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Swieto Odrodzenia 22 lipca 1953

Dziewie¢ lat mija od historycznego dnia 22 lipca
1944 roku, ktory otworzyt mowaq ere w dziejach na-
rodu polskiego. Dziewieé lat temu, na skrawku wy-
awolonej przez Armie Radziecka i Wojsko Polskie
siemi nadbuzanskiej w Chelmie Lubelskim, Polski
Komitet Wuyzwolenia Narodowego oglosit Manifest
Lipcowy, wzywajac maréd do rozstrzygajgcej walki
2 faszystowskim okupantem i rodzimg burizuazja,
o Polske wolng i niepodlegta, o wladze ludu pracu-
jacego.

W kazda rocznice Manifestu Lipcowego spogladamy
wstecz na przebyta juz droge, podsumowujemy z Ta-
doScia nasze wielkie osiqgniecia, Szmat drogi przeby-
lismy od owego historycznego dnia — 22 lipca 1944
roku. Niby tylko 9 lat, a w istocie dziesiqtki. Idziemy
naprzod z szybkosciq dobrych kilku lat na rok, z szyb-
koScia znang tylko w Zwiaqzku Radzieckim i krajach
demokracji ludowej.
cestw lezy fakt przejecia wladzy przez lud oraz ogrom
energit, mitosci i przywigzania ludu do swojej Oj-
yzny, lezy fakt, Ze budowane przez wolnych ludzi
fycie jest majwieksza radosciq cztowieka postepu.

W ciagu tych 9 lat, 2wyciestwa wladzy ludowej
stworzyty warunki, w ktérych maréd polski poczat
przeksztatcaé sie w mardéd socjalistyczny, naréd prze-
nikniety patriotyzmem, oddany sprawie pokoju i przy-
jizni z marodami, nardd ktéry postawit sobie za cel
usuniecie wszelkich form wyzysku czlowieka przez
towieka i stworzenie wlasng pracq kraju ludzi szcze-
fliwych, kraju socjalizmu.

Lata wypelniajagce okres miedzy Manifestem PKWN
¢ dniem dzisiejszym byty latami ciezkiej, zaciekiej
walki i pracy, latami ofiarnego trudu polskich mas
ludowych, w szczegdlnosci naszej bohaterskiej klasy
robotniczej. Byty latami, w ktérych niejedna prze-
2koda pietrzyta sie ma naszej drodze. Zwycieskie
przetamywanie tych przeszkéd, osiggniete sukcesy
W budownictwie socjalizmu budzq w nas dume ¢ umac-
nejo w wierze, Ze w maszym mnarodzie, majogcym za
sobg tak piekne tradycje rewolucyjne, tkwi poteina
sita i energia, ktéra rosnie dzi§ jak wzbierajaca fala.
~ Polska, ktéra za czaséw panowania burzuazji
i szlachty byla zawsze uwazana za ,ubogiego krew-
nego™ naroddéw, ktéra dla miedzynarodowej finansjery
bula tylko miejscem mieztej lokaty kapitatéw i rezer-
Wuarem taniej sily roboczej — dzi§ pod rzadami ludu
stala sie przodujacym panstwem przemystowym. Od
lat nasza produkcja przemystowa bezustannie wzrasta.
Prawie czterokrotnie wzrosta na gtowe ludnosci w po-
ownaniu z okresem przedwojennym. Caty kraj za-
Mmienit sie w jeden -wielki plac budowy. Dymiaq dzi$
kominy fabryk w okolicach, do ktorych dawniej mie
docieratq mawet waskotorowa kolej.

Czynimy wciaz postepy na froncie rewolucji kultu-
Talnej, Niebywale wzrasta czytelnictwo. Zlikwidowa-
liSmy analfabetyzm jako zjawisko masowe, wzrasta

U fundamentow mnaszych -zwy-.

ilo§¢ dzieci robotnikow i chtopow w szkotach $rednich
i na wyzszych uczelniach. Coraz szerszym nurtem wia-
cza sie inteligencje twoércza w dzielo budowy socja-
lizmu. Powstaja mowe dzieta tworzone w  duchu rea-
lizmu socjalistycznego. Szeroko rozwinela swe prace
Polska Akademia Nauk.

Olbrzymim sukcesem mnaszego budownictwa socjali-
stycznego odpowiada zmieniona pozycja Polski mna
arenie miedzynarodowej. Gleboko dotarty do umystéow
i serc wszystkich Polakéow stowa towarzysza Bieruta,
2ze Polska przestala byé krajem mniezaradnym, bez- .
bronnym i osamotnionym. W wyniku madrej polityki
Partii i Rzadu nierozerwalne wiezy laczq nas z brat-
nimi narodami Zwigzku Radzieckiego i krajami de-
mokracji ludowej.

Dzieki bezinteresownej pomocy mnarodu Tradzieckie-
go, dzieki naukom i doswiadczeniom czerpanym przez
nas z dziejow walk KPZR potrafiliSmy Kkraj nasz
wyrwaé z wiekowego zacofania i pchnaé go na tory
budownictwae socjalistycznego. Dzieki genialnej stali-
nowskiej polityce pokojowej zabezpieczona jest nasza
niepodleglosé. Kraj masz stal sie czlonkiem wielkiej
rodziny narodow mitujgcych pokoj i stojacych na jego
strazy.

Hutnicy podsumowujac swoje osiagniecia w dzie-
wiata rocznice Swieta Odrodzenia z duma mogq stwier-
dzié, ze wnie$li powazny wktad w dzieto budowy so-
cjalizmu w Polsce. Z kazdym rokiem, z kazdym
kwartatem i miesiqcem zblizamy sie do zalozonego
w Planie 6-letnim poziomu produkcji hutniczej.
Z kazdym rokiem doskonalimy metody produkcji hut-
niczej, wprowadzamy doskonalszq technike.

Hutnictwo nasze ma przed sobag powazne i mie-
zmiernie odpowiedzialne zadania. Plany produkcyjne
sq mapiete i mie dopuszczajq zadnych luk. Ne kazda
tone wyrobéw hutniczych czekaja zaktady przemysiu
maszynowego, budujcce sie - obiekty, czeka nasza
uprzemystawiajgca sie gospodarka nmarodowa. Hutnicy
rozumiejq swoje zadania i dlatego wzbiera na sile mo-
bilizacja zaldg i aparatu kierowniczego w kierunku
codziennego i petnego wykonywania planu oraz nieu-
stannego podnoszenia, wydajnosci i jakosci pracy.
Szczegdlnie donioste zadania stojq przed zatogami hut
w zwiqgzku z uchwalq Prezydium Rzaqdu o szybkim
wykonywaniu zaméwien dla Kombinatu Nowa Huta.

Hutnicy coraz energiczniej walcza o calkowite wy-
korzystanie czasu pracy, o Sciste przestrzeganie rezimu
technologicznego, o likwidowanie brakéw. Réwnoczes-
nie wzrasta u kazdego Swiadoma odpowiedzialnosé za
powierzony odcinek pracy. Hutnicy ma szerszq skale
stosuja przodujace metody pracy radzieckich hutni-
kéw i upowszechniaja najlepsze wlasne doSwiadczenia.
Ta ogdlna mobilizacja zaldég hutniczych dokonata po-
waznego przetomu w biezacym roku i umozliwita hut-
nictwu wykonanie zadan produkcyjnych.
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Hutnicy pamietajq stowa listu towarzysza Bieruta,
ktore mowia, ze.. ,przed hutnikami stojag mowe za-
szezytne zadania. Partia i Rzad wiedza, Ze hutnicy
polscy zadania te wypetniq z honorem.

Majac za soba, w perspektywie minionych 9 lat,
bohaterska epopee odbudowy kraju, przeZywajac ra-
dos$é z realizacji wielkich obiektow hutniczych Planu
6-letniego, rozumiemy wielko$é historycznag Manifestu
Lipcowego, ktorego zatozenia zostaty w petni zreali-
zowane na kazdym odcinku naszego Zycia narodowego.

Prof, dr inz. WACLAW MOSZYNSKI

HUTNIK

= —_—

Swieto Odrodzenia to mie tylko podsumowanie ng
szych osiagnieé. To takze dzien, ktdry czcimy W2mg.
Zonym wysitkiem pracy, dzien, w Kktorym przyrs.
kamy pracowaé jeszcze wydajniej dla dobra mareg
i Ludowej Ojczyzny. Nasze przeobrazajgce Sie hutni.
two, wzrastajqce wielkimi kombinatami i zmoderniz.
wanymi zakladami hutniczymi, stuzyé bedzie cong
lepiej naszemu pokojowemu, socjalistycznemu budoy.
nictwu.

Wiadystaw Grykszias

669.14.0182

O wspodizaleznosci losowej mechanicznych wtasnosci stali
konstrukcyjnych

Wiasnosci mechaniczne okresSlonego rodzaju metali, wytrzymatosé plastyczna Q- i dorazna R.r wydiuze-
nie Ajs i przewezenie C, sq zmiennymi losowymi wzajemnie wspolzaleznymi. — Analize wspblzaleznosci dwoich
dowolnych sposrdd tych wielkosSci, np. @ ¢ R., prowadzimy wyznaczajoc w uktadzie osi Oxy punkty o wspot.
rzednych x—IgR. i y=—1g @, odpowiadajace jednoczesnym wartosciom @, ¢ R, kolejnych probek two-
rzacych dostatecznie liczny zbiér. — Pozwala to wyznaczyé medialny punkt rozrzutu, jego osie glowne,
elipsy rozrzutu — graniczng, Srednig i prawdopodobna oraz graniczny prostokat rozrzutu. — Budujac gra-
niczne elipsy lub prostokaty rozrzutu dla r6zZnych rodzajow weglowych stali konstrukcyjnych mozemy wy-
znaczyé dla kazdego z mich odpowiadajgce im zalezno$ci rozrzutu oraz ogdlne ich prawo wspotzaleznosce,

ktéoremu odpowiada medialna

- 1. Wsréd mechanicznych wilasno$ci stali konstrukeyj-
nych, stanowiacych przedmiot préb odbiorczych, nie-
watpliwie najwazniejsze sa: granica plastycznosci @r
i wytrzymatosé¢ doraZna R, oraz odpowiadajace jej
wydluzenie Aj;. Mniejsze znaczenie posiada przeweze-
nie C, najczeSciej pomijane w normach i w prébach
odbiorczych.

Jak wiemy, normy obejmujg szereg rodzajow nor-
malnych stali konstrukeyjnych. Stale weglowe uszere-
gowane sa wg zawartosci wegla wynoszgcej w przy-
padku stali normalnej jako$ci — okoto 0,10, 0,15, 0,25,
0,35, 0,45, 0,55 i 0,65%. Sprawdzanie mechanicznych
wiasnosci stali jest niemal zawsze jednograniczne.
Sprawdza sie nieprzekraczanie w dot dolnych warto-
sci @r, Rr i A (A;). Wprawdzie w protokétach odbior-
czych notuje sie rzeczywiste, stwierdzone przy proébie
wartosci Q», R- i A, nie przywigzuje sie jednak na
0got do nich wiekszej wagi. Tlumaczy sie to tym, iz
wszelkie obliczenia wytrzymato$ciowe, zaré6wno w kon-
strukecjach inzynierskich, jak w budowie maszyn, opiera
sie na owych dolnych wartoSciach mechanicznych
wlasnos$ci obranych materiatow. Wszelkie nadwyzki,
jezeli istnieja, zwiekszaja wprawdzie bezpieczenstwo
konstrukeji, obliczeniowo jednak tego sie nie uwzgle-
dnia, poniewaz odhiér nie daje w tym wzgledzie zad-
nych rekojmi.

