
niez dwa wazne dla praktyki wnioski (dotychczas nie
sprawdzone doswiadczalnie), mianowicie:

1. stal chromowo-niklowa o wiekszej zawartosci we-
gla, wygrzewana Ww 2zakresie niebezpiecznym,
szybciej traci odpornos¢ na dziatanie korozji mie-
dzykrystalicznej niz ta o mmniejszej zawartosci
wegla;

2. stal o wiekszej zawartosci wegla znacznie wolniej
powraca do stanu odpornego niz stal o mniejszej
zawartoSci wegla.

Teorie zubozenia przygranicznej strefy ziarn
w chrom, wyjasniajaea przyczyny korozji miedzykry-
stalicznej stali austenitycznych chromowo-niklowych
mozna zastosowaé do wyjasnienia wrazliwosci stali
chromowych ferrytycznych i pélferrytycznych na ten
rodzaj korozji. Wegliki wydzielajg sie tu znacznie
szybciej niz w stalach austenitycznych. Mata rozpusz-
czalnos¢ wegla w ferrycie przy niskich temperaturach
(znacznie mniejsza niz w austenicie) powoduje, ze
wegliki wydzielajg sie z przesycone] stali wysoko-
chromowej juz w czasie jej oziebiania (nawet ~szyb-
kiego). Wygrzewanie stali w zakresie 600 = 800? kon-
czy proces wydzielania sie weglikéw oraz zapoczat-
kowuje i konczy proces wzbogacania sie granic ziarn
ferrytu w chrom. W zwiagzku z szybszg dyfuzja chromu
w ferrycie, stal wysokochromowa wraca do stanu od-
pornego na dziatanie korozji miedzykrystalicznej zna-
cznie szybciej niz stale austenityczne.

W przesyconych stalach nierdzewnych i kwasood=
pornych moga oprécz weglikéw chromu wydzielaé sie
W czasie starzenia rowniez inne zwigzki bogate
w chrom (np. faza g). Skutek tego procesu jest ana-
logiczny do poprzednio omowionego, tj. nastepuje zu-
bozenie strefy przygranicznej ziarn w chrom. Wydzie-
lanie sie innych niz wegliki zwigzkéw chromu i{tuma-
czy pojawianie sie podatno$ci do korozji miedzykry-
stalicznej w stalach o bardzo matlej zawartosci wegla
(A. Babakow, H.H. Uhlig).

Oproécz tego przypuszcza sie (I. A. Lewin), ze spadek
odporno$ci na korozje przygranicznej strefy ziarn nie-
koniecznie musi by¢é wywolany ich zubozeniem
w chrom. Znaczne naprezenia mechaniczne pojawia-
iace sie w czasie wydzielania sie weglikow, moga
w zupeinosci wystarcza¢ do. lokalizacji procesu ko-
10Zji. :

D. Metody zwalczania korozji miedzykrystalicznej stali
chromowych i chromowo-niklowych y

Istnieje kilka metod zwalczania i usuwania podat-
nosci stali nierdzewnych i kwasoodpornych na korozje
miedzykrystaliczng. Dc najwazniejszych  naleza:
zmniejszenie zawarto$ci wegla, obrébka cieplna, two-
rzenie struktury ferrytycznej i stabilizacja.

a. Zmniejszenie zawartosci wegla. Jak wynika
z rys. 5, stal austenityczna 18-8 zawierajgca ponizej
0,02 % wegla powinna by¢ zupelnie odporna na ko-
rozje miedzykrystaliczng. W rzeczywistosci nawet stal
zawierajaca ponizej 0,019% wegla jest niekiedy sklon-
na do korozji miedzykrystalicznej. Je§li chodzi o stale
chromowo-niklowe, w wigkszosci wypadkow zupelnie
wystarcza zmniejszenie zawartosci wegla do 0,04 do
0,05 /o (wediug danych amerykanskich do 0,03 %), na-
tomiast jezeli chodzi o stale ferrytyczne i péiferry-
tyczne wysokochromowe, zmniejszenie zawartosci
wegla nawet do 0,02 % nie daje pozadanych wynikow.

Usuwanie skionnosci stali chromowych i chromowo-
-niklowych do korozji miedzykrystalicznej przez
zmniejszenie zawartoSci wegla jest praktycznie trudne
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do zrealizowania. . Dlatego sposob ten ma chwilowo
mniejsze znaczenie.

b. Obrodbka cieplna. Za pomocg obrobki ciepinej
stali wrazliwych na dzialanie korozji miedzykrysta-
licznej mozna 1. przeprowadzi¢ wydzielone wegliki do
roztworu albo 2. zakonczy¢ proces wydzielania we-
glikow, a nastepnie zapoczatkowaé i zakonczyc¢ proces

ponownego  wzbogacania strefy przygranicznej ziarn
w chrom.
W praktyce pierwszy sposob stosuje sie do stali

austenitycznych  chromowo-niklowych, drugi do stali
ferrytycznych i pétferrytycznych chromowycn. Uczu-
lona stal austenityczng przesyca sie przy 1006 do 1200°
i oziebia w wodzie lub w powietrzu, a stal wysoko-
chromowg wyzarza sie przy 750°.

Usuwanie podatnosci stali chromowych i chromowo-
niklowych na dzialanie korozji miedzykrystaliczne]j
przez obrébke cieplng jest kiopotliwe i trudne; np. nie
mozna obrabia¢ cieplnie duzych przedmiotéw spawa-
nych i urzgdzen. Obrobke cieplng stosuje sie wskutek
tego stosunkowo rzadko i to wylgcznie do mniejszych
przedmiotow.

c. Tworzenie struktury ferrytycznej. Ferryt w ilosSci
10 =20 9 zmniejsza podatno$¢ stali austenitycznych
na korozje miedzykrystaliczng. Ta zawartos¢ ferrytu
w stalach jest optymalna. Mniejsze iloSci ferrytu nie
zabezpieczajg stali przed dzialaniem korozji miedzy-
krystalicznej, wieksze natomiast zmniejszaja jej pla-
stycznosé. Strukture mieszang ferrytyczno-austenity-
czna maja niektore stosowane w praktyce stale kwaso-
odporne zawierajagce molibden.

d. Stabilizacja. Najbardziej rozpowszechnionym spo-
sobem zabezpieczenia stali chromowo-niklowych przed
dzialaniem korozji miedzykrystalicznej jest tzw. sta-
bilizacja za pomocg dodatkéw stopowych tworzgcych
trwate wegliki, jak np. Ti, Nb, Mo, Ta, W oraz V.
Dzialanie wymienionych dodatkow polega na wigzaniu
wegla w weglikach nierozpuszczalnych w austenicie.
Oprocz tego dodatki te sprzyjajg tworzeniu sie ferrytu.
Dzieki tworzeniu sie weglikow (np. niobu czy tytanu)
ilos¢ ,.wolnego* wegla w stali maleje, co uniemozliwia
tworzenie sie weglikow chromu w czasie wygrzewania
stali w nicbezpiecznym zakresie. Aby stabilizacja byta
skuteczna, zawartos¢é pierwiastkow tworzgcych wegliki
musi by¢ odpowiednio dobrana. W razie stabilizacji
tytanem, jego ilo$¢ musi odpowiadaé pieciokrotnej za-
wartosci ,,czynnego’ wegla w stali (rzeczywista za-
warto$¢ wegla w stali pomniejszona-o 0,02 %), w razie
stabilizacji niobem dziesieciokrotnej a w razie sta-
bilizacji tantalem pietnastokrotnej.

Z dwobch najczesciej w praktyce stosowanych stabi-
lizatorow, mianowicie Ti i Nb, drugi jest lepszy. gdyz
w mniejszym stopniu ulega wypaleniu (np. przy spa-
waniu), a jego weglik trudniej rozpuszcza sie w auste-
nicie. Stale stabilizowane, a wiec te, w ktorych struk-
turze przy temperaturze pokojowej oprocz austenitu
wystepuja wegliki, nie moga by¢ przesycone przy zbyt
wysokich temperaturach, przy ktorych wegliki te
moglyby rozpusci¢ sie w austenicie. Rozpuszczenie sie
weglikéw jest rownoznaczne ze wzrostem zawarto$ci
»czynnego® wegla w stali, co prowadzi do niepezada-
nego wydzielania sie weglikéw chromu (oprocz wegli-
kow niobu lub tytanu), w czasie wygrzewania stali
w niebezpiecznym zakresie. Wedlug S. J. Rosenberga
i G. H. Darra, stal stabilizowana Ti lub Nb wykazuje
najwiekszg odpornos¢ na dzialanie korozji miedzy-
krystalicznej po przesyceniu przy 980° i oziebieniu
w wodzie.

3. Korozja miedzykrystaliczoa stopéw aluminium
z miedzia

Badania stopéw glinu z 4% Cu i duralumiou wy-
kazaly, ze:

a. Wymienione stopy ulegaja korozji miedzykrysta-
licznej jedynie po przesyceniu i starzeniu przy 100 do

200 Iub po niedostatecznie szybkim ochtodzeniu
W procesie przesycania.
b. Stopy starzone samorzutnie wykazujg mniejsza

sklonnos¢é do korozji miedzykrystalicznej niz starzone
przy wyzszych temperaturach.

c. Diuzszy czas procesu starzenia szybko zmniejsza
podatnos¢ stopow na korozje miedzykrystaliczng.

d. Przebieg procesu korozji stopéw zalezy od o$rog-
ka korozyjnego; np. stop z 4 % Cu, przesycony przy
wysokiej temperaturze i ochtodzony w powietrzu, korg-
duje w roztworze kwasu solnego mieazykrystalicznie,
natomiast w roztworze NaOH réwnomiernie na catej
powierzchni.

e. Odwrotnos¢ bezwzglednej temperatury starzenia
mechanicznie naprezonego duraluminu jest wprost
proporcjonalna do logarytmu czasu potrzebnego do
osiggnigcia minimalnej odpornosei na dziatanie korozji
miedzykrystalicznej.

f. Miedzykrystaliczny zwigzek CuAls (faza 0) wy-
dzielajacy sie w czasie starzenia koroduje selektywnie
(bez polgczenia i w polgczeniu ze stalym roztworem
Al-Cu), na skutek tworzenia si¢ ogniw lokalnych mie-
dzy miedzia (katoda) i glinem (anoda) zwigzku.

Na podstawie prac G. W. Akimowa, ktory stwierdzit,
ze potencjat stalego roztworu Al-Cu zalezy od zawar-
tosci miedzi (im wigcej miedzi w roztworze, tym szla-
chetniejszy jego potencjal), zalozono, ze podatnosé sto-
poéw Al-Cu na korozje miedzykrystaliczna zwigzana
jest ze spadkiem zawartosci miedzi (na skutek wy-
dzielania sie CuAls a jezeli chodzi o duralumin — fazy
S) w strefie przygranicznej ziarn. Spadek ten wywo-
tuje spadek potencjalu wspomnianej strefy (strefa
staje sie anoda), wskutek czego w sprzyjajacych wa-
runkach rozpuszcza sie szybciej niz pozostata .czesé
ziarna. Aby wiec usungé¢ podatnosé stopdw Al-Cu na
korozje miedzykrystaliczng, nalezy potencjal ziarna
poza sirefg przygraniczng obnizy¢ do tego stopnia, aby
cale ziarno wraz z wspomniang strefg, mialo jednako-
Wy ujemny potencjatl.

Wedtug A.J. Golubiewa proces korozji miedzykry-
stalicznej stopéw Al-Cu jest wynikiem selektywnej
korozji miedzykrystalicznej zwigzku CuAls, w ktérym
glin jest anodg, a miedz katoda. W czasie procesu ko-
1ozji (miedzykrystalicznej) rozpuszcza sie jedynie glin
w zwigzku CuAls, poniewaz ziarna stalego roztworu
Al-Cu sg katodami, podobnie jak miedz w CuAls,

Teoria Golubiewa nie ttumaczy jednak, dlaczego
maleje sktonnosé¢ stopéw Al-Cu do korozji miedzykry-
stalicznej po diuzszym czasie starzenia. Mozliwe, ze

~ w tym przypadku decydujaca role graja inne czynniki,

np. koagulacja zwigzku CuAls rozmieszczonego wzdiuz
granic ziarn lub rozproszenie zwigzku w calej masie
ziarna. Zagadnienia te wymagaja sprawdzenia do-
Swiadczalnego.

Metody zapobiegania korozj: miedzykrystaliczne]j
stopéw Al-Cu

Zapobieganie podatnos$ci stopéw Al-Cu na korozje

miedzykrystaliczng polega na:

‘1. Poddaniu stopow starzeniu naturalnemu.

2. Zastosowaniu odpowiednich warunkow starzenia
przyspieszonego -przy uwzglednieniu warunkow
koniecznych do osiggniecia optymalnych wilasnos$ci
mechanicznych. Wedlug S. E. Pawlowa dla nie-
platerowanego duraluminu D16 (3,8 —4,99%0 Cu,
12+-16% Mg, 03-+-09% Mn, < 05% Si
< 0,5 % Fe) warunki te sg nastepujace: 30-go-
dzinne starzenie przy 180° lub 16 -+ 20-godzinne
starzenie przy 190", jezeli chodzi o stop nie prze-
robiony plastycznie, i 12 =+ 16-godzinne starzenie
przy 190°% jezeli chodzi o stop przerobiony plasty-
cznie (1 %). Czasy starzenia duraluminu platero-
wanego sa odpowiednio krotsze.

4. Korozja miedzykrystaliczna stopow glinu
zZ magnezem

QOdnosnie do korozji
Al-Mg stwierdzono, ze:

a. Przesycone stopy Al-Mg sg bardzo odporne na
wszelkie odmiany korozji w tym i korozje miedzykry-
staliczng.

b. Sklonncsc do korozji miedzykrystalicznei pojawia
sie w tych stopach dopiero po starzeniu w zakresie
60 = 2500,

miedzykrystalicznej stopow
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¢ Proces uczulania stopéw na dzialanie korozji mie-
wkrystalicznej wymaga pewnego okreSlonego czasu
garzenia, Przy Czym im wyzsza temperatura tym szyb-
gy jest proces uczulania.
" § Przediuzenie czasu starzenia stopow (przynaj-
qniej W zakresie 150%) nie przywraca im poprzednio
sraconej odpornosci na dziatanie korozji miedzykry-
daliczne].

. Wystepowanie skionnosci do korozji miedzykry-
galicznej zwigzane jest z wygizielaniern sie na grani-
cach fazy przejSciowej f’, ktora przy wyzszych tem-
raturach -przechodzi w-trwata odmiane f. Faza ta
yydziela sie nie tylko na granicach, ale i we wnefrzu
1arn.
Zf, Krotkie starzenie stopu (przesyconego) przy 300"
pie powoduje jego uczulenia na dzialanie korozji mie-
@zykrystalicznej, na skutek wydzielania sie bardzo od-
pornego cskoagulowanego miedzymetalicznego zwigz-
fu AlsMgs (faza f), odporniejszego od fazy f’, wydzie-
Jajacej sie przy nizszych temperaturach.

g Zimna przerobka stopu przed starzeniem utatwia
uezulenie na dziatanie korozji miedzykrystalicznej.

h. Zwiazek Al3Mg, jest anoda w stosunku do roz-
tworu statego.

Wedlug najnowszych teorii (jednakze jeszcze niedo-
statecznie sprawdzonych) korozja miedzykrystaliczna
starzonych stopéw Al-Mg zwigzana jest z istnieniem
wnich fazy f’ rozmieszczonej wzdiuz granic ziarn roz-
tworu statego. Faza ta, bedac anodg w stosunku do

latwo sie rozpuszcza, dzieki temu, ze w stanie nie skoa-
gilowanym tworzy jednolite powtoki dokota ziarn
wztworu statego. Skoagulowanie fazy [ (przy wyz-
wych temperaturach, np. 300°) i jej przemiana w mniej
aktywna faze p przywraca stopom odpornos¢ utracong
wskutek starzenia.

Zapobieganie podatnosci na korozje miedzykrysta-
liczng starzonych stopow Al-Mg polega na:

nieco powyzej stanu nasycenia i szybkim oziebie-
niu w wodzie,
2. wyzarzeniu przy 300°, :
3. ,stabilizacji“, polegajacej na studzeniu stopow
; (od temperatury ujednorodnienia) w piecu z szyb-
‘ koscia okoto 50° na godzine.

roztworu statego i glinu, w sprzyjajacych warunkach’

1. ujednorodnieniu (przesyceniu) przy temperaturze :

5. Wnioskj ogdlne

Podatnosé stopow starzejacych sie na korozje mie-
dzykrystaliczng zwiagzana jest (przynajmniej wediug
dotychczasowych danych) z wydzielaniem sie w czasie
zablegu starzenia skladnikoéw strukturalnych (faz) roz-
mieszczajacych sie wzdiluz granic ziarn. W sprzyjaja-
cych warunkach granice atakuje osrodek korozyjny.
Przyczynami ataku korozyjnego wzdiuz granic ziarn
moga by¢:

1. Spadek potencjaiu strefy przygranicznej ziarn
(strefa ta staje sie anoda), spowodowany zaburze-
niem w trudniej dyfundujgcy skiladnik stopowy
roztworu stalego (np. chrom w stalach nierdze-
wnych i kwasoodpornych, miedz w stopach
Al-Cu).

2. Nizszy potencjal wydzielonego zwigzku, ktéry beg-
dac anoda w stosunku do ziarn roztworu stalege,
rozpuszcza sie pod wplywem dziatania osrodka
korozyjnego.

3. Naprezenia mechaniczne umiejscowione w strefie
przygranicznej ziarn, wywolane procesami wy-
dzielania si¢ nowych faz i obnizajace potencjat
wspomnianej strefy.

Zwaleczanie korozji miedzykrystalicznej stopow sta-

rzejacych sie moze polega¢ na:

1. Niedopuszczeniu do wydzielania sie odrebnych faz
na granicy ziarn (np. przez szybkie chlodzenie
przesyconych stali chromowo-niklowych stopdw
Al-Cu i Mg-Al).

2. Usuniecie wytracen przez przesycanie stopow nie-
co powyzej stanu nasycenia i nastepnym szybkim
chlodzeniu. :

3. Dlugotrwatym starzeniu doprowadzajacym do:

a. ponownego wzbogacania zubozonej strefy przy-
granicznej ziarn w odpowiedni skiadnik (np.
chrom w stalach nierdzewnych),

b. usuniecia naprezen mechanicznych,

c. koagulacji wytracen.

4. Zmniejszeniu zawartoSci skladnikéw do poziomu,
przy ktérym nie zachedzi wydzielanie podczas
starzenia.

5. Wprowadzeniu do stopéw dodatkéw stabilizuja-
cych, zapobiegajacych wydzielaniu sie odrebnych
faz wzdluz granic ziarn (np. dodatki Nb, Ti, Ta do
stali kwascodpornych). W. Drozd.

Nowe polskie normy z dziedziny hutnictwa

——

N Ogloszono
ool e w ,,Wiadomos$ciach PKN
1 symbol Nazwa (okreslenie) normy ustalono, zmieniono
normy . . uniewazniono
S i !
H—01001 | Stal. Postacie i stany klasyfikacyjne. :Wydano drukiem we wrzesniu
= ; 1952 r. ,Wiadomos$ci PKN*
= | 33
H—18019 | Kobalt do celéw, hutniczych. ‘ sesirt 11182,
H—23520 | Miedz krzemowa. ; n
H-—54202 | Modele odlewnicze. Klasy dokladnosci wykonania. j -
H— 54203 ‘, Modele odlewnicze. Grupy jakosci wykonania modeli drew- ‘
{ nianych. »
H— 74101 ; Zeliwne rury ci$nieniowe: Kielichy. Wymiary. ' 3 5
H—74102 | Zeliwne rury ci$nieniowe. Kolnierze. Wymiary. y =
H—174103 | Zeliwne rury ciénieniowe. Prostki kielichowe. g &
H— 74104 | Zeliwne rury ciénieniowe. Prostki kolnierzowe. | b2
H— 174120 | Zeliwne rury ci$nieniowe. Kolana kielichowe. '
H—74121 | Zeliwne rury ci$nieniowe. Kolana dwukolnierzowe.
H—74124 | Zeliwne rury ciénieniowe. Korki.
H— 74997 Rurociagi. Rury stalowe z kielichem do spawania zgrzewane |
gazem wodnym. Gléwne wymiary. i
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_.Nr W | Ogtoszono w ,,Wiadomosciach
i symbol Nazwa (okreslenie) normy |  PENY wustalono, zmieniong,
normy l uniewazniono

H — 85022 | Stal szybkotnaca. Klasyfikacja. ’Wydano drukiem we wrzeém

H—92123 | Blachy kotlowe. 11952 r. ,,Wiadomosci PKN“ zegy,

H — 93415 Stal weglowa walcowana. Ksztattowniki obreczowe i kon- ’ 11/52.

wiowe. Wymiary. \ 5
H—93416 | Stal weglowa walcowana. Ksztattowniki hacelowe. Wymiary. | »
H —93666 | Aluminium i stopy aluminium. Prety prostokatne ciggnione. 1
i VEW dano drukiem”w zdzierni

H-—01000 | Stal. Zasady klasyfikacji. | Y1952 Wik dompgécimegnKlgg
zeszyt 12/52.