Jezeli stoimy na gruncie jakiego$ okreSlonego ro-
dzaju stali konstrukcyjnej, rzeczywiste wartosci jej
wilasnosci mechanicznych stanowia to, co nazywamy
ogoblnie zmiennymi losowymi. Nie mozemy bowiem
przewidzie¢ Scistych wartosci @-. R, i Aj;, jakie wy-
kaze przy probie okreslony zbior probek. Mozemy
jedynie przewidzie¢ na podstawie poprzednich proéb
tego samego rodzaju materiatu, iz z okreslonym praw-
dopodobienstwem p wielkosci te nie przekrocza w dot
ustalonych dolnych wartosci. Tak tez nalezy rozumieé
owe dolne warto$ci @, R i A; podane w normach.
Jakkolwiek nie moéwi sie w nich o tym, nie sa to gra-
nice bezwzgledne. Raczej odpowiadajg one wysokie-
mu, aczkolwiek blizej nieokreslonemu prawdopodo-
bienstwu p. To niedomoéwienie stanowi slaba strone
dzisiejszych norm, Brak ten stwierdzamy rowniez na
wielu innych odcinkach normalizacji i wytwarzania,
Nie wiemy bowiem, jak np. mamy rozumie¢ podane
w normach dopuszczalne odchylki wymiarowe i wa-
gowe roéznych wyrobow hutniczych. Nie mozna tez

linig rozrzutu. — Podobnie poddano badaniu wspolzaleznosé losowa As (R:)
i C (A;5) kilku rodzajow weglowych stali konstrukecyjnych oraz poddano analizie rozrzut
doraznej Ws. — Ogodlnie omoéwiono zagadnienie rozrzutu wytrzymatosci zmeczeniowej stali konstrukeyjnych
i wspotzaleznosci losowej dopuszczalnej amplitudy. naprezen ca

/ .
pivlioter
Pl factiite}

ich wigzkosci

od ich wartosei Srednich Gm.

uwazat sprawy za rozwiazana, jezeli nawet zgodzimy
sie, iz jakie§ okreSlone granice wymiardow, ciezarow
czy mechanicznych witasnoSci metali technicznych
uznamy za bezwarunkowo obowigzujace. Wtedy be
wiem zjawi sie pytanie, jak wygladalyby te granice
gdyby prawdopodobienstwo p nieprzekraczania ich
zostato okre$lone i wynosilo np. 98% Ilub 95%? Zres
ta nie mozna przejs¢ obojetnie do porzadku nad tym
co dzieje sie poza dolng granica, albo tez miedzy gra
nicami, jezeli i goérna granica jest okreSlona. Dotych-
czas tym nie interesowaliSmy sie. Wiemy, ze wik
snosci mechaniczne wykazuja pewien naturalny
rozrzut, lezacy niemal catkowicie poza sprawdzon:
dolng granica. Przypadki przekroczenia jej w dot s
bowiem bardzo rzadkie i w zasadzie dyskwalifikuj
material. Mozna byloby zapytac, jaka stal jest lepsz
majaca duzy rozrzut, czy tez majaca maly rozrzul
jezeli w obydwoch przypadkach rozrzut Ow rozpl
czyna sie tuz u dolnej granicy, majacej w obydwod
przypadkach te sama warto$¢? Zauwazmy, iz wyrd
,lepsza“, jest tu niejasny. Jezeli on ma oznaczt
,Wwytrzymalsza®, to bezwarunkowo przecietnie wytrzy
malsza okaze sie stal o duzym rozrzucie. Jezeli Wy
0w ma okre$lac jakos$é stali w sensie niezmiennost
jej mechanicznych wlasnosci, to oczywiscie w tym
jedynie zreszta slusznym ujeciu, lepsza jest drug
stal. Mozna byloby powiedzie¢, iz S$rodek rozrzufl
to zn. érednia warto§é wytrzymatosci doraznej R, Il
plastycznej!) @r, okre§la istotna wytrzymatose mé
teriatu, gdy rozrzut ich okresla jego jakosc. Jest oné
tym wyzsza, im rozrzut ten jest mniejszy. Jezeli d#
zymy do podniesienia jako$ci wytwarzanego materia?u:
musimy stara¢ sie zmniejszyé rozrzut jego wiasnost
mechanicznych, Do tego za§ musimy je zna¢ i ni¢
ustannie je kontrolowaé. Dokonaé¢ to mozemy jedynk
na podstawie statystyki.

2. Pierwszym narzedziem kontroli statystycznej st
tzw. krzywe rozkladu zmiennej losowej. Moga one byt
budowane rozmaicie. Zwykle przyjmuje sie szere
przedziatéw tej zmiennej, np. Rr rosnacych co 1 1ub

1) Wprowadzamy tu dla @ mazwe wytrzymalost
plastyczna, jako szczegdlnie dogoung, rozumiejgc pqd
nia ilo$ciowo okreSlong wlasnos¢é mechaniczng, ogolnk
nazywang granicg plastycznosci przy wydiuzeniu trwé
tym 0,2 %.




Nr 7

HUTNIK

Str. 219

G

248 probek

co 2 kG/mm? i na pod-
stawie wykazu obejmu-
jacego wyniki wielu préb

kontrolnych jakiego$
Sfaf 0 =~ okreslonego rodzaju sta-
! li konstrukecyjnej buduje
\ sie tzw. wielobok rozkla-
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g dg znuenngj_ Kazdej pro-
/ bxg odpowiada punkt u-

40r— mieszczony na $rodko-
Jie) wej linii odpowiedniego
30 7 i przedzialu, przy czym
i \ kazdy’ punkt zajmuje
/ \ np. pét lub éwieré krat-

10, 7 ki, jezeli wykres spo-
0 gl i i it~ rzadzamy na zwyklym
20 22 24 26 78 30232 34 36 kratkowanym papierze.
Q. k6/mm faczac  wierzcholkowe

Rys. 1. Wielobok rozkladu punkty rzednych wy-

wytrzymalo$ci plastycznej
@ 248 probek stali 015

kresu linig lamang uzy-
skujemy wielobok roz-
kiladu (rys. 1). ?) Cheac
: jednak wuzyska¢ poréw-
nywalne miedzy soba wykresy rozkiladu wytrzymatosci
plastycznej Q- lub doraznej R, réznych rodzajow
stali, powinniSmy przyjaé granice poszczegélnych prze-
dzialow rosngce nie wg postepu arytmetycznego, lecz
wg postepu geometrycznego. Mozna- byloby sie przy
tym oprze¢ na ciggu normalnym RS80 lub — lepiej
jeszcze — na teoretycznych wartosciach liczb tego
ciaggu, zebranych w ostatniej kolumnie tablicy liczb
normalnych podanej w normie PN/N-02100. Dzieki
temu wykresy wszelkich rodzajow stali majgcych je-
dnakowy procentowy rozrzut mialyby jednakows sze-
rokos¢ podstawy. Poza tym powinniSmy okreslié ilo§é
prob przypadajacych na poszczegélne przedziaty
w odsetkach Igcznej liczby préb danego rodzaju stali.
W tym ujeciu rzeczy wszystkie wykresy beda do sie-
bie zblizone ksztaltem. Ich polozenie na linii obszaréw
bedzie tym bardziej przesuniete w prawo, im wytrzy-
malszy jest rodzaj stali. Jezeli zajda istotne réznice
ksztaltu poszczegélnych wykresow, mozna bedzie
stwierdzi¢, iz stale, ktéorym odpowiadaja wykresy
niskie i szerokie jakoSciowo ustepuja stalom, ktérych
wykresy sa wysokie i o waskich podstawach. Ujedno-
stajniwszy warunki dokonywania prob odbiorczych,
mozemy porownywaé¢ wyniki uzyskiwane w roéznych
hutach, $ledzi¢ za zmiana ich w czasie, mozemy nawet
uchwyci¢ w pewnej mierze zalezno$¢ ich od warunkow
wytwarzania i stad wysnu¢ wnioski zmierzajace do
podniesienia jako$ci wyroboéw. Kryja sie w tym duze
mozliwosci statystycznej analizy porownawczej. Jezeli
ta drogg uda sie zmniejszyé rozrzut wlasnosci mecha-
nicznych stali, bedzie to réwnowazne — w praktycz-
nym sensie slowa — zwiekszeniu jej wytrzymatosci
1 jej wigzko$ci.3) Pozwoli to w sposéb bardziej Scisty
okre§la¢ wspolczynniki bezpieczenstwa i w wyniku
koncowym pozwoli tworzyé lzejsze konstrukcje, co
z kolei pozwoli zaoszczedzi¢ materiat i w wielu przy-
badkach obnizy¢ koszty eksploatacji urzadzen. Pozo-
stawmy jednak te sprawy %) i przejdzmy do $ciSlejszego
tematu, wymienionego w tytule niniejszego artykulu.

3. Wymienione na wstepie wlasnosci mechaniczne
okreslonego rodzaju metalu, @, R, Ax i C, sa wiel-
koSciami wspolzaleznymi. Im wyzsza wartosé przyj-
muje R,, tym wyzsze na ogo6l jest @- oraz tym nizsze
53 Ax i C. Mowimy tu — na og6t, gdyz w poszcze-
g_olrl}’ch przypadkach wynik moze by¢ wrecz prze-
Ciwny. Gdyby$my np. na podstawie wielu prob zdotali
Ustalic w spos6b S$cisty zwiazki zachodzace miedzy
WartoScia R, i przecietnymi odpowiadajacych jej
—_—

%) Wykresy wieloboczne sg nieco mniej pogladowe,
a!e za to sa o wiele bardziej przejrzyste od wykre-
SOW stupkowych lub schodkowych (tzw. histogramow).

) Rozumiemy pod wiazkoscia Wi = R, - Ax kG/
mm2 % przy czym k jest krotnoScia probki (por.
»Przeglad Mechaniczny® 1951 r., str. 4).

st4) Sa one obszerniej oméwione w Hutniku 1953 r.,
121,

warto$ci Q- lub Ax nadajac jej postaé zalezno$ci
Q@ =f¢ (R;) lub Ar = f4 (R;), stwierdziliby$my, iz
rzeczywiste wartosci Q- lub Ar wykazuja rozrzut
w stosunku do tych wartosci, jakie wynikalyby z po-
wyzszych zaleznos$ci. Jest rzecza celowa poddaé te
rzecz zbadaniu dla ustalenia owych zalezno$ci i okre-
$lenia ich rozrzutu. Opieramy sie w tym na jedynym
posiadanym na razie zbiorze wynikow badan 775 proé-
bek konstrukecyjnej stali weglowej, dokonanych w je-
dnej z naszych hut w okresie od 1. 10. 1948 r. do
31. 3. 1949 r. Zbi6ér ten obejmuje: I — stal 015 ozna-
czona R37-45 A25% (248 probek), II — stal 025 ozna-
czong R42 A25% (152 probki), III — stal 035, ozna-
czona R50-60 A20% (93 probki) oraz A21 lub 22%
(87 probek; tacznie wiec — 180 prébek), IV — stal 050,
oznaczona R65 A12% (119 probek) oraz V — stal 065,
oznaczona R80 A10% (76 probek). Kazdej probce od-
powiadaja okre§lone warto$ci @- i R, wyrazone
w kG/mm? oraz As (réwniez As) i C wyrazone w %.
Wartosci Q- i R, podane sa z dokladnoscia do
0,1 kG/mm?, a As i C z dokladnoscia do 0,1%. W rze-
czywisto$ci dokladno$¢é ta jest parokrotnie mniejsza,
przy czym wyniki obliczen wykazujg wyrazng predy-
lekcje do przyjmowania okreslonych, do$¢ grubo sto-
pniowanych warto$ci. To wilasnie sprawia, iz budujgc
wieloboki rozkladu musimy przyjmowaé dos¢ duze
przedzialy zmiennej; w przeciwnym razie uzyskali-
byémy wykresy silnie szarpane i malo przejrzyste.?®)

Analize wspo6lzalezno$ci mechanicznych wiasnosci
stali konstrukcyjnej prowadzimy w sposob bardzo
prosty. Zalézmy, iz pragniemy zbada¢ zaleznos¢
(®-, R,). Kazdej probce odpowie na wykresie Or @
jeden punkt. Rysujac wszystkie punkty odpowiadaja-
ce danemu zbiorowi probek otrzymamy na wykresle
zbiér punktéw pogladowo przedstawiajacy wspoiroz-
rzut tych dwoch wielkoSci @- i R-. Rys. 2 przedstawia
to dla 248 probek stali 015. Widzimy, iz w Srodku roz-
rzutu zageszczenie punktéw jest znaczne i ze niemal
wszystkie punkty zmieScilyby sie w obpebie wydiu-
zonej elipsy rozrzutu G ustawionej skoSnie w stosun-
ku do osi wykresu.

Zauwazmy, iz wykres zbudowany zostal w siatce
logarytmicznej, Zakladamy bowiem z goéry, iz obcho-
dza nas tylko odchylenia wzgledne zmiennych loso-

5) Por. ,,Wiadomos$ci PKN* 1952 r., str. 269.