H — 04407 | Préba przeginania blach, tasm i bednarki. ”

H — 04408 | Technologiczna proba zginania na zimno. »

H-—23510 | Miedz fosforowa. ”

H —23530 | MiedZ manganowa. A »”

H —55016 | Okucia i osprzet modeli. Uchwyty gwintowane i plytki do

obijania i wyciagania modeli z form. »
H —66015 | Polaczenia matryc z bijakiem i poduszka w miotach spado-

wych. Gniazda w bijaku i poduszce. Wymiary. »
H—66018 | Polaczenia matryc z bijakiem i poduszka w mlotach spado-

wych. Kliny. .
H — 66019 | Polgczenia matryc z bijakiem i poduszka w miotach spado-

wych. Podkladki. =

H — 74105 | Zeliwne rury ciSnieniowe. Trojniki klehchOWe kolierzowe. A3

H — 74107 | Zeliwne rury ci$nien‘owe. Czworniki kielichowe. 5

H — 74108 | Zeliwne rury ci$nieniowe. Tréjniki koinierzowe. s

H— 74109 | Zeliwne rury ci$nieniowe. Czworniki koinierzowe. 5

H— 74115 | Zeliwne rury ci$nieniowe. Kroc¢ce dwukoinierzowe. 5

H — 174116 | Zeliwne rury ci$nieniowe. Zwezki kielichowe. )

H— 74118 | Zeliwne rury ci$nieniowe. Zuki kielichowe. »

H— 174123 | Zeliwne rury ci$nieniowe. Kolana kolnierzowo-Kielichowe ze

stopka. »
H— 174125 | Zeliwne rury ci$nieniowe. Kolnierze Slepe. 3
H — 174226 | Rurociagi. Rury stalowe z kielichem do uszczelniania zgrze-

wane gazem wodnym. Glowne wymiary. »
H — 74234 | Rurociagi. Izolacja bitumiczna rur stalowych przeznaczonych

do ulozenia w ziemi. Wymagania techniczne. ::

H —93236 | Stal ciggniona. Prety kroplowe. Wymiary. »

H—93228 | Stal weglowa walcowana. Pret radliczkowy. Wymiary. »

H —66016 | Polgczenia matryc z bijakiem i poduszka w miotach spado- Wydano drukiem w listopadze

wych. Ogony matryc. Wymiary. 1952 r. Wladomoscl PRKN* z¢-

H — 66017 | Polaczenia matryc z bijakiem i poduszka w miotach spado- . szyt 1/ 53 1.

wych. Czop ustalajacy. 2

H — 74110 | Zeliwne rury ciSnieniowe. Nasuwki. : »

H— 174111 | Zeliwne rury ci$nieniowe. Nasuwki dwudzielne. 5

H —74112 | Zeliwne rury ci$nieniowe. Dwukielichy. »

H —74117 | Zeliwne rury ci$nieniowe. Zwezki dwukolnierzowe. »

H-—74119 | Zeliwne rury ciSnieniowe. Krzywki kielichowe. ”

H— 74126 | Zeliwne rury ci$nieniowe. Czyszczaki. 5

H— 74127 | Zeliwne rury ci$nieniowe, Odwadniaki. ”

H —85021 | Stal narzedziowa do pracy ma goraco. Klasyfikacja. 22

H — 93603 | Stal weglowa walcowana. Walcéwka do wyrobu lin stalowych

zamknietych. Wymiary. 53

H — 93227 | Stal ciggniona. Ksztaltowniki panewkowe. Wymlary

H—93414 | Stal weglowa narzedziowa walcowana. Prety i ksztaltow-

niki wagowe. Wymiary.

H— 04015 | Analiza suréwki, zeliwa i stali. Oznaczanie siarki. Uniewazniono w  pazdziernikl
1952 r. Norma zastepujacd
uniewazniong H—04015 Ana
liza chemiczna suréwki, zel
wa i stali. Oznaczanie siarki

H—82200 | Cynk. Uniewazniono w pazdziernikl

1952 r. Norma zastepujac
uniewazniong H—82200 Cynk
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Nr Ogtoszono w ,,WiadomoSciach
i symbol Nazwa (okres§lenie) normy | PKNY ustalono, zmieniono,
normy : uniewazniono
=% |
H — 04018 | Analiza suréowki, zeliwa i stali. Oznaczanie niklu. | Uniewazniono w pazdzierniku
1 1952 r. Norma zastepujaca
5 | uniewazniona H—04018 Anali-
: ‘ za chemiczna surowki, zeliwa
| 1 i stali. Oznaczanie niklu.
H-— 92600 | Stal weglowa walcowana. Walcowka w kregach (drut wal- | Uniewazniono w pazdzierniku
cowany). Wymiary i tolerancje. l 1952 r. Norma zastepujaca
[ uniewazniong H —92600 Stal
weglowa walcowana. Walcow-
ka okragla, potokragta i kwa-
dratowa. Wymiary.
H— 87025 | Mosigdz. Klasyfikacja. | Uniewazniono w /pazdzierniku
] ! 1952 r. Norma zastepujaca
uniewazniong H — 87025 Mo-
sigdz. Klasyfikacja.
H-—87101 | Stopy cynkowe typu Znal. Plyty. | Uniewazniono W listopadzie
] 1952 r. Norma =zastepujgca
uniewazniong H — 87025. Sto-
py cynkowe typu Znal. Kla-
: : syfikacja.
H— 84020 | Stal weglowa konstrukeyjna. Walcowana lub kuta. Uniewazniono w grudniu 1952r.
> |  Norma zastepujaca  uniewaz-
niong H — 84020 Stal weglo-
wa konstrukcyjna pospolite]
i zwyktej jakosci. Klasyfika-
cja, H-—84019 Stal weglowa
konstrukeyjna wyzszej jako-
§ci, Klasyfikacja. L
H — 84029 Stal konstrukecyjna stopowa do naweglania, walcowania lub | Uniewazniono w grudniu* 1952 r.
kuta. Norma zastepujgca uniewaz-
niong H-—84029 Stal kon-
strukcyjna stopowa do na-
§ weglania. Klasyfikacja.
H — 84030 Stal konstrukcyjna stopowa do ulepszania cieplnego wal- | Uniewazniono w grudniu 1952r.
cowana lub kuta Norma zastepujgca uniewaz-
niong H —84030 Stal kon-
strukcyjna stopowa do ulep-
szania cieplnego. Klasyfikacja.
H 92120 | Blachy grube ze stali weglowej zwyczajnej i o okreSlonych | Wprowadzono zmiany w paz-
: wilasnosciach mechanicznych. Warunki techniczne. dzierniku 1952 r.
W p. 3. 1. 1. drugie zdanie zamiast ,,Z kazdej partii blach x
pobiera sie 5% blach (jedna na kazde 20 blach), a z nich
za$ pobiera sie probki do prob na rozcigganie i do proby
zginania na zimno— parami na przemian z jednej blachy -
w Kierunku podiuznym, a z drug.ej w kierunku poprzecz-
nym do kierowania walcowania‘
powinno by¢: ,,Z kazdej partii blach pobiera sie 1 blache na
kazde rozpoczete 10 ton, jednak co majmniej 2 blachy,
z partii, z ktoérych pobiera sie probki do prob na rozcig-
gan’e i do prob zginania na zimno — parami na przemian
z jednej blachy -w Kkierunku podituznym, a z drugiej
w kierunku poprzecznym do kierunku walcowania®. l

rd 4

Zasady konstrukeji przyrzadow, uchwytéw ispraw-
dzianéw specjalnych. Prof. mgr inz. Witodzimierz Mer-
mon. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warsza-
wa 1952. Tom II. Format B5, str. 186, rys. 168, zalgczn.
Z, cena 30 zi. -
. Gdy przestudiowalem pierwszy tom pracy prof.
Mermona, o ktérej ukazalta sie w ,.Hutniku® z 1952 r.
(nr 11, str. 407 i 408) moja recenzja, nasunely mi sie
Pewne refleksje co do zakresu tej pracy. Znalazly one
wytlumaczenie w drugim tomie tego dziela, w ktéorym
autor podat wiele wskazowek zwigzanych z ogdélnym
kierunkiem konstruowania przyrzadéw oraz uchwytow
i silnie podkre$lil konieczno§é wspélpracy konstruk-
tora z warsztatem. Sposéb ujecia przez konstruktora
kwestii opracowania zadanego uchwytu czy przyrzadu

KSIAZEK

autor zawarl! w postaci zwieztych wytycznych. Szcze-
g6lny nacisk polozyl on na stosowanie cze$ci znorma-
lizowanych w konstrukcjach przyrzadéw i uchwytow
zar6wno ze wzgledu na skrécenie czasu opracowania
konstrukeyjnego oraz czasu wykonania w warsztacie,
jak i nma obnizenie kosztu uchwytu. Nie ulega watpli-
wosci, ze niezwykle bogaty asortyment opisanych
uchwytéw moze wprowadzi¢ konstruktora na wiasciwa
droge. :

Opis uchwytow szlifierskich podany w pierwszym
tomie uzupelniono w rozdziatach I i IT drugiego tomu
opisem uchwytéw do szlifowania plaszezyzn.

W przegladzie réznych uchwytéow spotykamy mie-
dzy innymi uchwyty do obciggania. Termin ,,0bcigga-
nie” w zastosowaniu do cylindrow jest niezbyt odpo-
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wiedni i zastapienie ,,obciagania“ przez ,dogladzanie”
uwazam za lepiej oddajgce istote tego zabiegu. W opi-
sie narzedzi uzywanych do docierania i dogtadzania
czytelnik majgc szkic trzpienia do docierania chetnie
by sie zapoznal rowniez i z budowa narzedzia do do-
_gladzania (honowania), ktoérego opisu w tekscie
nie ma.

Opis docierania i dogladzania pragnatbym uzupel-
ni¢ wzmiankg o dogltadzaniu oscylacyjnym (super-
finish), dajacym powierzchnie o mczliwie jak najdo-
ckonalszej gladkosci. Zastosowanie tego dogtadzania
czyni zbednym np. dilugotrwale docieranie silnikow,
a zapobiegajgc tworzeniu sie w krotkim czasie nad-
miernych luzéow przedluza trwalo$s silnika. Warto tez
wspomnieé tu o obrobce elektroerozyjnej, gdyz
w zwiazku z jej rozwojem powstaje kwestia budowy
odpowiednich uchwytéw 1 przyrzadéw. Mozna sie tez
spodziewaé¢, ze ta grupa uchwytéow zajmie wkrotce
nalezne jej miejsce wsrod $rodkéw produkeji.

Przeglad uchwytow i przyrzadéw rozpoczyna sie
w drugim tomie od uchwytéw i przyrzadow frezar-
skich podzielonych na grupy, z kitorych pierwszg sta-
nowia uchwyty do wykonywania pierwszej operacji
objasnione na wzietych z praktyki przykladach. Po
nich nastepuje opis uchwytéw imadlowych. Jest rzecza
znana, ze jednoczesne mocowanie w uchwycie wigkszej
liczby przedmiotow natrafia na trudnoSci z powodu
roznic w wymiarach i ksztalcie tak poszczegdlnych
przedmiotéw w granicach tolerancji jak i podstaw
obrébkowych, zwlaszeza surowych lub z gruba obro-
bionych. 2

W przytoczonych przykladach autor podaje zasady
konstrukeji uchwytow pozwalajacych na réwnoczesne
i szybkie mocowanie wiekszej liczby przedmiotow,
gdy ‘stosuje sie docisk mechaniezny i hydrauliczny
(uchwyty parafinowe). Z dazno$ci do dalszego skraca-
nia czasu pomocniczego, a wiec i czasu wykonania,
powstala idea ,frezowania ciaglego®, w ktoérej czas
cbrobki jednego przedmiotu wyzyskuje sie do rowno-
czesnego mocowania nastepnego z kelei obrabianego
przedmiotu., Uchwyty do takiego frezowania sa przy-
stosowane do mocowania wiekszej liczby sztuk, przy
czym stosuje sie réwniez samoczynne doprowadzanie
przedmiotow do miejsca obrobki. Po przyktadach roz-
wigzan konstrukeyjnych takich uchwytéow autor przy-
stepuje do scharakteryzowania przyrzadéw do frezo-
wania jednopiaszczyznowego, przyrzadow f{rezarskich
podzialowych i przyrzadow do frezowania kopiowego.
Autor podal tu schematy i zasady, na ktérych oparte
sg spotykane metody kopiowania na kopiarkach dwu-
wrzecionowych, kopiowania promieniowego, osiowego
i z pomoca pantografu. Poniewaz reczne obwodzenie
podeczas kopiowania jest przy duzym oporze skrawania
utrudnione, powstata dazno$¢ do catkowitej automa-
tyzacji kopiowania pokazanej np. w metodzie kopio-
wania promieniowego z zastosowaniem docisku pneu-
matycznego i1 zmechanizowanego obwodzenia przed-
miotu. Rozdziat ten konczy sie opisem przyrzadéw do
samoczynnego kopiowania w zastosowaniu do wyrobu
matryc ze schematem odnosnej frezarki i przegladem
roznych uchwytow frezarskich.

W rozdziale II zamieszczono opisy 1 przyklady
uchwytow do szlifowania plaszczyzn na stotach elek-
tromagnetycznych, na szlifierkach 2z wrzecionem
przedmiotowym obrotowym i wreszcie uchwytéw do
szlifowania symetrycznego z przykladami ptaskiego
szlifowania trudnych do mocowania przedmiotow, jak
np. cienkie plytki czy przedmioty ksztaltowe oraz
przedmiotéw diugich a cienkich mocowanych na obro-
towym wrzecionie szlifierki do szlifowania otworéw.
W koncu rozdzialu wyjasniono sposob szlifowania
plaszczyzn, dla ktorych wymaga sie Scistej symetril
wzgledem osi obrotu (szlifowanie symetryczne).

Rozdziat ITI zawiera uwagi dotyczace uchwytéw do
strugarek i diutownic z opisem specjalnego uchwytu
do dokladnego dlutowania rowkoéw w braku przecig-
garki i specjalnego uchwytu do noza strugarki pod-
czas strugania powierzchni walcowanej.

Rozdziat IV po$wiegcony jest robotom na przecig-
garkach. Miesci sie w nim obszerny opis uchwytow

———
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do przeciggania otworéw w przedmiotach z plaszezy-
znami czolowymi obrobionymi, surowymi i do prze-
ciggania wielokrotnego (po uprzednim scharakteryzo-
waniu pracy przeciggacza 1 opisie przygotowania
samego przedmiotu do operacji przeciggania). Na
koniec opisuje autor zasade przeciggania wielokrot-
nego stosowanego do wykonywania dokladnych
rowkow.

W rozdziale V znajdujemy opis uchwytéw do naci-
nania zebow w kotach zebatych i opis sprawdzianow
do kot zebatych. Na wstepie autor porusza sprawe
drgan powstajacych podczas nacinania zebow, mozli-
wosci jednoczesnej obrébki kilku két na raz, co wy-
maga odpowiedniego ksztattu péifabrykatu, nastepnie
cmawia czynniki decydujace o dokladno$ci wykonania
zebéw, jak np. prostopadio$¢ czola kola do jego osi
i spos6b nadawania obrabianemu kolu ruchu obroto-
wego. Uchwyty podzielono na grupy do obrobki ko6t
walcowych i stozkowych 2z dalszym podgatem za-
leznie od potozenia osi obrabianego kota (ustawienie
pionowe i poziome). W ustepie o sprawdzaniu kot
zebatych autor wyjasnia istote pomiaru czesciowego
tudziez pomiaru sumy bledéw i opisuje metode po-
miaru sumy bledow, gdy uzywamy czujnika i kola
wzorcowego oraz metode badania cichobiezno$ci pary
ko6t zebatych wspolpracujacych.

W rozdziale VI rozpatrzono ' przyrzady, uchwyty
i narzedzia do obciggania i docierania. FPo zdefiniowa-
niu obrobki odpowiadajace] tym pojeciom nastepuje
cpis konstrukeji uchwytow do wymienionych dopiero
co operacji z przykladem przystosowania zwyklej
tokarki do operacji obciggania. Uchwyty stuzace do
docierania oméwiono w dwoéch grupach: jako uchwyty
do docierania walkow i uchwyty do doeierania piasz-
czyzn. W zakonczeniu rozdzialu znajdujemy opis i prze-
glad narzedzi stuzgcych do recznego docierania otwo-
row, watkow, plaszczyzn oraz powierzchni ksztalto-
wych.

W rodziale VII podano krétkag charakterystyke spe-
cjalnych przyrzagdow i uchwytéw do roéznych robot.
Nalezg tu omoéwione na przykladach specjalne uchwy-
ty; np. do trasowania, upraszczajgce i skracajace prace
irasera, a wiec zmniejszajace koszt tej drogiej operacji
(trasowanie wskaznikowe) i uchwyty do robot slusar-
skich.. W dalszyn ciagu znajdujemy opis uchwytow
i przyrzadéw do obrobki cieplnej z przykiadami zapo-
biegania odksztalceniom wymiarow wewnetrznych
i zewnetrznych cieplnie obrabianego przedmiotu. Uzu-
pelienie slanowig uwagi o zabezpieczaniu cieplnie
cbrabianych przedmiotow przed utwardzeniem. Z ko-
lei omowiono urzgdzenia o réznym przeznaczeniu, jak
urzadzenia do odsrodkowego wylewania panewek i do
préb na ‘ci$nienie rozpatrzone dla dwoch przypadkow,
tzn. do sprawdzania odlewow surowych przed obrébka

i odlewow catkowicie obrobionych.

Rozdziat VIII zajmuje sie uchwytami, przyrzadami
i narzedziami montazowymi podzielonymi na trzy
grupy: przyrzady i uchwyty do montazu i demontazu,
narzedzia specjalne i uchwyty do nich oraz spraw-
dziany montazowe. Znajdujemy tu  liczne przykiady
do urzadzen ulatwiajacych montaz czy demontaz tu-
lejek, klin6w, pierscieni tlokowych, przykiady scia-
gaczy, specjalnych wkretakéw itp. W koncu rozdzialu
zamieszczono opis typowych pomiaréw stosowanych
podczas montazu, jak badanie luzu migdzyzebnego
w kotach zebatych, ustalanie wspélosiowosci watow,
sprawdzanie odleglosci osi walu od podstawy itp.

W zakonczeniu drugiego tomu autor podat ogélne
zasady techniki konstruowania przyrzadow i uchwy-
6w, normalizacji w ich budowie i wplywu technolo-
giczno$ci konstrukecji obrabianego przedmiotu na
budowe przyrzadow i uchwytoéw, zaznaczajac ze kon-
strukcja obrabianego przedmiotu powinna uwzgledniaé
technologiczno$§¢ w zapewnieniu dobrych warunkow
do umocowania przedmiotu w uchwycie, w unikaniu
diugich otworéw wierconych, Slepych otworéw do wy-
taczania i innych czynnikéw wplywajacych na stopien
trudnosei wykonania. Je§li idzie o montaz, technolo-
giczno$é uzalezniona jest w wybitnym stopniu od od-
powiedniego podzialu montowanej konstrukeji na
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sespoly. Prace koneza wskazﬁwki dotyczace wykony-
wania, przechowywania 1 naprawy przyrzadéw
juchwytéw oraz wykazy czesSci znormalizowanych we-
dug PN/M i materialéw najczescie] stosowany’ch
w budowie przyrzadow, uchwytéw 1 sprawdzianow
specjalnych. :

Nalezy zaznaczy¢, ze strona graficzna drugiego tomu
qzieta prof. Mermona utrzymana jest na poziomie
rownie wysokim i starannym jak w pierwszym tomie.
7asady konstrukeji przyrzadéw, uchwytéw i spraw-
ﬁzianéw specjalnych® spelnig zadanie zakre$lone 1m
przez autora, a to jest wystarczajaca miarg ich duzej
wartosci.

Sposréd dostrzezonych przeze mnie usterek, bledow
druku (nie sprostowanych w tzw. ,erracie*) itd. wy-
mieniam tu przyktadowo nastgpujgce: na str. 8
w wierszu 8 od gory zamiast ,frezowania® powinno
by¢ ,trasowania“, na str. 27 w wierszu 11 od dolu
samiast ,,wrzeciona L¢ ma byé¢ ,wrzeciona G, na
str. 32 w wierszu 4 od dotu zamiast ,kétkach® powin-
no byé ,kotkach, na str. 90 w wierszu 18 od goéry
samiast ,,0d rowka na stlupku®“ ma by¢ ,od rowka do
rowka na stlupku, na str. 138 w podpisie pod rys. 15_0
samiast ,,zmornalizowanych® powinno by¢ ,,zpormah-
owanych“. Wreszcie zaznaczam, %Ze niejasne ]gst zda}-
nie na str. 99 (wiersze 2 i 3 od dolu) zaczynajace sig
od stow ,najskuteczniejsza ze znanych metod” (czyz
,zdzieranie mozna nazwac metoda ,,ochrony przed
utwardzaniem‘?). &

W egzemplarzu, ktory otrzymatem go recenzji, bra-
kowalo str. 161 i 162.

W. Dukiet

Niskonapieciewe wylaczniki przemysiowe. Mgr inz.
Zb. -Woynarowski 1 mgr inz. W. Zmigrodzki. Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczné. Warszawa 1952. Format
B5, str. 255, rys. 206, tabl. 25, cena W opr. kart. 45 zi.

Sy ksigzki techniczne, ktérych wydanie jest celowe
i sg ksigzki techniczne, ktérych wydanie jest koniecz-
noécia chwili, albowiem ich brak jest hamulcem dla
postepu technicznego. Ksigzka Woynarowskiego i Zmi-
grodzkiego nalezy do tej drugiej kategorii. Dlaczego?