} R, kGfam®
yr -
s
i S5
A
N
; °k ‘ i | | _L__l 5
b e | IT : ‘r
0 @, syl

Rys. 2. Wspoéirozrzut (®., R-) wytrzymalosci plastycz-
nej Q- i doraznej R, 248 probek stali 015
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Rys. 4

Rys. 3. Pogladowe przedstawienie zmian ksztaltu

elipsy rozrzutu przy zwiekszaniu sie wspoizaleznosci

zmiennych losowych i zachowanie niezmiennych granic
rozrzutu

Rys. 4. Wyznaczanie polozenia wielkiej osi Su rozrzutu

wych. Chcac wiec uzyskaé¢ poréwnywalne wyniki roz-
rzutu, niezaleznie od wartosci @-1 R, ktoére dla roz-
nych badanych tu stali zmieniaja sie w szerokich
granicach (@ — od 20 do 50 kG/mm? a Rr — od
35 do 95 kG/mm?), musimy badaé rozktady logaryt-
mow liczbowych wartosci @ i R, a nie same ich
wartosci. Nalezy zaznaczy¢, ze zostalo w spos6b nie-
watpliwy stwierdzone, iz zaréwno wytrzymalos¢ pla-
styczna @-, jak i dorazna Rr normalnych weglowych
stali konstrukeyjnych posiadajg rozktad logarytmo-
normalny, a wiec taki, iz logarytmy ich wartoSci licz-
bowych posiadaja rozkltad mnormalny, odpowiadajacy
znanej symetrycznej krzywej Gaussa.®) GdybySmy
wiec narysowali owe punkty rozrzutu w siatce zwy-
klej, uzyskaliby$my wieksze skupienie punktéow w le-
wym dolnym rogu wykresu z rys. 2, niz w jego pra-
wym goérnym rogu. Rysujac go w siatce logarytmicznej
uzyskujemy rozrzut jednaki po obydwoéch stronach
srodka S elipsy rozrzutu.

Gdyby nie bylo wspoizaleznosci miedzy Q- i R,
osie elipsy rozrzutu bylyby skierowane rownolegle do
osi @- 1 R,, sama za$ elipsa zblizataby sie tym bardziej
do kota, im blizsze sobie bylyby rozrzuty wzgledne
obydwoéch wielkosci @ i R, - I przeciwnie, im $ci-
Slejsza jest wspolzaleznos¢ @- i R, tym mniejszy
bylby jej rozrzut, tym wezsza bylaby wiec odpowia-
dajaca mu elipsa i tym bardziej osie jej odchylatyby
sie od kierunkow osi wspoirzednych, zblizajac sie do
przekatnej prostokatnego obszaru rozrzutu obydwoéch
zmiennych @r i R, Gdyby obszar ten pozostawal
przy tym bez zmiany, w przypadku granicznym,
~w braku wszelkiego rozrzutu wspotzaleznosci oby-
dwoch zmiennych, elipsa przesziaby w przekatna tego
obszaru. ZatozyliSmy tu milczaco, iz wspolzalezno$c te
odtwarza linia prosta, czyli ze jest ona postaci

Q =k RS przy czym k i a sa wielko§ciami stalymi.
Rys. 3 przedstawia te zmiany ksztaltu elipsy rozrzutu
w miare wzrostu wspoizaleznosci Rr 1 @, przy zacho-
waniu niezmiennej wartosci rozrzutu wielkosci *=1g R,
oraz y=Ilg @, a wiec niezmiennych ich granic =’ i =’
oraz-y iy %
4. Szczegblowa analiza rozrzutu dwoch losowo wspoi-
zaleznych zmiennych nie przedstawia trudnosci, jezeli
_ilo$¢é punktow jest dostatecznie duza i rozrzut ich jest
prawidiowy, jak to widzimy na rys. 2. Wystarczy
wtedy wyznaczy¢ $rodek S rozrzutu na przecieciu
dwoch prostych réownolegtych do osi x i y tak prze-
prowadzonych, aby liczby punktéw znajdujacych sie
po obydwoch ich stronach byly réwne. Gléwne osie
rozrzutu, wielka o§ u i prostopadla do niej mala o$ v,
prowadzimy przez $rodek S w ten sposob, by liczby
punktow w dwodch przylegltych, utworzonych przez nie
¢wiartkach byly réwne.

Jezeli liczba punktow jest niewielka lub rozkiag
ich wykazuje wyrazne nieprawidtowos$ci, jak np. migj-
scowe mimosrodowe skupienie, zaciemniajace ogglyy
obraz rozrzutu, albo jezeli wymagamy duzej dokiag.
nosci wyznaczenia Srodka rozrzutu i jego osi gtownyeh
przechodzimy do ich $cistego obliczenia, ujmujac j
od razu w tablice. W pierwszych trzech kolumnag
wypisujemy: liczby porzadkowe kolejnych probek 1,3
i, ..n, gdzie n jest laczna liczba probek oraz stwier
dzone przy badaniu ich warto$ci Ri 1 @i W dwdey
dalszych kolumnach wypisujemy logarytmy tych war
tosci:

i =1gRiiyi=18 Qi -
Srednie ich wartoSci znajdujemy z zalezno$ci

n n

Yra; XY

i=1 =1 1)
Lo Ty OLSZL s — 7

Okreslaja one potozenie $rodka rozrzutu S. Stad mo-
zemy obliczy¢é medialne warto$ci Ro 1 @, obydwach
wspolzmiennych losowych, Kat y odchylenia wielkie
osi Su rozrzutu wyznaczamy obliczajac minimum sumy
kwadratow 2vi® odleglo$ci v poszczegolnych punk-
téw rozrzutu od tej osi. Przesunmy osie x i y ukladu
do $rodka S rozrzutu, oznaczajac je Sxy oraz roz
wazmy punkt Mi rozrzutu. Z rys. 4 mamy

Vi = Y cOS 7 — X; sin 7,
a wiec
Tvi2 = ¥(y; cos ¥ — x;sin )2 = cos? ¢ Ly;® —

— 2 siny ~cosy - Bx; ¢« Yi + sin? y Ya; 2 =

1 4- cos 2 ¢ 0 i
=—2——[-Byi2 — sin 2 ¢ ¥x; - Y
1 — cos 2 1
e e
stad
d X 1)12 3 SEIOL s =
T:—st 12 yi? — 2.cos 2y Bxi - Y |
-+ sin 2 ¢ Yx;2 = 0,
oraz
Y T
b ot L, e @
Sige X g
i=1 =1
W dalszych kolumnach tablicy, poczynajac od sz()§tej.
wypisujemy wiec nowe warto$ci & = Xi — Xpl¥i =
=Yi"—Yo * 7 _sz_glednieniem ich_ znaku -+ lub =

oraz iloczyny xi- ¥i i kwadraty x:? i v:i2; wielkosd
te sumujemy kolumnami i znalezione sumy wprow#
dzamy do wzoru (2). !
" Jak widzimy, przy wiekszej liczbie punktow obl-
czenie to jest zmudne. Mozemy jednak Wydatnie. e
uproscié, nie obnizajac zbytnio jego doktadnosci, jez'ell
poszczegblne geste skupienia obejmujace ni punktow
zastapimy jednym n: -Kkrofnie liczonym punkiem
umieszczonym w S$rodku owego czastkowego skupl€
nia o wspblrzednych x: i ¥i Pierwsza kolumna ta&
blicy obejmowataby liczby porzadkowe skupien punk-
téw lub pojedynczych punktéw nie tworzacych sku-
pien, druga — liczby punktow mi w poszczegdlnych
skupieniach lub jedno$ci w przypadku pojedynczy
punktéw. Dalsze kolumny obejmowatyby. wartosci Ri
Qi, wspblrzedne xi 1 ¥i, iloczyny 7ni&i i MY, prey
czym wzory (1) przyjelyby postac

n . n

Y ki ¥ n; ;
=1 5 sob i=1 @
X, = n 1 Yo =~ n

Dalsze kolumny objetyby nowe wspoirzedne xi =

Ti — X 1 Yi = Yi — Yo, iloczyny x;y; i nixiy; oral
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gwadraty 2 2 y_;ﬁ’ i iloczyny N T 2 yTz
przyjatby nowa postaé

Wzor (2)

2 Y nxiy
bt @)

Wreszcie mozemy poj$¢ jeszcze krok dalej w uprosz-
weniach, naktadajac na wykres rozrzutu (rys. 2) prze-
moczysta kalke kratkowana w ten sposob, aby Srodek
rozrzutu S znalazt sie dokladnie w $rodku jednej
kratki oraz aby linie siatki byly roéwnoleglte do osi
wspoirzednych « i y. Wszystkie mi- punktéw znaj-
dujacych sie w obrebie i-ej kratki skupiamy my-
sowo w jej Srodku, ktéorego wspoéirzedne x: oraz y:
wyraza sie dodatnimi lub ujemnymi liczbami catko-
witymi, jezeli jako jednostke diugosci przyjmiemy
podziatke siatki. Wprowadzajac te wartosei xi, ¥i 1
n; do trzech pierwszych kolumn tablicy, przy pomi-
janiu kratek pustych, dalsze obliczenie prowadzimy
jak poprzednio. Uproszczenie polega na tym, iz ilo-
eyny i kwadraty liczb catkowitych wyznaczamy szcze-
golnie latwo i ze wiekszo§¢ z nich wielokrotnie po-
wtarza sie dla kratek polozonych symetrycznie wzgle-
dem osi * i y oraz wzgledem $rodka S.

Zauwazmy, iz sumy

2 n; - X2
i=1
oraz
e —
X (R
=1l

pozwalaja bezposrednio obliczy¢ odchylenia Srednie.
n = g3
Yo n; Yi 2

=l =1 3
BP— T = iSy*—'— n (3

n
o

obydwoch wielkosci zmiennych §‘=lg R/Ro oraz Y=
=Q/Qo.

5. Zalézmy, iz rozpatrujemy rozrzut zbioru nieogra-
niczenie wielkiej liczby N punktow (x, v) i _2e_rozk{ad
ich — w stosunku do osi wspéirzednych Sxy — jest
postuszny prawu Gaussa, ktére napiszemy tu w po-
staci zalezno$ci

T2

1 _
= ET A iy £y DS
Z_‘- p—, = . e X
|/27: . Sk
oraz

Y2

1 : 5
o e 2 82 4)

VAT gt
Obrazowo przedstawia to rys. 5, na ktéorym pokazano
obie krzywe rozkladu (4). Rzedna z. jest gestoscia
Prawdopodobienstwa odpowiadajacego odcietej x. Ge-
sto zakreskowane elementarne pole zx - dx krzywej
% (x) okre$la prawdopodobienstwo, iz ktérykolwiek
Dl_lnkt rozpatrywanego zbiqru znajdzie sie w nieogra-
mczonylp_ pasie I o elementarnej szeroko$ci dx, odle-
glym o x od $rodka S pola rozrzutu. Podobnie elemen-

tarne pole zy, + dy krzywej 2y (y) okresla prawdopo-
dobienstwo, iz ktorykolwiek punkt zbioru znajdzie sie
W nieograniczonym pasie II o elementarnej szeroko-
S¢i dy, odleglym o y od $rodka S. Inaczej rzecz ujmu-
lac, N .z, - dy jest taczng liczba punktow, jakie znaj-
da sie w nieograniczonym pasie I, a N - 2z, - dy jest
laczng liczba punktéow, jakie znajda sie w nie-
Ograniczonym pasie II. Jednak rozklad punktéw
W tych pasach nie jest réwnomierny, lecz jest row-
hlez postuszny prawu Gaussa, przy czym wierz-
thotki krzywych znajda sie w punktach S. i S,

ktére lezalyby na osiach Sz i Sy, gdyby osie gléwne-

-

Zy %

A e
Zsy

»-g-)—.\<=—g‘IL
g
EiE>a

]

£

S

2 ()

0

Rys. 5. Normalny rozktad ('E, ) dwoch wzajemnie
niezaleznych zmiennych losowych x i y

rozrzutu bylty skierowane do nich réwnolegle, a wiec
tak, jak osie 1 na rys. 3. Z lacznej liczby N .z.: dx
punktow, ktére znajdg sie w pasie I, jedynie

Ni=uo e id s a2 e sidy

znajdzie sie w obrebie elementarnego prostokata M
o bokach dx i dy. Gestos¢ prawdopodobienstwa w da-
nym punkcie M (x, y) wynosi

1 —(;2+y')(5)