Prawidlowy i szybki rozwéj produkcji przemystowe]
jest uwarunkowany mechanizacja, a nastepnie -—
w wyzszym stadium rozwojowym — automatyzacja
procesow technologicznych. Truizmem jest juz dzisiaj
twierdzenie, ze jedyna wiasciwa droga do osiggnigcia
tych celéw jest elekiryfikacja urzadzen przemysito-
wych, a zatem mozliwie szerokie stosowanie maszyn,
transformatoréw i aparatow elektrycznych. Na ostat-
nie z nich nalezy zwréci¢ szczegbélng uwage, techni-
ka budowy, doboru, montazu i eksploatacji maszyn
i transformatoréw przeszia juz bowiem w ciggu ubie-
glych kilkudziesieciu lat przez swoje szezyty rozwo-
jowe i obecnie znajduje sie w stadium wzglednie
ustabilizowanym. Natomiast dopiero w ostatnich la-
fach w zwigzku z rozwojem automatyki wysuwa sig
na czoio technika aparatéow i ukladow elektrycznych.

W polskiej literaturze technicznej okresu miedzy-
wojennego nie bylo ksigzek, ktére by omawialy apara-
ture elektryczng. Jedynymi podrecznikami z tej dzie-
dziny byly katalogi fabryczne.

Wydane dotychczas i przewidziane w planie PWT
ksiazki z zakresu aparatoznawstwa sa dowodem wla-
Sciwej polityki wydawniczej tego przedsiebiorstwa,
ktéra wychodzi zapewne z zalozenia, ze szeroki roz-
W0j aparatoznawstwa- elektrycznego warunkuje rozwoéj
Usprawnien zmierzajgcych do automatyzacji ruchu.

Whrew tytutowi ksiazki, ktéry niestusznie zweza jej
Znacznie bogatsza tres¢, umozliwia ona inzynierowi
I technikowi nie tylko zapoznanie sie z problematyka
budowy_. doboru, montazu i eksploatacji urzadzen tacz-
Nikowych, ale takze z zasadami opracowywania bu-
dowy i eksploatacji uktadow sterowanych, a zatem
Podstawowych uktadéow automatycznych.
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Powstaje pytanie, czy ta pierwsza polska ,monogra-
fia“ lgcznikOw przemyslowych i ukladéw, w ktérych
one pracuja, jest udana? Na pytanie to mozna odpo-
wiedzie¢ tylko twierdzaco.

Ksigzka skiada sie z dwu podstawowych partii.
Cztery czesci (dlaczego nie zailytulowano ich rozdzia-
tami?) ,Budowa wylacznikow przemystowych (1),
»Warunki pracy wylacznikéw* (2), ,,Przyklady wspol-
czesnych rozwigzan konstrukeyjnych® (4) i ,,Zasady
instalacji i montazu. Organizacja obstugi i konserwa-
cji wyltacznikéw niskonapieciowych® (5) tworza pierw-
szg partie poswiecona tgqcznikom tudziez warunkom
ich pracy. W tej partii ksigzki znajdziemy m. in. inte-
resujace dane o elementach skladowych Iacznikéw,
a mianowicie elektromagnesow, napedéw powietrz-
nych, zamkoéw wylacznikowych, stykéw, ustrojow do
gaszenia tukdéw, wyzwalaczy i przekaznikéw nadpra-
dowych oraz napieciowych itp.

Rozpatrujac warunki pracy lgcznikéw autorzy zwro-
cili szezeg6lna uwage na podstawowe parametry ru-
chowe majgce wplyw na budowe i eksploatacje lacz-
nikéw: rodzaj pradu, warto§¢ napiecia, zmiany napie-
cia, prady zwarciowe (omoéwienie pradow zwarcio-
wych — sposob ujecia i konkretne szczegbly w uje-
ciu — budzi watpliwosci nie nadajgce sie do dyskusji
na tym miejscu) i prad znamionowy. .

W zwigzku z Omawianiem podstawowych zjawisk
wystepujacych w ruchu normalnym i zakléconym auto-
rzy wyprowadzili podstawowe pojecia charakteryzu-
jace tgczniki: moc wylaczalng, wytrzymato§é dynamicz-
na, wytrzymatosé termiczng, okres uzytkowy i czestosé
taczen. W tej grupie zagadnien warto podkreslié bodai
pierwsze w naszej literaturze omowienie pojeé¢ ckresu
uzytkowego i czestosci taczen, poje¢ majgcych podsta-
wowe znaczenie dla aparatow pracujgcych w ruchu
ciezkim, a wiec¢ przede wszystkim w hutnictwie.

Bardzo inferesujaca jest cze$¢ czwarta omawiajaca
przyktady konstrukecyjnych rozwiazan krajowych i za-
granicznych. Bardzo sie ona przyda konstruktorom
i inzynierom zatrudnionym w ruchu. Jeszcze wazniej-
sza jest dla inzyniera ruchu cze§¢é pigta omawiajaca
podstawowe zasady montazu, obstugi i konserwacji wy-
Igcznikéw przemysiowych, a wiec m. in. konkretnie
okreSlajagca okresowos¢ poszczegdlnych napraw oraz
czynno$ci konserwacyjne przewidywane dla poszcze-
g6lnych elementéow, zwiaszcza dla stykow, cewek, wy-
zwalaczy, przekazniké6w i mechanizmow.

Samodzielng druga partie ksigzki tworzaca zam-
knieta calo§¢ stanowi czes¢ trzecia pt. ,,Zastosowanie
wylacznikéw sterowanych®. W czeéci tej autorzy oma-
wiajag uklady sterowane, a mianowicie sterowanie
zdalne wylacznikéw zapadkowych, stycznikéw elek-
tromagnetyczaych, rozrusznikéw samoczynnych, prze-
lgcznikéw zmiany kierunku wirowania silnikéw, prze-
tacznikow zmiany predko$ci obwodowej itp.

Ksigzka Woynarowskiego i Zmigrodzkiego napisana
jest dla inzynierow i technikéw elektrykéow. Uwzgled-
nia ona najnowsze zdobycze techniki w dziedzinie apa-
ratowej a nawet po§wieca tym zagadnieniom specjal-
na cze$¢ (szésta) pt. ,Kierunek rozwoju wyltgcznikow
przemystowych i zwigzanych z nimi urzadzen pomoc-
niczych®.

Pewne zastrzezenia budzi uklad ksigzki. Omoéwienie
ukladéw -sterowanych stanowigce samoistna partie
ksigzki umieszczono niestusznie jako cze$é ftrzecia,
posrodku tematéw konstrukcyjnych. Niezaleznie od
tego byloby moze pozadane, aby strone zjawiskowa
oraz pewne podstawowe pojecia konstrukcyjne wyni-
kajace z ré6znych sytuacji ruchowych rozwazono w spe-
cjalnym rozdziale na poczatku ksigzki.

Zagadnienie slownictwa, szczegoélnie trudne ze wzgle-
du na pionierski temat ksiazki, autorzy rozwigzali
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na o0go6l bardzo szczesliwie, Wielka starannos¢ wyka-
zali oni miedzy innymi przez opracowanie rozdzialu
pt. ,Definicje”, w ktorym zestawili okre$lenia najwaz-
niejszych pojec zastosowanych w tekscie. Jest rzecza
oczywista. ze w trudnym pod wzgledem slowniczym
tek§cie musialy sie pojawi¢ pewne drobne usterki,
np. niezgodne z ustalonym stownictwem nazwy ,zdol-
nos¢ zataczalna®“ i ,zdolnos¢ wylaczalna®, budzace
duze watpliwosci stowniclwo w rodzaju: przerwnik
pneumatyczny, wylgcznik uniwersalny, ' sterownik,
czujnik, taktewnik, przejscie, rzut prgdu oraz nie dosé
jasne okreslenia, np. okreslenia napedu, zaciskow, wy-
zwalacza, przekaznika, napiecia znamionowego, wylgcz-
nika, trwalosci roboczej itp.

Rekapitulujge nalezy podkreslié, ze te drobne za-
strzezenia nie nogg miec zadnego wplywu na wybitnie
dodatnia ocene ksigzki, gdyz cechujg ja bardzo bogata
* i interesujaco podana tresé¢, umiejetna Kklasyfikacja
materialu oraz doskonale dobrane i wykonane rysunki.

Inzynierowie i technicy elektrycy pracujacy w ruchu
lub w biurach projektowych hutnictwa powitaja nie-
watpliwie te wazng pozycje wydawniczg jako bardzo
pomocne narze€dzie pracy umozliwiajgce im. gtebsze za-
poznanie sie z nowoczesng aparatura elektryczna i sy-
stemami sterowania silnikow elektrycznych.

‘R. Baranski

m

Equipment for the Thermal Treatment of Non — Fep.
rous Meials and Alloys. (Urzadzenia do gphe
réobki cieplnej metali i stopow nieze:
laznych.) Praca zbiorowa. Wydawnictwo Instityte
of Metals. Londyn 1953. Format A4, str. 104, ceny
15 szylingbéw.

Praca, ktoérej tytut podaliSmy wyzej, stanowi zbigy
referatow omawiajacych urzadzenia do obrobki ciepl
nej niklu, miedzi, aluminium, magnezu i ich stopow,
Referaty te byly wygloszone na zebraniu Institute
of Metals w Londynie w dniu 26 marca 1952 r. Piery-
szy z nich zajmuje si¢ piecami elektrycznymi i kapie-
lami solnymi, piecami o wymuszonym krazeniu atmg-
sfery, piecami cigglymi oraz komorowymi o dziataniy
okresowym i uwzglednia zagadnienie atmosfer ochron-
nych dla réznych metali i stopéw niezelaznych. Drugi
referat rozpatruje podobne piece gazowe. Udzielong
w nim sporo miejsca opisowi réznych typow palnikéw
i rur promieniujacych tudziez ich regulacji i atmosfe-
rze pieca. Dwa nastepne referaty dotycza wyzarzania
miedzi i jej stopéw oraz wyzarzania beznalotowego
niklu i jego stopéw. Trzy ostatnie referaty poswiecono
zagadnieniom obrobki cieplnej stopow lekkich.

Jakkolwiek praca tego rodzaju nie moze zawieraé
wyczerpujacego przedstawienia poruszonych zagadnien,
zastuguje na uwage, albowiem opisywane urzadzenia
i metody sa nowoczesne i odzwierciadlaja obecny stan
obrobki cieplnej metali i stopdw niezelaznych w Wiel-
kiej Brytanii. T. Malkiewicz

NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE

Ciagnienie stali. Inz. Marian Schneider. Pansiwowe.

‘Wydawnictwa Techniczne. Stalinogrod 1951. Format
B5, str. 224, rys. 138, tabl. 51, cena 35 zl.

Tresé: Wiadomosci ogdlne. — Przygotowanie po-
wierzchni drutu do ciggnienia. — Teoretyczne podsta-
wy procesu ciggnienia. — Ciggnienie drutow i pretow.
— Narzedzia do ciggnienia. — Tarcie i smarowanie
w procesie ciggnienia. — Ciagarki. — Zmiana witasno-
éci materialu wskutek ciggnienia. — Regeneracja od-
ksztalconego metalu. — Patentowanie.

Ksigzka ta przeznaczona jest gléwnie dla inzynieréow
i technikéw o wysokim przygotowaniu technicznym.
Zawiera ona w zwartym ukladzie dane dotyeczace
teorii i praktyki ciagnienia stali.

Odlewnictwo zeliwa.Prof. inz. Fryderyl Staub i mgr
inz. Mieczystaw Pachowski. Panstwowe Wydawnictwa

Techniczne. Stalinogrod 1952. Format A5, str. 228, 1ys.’

118, tabl; 30, cena 15 zl

Tresé. Zastosowanie odlewnictwa, zalety i wady
tego procesu. — Surowce odlewnicze. — Zeliwo, jego
sktadniki i wlasnosci. — Oddzialy odlewni. — Czyn-
nosci przygotowawcze, biezace i zakonczajgce odlew.
— Oftrzymywanie zeliwa modyfikowanegc. — Metody
pracy w odlewni. — Wady odlewéw zeliwnych. —
Naprawa wadliwych odlewow zeliwnych. -— Konstruo-
wanie odlewoéw zeliwnych. — Badania i proby jako$ci
w odlewni. — Kontrola wydajnosci odlewni. — Po-
miary temperatury i ci$nienia. — Bezpieczenstwo
rracy w odlewni. — Praca zespolowa i racjonaliza-
torstwo w odlewni.

Ksiazka nadaije sie przede wszystkim do uzytku wy-

kwalifikowanych odlewnikéw, formierzy, modelarzy,
mistrzéw i technikéw.
Wady hutniczych wyrobow stalowych. Mieczystaw

Markuszewicz i Jerzy Haas. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Stalinogréd 1952. Format B5, str. 223, rys.
316, cena w opr. pidc. 80 zi.

Tresé. Wady wlewkow i odlewoéw surowych. — Wa-
dy materialéw przerobionych plastycznie. — Wady
materialdow obrobionych cieplnie — Wady materialow
obrobionych mechanicznie. — Wady materialéw tra-

wionych i ezyszeczonych. — Wady materialéw ocyno-
wanych 1 ocynkowanych metoda ogniowsg. — Wady
materiatow spawanych. — Wady materialow zgrzewa-
nych. — Nieodpowiednie wlasnos$ci technologiczne
i wytrzymatosciowe. — Nieodpowiednie wlasnosci fi-
- zyczne i chemiczne. — Nieodpowiedni sklad che-
miczny.

Autorzy ujeli w swej ksiagzce najczeSciej spotykane
wady hutniczych wyrobow stalowych i podali ich ter-
minologie w jezyku rosyjskim, niemieckim i angiel-
skim, przyczyny wystepowania tych wad oraz przy-
czyny ujemaych wynikéw prob odbiorczych.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréow, techni-
kéw i mistrzow biorgcych udziat w produkeji, odbio-
rze i uzytkowaniu hutniczych wyrobow stalowych jak
rowniez sluchaczow wyzszych i Srednich. szkél tech-
nicznych.

Zeliwo. Mgr inZ. Czestaw Kalata, zastepca profe-
sora Akademii Gorniczo-Hutniczej w Krakowie. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogrod 1952
Format A5, str. 152, rys. 54, tabl. 14, cena 13 zi.

Ksigzka ta zawiera podstawowe wiadomecs$ei o struk-
turze i wlasnosciach fizycznych zeliwa, o jego gatun-
kach i sposobach ich otrzymywania oraz roézne inne
dane niezbedne w codziennej pracy zawodowej tech-
nikéw zatrudnionych w przemys$le odlewniczym.

Produkeja i uzytkowanie wlewnic. Praca 2zbiorowd
pod redakcja mgra inz. Edwarda Bucki. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd 1953. Formal
B5, str. 230, rys. 192, tabl. 62, cena w opr. kart. 22 z
50 gr.

Tresé. Podstawy metaloznawstwa zeliwa szarego
(str. 9—52; autor: mgr inz. Jerzy Haas). — Skiad
chemiczny-i struktura zeliwa uzywanego na wlewnice
(str. 53 — 84, autor: mgr inz. Edward Buéko). — Kon-
strukeja i wymiary wlewnic stalowniczych (str. 85—
—119; autor: mgr inz. Kazimierz Radzwicki). — Tech-
nologia formowania i odlewania wlewnic (str. 120—156; °
autorzy: mgr inz. Karol Wenglorz i mgr inz. Tadeusz
Pietraszek). — Materialy wsadowe na wlewnice zée-
liwne (str. 157 — 170; autor: mgr inz. Stanistaw Kwiat-
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cowski). — Piece do przetapiania wsadu metalowego Materialy wysokoognio?rwale. Mygr .znz. W. Szymbor—
pa wlewnice zeliwne (str. 171 —194; autor: mgr inz.  ski Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogrod
stanistaw Kwiatkowski). — Praca wlewnicy w stalo- 19517 Format BS, .str. 130, rys. 22, tabl. 55, cena 26 zi.

wni (str. 195 —214; autor: mgr inz. Antoni Kolano). —
Badania statystyczne zuzycia wlewnic (str. 215 — 223;
autor: mgr inz. Stanistaw Maksymiak). — Literatura
(str. 224 —230; autor: mgr inz. Jerzy Natkaniec).
Ksigzka ta przeznaczona jest dla inzynierow, tech-
nikéw i konstruktoréow odlewnikéw lub stalownikow.

Badanie piaskéw i mas formierskich. Mgr inz.-chem.
7dzistaw Wertz. Panstwowe Wydawnictwa Technicz-
ne. Stalinogréd 1952. Format A5, str. 71, rys. 36, tabl.
14, cena 6 zi 50 gr. :

Tresé. Wystepowanie piaskow formierskich. — Po-
bieranie probek. — Badanie fizycznych i chemicznych
wilasnoéci piask6w i mas formierskich. — Badanie
technologicznych wtltasnosci piaskow i mas formier-
skich. — Badanie technologicznych wiasnos$ci gliny
wiazacej.

Ksigzka przeznaczona jest gléwnie dla personelu
lsboratoryjnego i techniczno-inzynierskiego odlewni.

Podstawowe wiadomosci z ceramiki. [r2. Zbigniew
Tokarski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Sta-
linogréd 1951. Format BS5, str. 224, rys. 113, tabl. 61,
cena 33 zi.

Tre$é. Surowce plastyczne. — Surowce nieplastyczne.
— Badanie poktadéw, wydobywanie i wzbogacanie su-

rowcoOw ceramicznych. — Przygotowanie i przerébka
mas ceramicznych. — Formowanie. — Gospedarka
cieplna. — Wyroby ceramiczne. — Kontrola procesu

produkecyjnego i jakosci wyrobow.

Ksigzka inz. Tokarskiego jest pierwsza oryginalnag
praca polska zawierajaca podstawowe wiadomosci
o powstawaniu, wystepowaniu, wilasnosciach fizycz-
nych i przemianach chemicznych surowecéw ceramicz-
nych, poparte wynikami wlasnych prac badaweczych
autora nad surowcami krajowymi. Omowiono w niej
takze przygotowanie, przerobke i forrmowanie mas ce-
ramicznych oraz zamieszczono krotkie opisy i charak-
terystyki stosowanych w tym celu maszyn i urzadzen.
Dzial technologii szczegblowe] zajmuje sie procesami
produkeji wyroboéw ceramicznych, podaie sklady che-
miczne mas i szkliw, wlasno$ci wyroboéw i sposoby
ich barwienia uwzgledniajac najnowsze zdobycze tech-
niki ceramicznej tudziez dostosowanie do warunkow
surowcowych w Polsce.

Ksigzka napisana jest w zasadzie dla inzynierow
i technik6w zatrudnionych w zakladach przemysiu ce-
ramicznego, moze by¢ wszakze bardzo pomocna row-
niez i studentom wyzszych uczelni technicznych.

PRZEGLAD

Prace Instytutow Ministerstwa Hutnictwa. Rok 1953,
nr 1. M. Markuszewicz i J. Groyecki. Wplyw niekto-
rych domieszek, przerdbki plastycznej i obrébki cie-
plnej na wlasnosci magnetyczne stali niskoweglowej.
— S. Balicki i J. Golonka. Grubos¢ warstwy brazu oto-
Wwiowego wylanej odSrodkowo na panewki stalowe. —
L. Koztowski i J. Siewierski. Waga do analiz magne-
tycznych.

Wiademosci Hutnicze. Rok 1953, nr 2, Wi. Gryksztas.
Hutnictwo radzieckie w $wietle materialéw XIX Zia-
zdu KPZR. — A. Loch. Produkcja blach transforma-

10_r0\vych‘ — Inz. W. Dakowicz. O wiasciwe prowadze-
nie wytopéw w zasadowym piecu martenowskim. —
R. Juszkiewicz.  Szkolenie wewnatrzzakladowe. —
Otrzymywanie stali lekkiej o rozmaitych ciezarach
Wiasciwych. — T.J. Narady techniczno-ekonomiczne
SITPH. — Nr 3. Inz. K. Kurski. Sortowanie ztomu me-
tali niezelaznych. — In2. J. Mikulski. Suche gaszenie

koksu. — Inz. J. Zieba. Ruchowe sposoby kontroli za-

Tre§é. Ogodlne wiadomosci o materiatach wysoko-
ogniotrwalych. — Materiaty o duzej zawartosci tlenku
glinu. — Materialy z tlenku wapnia i magnezu. —
Materialy zawierajace tlenek chromu. — Materialy za-
wierajace wegiel. — Materiaty zawierajace dwutlenek
cyrkonu. — Materialy o najwyzszych ogniotrwalo-
Sciach.

Ksigzka zawiera omowienie wlasnosci surowcow,
niektérych metod wytwarzania tudziez opis gotowych
wyrobow  wysokoogniotrwalych. Szczegélng uwage
zwrocono w niej na mozliwosei rozpoczecia u nas
produkcji nowych rodzajéw wyrobéw korundowych,
dolomitowych stabilizowanych i chromowo-magnezyto-
wych. Przeznaczona jest dla pracownikow inzynie-
ryjno-technicznych przemyslu materialow ogniotrwa-
lych oraz dla studentéow wydzialow hutniczych i che-
micznych wyzszych uczelni technicznych.

Cynkowanie zelaza w cieklym cynku. Inz. Teofil
Swiecicki. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Sta-
linogrod 1952. Format B5, str. 128, rys. 51, tabl. 14,
cena 20 zh

Tresé. Wstep. — Powstawanie zgorzeliny i usuwanie
jej z powierzchni stali. — Oczyszczanie i ochrona wy-
trawionej powierzchni za pomocg topnikéw. — Cyn-
kowanie w cieklym cynku. — Witasnosci powiok cyn-
kowych. 5

Ksigzka inz. T. Swiecickiego, przeznaczona dla tech-
niké6w i mistrzow cynkowni, zawiera praktyczne dane
dotyczgce wytrawiania tudziez cynkowania zelaza
w cieklym cynku sposobem mokrym, suchym, sposo-
bem ,o0l6w-cynk®“, cynkowaniem z przezarzaniem
i sposobem Sedzimira. Ponadto podane sa w niej krot-
kie opisy cynkowania drutu, siatek, tasm, rur oraz
roznych przedmiotéw zelaznych i zeliwnych.