=%, 2 28,2
B - - . e \ 2 Sy
Zx y 2 e S S_y Y

Jest to rownanie powierzchni gestosci prawdopodo-
bienstwa odniesionej do ukkadil osi S xyz. Przecina-
jac ja plaszczyzna odlegla o z od ptaszezyzny Sxy
uzyskujemy elipse o rownaniu

x2 2 1
R et e S
2 5,2 1_'2sy*-'_1n27:-~s,,-s,.~z :

a wiec o potosiach réwnych
Vf-k-s.wi Ya2t ke st sy

Zmieniajac wartos¢ parametru k uzyskujemy szereg
elips podobnych o wspélnym- Srodku S i o wspélnych
osiach Sz i Sy. Sa to elipsy stalej gestosci prawdo-
podobienstwa

= i -k

25 ek

Powierzchnia elipsy odpowiadajacej parametrowi k

wynosi F=2x - k*.sx - Sy. Jezeli nadamy temu para-
metrowi nieskonczenie maty przyrost dk, zwiekszymy
ja 0dF=4x .-k .dk.s: - Sy Na obszarze tej nieskon-
czenie malej powierzchni znajdzie sie N - z - dF punk-
tow. Laczna ilosé punktéow, jaka znajdzie sie wewnatrz
elipsy wyniesie

N;,-:fN-E-
;

=N[—e-k!]k=N(1-—e-k=) 717 (6)

dF=fk2N-k-e—k=-dk=
(o]

Obliézymy Ni dla elipsy Sredniej, ktérej poélosie
rowne sa odchyleniom $rednim S: i s,, a wiec odpo-
wiadajacej parametrowi k=ﬁ- Mieliby$my Ni =
=N(1—e’9)=0,3935 N ~ 04 N. Okolo 40% punktéw

miescitoby sie wewnatrz tej elipsy. Czesto postugujemy
sie nieco wieksza od niej elipsa prawdopodobna, obejmu-
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jaca potowe wszystkich punktow. Latwo mozemy obliczyé = przy czym
jej poélosie piszac, iz e—k = 0,5. Wynosza one ~ 1,18 s« Fu2 — 2 e — f2
i 1,18 sy. Zaznaczamy, iz elipsa posiadajaca okolo 1,75 tg 4 = — el 2
razy wiecksze poélosie, wynoszace wiec ~ 2,06 S« e T TUEi— 2

i ~ 2,06 sy, powinna objaé¢ ~ 0,88% wszystkich punk-
tow, Nazwiemy ja tu elipsq graniczng. Trzy te elipsy
rozrzutu, $rednia S, prawdopodobna P i graniczna G,
narysowane sa na rys. 2.

6. Zatozmy, iz wielka o$ Su rozrzutu tworzy z osig
odcietych Sx znany kat y i ze znamy pqloienie srodka
S rozrzutu oraz odchylenia srednie Su 1 So (rys. 6).
Chcemy wyznaczy¢ granice rozrzutu ' i " oraz y' i y”.
Narysujmy elipse graniczng G o znanych polosiach
fu ~ 2,06 s, 1 f, ~ 2,06 s, oraz opiszmy na niej pro-
stokat x’, «” i ¥/, ¥” o osiach réwnolegiych do osi
Sx i Sy. Przechodzac od uktadu osi Suv do_ uktadu Sxy
mozemy napiiaé (rys. 4): u=x-cosy-+ Y siny oraz
v=y .cosy— x : siny. Wprowadzajac to do rownania
powierzchni prawdopodobienstwa

v".’
= 1 il
Sl Eowe Sy '+ Sy S

stwierdzamy, iz linie pr_z_eciecia tej powierzchni plasz-
czyznami x=const (lub y=const) sa krzywymi Gaussa,

ktoérych wierzcholki leza na osi M’ M” rozpatrywanej

elipsy granicznej, sprzezonej osia Sy (lub na jej osi
N’ N” sprzezonej z osia Sx).%) Zagadnienie sprowadza
sie wiec do wyznaczenia katéow u i » odchylenia osi
sprzezonych Sm i Sn od giléwnej osi Su rozrzutu oraz
wspoirzednych punktow M” i N”. Postluzymy sie
w tym celu znanymi zaleznoS$ciami:

uz

2

v

fu &

2 Fo?
RGOS tgv=~fu—.‘,-ctg-(

cos? 1 - fu? -

1 2 i (8)
Y2 = y" = f,2 . sin? y - f,2- cos? 7 -

Jezeli natomiast znane sg granice —x=x'i—y =1’

oraz znany jest kat y osi rozrzutu, mozemy wyznaczy¢
poélosie elipsy granicznej

2RISR sin® 7

: Y2 sin? y — % cos?® 7
s sin® y — cos? 7
i 9)
x TSy (2 cosE
fu? = sin? 1 — cos? 7

Jezeli wreszcie znane sa granice —x' =" i =y
oraz kat 0=y —u, jaki o sprzezona M'M” tworzy

z osig Sx, to wowczas

5//2_'_5"2
fut= — T
2
T2 +5"2 L v ety o )
e 1 ; —x/2 (x2—x'2 . tg2)
i (10)
57/2_}_ 5//2
fvz A e
2
X2 S 'y_rlz 2t L e
5 > — 2 (Z"2—2'2 . tg2d)

6) ’lI‘o, iz wierzchotki tych linii musza leze¢ na osiach
M'M” i N'N”, sprzezonych z osiami Sy i Sx, wynika
stad, iz punkty M’,M”, N’ i N” s3 punktami styczno-
Sci elipsy granicznej z prostymi rownolegtymi do osi
Sy i Sx. Gdyby te proste lezaly w innych odleglo$ciach
od Srodka S elipsy, zawsze moglibySmy przeprowadzi¢
styczna do nich elipse statej gestosci prawdopodobien-
stwa, podobna i réwnolegle skierowang do elipsy gra-
nicznej, przy czym punkty stycznosci lezalyby na tych
samych kierunkach M'M” i N’'N”.

.

Analogiczne wzory poz'\ﬁalajg okresli¢ te wielkog
jezeli dane sa granice —x' =x” i —y' = 9" oraz kg
&=y -+, jaki o§ sprzezona N'N” tworzy z osia Sz

W kazdym wiec przypadku mozemy wyznaczy
wszystkie elementy rozrzutu.

Nalezy jedynie wyjasni¢; jakie zaleznosci istniej
mlq_dzy ~ 88-procentowym prawdopodobienstwem Zna-
1e;1enia sie dowolnego punktu rozrzutu w obszarz
elipsy granicznej, a nieznanym blizej prawdopodobief-
stwem znalezienia sie go w obszarze ograniczonypy
dwiema prostymi, stycznymi do tej elipsy i réwnole-
glymi do osi Sx lub do osi Sy. Zauwazmy przede
wszystkim, iz uko$ng elipse graniczng na rys. 6 mo-
zemy ,,wyprostowac* w stosunku do osi Sx lub do og
Sy. W pierwsz;in przypadku zachowujemy punkty E'
i E” na osi Sy i przesuwamy rownolegle do nigj
punkty N’ i M”, a wraz z nimi i cala elipse, tak by o
Sx stala sie jej osia symetrii. Uzyskujemy wiec nows
elipse narysowang linig kreskowsa, o poétosiach :
&% fu o {:fv

V% - cost y + fu? - sin®q

Podobnie moglibySmy wyprostowa¢ skosng elipse G
w stosunku do osi Sy. To ,,wyprostowanie* elipsy gra-
nicznej istotnie zachodziloby, gdybySmy , wyprosto-
wali roz_rzut,_ usuwajgc wspoizaleznos¢ zmiennych
losowych x i y, przy zachowaniu granic x’ i x". ,Wy-
prostowanie® to mozemy sobie wyobrazi¢ jako wynik
pociecia catego pola__rozrzutli na bardzo waskie paski
rownolegte do osi Oy (lub Ox) i przesuniecie ich row-
nolegle do osi w ten sposob, by Srodki rozrzutu na
obszarze kazdego paska, ktore poprzednio lezaly na
osi M'M” (lub N’'N”), znalazly sie na osi Sx (lub Sy
Pozwala to wyznaczyé prawdopodobienstwo znalezie-
nia sie dowolnego punktu rozrzutu w obszarze zawar
tym miedzy dowolnie obranymi nieograniczonymi pro-
stymi x=x" i z=x", (albo miedzy prostymi y=U
i y=19"). Szeroko$¢ tego obszaru wynosi ~ 2,06
(lub ~ 2,06 sy), odpowiadajace mu za§ prawdopodo-
bienstwo wynosi ~ 0,96. Wyznaczone w ten sposob
granice uwazaé¢ bedziemy za normalne. Na zewnail
kazdej z nich pozostawaloby okolo 2% ogélnej liczby
punktéw rozpatrywanego zbioru.

Zupelnie podobnie mialaby sie rzecz, gdybysmy
rozpatrywali rozmieszczenie punktéw miedzy dwiema
dowolnymi nieograniczonymi prostymi, réwnolegltym
do osi gléwnego rozrzutu.

Takie ujecie sprawy ogromnie ulatwia obliczenia
Po wyznaczeniu Srodka S rozrzutu i jego wielkiej osi
Su (rys. 2) mozemy po obydwoéch jej stronach prze
prowadzi¢ dwie rownolegle do niej proste, tak rox
mieszczone, aby na zewnatrz utworzonego przez nié
nieograniczonego pasa pozostawalo, po kazdej jegl
stronie, po ~ 2% Iacznej liczby punktow, miedzy nim!
za$ powinno znalezé sie ~ 96% Zlacznej ich liczby:
Wzajemna odleglo$é tych prostych granicznych po-
winna wynosi¢ ~ 4,12 s.. Podobnie prowadzimy dwié
dalsze proste graniczne, réwnolegle do osi Sv i tak
rozmieszczone, aby na zewnatrz nich pozostawalo PO
~ 2% tacznej liczby punktow, miedzy nimi za§ ~ 96%
punktéw. Proste graniczne utworza prostokqt granicz
ny, obejmujacy ~ 92% ogélnej liczby punktow. Elipsé
wpisana w ten prostokat bylaby znang nam juz elipsé
graniczna obejmujaca ~ 88% ogdlnej liczby punktow:
Prowadzac styczne do niej proste, rownoleglte do 08!
Sz i Sy, wyznaczamy odcigte graniczne i rzedne granics
ne, odpowiadajgce zaleznoSciom x=x' i x==x” ora
y=v" i y=vy”. Punkty M’ i M” oraz N’i N” ich zetknié
cia z elipsa graniczng wyznaczaja jej osie sprzezoné
M'M” i N'N”, dzielace na polowy jej sieczne rownole:
gte do osi Sx i Sy (np. sieczna E,"E,' narys.6). Odciete
i rzedne graniczne tworza wyprostowany prostoka
graniczny. Obejmuje on réwniez ~ 92% tacznej liczb¥
punktéw zbioru,

" i ’gu

1y
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Rys. 6. Wyznaczanie elipsy rozrzutu

Poniewaz rysowanie elips ]est klopotliwe, najczesciej
poprzestajemy na wyznaczeniu prostokatéw granicz-
nych, ktérych Srodki zasadniczo sprowadzamy do $rod-
kéw rozrzutu zachowujac niezmienione diugosci i kie-
runki ich bokéw. Nie zawsze bowiem proste graniczne
rozmieszczone sg symetrycznie wzgledem punktu S.
Scisle mowiac, nie powinniSmy go wowczas nazywac
srodkiem rozrzutu lecz jego punktem medialnym. Bu-
dujemy wiec tym sposobem przesuniete prostokaty
graniczne.