Oswietlenie zakladow przemyslowych. Stowarzysze-
nie Elektrykow Polskich. Polski- Komitet Oswietlenio-
wy. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa
1953. Format A5, str. 336, cena 20 zt 50 gr.

Wykiady o mechanizacji robét gérniczych. Praca
zbiorowa. Instytut Mechanizacji Gornictwa. Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczne. Stalinogrod 1953. For-
mat B5. Zeszyt 1. Srodowiske gornicze, wiertarki
i obudowa przodkéw zmechanizowanych. Str. 191, cena
16 zt 50 gr. — Zeszyt 2. Wrebiarki i kombajny. Str.
175, cena 14 zt 40 gr. — Zeszyt 3. Ladowarki ko-
palniane. Str. 111, cena 8 7zt 80 gr.

CZASOPISM

sadoweéo zuzla martenowskiego. — Jak pracuja
i ksztalca sie kuznieccy wytapiacze. — InZ. R. O’Don-
nel. Wady wyrobow walcowanych.

Wiadomosci Chemiczne. Rok 1953, nr 2. Mgr J. Min-
dowicz. Pamieci W. A. Kistiakowskiego — wielkiego
uczonego radzieckiego. — Prof mgr inz. D. Smolenski.
Materiaty napedowe rakiet.

Przeglad Odlewnictwa.Rok 1953, nr 3. Inz. J. Luto-
stawski. Odlewy ciSnieniowe w przemysle polskim. —
Inz. M. Stankiewicz. Wplyw prowadzenia wytopu nha
jakos¢ staliwa z zasadowego pieca elektrycznego tuko-
wego. — Inz. K. Rutkowski. Mosiadze manganowe.

Chemik, Rok 1953, nr 3. Wi. Plaskura. Tworzywa
zastepcze i oszczedna gospodarka tworzywami deficy-
towymi. — Przez witasciwe tworzywa do nowoczesnej
aparatury. — E. Schneider. Klejenie winiduru. —
J. Basiak. Konstrukcja i zastosowanie ptyt grafitowo-
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ciepta.

weglowych do budowy wymieniaczy
C=z. Dacko. Wysokokrzemowe zeliwo.

~ Przeglad Mechaniczny. Rok 1952, nr 12. J. L. Poklo-
sie II Kongresu Inzynierow i Technikéw. — Inz.
J. Pindera. Elastooptyka — cenne narzedzie konstru-
ktora. — Dr inz. Z. Rauszer. O racjonalizacji jednostek
kata. — Inz. Wi. Pac. Pelzanie i grafityzacja rur kotlo-
wych. — Sp. dr in2. Zdzistaw Rauszer. — Recenzja
o ksigzce M. Markuszewicza i J. Haasa pt. ,,Wady hut-
niczych  wyrobow stalowych® (recenzent: M. S.).
-—— Rok 1953, nr 1. Prof. dr inz. W. Moszynski.
Spietrzanie naprezen wywolane wspoéldzialaniem
karbow. — Inz. A. Tomaszewski. Zastosowanie ra-
chunku prawdopodobienstwa do zagadnien tole-
rancji wykonania i pasowan czes$ci maszynowych.
— In2. K. Ocheduszko. Stozkowe kola zebate o ze-
bach spiralnych. — Inz. A. T. Troskolanski. O wy-
rozniku szybkobieznosci rotodynamicznych maszyn
wodnych. — Inz. J. Chodorowski. Z badan nad mate-
rialem typu silchrom na zawory silnikowe. — J. Oger-
man. Produkcja ultracienkich drutéw metoda elektro-
polerowania. — W. G. Krajowa Narada Remontowa
28—29 listopada 1952. — Recenzje o ksigzkach: 1) prof.
inz. Fr. Stauba i inz. M. Pachowskiego pt. ,,Odlewni-
ctwo zeliwa®“ (recenzent prof. L. Uzarowicz, 2) inz.
T. Witkowskiego pt. ,,Staliwc* (recenzent P. K.) i 3) W.
Skibickiego pt. ,,Slownik techniczny polsko-rosyjski“
(recenzent inz. M. Wa2). — Nr 3. Prof. dr inz. W.
Moszynski. Uwagi w sprawie przekladni globoidal-
nych. — Inz W& Pec. Badania na pelzanie i grafity-

%
zacje rur kotlowych. — Recenzja o ksiazce K. Mandy-
bura i J. Ogermana pt. ,Elekirolityczne polerowanie
szlifbw metalograficznych” (recenzent: inz. R. Krze-
szewski).

Mechanik. Rok 1953, nr 1. A. Ploszajski. Wiertly
z plytkami z weglikéw spiekanych. — B. Kotodziej,
Docieranie nozy ze spiekanych weglikow przy pomocy
weglika boru. — Inz. J. Lutostawski. Zeliwo wysokiej
jakosci jako materiat konstrukcyjny. — Nr 2
O koniecznos$ci upowszechniania doswiadczen. —
Inz. P. Kosieradzki. Atmosfery ochronne w obrobee
cieplnej metali. — Inz. H.Chmielewski. Kolory —
skuteczny S$rodek zwiekszenia bezpieczenstwa i wy-
dajnosci pracy. — Nr 3. InZ. P. Kosieradzki. Atmosfe-
ry ochronne w obrobce cieplnej metali (dokonczenie),

Przeglad Techniczny. Rok 1953, nr 1. Inz. M. Lesz,
Usprawnienie gospodarki remontowej mobilizacjg re-

zerw produkeyinych. — Inz. B. Jaszczuk., Wykonamy
plan remontéw na rok 1953. — Inz. ‘A. Sigalin. Auto-
matyczna kontrola tempa pracy w potokowym syste-
mie organizacji produkecji. — Inz. A. Popowicz i inz
J. Thierry. Telekomunikacja na usilugach stuzby dy-
spozytorskiej w budownictwie. — Inz. M. Rézycki. Ge-
nerator ultradzwiekowy RO1. — InZ. D. Fronski. Uwa-

gi o niektérych obliczeniach wytrzymaloSciowych. —
Inz. H. Klingofer. O prawidtowa sprzedaz ksigzki tech-
nicznej.

KRONIKA

7 dzialalnosei Stowarzyszenia Inzynierow i Techni-
kéw Przemysiu Hutniczego. VII Walny Zjazd Dele-
gatéw SITPH odbedzie sie w dniu {4 maja (czwartek)
w Stalinogrodzie, przy ul. Lompy 14 (I pietro, duza
sala konferencyjna).

Otwarcie obrad nastapi w pierwszym terminie
o godz 16,15 lub w drugim terminie o godz 16,30 bez
wzgledu na liczbe obecnych, wedlug nizej podanego
porzadku. 2

1. Otwarcie Zjazdu i zagajenie.

2. Powolanie przewodniczgcego i prezydium Zjazdu.

3. Powolanie Komisji mandatowej, statutowej, wnio-
skowej i matki. )

4. Referat i koreferat organizacyjno-programowy.

5. Plan pracy SITPH na 1953 r.

6. Dyskusja nad referatem, koreferatem i planem

pracy.

7. Sprawozdanie Komisji mandatowej.

8. Zatwierdzenie protokétu z VI Walnego Zjazdu
Delegatéw SITPH odbytego w dniu 25 czerweca
1952 r.

9. Sprawozdanie z dziatalnosei
a. Zarzadu Glownego i Komisji,

b. Komisji stopnia inzyniera,

c. G¥6wnego referatu odczytowo-szkoleniowego,
d. Sekeji fachowych i postepu technicznegg,

e. Glownej komisji rewizyjnej,
f. Gl6wnego sadu kolezenskiego.

10. Diyskusja nad sprawozdaniem i
jej.

podsumowanie

11. Uchwalenie absolutorium . dla ustepujacego Za-
rzadu Glownego.

12. Uchwalenie nowego statutu.

13. Wybor nowych wiadz Stowarzyszenia:

a. przewodniczacego,

b. 13 cztonkéw i 3 zastepcodw,

c. Glowne] komisji rewizyjnej (5 czlonkow i3 za-
stepeow),

d. Gidwnego sadu kolezenskiego (7 czionkow i 2
zastepcow),

e. Komisji weryfikacyjnej
stepeow),

f. Delegatow na Walny Zjazd Delegatow NOT.

14. Uchwaly.

15. Wolne wnioski.

16. Zamkniecie obrad Walnego Zjazdu Delegalow.

Précz wyboru nowych wladz Stowarzyszenia na
okres 1953/54 gtownym przedmiotem obrad VII Wal-
nego Zjazdu Delegatéw bedzie zbilansowanie dotych-
czasowych osiggnie¢, krytyczna analiza dotychczaso-
wej pracy ze wskazaniem zasadniczych niedociggniet
i ich przyczyn, wskazanie nowych zadan stowarzysze-
nia naukowo-technicznego wynikajacych przede wszy-
stkim z aktualnych potrzeb gospodarki narodowej
a dotyczacych realizacji Planu 6-letniego.

Ze wzgledu na zagadnienia programowo-organiza-
cyjne, ktére beda poruszane na Zjezdzie przez przed-
stawiciela Ministerstwa Hutnictwa, delegaci Oddzia-
low Zakladowych oraz prrzedstawiciele Zarzadow Od-
dzialow Zakladowych proszeni sa o jak najlicziiejszy
udzial i punktualne przybycie.

(5 czlonkow i 2 za-

Artykuly drukowane w Hutniku sq wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, ktére nie

zawsze pokrywajq sie z zapatrywaniami Redakeji lub Wydawey.

WYDAWCA: PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE. REDAGUJE KOMITET REDAKCYJNY. REDAKTOR

NACZELNY: INZ. TADEUSZ MALKIEWICZ. SEKRETARZ

REDAKCJI: MIRANDA CIACIUCHOWA. CZEONKOWIE

KOMITETU REDAKCYJNEGO: INZ. JANUSZ CHMIELOWSKI, INZ. TADEUSZ PALMRICH, INZ, STANISELAW

PRZEGALINSKI,

INZ. STEFAN WROBLEWSKI.



Komunikgi

- Zmiana terminu przyjmowsanis zaméwien i wplat na prenumerate

Zaméwienia na przedplaty na prenumerate czaso-
pism, poczawszy od biezgcego okresu, przyjmowane
beda w nowych terminach: od dnia 11 kazdego mie-
siaca do dnia 10 nastepnego miesigca — na najblizszy
okres kalendarzowy. |

Na okresy kwartalne — odpowiednio do 10 grudnia,

marca, czerwca i wrzesnia.