Znajac wspolrzedne Ro i @ punktu S rozrzutu, od-
czytane na logarytmicznej podzialce wykresu oraz
kat y, mozemy utozyé¢ zalezno$é rozrzutu danego ro-
dzaju stali, majacg postac

S _R_tg*[
0= a- (2]

Ogolnie mozemy napisa¢ Q= (ki -R)*. Dla stali 015
(tys. 2) znajdujemy np. Q. = 26,6 kG/mm?, R, = 41,6
kG/mm® i a = tg y = 3/, skad

Qo'le 26,67
Ro. = 41i6

(12)

ki = kms =

~ 0,215

Q@ ~ (0,215 R)¥: . (129

7. Zaznaczmy, iz zalezno$ci rozrzutu (12) nie nalezy
uwaza¢ za wspoéizaleznos¢ @ i R w szerokim wachlarzu
ich wahan zachodzacych przy rozpatrywaniu réznych
rodzajow konstrukcyjnych stali weglowych. Jezeli bo-
wiem przejdziemy od rozrzutu Srodkowego, jaki za-
thodzi, gdy =zmienne wspé6lzalezne wykazuja rozne

przypadkowe odchylenia od zasadniczo niezmiennego .

medialnego punktu rozrzutu (Q., Ro), do rozrzutu
liniowego, jaki towarzyszy zmianom tych wielkos$ci
dokonujacym sie w- spos6b ciagly przy stopniowym
brzechodzeniu od miekkich stali konstrukcyjnych do
twardych, stwierdzimy, iz prawo ich wspélzaleznosci
Q=¢(R), ktére w ogdlnej postaci mozemy napisac
Q—(k, - R)P- (13), jest odmienne od zaleznosci (12). Widzi-
my to zupelnie wyraznie na rys. 7, na ktéorym mamy
Zgbrane wszystkie 775 punktéw odpowiadajacych pie-
Ciu rodzajom stali. Rozrzut nie jest tu ciagly, brak
Owiem jest stali 045 i 055, jest natomiast uwzgled-
nhiona stal 050, Poza tym zbiory probek stali 025 i.035,
a zwlaszeza 015 sa znacznie liczniejsze, niz zbiory stali
030 i 065. Krzyzami oznaczone punkty medialne roz-
rzutéw nie wyznaczaja wprawdzie prawidlowej linii
medialnej rozrzutu, Ogolny bieg jej nie budzi jednak
Watpliwo$ci, mozemy ja wiec latwo okreslic. Odpo-
Wiada jej prawo wspoéizaleznosci

Q~ (1,315 R) 5 (139

Trudno oczekiwaé, aby S$rodki rozrzutow (@, R)
roznych rodzajow stali weglowej miaty ulozyé sie
wzdluz jakiej§ prawidiowej linii. Zbyt wiele wchodzi
tu w gre czynniko6w mogacych zakléci¢ te prawidlo.
wos¢. Nie to jest jednak tu istotne, lecz raczej to, iz
osie giowne rozrzutéw odchylaja sie od owej linii, co
wida¢ wyraznie z odmiennych zupelie wyktadnikow
poteg a=3/5 i f=4/5 w zaleznoSciach (12") i (13’). Na
rys. 8 w spos6b bardziej jeszcze przejrzysty przedsta-
wiono prostokaty graniczne rozrzutow wszystkich
pieciu rodzajow stali. Jak widzimy z zaleznosci poda-
nych w dolnym prawym rogu rysunku, wykladniki
poteg a w zalezno$ciach rozrzutu wahajg sie od 4/3
do 2. Wszystkie one sa znacznie wyzsze od wyklad-
nika f=1%/5 prawa zalezno$ci (13). Roznica ta jest
zupelnie zrozumiata, gdyz wykltadniki w zalezno-
Sciach (12) i (13) sa w istocie rzeczy od siebie poniekad
niezalezne. Wyktadnik f odtwarza bowiem - istotna
wspolzalezno$é rozpatrywanych wielkosci @ i R, gdy
tymezasem wyktadnik « zalezy poza tym jeszcze od
stosunku rozrzutéw tych wielkosci. Stosunek ten naj-
lepiej jest wyrazi¢ stosunkiem wzglednych odchylehn
granicznych

Y Q'
¥V R"/R
albo stosunkiem ‘
yll — iyt lg gQ )
x — x & lg g[{
bokéw  wyprostowanego  prostokata  granicznego.

W przypadku stali 015 stosunek bokow jest wyraznie
wiekszy od jednosci i wynosi ~ 4/3. Wzgledny rozrzut
wytrzymatosci plastycznej @ jest zatem wiekszy od
rozrzutu wytrzymato$ci doraznej R. Zaznacza sie to
tym wyrazniej, iz Sciste iloSciowe okreslenie wytrzy-
matosci plastycznej jest trudniejsze, niz okreslenie
wytrzymatosci doraznej, pomiar @ jest wiec obarczo-
ny wiekszym bledem, niz pomiar R. Wszedzie bowiem
rozrzut stwierdzony doswiadczalnie i1 przedstawiony
obrazowo na wyKkresie, np. na rys. 2, jest wynikiem
natozenia na siebie dwoch rozrzutow: rozrzutu rzeczy-
wistego rozpatrywanych wielkosci oraz dodatkowego
rozrzutu spowodowanego bledem . pomiaru. Mogli-
bySmy nawet odliczy¢é 6w blad pomiaru i zmniejszyé

7) Zauwazmy, iz stosunek ten jest rowny tez sto-
sunkowi siecznych  E‘E i F’E

E'E"/F'F’ =y, "/x,"
granicznej elipsy rozrzutu, réwnolegltych do osi Sx i Sy
(rys. 6).

Ry kG/mm
50 "5 50 65 70 75 60 65°90 95

34 40 45
S PO el I W S y.m....l.ml..../nmlw Ly
e 0
z\‘s, Q/%%S/ Q}r &I
e Q,VQ 8 %w’é‘&““ : r '
/,(. BN\
Fake o A L
3981 TS0
o« S Al
= A e —af"g_
§3J.7’0 i AR e ; §
= oS
° 015|248 probek |
o (251152 |25
2371 * 03511860 » B
y A 050|119  n i
* 065|176 o L
f995L:- I 1 1 o
3467 4@ 4898 9821 6908 822 97t
R» kG/mm?

Rys. 7. Rozrzut (@r, R.) pelnego zbioru 775 probek
konstrukeyjnych stali weglowych
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wszystkie rozrzuty — roéwnolegle do osi Sx — w sto-
sunku \/ 1—(S«o/Sx)2 i rownolegle do osi Sy w stosun-
ku)/ 1—(s,0/5,)". Wielkosci sx i Sy sa tu doswiadczalnie
wyznaczonymi $rednimi odchyleniami kwadratowymi
zmiennych x=m lg R oraz y=mlgQ, a8 Sw 1 Sy
sa $rednimi odchyleniami kwadratowymi bledéw
pomiaréw dx=mlg AR i Ay=mlg AQ.

Z rys. 7 i 8 widzimy, iz rozrzuty punktéw odnoszg-
cych sie do stali 015 i 025 wyraznie ,zle siedza* na
przeciagnietej na tych wykresach linii @=@(R). Brak
blizszych danych, dotyczacych rozpatrywanych od-
mian stali nie pozwala wyjasni¢ tego zjawiska. Mozna
jedynie przypuszcza¢, iz miedzy badanymi odmianami
stali 015 i 025 musialy zachodzi¢ réznice w sposobach
ich wytwarzania. Jest bowiem rzecza stwierdzona, iz
np. stal martenowska, przy tej samej zawartosci
wegla, wykazuje wydatnie nizsza granice plastyczno-
$ci, niz stal tomasowska.8) Sprawa bylaby wiec wy-
jasniona, gdyby okazalo sie, ze rozpatrywana stal 015
jest tomasowska, a stal 025 — martenowska. 9)

Gdyby nie ta nieprawidlowos¢ rozkladu punktow S
rozrzutu roéznych odmian stali, tzn. gdyby te sSrodki
lezaty istotnie na medialnej linii rozrzutu Q. = ¢ (R),
stwierdziliby$my, iz kierunek jej w punktach medial-
nych rozrzutu bylby na o0gél zgodny z kierunkiem
osi M’M” elipsy granicznej, sprzezonym z Kkierunkiem
osi Sy i dzielacym na polowy wszystkie réwnolegte do
niej sieczne lipsy (rys. 6).10) Idealizujac dalej ciag
rodzajow weglowych stali konstrukecyjnych, mozna
byloby oczekiwa¢, iz punkty S rozrzutéw rozitoza sie
rownomiernie na linii $rodkow Q. = @ (R), ze odpo-
wiadajace im elipsy graniczne beda mialy osie tej
samej wielko$ci i jednakowo skierowane (rys. 9).
MoglibysSmy wtedy tatwo zbudowaé oprécz Srodkowej
linii- rozrzutu Q. = @ (R), dwie dalsze, réwnolegte do
niej i styczne do granicznych elips rozrzutu, graniczne
linte rozrzutu, dolna @ = ¢'(R) i gorna Q" = @” (R),
pokazane na rys. 9. Kazda z nich pozostawialaby na
zewnatrz zamknietego nimi obszaru po ~ 2% tacznej

8) Por, Stahl u. Eisen 1952 r. zeszyt 21, str. 1302. Na
podstawie badan obejmujacych Igcznie ponad 4000
probek stali 015 (St 37.11) stwierdzono, iz granica
plastycznosci dla stali martenowskiej wynosi najcze$-

ciej 25—26 kG/mm? dla stali tomasowskiej za$
27—30 kG/mm’. Roéznica wynosi wiec S$rednio
3 kG/mm? (!).

9) Nasuwa to rowniez mysl o mozliwo$ei rozréznia-
nia wytworow ze stali martenowskiej i tomasowskiej
W sposob zezwalajacy na wlasciwe wyzyskanie wyz-
szych wartosci Q stali tomasowskich. Sprawa ta wyma-
galaby jednak wszechstronnego zbadania.
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Rys. 9. Wyznaczanie linii medialnej @, i linii
granicznych @’ i @” rozrzutu (@, R)

Rys. 10. Budowa linii medialnej @, i linii granicznyg

@ i @” pasami Ri — Ri+1

liczby punktéw zawartych na pewnym jego odcinky
ograniczonym dwiema pobliskimi rzednymi R: ora
Rit+1 niezaleznie od tego, czy stanowilby on cze
obszaru rozrzutu wartosci @ i R jednego tylko rodzaj
stali, czy tez bylby czeS$cia wspdlnego obszaru rozrzufi
dwoch lub wiecej rodzajow stali (rys. 10).
Rozwazmy cigg weglowych stali konstrukcyjnyd
wyzszej jako$ci, oznaczonych ‘symbolami 0016, 002
0035, 0045, 0055 i 0065, odpowiadajacymi przecietnym
procentowym zawartoSciom wegla 0,16, 0,25, 0,35, 04
itd. Wiemy, iz w rzeczywistosci wahaja sie one od 0!
do 0,20, od 021 do 0,29, od 0,30 do 0,39, od 04
do 0,49 itd. Widzimy wiec, iz zawartoS¢ wegla zmieni
sie w nich w spos6b ciagly i wraz z nia, rownie
w sposob ciagly, zmienia sie wytrzymato§¢ dorazna K
niezaleznie od przyczyn wywolujacych rozrzut jg
wartosci. Dzieki ustalonym procesom prowadzeni
procesu hutniczego zawartos$ci te skupiaja sie przed
wszystkim okoto wartosci medialnych 0,15, 0,25, 03
itd. %. Poniewaz zawartoSci wegla uwaza¢ mozem
za glowny i niezalezny parametr zmiennosci wytrzy:
malosci doraznej R, bedzie ona réwniez wykazywa
skupienia w poblizu warto$ci medialnych Ro, odpe-
wiadajacych podanym wyzej medialnym zawartoscion
wegla, Zreszta gdyby$my zbudowali dla réznych 1t
dzajow stali prawidlowe krzywoliniowe wykres
gestosci prawdopodobienstwa rozkladu owej wytrzy:
matosci R positkujac sie przedzialami R zbudowanym
wg postepu geometrycznego i podzialkg logarytmic
na 1) oraz gdyby$my zsumowali ich rzedne, uzysk;ahj
byémy wielogarbng wypadkowa linig I‘OZkladl:l, ktorel
garby zaznaczylyby sie w bardzo nikly sposob. Gdy

10) Stwierdzenie tej zgodnosci mogloby nasung
my$l, iz sposrod dwéch wspélizaleznych wielkoSci zmien
nych @ i R nalezy uwaza¢ za zmienna niezalezng I¢
czej R, niz Q. Gdyby rzecz miala sie przeciwnie, n&
lezaloby oczekiwaé, iz linia medialna rozrzull
R, = ¥ (Q) bedzie skierowana wzdtuz osi- N'N” poit-
wigcej sieczne elipsy granicznej réwnolegle do osi S}
(rys. 6). Ot6z takie ujmowanie sprawy byloby zupelni
niewlasciwe. Obie wielkosci @ i R sa tylko wspoizaler
nymi lub raczej sa zaleznymi od szeregu czynnikow
uwarunkowanych catoscia procesu hutniczego, ktoreg!
wynikiem jest rozpatrywana stal i wszystkie 1
wlasnosei mechaniczne. Zgodno§é kierunkow il
érodkéw Qo = @ (R) i osi M’M” granicznych el
rozrzutu nalezy uwazaé za rzecz przypadkowa. Przyr
mowanie jednej z wielko§ci wspéizaleznych za zmieni
niezalezna, jak to sie zazwyczaj czyni, jest tylko spré
wa umowy. Zazwyczaj role zmiennej niezaleznél
przypisuje sie tej sposréd dwoéch wsp(’:lzaleZnyCb
wielkosci, ktéra wykazuje mniejszy rozrzut naturaln’Y;

1) Podzialka ta zapewnia pelng poréwnywalnos
wszystkich krzywych procentowej czesto$ci, zbudow#
nych dla réznych rodzajow stali 0,15, 0,25, 0,35 itd:
gdyz szeroko$¢ podstaw tych krzywych oraz ich wys®
ko$é pozostaja wowczas w przyblizeniu jednakowe.
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py$my zrobili to Samo z idealnym ciaggiem dostatecznie
duzej liczby odmian stali wykazujacych SciSle loga-
rytmonormalne rozklady doraznej wytrzymatosci R,
jednakowe normalne odchylenia wzgledne gr i war-
{oéci median Ro rosnace wg postepu geometrycznego
o ilorazie co najmniej dwukrotnie mniejszym od gr
sumujac rzedne ich linii rozkladu uzyskalibysSmy
w érodkowej ich czeSci obszaru zmienno$ci rozkiad
doskonale rownomierny. To samo mozna powiedzie¢
0 plastycznoéci ®@. Mozemy wiec zupelnie stusznie
mowi¢ o doskonalej cigglosci zmian mechanicznych
wlasnosci  konstrukeyjnych stali weglowych w ich
pelnym wachlarzu procentowej zawarto$ci wegla.

Wroémy jeszcze na chwile do rys. 7 i zwr6émy
uwage na pokazane na nim linie kreskowe odpowia-
dajace zaleznoSciom @Qr =k-R, (14 w ktorych
k=045 -—+—0,75. Jak widzimy, czesto przyjmowana
zalezno$é @ = 0,55 Rr odpowiada przecigtnie tylko
stali 025 i 035. Stalom 015 i 065 odpowiadajg raczej
zaleznosci @ = 0,65 Rr i @- = 0,5 R,. Zreszta rozrzut
wartosci wspoéiczynnika k jest ogromny i np. dla stali
015 waha sie od 0,53 do 0,75, jezeli uwzgledni¢ nor-
malne granice rozrzutu. Wnosimy stad, jak bardzo
nalezy by¢ ostroznym w ocenie liczbowych wartosci
roznych mechanicznych wlasnosci na podstawie za-
leznoSci podobnych do (14).

8. Przejdzmy teraz do innych wilasno$ci mechanicz-
nych badanych stali. Sg to wydluzenie i przewezenie.
Jakkolwiek bedziemy omawia¢ tu jedynie wydtuze-
nie A; probki pieciokrotnej, ogoélne wnioski dotyczyeé
beda wydiuzenia w ogoble, a wiec zar6wno Ajg, jaki Ay.

Rys. 11 przedstawia wieloboki czestosci wydituze-
nia As wszystkich 775 prébek, odrebnie dla kazdego
rodzaju stali. 12) Uderzajacg jest wyrazna ujemna
asymetria wieloboku odnoszgcego sie do stali 025.
Nasuwa sie przypuszczenie, iz rozpatrywany zbior nie
jest jednolity, lecz raczej stanowi mieszanine dwoéch

zbiorow. Bardziej licznego o stosunkowo duzym prze-

wezeniu i mniej licznego o nizszym przewezeniu.
Przypuszczenie to zdaje sie wyraznie potwierdzac
wielobok czesto$ci przewezenia C tej samej stali,
przedstawiony na rys. 12. Tu widzimy wyrazng dwu-
garbng linie amanag o glebokim siodle. Rowniez wielo-
bok czestoSci wydluzenia A; dotyczacy stali 035 na
rys. 11 wskazuje na niejednolito$¢ zbioru, o wiele wy-
razniej zaakcentowana na wieloboku przewezenia C
na rys. 12. Niejednolitos¢ ta wystepuje jeszcze wyraz-
niej w rozrzucie plaszczyznowym A; (Rr) na rys. 14

~ 13) Wieloboki czestosci wytrzymatosci doraznej R
i plastycznej @ tych stali, w ujeciu zwyklym, jak row-
niez przeliczone procentowo, w oparciu o przedzialy
rosnagce wg postepu geometrycznego, patrz artykul:
»WiasnoSci mechaniczne normalnych weglowych stali
konstrukcyjnych jako zmienne losowe®, Hutnik 1953,
zesz. 2, str. 41.
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i 15. Wreszcie niewielkg nieprawidlowosé ksztattu

wykazuje na rys. 11 wielobok wydluzenia As dotyczacy
stali 015, rowniez nieco wyrazniej zarysowujaca sie
na wieloboku przewezenia C na rys. 12, Pozostale
wieloboki sg zupelnie prawidiowe,

Zaznaczmy, iz przyczyny niejednolitosci zbioréow,
ktore zaznaczyly sie rowniez na tle rozrzutéw wytrzy-
matoéci doraznej R, i plastyczno$ci @ moga byé
rozmaite. Skladajg sie na to réznice w procesie hutni-
czym (wytopu i walcowania) oraz ro6znice postaci
i grubos$ci wyrobow, Nad sprawa ta nie bedzie-
my sie tu zatrzymywac. 13)

Oproécz wydiuzenia As; i przewezenia C rozpatrzmy
jeszcze jedna wielk0$é charakterystyczna, ktéra swego
czasu proponowaliSmy nazwaé wigzko$cig dorazng, 14)
Ws = Rr - A; KG/mm?2- %. Na o0g6! panuje przekona-
nie, iz wielko$¢ ta dla wszelkich weglowych stali
konstrukcyjnych ulega niewielkim tylko ‘zmianom
przy rozleglych wahaniach wytrzymalosci doraz-
nej Rr i wydluzenia As, malejgc nieznacznie wraz
ze wzrostem R. Blizsze zbadanie tej sprawy pozwala
stwierdzié, iz wiazko$§¢é Ws podlega bardzo duzym roz-
rzutom. Widzimy to wyraznie z rys. 13. Do§¢ dobra
prawidtowo$é rozkladu wiazkosci W; wykazuja stale
13) Zagadnienie zbioré6w mieszanych oraz ich ana-
lizy omoOwione jest obszernie w artykule: ,,O technice
zbierania i opracowywania materiatéw statystycznych
dotyczacych wyrobdéw hutniczych, Hutnik 1953 r.,
str. 121.

14) | Przeglad Mechaniczny®, 1951 r., str. 4,
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015 i 025, U pozostatych stali rozklad jest dos¢ bez-
ladny. Nie nalezy jednak rozrzutu wiazkos$ci oceniac
zbyt surowo, Jezeli bowiem obliczymy normalne jego
granice dla stali 050, dla ktorej rozrzut ten jest naj-
wiekszy, znajdziemy Ws = 900 = 1500 kG/mm?2, co
daloby nam normalne odchylenie wzgledne g =
= V/ 1500/900 = 1,29. Ten sam zbiér wykazuje nor-
malne odchylenia wzgledne wydluzenia gua = 1,41
i przewezenia g = 2,11! W kazdym razie wiazkos¢
dorazng mozemy uwazaé za wazna charakterystyke
mechanicznych wtasnosci stali, stanowiaca pod pewnym
katem widzenia — miare jej wartosci uzytkowej. Do-
tyczy to przede wszystkim tych przypadkow, gdy
chodzi o material dla konstrukcji, ktére sa z reguly
lub bywaja przypadkowo poddane obciazeniom uda-
rowym o nie dajacej sie S$ciSle okre$lic najwyzszej
wartosci.

9. Przejdzmy do wspoéizaleznosci losowej zmiennych
As; i Rr. Ogblny obraz jej rozrzutu przedstawiony jest
na rys. 14. Z poréwnania rys. 7 i rys. 14 widzimy, iz
wspotzaleznos¢ As i R- jest SciSlejsza i bardziej pra-
widlowa, niz wspoélzalezno$é @- i Q. Pas rozrzutu na
rys. 14 jest bowiem stosunkowo wezszy, niz na rys. 7
oraz oznaczone Kkrzyzami punkty medialne poszcze-
goélnych rodzajow stali na rys. 14 o wiele lepiej
,siedza®“ na linii Srodkdéw, niz na rys. 7. Bylby on
jeszcze wezszy, gdyby nie wyrazne rozdwojenie obsza-
ru rozrzutu stali 035. Wg protokoté6w odbiorczych roz-
roznia sie pare odmian tej stali, oznaczonych R50 — 60
A16%, A20%, A21% i A22%. Sadzac z rozrzutu na
piaszezyznie (A, R-) mozna dwie pierwsze odmiany
potaczyé w jednag grupe A, dwie pozostate za§ w druga
grupe B. Na rys. 15, traktowanym podobnie do
rys. 8,15) widzimy wyraznie rozdwojenie pola roz-
rzutu tych dwoéch grup stali. Odpowiadaja im zalez-
noSci R, - A;/s ~~ 76,6 i R, - A;'le ~ 264. Ujmujac je

15) T tu rowniez graniczne prostokaty rozrzutu zo-
staly réwnolegle przesuniete w ten sposéb, aby ich
Srodki geometryczne znalazly sie w medialnych punk-
tach rozrzutu S.

R, kG/mm*
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Rys. 15. Rozklad prostokatéw granicznych rozrzutu
(As, R;) pelnego zbioru 775 probek konstrukeyjnych
stali weglowych

jako cato§é uzyskujemy zaleznosé Ii, - Asli~~ 11§
Wykladnik potegi 1/4 przy As wystepuje poza tym
przy wszystkich innych stalach z wyjatkiem jedynie
stali 015, dla ktoérej wynosi on 1/s. Linia medialna
rozrzutéw ma natomiast réwnanie R, - At ~~ 58,
Widzimy stad, iz wiazko§¢ Ws = R, - A; daleka jest
od niezmiennosci, i to bardziej jeszcze w obrebie feg
samego rodzaju stali, niz w calym wachlarzu ich od-
mian, Dla stali 025 mieliby$Smy np. Wi~ 112 . A; /i~
=~ (539/R; )3, przecietnie za§ dla wszystkich rodzajow
stali Ws ~ 583 - As'/s ~ 4870/R, .

Poza tym prostokatne pola rozrzutéw poszczegol:
nych rodzajow stali ustawione sa wzgledem linii me-
dialnej rozrzutéw na rys. 15 zupelnie podobnie, jak
na rys. 8. I tu bowiem rozrzut wydiuzenia A; jest
znacznie wiekszy, niz rozrzut wytrzymatosci doraz
nej Rr.

JRys, 16 przedstawia ogélny obraz rozrzutu (C, Aj
przewezenia i wydluzenia wszystkich rodzajow stall.
a rys. 17 rozmieszczenie prostokatnych pol rozrzuft
Ogo6lny uklad rozrzutu i wspoéizaleznosci losowej jest
podobny do poprzednio rozpatrzonego juz na rys. 7 i8
uktadu rozrzutu wytrzymatosci plastycznej Q- i Wi
trzymato$ci doraznej R-. Jak wiemy juz, rozrzut prze:
wezenia C jest jeszcze wiekszy, niz rozrzut wydiuzenia
Aj; polozenie prostokatéw rozrzutu jest wiec zupelnie
podobne do wyznaczonego na rys. 8. Na rys. 16 wi-
dzimy w wielu miejscach bardzo liczne skupienia li-
czace czasem po kilkana$cie punktow, ktére — dla
przejrzystoSci — rozmieszczono na niewielkim ob-
szarze otaczajacym wlasciwy punkt plaszezyzny (C, 4s)
Skupienia te wskazuja na wyrazna predylekcje dO
pewnych ustalonych wartosci As i C, najczeSciej Wi~
razajacych sie okraglymi liczbami. Te ujemng strong
wykresu nalezy policzyé na karb niedostatecznej sta-
ranno$ci pomiaréw i obliczen robionych przy probach
odbiorczych.