Na okresy péiroczne — do 10 grudnia i czerweca.
Na okres roczny — do dnia 10 grudnia.

. PPK ,Ruch*.

Komunikat Centralnego Zarzqdu Przemystu Hutniczego

‘0o wprowadzeniu norm

W listopadzie 1952 r. zostaly zatwierdzone przez
Ministerstwo Hutnictwa i wprowadzone do uzytku
nastepujgce normy resortowe:

RN/H-211. Walcownictwo. Uzbrojenie walcéw i przy-
rzady kierujgce material miedzy walce.

RN/H-602. Préba kruchos$ci odpuszczania stali.

RN/H-603. Pomiar glgbokoSci naweglania wyrobéw
stalowych.

&

hutniczych-resortowych

W styczniu 1953 r.:
RN-52/MH-212. Stal weglowa walcowana. Walcowka
do wyrobu drutéw dla przemystu witkien-
: niczego. Warunki techniczne.
W lutym 1953 r.: !
RN-53-MH/H-601. Metoda mikroskopowa okreslania
glebokosci odweglania wyrobéw stalowych.

Do Czytelnikéw

Nakladem Panstwowych Wydawnictw Technicznych
zostala wydana i ukazala sie w sprzedazy ksiegarskiej
ksigzka opracowana przez Naczelng Organizacje Tech-
niczng pt. Gospodarka remontowa, format B5, s. 304,
rys. 96, tablice, cena zt 8.—

Ksigzka napisana w oparciu o materialy i rezolucje
Pierwszej Krajowej Narady Remontowej oraz do-
Swiadczenia techniki radzieckiej, stawia po raz pierw-
szy w Polsce zagadnienie gospodarki remontowej
‘pod katem calto$ci rozwigzan organizacyjnych i tech-
nicznych. Celem jej jest mobilizacja kadr technicz-
nych do walki o przediuzenie zycia maszyn oraz
0 maksymalne wykorzystanie zdolnosci produkcyjnej
zakladoéw 'wytworczych:

Ksigzka omawia szereg konkretnych tematdw z za-
kresu postepowych metod technologii remontéw oraz

podaje obszerna bibliografie liczaca ponad 700 pozycji -

z literatury polskiej i.
dzieckiej.

»Gospogarka remontowa moze byé z pozytkiem
wykorzystana przez wszystkich pracownikéw stuzb
Pprodukeyjnych, w- szczegdlnosci konserwacyjno-remon-
towych, moze réwniez stuzyé jako lektura pomocnicza
W szkolach $rednich i wyzszych technicznych.

zagranicznej, szczegoélnie ra-

Ksigzke ,,Gospodarka remontowa® mozna nabywaé
w ksiegarniach technieznych Domu Ksigzki oraz za-
mawiaé (do przesytki pocztg) w nastepujacych ekspo-
zyturach Domu Ksigzki: 4

Warszawa — ul. Wiejska 16 \

Bydgeszez — ul. Parkowa 2

Poznan — Pl. Kolegiacki 17

' £6dz Fabr. — ul, Piotrkowska' 96 TR
Kielce — ul. M. Buczka 33 i
Lublin — ul. Dabrowskiego 8 AN
Bialystok — ul. Sienkiewicza 2
Olsztyn -— Pl. Wolno$ci 2/3
Gdansk — ul. Miszewskiego 16
Koszalin — ul. Grunwaldzka 1
Szczecin — Wojska Polskiego 29
Zielona Goéra — Rynek Drzewny 1
Wroclaw — Rynek 60

Opole Gléwne — ul. Kropidly 5
Stalinogréd — Pl. Wolnosci 12a
Krakéw — ul. Smolensk 33
Rzeszé6w — ul. Asnyka 18

Notatka

Oddzial Wojewédzki NOT w wykonaniu uchwatl
}’II Plenum KCPZPR oraz uchwal II Kongresu Inz.
1 Technikow, wlaczajac sie jak najbardziej aktywnie
W prace z zalogami robotniczymi celem poglebienia

} \_fvied‘zy fachowej swoich czionkoéw, zreorganizowal stan
i _dmalalnoéé, istniejgcej / przy Oddziale Wojewo6dz-
klr_n. NOT Biblioteki Technicznej. Tysiace nowych
kslz}zek i czasopism technicznych radzieckich, jak row-
niez ksigzki techniczne polskie i inne, majg daé czlon-
kom NOT moznoéé¢ szerszego przygotowana sie do ak-
tywnego wigczenia sie w prace dla wykonania
wielki~h zadan Planu 6-letniego. Dlatego tez Bibliote-
ka Wojewo6dzkiego Oddzialu NOT, ktéra do tej pory

" Wojewodzki NOT Stalinogréd,

byla czynna zaledwie trzy razy w tygodniq, zostata
udostepniona dla wszystkich czlonkéw NOT i pracow-
nikéw przemystéw codziennie od godz 10—20 i Oddzial
ta droga apeluje do
Swiata technicznego naszego wojewoddziwa, aby w jalg
najszerszym zakresie korzystali z‘bogatej B}bllotekl
Technicznej NOT w wyzej wspomnianym czasie.

Przy Bibliotece NOT znajduje sie czytelnia, a fa-
chowe sily biblioteczne udzielaig Wszechstroqnej in-
formacji odno$nie liferatury technicznej branzowej.

Biblioteka NOT miesci sie w Stalinogrodzie, przy
ul. Stawowej, 19 Ip. :



Cena zeszjtu 9 z}

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Nowosci wydawnicze

BRUINS D. H.: Obrabiarki do metali. Tlum. z niem.
T. Pietrzkiewicz. 1953. S. 305, z 19.— (w oprawie)

DIETRYCH J.: Osadzarki, ' 1953, S. 204, zt 20,40
(w oprawie)

FORYST J.: Wytrawianie stali. 1953; S. 48, zt 2.60

HOARE W. E.: Blacha biala. Produkcja i zastosowanie.
Tium. z ang. K. Tarnowski. 1953. S. 40, z 2.80

IGNATOW I I.: Mloty matrycowe. Tium. z ros. K. Bo-
siacki. 1953. S. 367, zt'38.30 (w oprawie)

Mechanik., Poradnik techniczny. Dzielo zbiorowe pod

red. A. T. Troskolanskiego. Tom II. CzeSc 3. Wyd. 3 °

catkowicie przerobione. 1953,
wie)

. 244, zt 20.50 (w opra-

Mechanik. Poradnik  techniczny. Dzielo zbiorowe pod
red. A. T. Troskolanskiego. Tom IV. Czeéé 3. Wyd.' 3
- calkowicie przerobione. 1953. S. 666, zt 76.— (W opra-
wie)

OBRAPALSKI J.: Gospodarka
S. 336, zt 31.— (w oprawie)

 PIETRZKIEWICZ T.: Pomiar mocy silnikow spali-
nowych. 1953. S. 120, zt 8.50

energetyczna. 1953,

Ksigzki wydane poprzednio

. ANNINSKI B. A.: Mechanizacja transportu w hutach
~zelaza. Tlum. z ros. B. Maczewski-Rowinski i W.
Pawlowicz. 1953. S. 175, zt 25

AGROSKIN A. A., CZYZEWSKI N. P.: 'Koksownictwo.
Tium. z ros. B. Kotomyjski. 1952. S. 392, zl 48

BRODZIAK T.. Techniczne normowanie pracy dla
warsztatow mechanicznych w przykladach. 1952.
S22 72813

‘ GARLLAT J., GOREWICZ D yalcowanie blach na
zimno. Tlum zros. W. Nowakowski i A. Stanistawski.
© 1952. S. 167, zt 16 N

HEILIGENSTAEDT W.: Obliczenia cieplne piecow
przemystowych. Tlum. z niem. K. Juzon i J. Fabian.
1952. S. 328, zt 35.50 «(w oprawie)

IWANCOW G. P.: Nagrzewanie metalu. Teoria i me-
tody obliczen. Tilum. z ros. K. Pilinski. 1952. S. 176,
zl 18 -

KALATA C.: Zeliwo. 1952. S. 152, zt 13

KOSTYLEW M. A.: Zarys teorii procesu’ wielkopieco-
wego. Tlum. z ros. L. Zawadzki. 1952. S. 348, zt 57

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki

<

/ ZAROSZCZYNSKI M.: Walcowanie stali. Ttum. z ros.

PRZESTEPSKI W.: Tynki
8. 132, z1 17.30

SZCZUKARIEW B. A.: Metody potokowe w produkc,m
wielkoseryjnej. Tium. z ros. W. Kaminski. 1953, |
S. 151, zI 14.10

SZMIREK J.: Powwtrzna wiertarki obrotowe. Obcho- |
dzenie sie¢ i naprawa. 1953. S. 35, z1 1.80° |

SZUPP B.: Kurs spawania acetylenowego (w pytaniach
i odpowiedziach). Wyd. 5 niezmienione. 1953, S. 108
(zt 4

Technika bezpieczenstwa w gornictwie. Praca zbio- |
rowa. Gornictwo tom XVIII. 1953, S. 491, zl 45.50
(w oprawie)

TOMASZEWSKI A.: Zarys metrologu warsztatowe_] ‘

Podstawy teoretyczne i Srodki miernicze do pomia-
row diugosci i katéw. 1953. S. 431, z 58.50 (w opr)H

ANINSKI Z.: Stolarstwo budowlane. Cze$é 2. Analiza
*jednostkowa robocizny i zuzycia materialéw robot
stolarsko-budowlanych. 1953. S. 123, zt.38.— (W opra-
wie)

ZYSZKOWSKI Z.: Podstawy elektroakustyki.
S. 682, zI 58— (w oprawie) ;

w budownictwie. 1953\

1953.

KUCZEWSKI W.: Metalurgia zelaza. Tom I. Czesé
ogélna. 1951. S. 184, zt 30.—. Tom II — Proces
wielkopiecowy. 1952. S. 239, zt 38.—. Tom III — |
Procesy stalowniane. 1952. S. 215, z1 33

MARKUSZEWICZ M., HAAS J.: Wady huiniczych |
' wyrobéw stalowych 1952. S. 223, 2t 80.— (w opra-
wie) s

PAWEOW M. A.: Obliczanie namiaréw wielkopieco-
wych. Tilum. z ros. K. Klukowski. 1952. S. 260,
zt 36 ;

WIELICHOW P.: Montaz konstrukeji stalowych. Ttum.,
z ros. W. Sochacki. 1952. S. 235, zt 18.50

WITKOWSKI T.: Staliwo. 1952. S, 71, zt 12

WOLOSZYN S.: Wykaz materialéw stosowanych do
‘'wyrobu urzadzeir odpornych na korozje. 1952. S. 142,
zl 14

ZAPALOWICZ W.: Lmy'stalowe suwnic hutniczych.
1952. S. 58, zt 3.50

B. Marzecki, 1952. S. 390, zi 82
/

&
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