Zauwazmy, iz wykresy z rys. 14 i 15 mozemy latwo
skojarzy¢ z wykresem z rys. 16 i 17. Przechodzac 00
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Rys. 16. Rozrzut (C, A;) pelnego zbioru 775 probek konstrukeyjnych stali weglowych

rozrzutu plaskiego do rozrzutu przestrzennego (R,
As, C) mozemy rozpatrywaé graniczne elipsoidy roz-
rzutu lub opisane na nich graniczne walce rozrzutu,
jak réwniez przestrzenna medialng linie rozrzutéw.
Nad sprawg ta nie bedziemy sie tu zatrzymywac. Za-
uwazmy jedynie, iz 2z zaleznoSci Rr-As’/:~~ 238
C~ (0,455 A;5)*: waznych dla stali 015, mozemy w3
znaczyé — w drodze podstawienia i przeksztalcenia —
nowazalezno§é R, - C's~ 108 oraz podobnie z zalez-
nofci R, - A;/+ ~ 5831 C ~ (0,785 - A5)’s, mozemy uzy-
ska¢ nowa zalezno§é R, C’~ 282 Okreélaja one
polozenie na plaszezyznie (R-, C) osi gtéwnej rozrzutu
stali 015 oraz linii medialnej rozrzutéw.

Badanie wspélzalezno$ci wytrzymatoéci plastycznej
r z wydluzeniem Aj lub przewezeniem C, jakkolwiek
mozliwe, %) nie przedstawia nic ciekawego.
. 10. Sposr6d omawianych tu mechanicznych wlasno-
Sci stali konstrukeyjinych — Rr, @,, A4s i C1) — jedy-
Nie wytrzymato§é plastyczna @, wechodzi bezpoérednio
do obliczen wytrzymalosci konstrukeji, i to glownie
tylko poddanych obciazeniom stalym lub niemal sta-
lym, a wiec wiekszo$ei konstrukeji inzynierskich i ra-
Czej nielicznych konstrukeji maszynowych. Zasadniczo

Wiem obliczenie ich opiera sie na zmeczeniowej wy-
trzymalo$ci Z materiatu, stanowiacej nowa i niezwykle
Wazna charakterystyke wytrzymato$ciowa materiatow
T —————

') W drodze podstawienia @ ze wzoréw (12) oraz (13),
Zarqiast R do analogicznych zaleznos$ci 4; (R) lub C (R).

) Nie bedziemy tu rozpatrywaé innych ilociowo
Ok_reélanych mechanicznych wiasnosci stali konstruk-
C¥inych, jak wudarnosci U kGm/em? i twardosci
H kG/mm? (Brinella lub innych).

konstrukeyjnych, Zreszta wielko$é ta wystepuje w naj_
rozmaitszych odmianach, zaleznie od rodzajow napre-
zen wystepujacych w materiale i ich gradientu w pta-
szczyznie przekroju oraz od rodzaju zmiennoS$ci
obcigzenia, Rozrézniamy wiec wytrzymalo§é zmecze-
niowa przy naprezeniach normalnych, i to — przy
rozciaganiu lub przy zginaniu oraz przy naprezeniach
stycznych i to przy skrecaniu lub przy $cinaniu. W kaz-
dym z tych przypadkéw rozrézniamy poza tym wy-
trzymalo$¢é zmeczeniowa przy obcigzeniach wahadio-
wych (obustronnie symetrycznie zmiennych) i tetnig-
cych (jednostronnie zmiennych) oraz wszelkie mozliwe
stany posrednie obciazen obustronnych asymetrycznych
i tetniacych o coraz stabszym tetnie, az do obcigzen
niemal statych. Wiemy, iz w tych niezwykle urozmai-
conych warunkach naprezen i obcigzen wytrzymalosé
zmeczeniows mezemy ilosciowo okreslié jedynie za
pomoca wykreséw zmeczeniowych. Budujemy je za-
zwyczaj dla praktycznie nieograniczonej trwatosci ma-
teriatu, co w przypadku stali konstrukecyjnej odpowia-
da okolo 107 okreséw obcigzen probki, bez wywotania
w niej §ladéw uszkodzenia. Sposrdéd réznych mozliwych
rozwigzan owych wykreséw najdogodniejsza ich posta-
cia jest lezacy wykres zmeczeniowy (Haigha), przedsta-
wiajacy zalezno$¢é ©ou (om), gdzie oq i om jest uogdlnio-
nym (normalnym lub stycznym) naprezeniem odchy-
leniowym (amplitudga wahan) i naprezeniem Srednim.
Mamy Wle_C Om = 0,5 (Smax =t Smin) RYS. 18a przedsta—
a

wia 6w wykres w jego zwyklej postaci, ograniczony
kreskowa linia Omax = %a +0m = @, gdzie @ jest wy-
trzymalosécia plastyczna przy danym rodzaju i roz-
kladzie naprezen, a wiec np. réwna Q- lub Q, albo @,
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Rys. 17. Rozkiad prostokatow granicznych rozrzutu (C, As) pelnego zbioru 775 probek konstrukeyjnych
stali weglowych :

w przypadku rozciggania, zginania lub skrecania
(w ostatnim przypadku nalezatoby symbole ¢ zastapic
przez 7).

Na tle wszystkiego, co bylo wyzej powiedziane
0o wspolzaleznosci zmiennych losowych, rozumiemy,
iz czesto stosowane zaleznosci postaci Z ~ k: @ moga
mieé¢ jedynie orientacyjne znaczenie.

Warto przypomnie¢, iz ta dziedzina badan ma swoja
historie. Jest rzecza oczywista, iz wspolzalezno$¢ ba-
dan zmeczeniowych od samego ich zarania zwroécita
uwage badaczy na poszukiwania zaleznosci zachodza-
cych miedzy wytrzymaloScia zmeczeniowa Zg przy
wahadlowym (obrotowym, jako najlatwiejszym do
realizacji) zginaniu oraz innymi wtasciwo$ciami mecha-
nicznymi materiatu, jak Rr, @ ich $redniej arytme-
tycznej Sgr = 0,5 (@r+ R6) or%z dor.znej wytrzyma-

100 - R,
tosci rozdzielczej Rrc = H00—-C odniesionej do prze-
wezonego przekroju zerwanej probki.

Zdaje sie, iz pierwsze proby powigzania Z z R, 1 Q-
podjal L. Spangenberg w 1874 r., a wiec bardzo nie-
diugo po ukonczeniu przez A. Wohlera jego klasycz-
nych badai nad zmeczeniem metali (1860 — 1870).
Proby te kontynuowal C. E, Strohmeyer w latach
1914 — 1924, R. Stribeck (1923) wysunal mysl powigza-
nia Z z S¢r, czemu poswiecono wiele badan (E. Hou-
dremont i R. Maildnder 1929, A. Jiinger 1931), a W. He-
rold (1929) — powiazania jej z R-c. Pomijajgc tu
diuga liste innych badaczy stwierdzamy, iz wszystkie
te badania daly wyniki ujemne z racji ogromnych
rozrzutéw. Jakiejkolwiek $cislej zalezno$ci ustalié
nie mozna. E. Lehr podat (1931) np. zalezno$é

Zgo = 047 - Ry = 24%, Kktéra rozumie¢ nalezy:
Zgo = (0,357 — 0,583) R, = 0,456 R, - 1,28 *1. Przy wa
hadtowym rozcigganiu lub skrecaniu zalecat Lehr
zastapi¢ wspélczynnik 0,47 przez 0,33 i 0,28, oczywiscie
z pedobnymi wahaniami, jak przy zginaniu. Jeiel}
uwzglednimy duze na og6él wahania wytrzymatosd
doraznej Rr, musimy dojé¢ do przekonania, iz podobne
zalezno$ei nigdy nie zastapia bezpoSrednich badat
zmeczeniowych, mimo, iz sa ohe istotnie bardzo kio-
potliwe i zmudne w poréwnaniu z badaniami doraz
nymi. Ta klopotliwo$¢ badan zmeczeniowych stanie sk
dla nas oczywista, jezeli uprzytomnimy sobie, iz dla
uzyskania jednego wyniku, a wiec jednego punkil
w polu rozrzutu (s, Sm) musimy wykona¢ kilk
dlugotrwatych badan, Aby zbudowaé¢ pelen rozrzul
punktow, musimy przeprowadzi¢ co najmniej pare lub
kilka dziesiatkow takich grup badan, a wiec nie mnl'el-
jak pareset prob dla jednego tylko rodzaju stali, zmié
niajac w sposob wilasciwy zmienne parametry obciaze-
nia. W wyniku ostatecznym uzyskamy w polu wykrest
kilkadziesiat punktéw (rys. 18 b), ktére umozliwia dost
Sciste wyznaczenie linii medialnej Gao Oraz przyblizont
wyznaczenie obydwoch normalnych linii granicznych
i o”,. Sciste ich wyznaczenie wymagatoby znacznit
wiekszej liczby punktow.18) Zmeczeniowy wykres

5"
Via

18) Najlepiej jest zalozyé niewielka ilo§¢ wartosci om
np. 0,12,24 kG/mm? (rys.18b), i dla kazdej z nich WY
znaczy¢ np. po 10 wartoéci ., ktére pozwola okreslic
wartos¢ medialng oraz wartoSci normalne —
dolna ¢’ i gorng o”.. Mozna to zrobi¢ za pomoCd
siatki laplaso-logarytmicznej (por. Wiadomosci PKN.

Sao
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Rys. 18. Wykres zmeczenia lezacy Ga (3m)
a — w postaci zwyktej, b — rozrzut punktéw dosSwiadczalinych, ¢ — wykres zmeczeniowy rozrzutowy
1 roboczy powinien wiec obej- normalne warto§ci naprezenia odchyleniowego, —
7 mowaé nie jedna linie, jak na ) CL Tyt hel
Y rysunku 18a, lecz trzy linie, dolna Sa =", — i gorna o"a’= g - Sao,
% jak wykres przedstawiony na X Ga
@ rys. 18c. Odpowiadajacy mu gdzie
rodzaj wspoizalezno$ci napre- ] oy Sl
%y" zeh cq i Om NaZzywaé bedziemy lg g, =05 Jiole = bt (15)
éye wspoétzaleznosciq losowdq.
Okreslonej wartosci omo od- Ppodajac ostatnie zalezno$ci milczaco zatozyliSmy, iz
. _ bowie medialna wartoS¢ s rozklad naprezed Srednich om i odchyleniowych Gaz

oraz dwie normalne warfos$-
ci — dolna daz i gorna o’qz.
Uwzgledniajac wahania on
musimy wyznaczy¢é dwie dal-
sze normalne wartosci napre-
zenia odchyleniowege, — dol-
ng olam 1 gérng ¢”,,, odpo-
wiadajace dolnej o'm i gornej o’  wartoSci napreze-
nia $redniego. Pozwoli to wyznaczy¢é wypadkowe

Rys. 19. Wykres od-
twarzajacy Kkrzywoli-
niowa wspolzaleznosé
losowa (x,y) dwoch
zmiennych

1952, zeszyt 4, str. 274 i 275). Niech np. przy om =0
znalezione beda uporzadkowane warto$ci G« = Z =
= 92.6; 23,1; 23,4; 23,7; 23,9; 24,3; 24,5; 24,8; 25,2; i 25,6.
Rysujac kolejno w tej siatce punkty o rzednych 5%,
15%, 25%, ...95% i o wyzej podanych odcietych, wy-
znaczamy najmniej odchylajacg sie od nich prosta
i w punktach przeciecia jej z poziomymi 2%, 50%
i 98% odczytujemy wartosci Z' =22, Z, ~24 i Z" ~
26 kG/mm?2.

Dr inz. ZYGMUNT WUSATOWSKI

jest logarytmonormalny.

Wszelkie wykresy vy(x), odtwarzajace wspoizalez-
nos$¢ zachodzacg miedzy wielkoSciami fizycznymi y i @
podlegajacymi naturalnym rozrzutom, przyjmuja po-
staé podobng do przedstawionej na rys. 18c. W przy-
padku ogbélnym wykres odtwarzajacy zaleznos¢ Y(x}
jest krzywoliniowy (rys. 19) i wowczas zaréwno linia
medialna Yo, jak i obie normalne linie graniczne, dol-
na ¥y’ i goérna y”, beda liniami krzywymi. Zaktadajac.
iz krzywizna ich jest dostatecznie tagodna i zmienia
sie w sposob ciggly, mozemy i tu zastosowaé wzor (15).

W wytrzymato$ciowych obliczeniach zmeczenio-
wych spotykamy wiele przypadkéw wspoéizaleznosSci
losowej. Jako losowo zalezne od zmeczeniowej wy-
trzymato$ci Z uwazamy np. promien graniczny i ma-
terialu, jego wspoiczynnik » wrazliwosci na dzialania
karbu i wspo6lezynnik & stanu powierzchni, zalezny
poza tym od jej mikrostruktury.

Nad sprawami tymi zatrzymywaé tu sie jednak nie
bedziemy.

669. 141. 24 : 669. 112. 228. 3

Zjawiska wydzielania sie cementytu z roziworu stalego
i utwardzania dyspersyjnego stali migkkiej !

Zjawiska wydzielania Sie w miekkiej stali. Wplyw tlenu.

— Przemiany cementytu trzeciorzednego

w miekkiej stali. — Utwardzanie dyspersyjne — Starzenie po oziebieniu.

W stali miekkiej wystepuja skiadniki, ktiérych
Zmiana rozpuszcezalnos$ci w stanie stalym powoduje ich
Wwydzielanie, a przez to zmiane wiasnosci stali.

Rys. 1 [1] zawiera wykresy zmiany rozpuszczalno$ci
W ferrycie: 1. cementytu trzeciorzednego, 2. tlenu,
3. azotu. Wplyw cementytu i azotu oméwimy poézniej,
a Obe:cnie zajmiemy sie tlenem. Poniewaz wiekszosé
tlenk6w w stali wydziela sie w $rodku ziarn ferrytu
lub ha granicach ziarn i nie ma mozno$ci przemiesz-
Czania sie (rys. 2), mozna przypuszczaé, ze tlen bardzo
\_

.‘).Art'ykul omawia zagadnienia wigzace sie z zagad-
rllemaml_poruszonymi w artykule tegoz autora pt. ., Po-
Wstawanie naprezen i mechanizm wstepnych odksztat-

ggl {J;?stycznych w miekkiej stali® Hutnik 1953 r., nr 6,

nieznacznie zmienia wlasnosci stali przez wydzielenie.
Jak wynika z prac [2, 3], badania zelaza elektrolitycz-
nego bez wegla i azotu wykazaly tylko nieznaczne ob-
jawy orzyrostu twardosci.

Wpiyw tlenu na stal oceniano raczej pod sugestia
procesow metalurgicznych, gdzie dobre ,odtlenienie‘
stali jest podstawg kazdego procesu. Natomiast prze-
cenia sie wplyw tlenu jako skladnika stali; w tej po-
staci, jak juz stwierdziliSmy, jest on juz prawie nie-
szkodliwy.

Cementyt jest jednym z gléwnych sktadnikéw po-
wodujgcych zmiane wlasno$ci miekkich stali przez
wydzielanie sie go.

Najwieksza rozpuszczalno$¢é cementytu stwierdzona
w zelazie wynosi 0,025 % przy ok. 720 °C, a przy tem-
peraturze pokojowej tylko 0,008 %.
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Rys. 1. Zmiana rozpuszczalnosci C, O i N w prawie
czystym ferrycie w zalezno$ci od temperatury

Rys. 2. Tlenki utworzone w ziarnach ferrytu przez
zarzenie przy 950 °C w powietrzu. X 500

(52 B

Rys. 3. Probka oziebiona od 720 °C, wygrzewana przez
20 minut przy 350°C. X 850

Nadzwyczaj ciekawe badania, wyjasniajace szcze-
gbélowo przemiany cementytu trzeciorzednego w miek-
kiej stali, przeprowadzit J. A. Whiteley [4]. Jego praca
rzuca niezwykle §wiatlo na wlasnosci miekkich stali,
dlatego nalezy ja tutaj omowi¢ szczegélowo. .

Préby przeprowadzano na miekkich stalach weglo-
wych o sktadzie 0,11 do 0,18 % C, 0,56 % Mmn, 0,018 %
Si, 0,057 % P, 0,065 % S, ktére nagrzewano do 680 lub
720 °C, a nastepnie gwaltownie oziebiano w wodzie
w celu zatrzymania cemenftytu w roztworze, po czym
prébki powtérnie podgrzewano i gwaltownie oziebia-
no, aby okresli¢ przemiany.

Jesli probke nagrzaé¢ do 250 °C, to potrzeba czterech
godzin, aby cementyt skoagulowal! 1 wydzielit sig

T—
w postaci drobniutkich czasteczek, widocznych pp,
bardzo duzym powigkszeniu w ziarnach ferrytu, P
podniesieniu temperatury do 350 °C wystarezy juz 2
minut, aby wywola¢ zupeinie ten sam wynik (rys, 3)
Zadnych jednak widocznych wydzielen na granic{
ziarn nie obserwujemy — wydzielenia te muszg by'e
jeszcze niewidoczne pod mikroskopem.

Nagrzanie do 450°C doprowadza po 30 minutag
do widocznych wydzielen cementytu w ziarnie i p
jego granicach. (rys. 4).

Od 500°‘C obserwujemy niezwykle ciekawe uzja.
wisko — wydzielanie sie cementytu zaczyna przepie
ga¢ niezwykle szybko, a wydzielony cementyt dyfup.
duje od razu na granicy ziarn. Tak np. przy 560
wystarczy juz 1 minuta, aby cementyt wydzielit s
z ziarn i przewedrowal ku granicom; wewnatrz ziam
przy tej temperaturze cementytu juz nie obserwuy-
jemy (rys. 5). Stwierdzono, ze pomiedzy 550 a 650
wystarczy 1 minuta do skoagulowania i wydzielani
sie cementytu na granicach ziarn.

Po dlugim nagrzewaniu przy 650 °C wydzielony ce-
mentyt na granicach ziarn nie rozpuszcza sie, lecz co-
raz silniej koaguluje w szereg drobnych widocznych
kuleczek (rys. 6 przedstawia wyniki dwugodzinneg
wygrzewania sie przy 650 °C).

Aby uzmyslowié sobie szybko§¢ wydzielania sie
cementytu na granicy ziarn, prébke stali z pieca kwa-
énego oziebiono w wodzie. Przy powierzchni (rys. 1)
obserwujemy wydzielenia cementytu wewnatrz ziam
i pewne ich uszeregowanie wzdluz granic ziarn, nato-
miast ziarna wewnatrz probki (rys. 8) wykazuja pra-
wie wylacznie wydzielenia wzdiuz granic, a tylko §lady
wydzielen cementytu w ziarnach ferrytu.

Dalszym do$é niezwyklym stwierdzeniem bylo, 2
przy nagrzewaniu przede wszystkim ulega rozpusz-
czeniu cementyt w Srodku ziarn, natomiast cementyt

Rys. 4. Probka oziebiona od 720 °C, wygrzewana DPrze’
30 minut przy 450°C. X 850

Rys. 5. Prébka oziebiona od 680 °C i nagrzewana przel
1 minute przy 560°C. X 850
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Rys. 6. Prébka oziebiona od 680 °C i wygrzewana przez
dwie godziny przy 650 °C

Rys. 7. Struktura zewnetrznej czesci probki stali
z kwasnego pieca po oziebieniu w wodzie. X 850

na granicach ziarn nie ma tej tendencji do znikania,
przeciwnie, wydzielania cementytu koagulujg tam
i staja sie przez to coraz to widoczniejsze. -

Podczas powolnego nagrzewania skupienia periitu
pomiedzy ziarnami ulegajg rozpuszczaniu do granicy,
kibra okres§la wykres réwnowagi. Przez oziebienie
W wodzie, a nastepnie nagrzewanie, cementyt wydziela
SI€ znowu na granicy ziarn. Pod wplywem wielokrot-
liego powtarzania tego zabiegu ilosé perlitu maleje,
a iloS¢ cementytu na granicach ziarn stale ro$nie.
R}'S. 9 pokazuje strukture po trzydziestu nagrzewa-
niach do 680°C i oziebieniu. Zabiegu tego nie mozna
Powtarza¢ w nieskonczonosé, gdyz po pewnym czasie
ustala sie réwnowaga i perlit przestaje sie rozpuszczaé.
Dla por6wnania podam jeszcze szybkos¢ wydziela-
Nia sie cementytu przy mniejszych szybkosciach chto-
dz.enia. Na prébce ogrzanej do 680 °C i studzonej w po-
wietrzu stwierdzono juz wydzielanie sie cementytu na
grapicy ziarn, natomiast w razie powolnego studzenia
mozna mie¢ prawie pewno$¢, ze ziarna ferrytu nie
bedg zawieraty cementytu, lecz ze wydzieli sie on caly
ha granicy ziarn.

.Poniewai najwiekszy przyrost twardcsci otrzymuje
Slg, wedlug Whiteley’a, po szybkim chtodzeniu od 550
do 680 °C, dowodzi to, ze rozpuszczanie sie cementytu
::Clgodzi przewaznie wilasnie przy tych temperatu-

ch.,

_Réwnoczesne zmiany granicy plastycznosci sa dobrze
Widoczne na rys. 10, wg Kostera [5]. Stal miekka we-
310W§ 0 podanym skladzie nagrzano do temperatury
fonizej A; i ozigbiono w wodzie dla otrzymania ce-
mentytu w roztworze, a nastepnie nagrzewano do
foznych temperatur. Stal oziebiona nie wykazuje wy-
faznie zaznaczonej granicy plastycznosci, natomiast

ponowne nagrzanie (zwykle ze studzeniem na powie-
trzu) powoduje zalamanie wykresu rozciagania na
granicy plastyczno$ci, co musi sie laczy¢ z wydziele-
niem cementytu na granicy ziarn. Od 400 °C zalamanie
takie jest zupele, co jak wiemy laczy sie z widocz-
nymi pod mikroskopem wydzieleniami na granicy
ziarn. Czas wygrzewania wynosit 1 godzine.

Rys. 10 jest obrazem wplywu wydzielania sie ce-
mentytu 2z Zzelaza ¢ na granice plastycznosci. Jesli
struktura stali nie wykazuje skupien cementytu,
a wiec jest jednorodna wskutek rozpuszczenia cemen-
tytu, znika wystepowanie podwojnej lub zaznaczonej
granicy plastycznosci, jesli natomiast cementyt wy-
dzielit sie wskutek wolnego studzenia lub ponownego
nagrzewania, wtedy wystepuje co najmniej zazna-
czona granica plastycznosci. ‘

Wydzielanie sie cementytu na granicach ziarn po-
woduje powstanie twardego szkieletu, ktéry hamuje
i op6znia zjawiska plastyczne w miekkiej stali.

Wydtuzanie sie na granicy plastycznosci jest miarg
opo6zniajacego dziatania twardego szkieletu miedzy-
krystalicznego. Wyobraza to rys. 11. Jesli a, b, c przed-
stawia wykres rozciggania stali bez zaznaczonej gra-
ricy plastycznos$ci, to na skutek wydzielania sie ce-
mentytu na granicy ziarn stal odksztalca sie wedlug
linii @ —d.

Dlatego wydzielenia cementytu umozliwiaja wig-
ksze odksztalcanie sie sprezyste stali. Po przekroczeniu
granicy plastycznoSci masy miedzykrystalicznej stal
odksztalca sie przy naprezeniach odpowiadajacych
granicy plastycznosci samych ziarn.

Wielko$é odcinkéw prostych podaje réowniez wiel-
ko§é zgniotu, jaki musi zaistnie¢ w stali, aby od-
ksztatcata sie tak jak w razie istnienia twardego szkie-
ietu na granicach ziarn.

Rys. 8. Struktura wewnetrznej cze$ci probki z rys. 7
po oziebieniu w wodzie. X 850

Rys. 9. Probka oziebiana 30 razy od 680 °C. X 850
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Starzeniem sie [1] nazywamy samorzutng zmiane
wlasnosci stali wystepujaca przy temperaturach oto-
czenia lub nieco wyzszych po szybkim oziebieniu Iub
odksztalceniu na zimno. Zmiany te zachodza wolno
przy temperaturach pokojowych, a szybciej gdy tem-
peratura wzrosnie. Wskazuje to, ze starzenie sie jest
dazeniem do osiggniecia rownowagi, i usunigcia na-
prezen spowodowanych szybkim ozigebieniem w roz-
tworze przesyconym lub odksztalceniem na zimno.

Definicje te mozemy uzupelni¢ uwagami, ze moga
wystepowaé zjawiska starzenia sie zlozonego, np. wy-
kazujace cechy starzenia sie po odksztalceniu, jak
réwniez po szybkim oziebieniu.

Starzenie sie po szybkim ozigbieniu [1] przedstawia
zmiany, ktére zachodza w miekkiej stali po gwalttow-
nym oziebieniu od 700°C. Zmiany fe przebiegaja po-
nizej temperatur przemian alotropowych i polegaja
na rozpuszczeniu cementytu i utrzymaniu go w prze-
syconym roztworze.

Starzenie sie spowodowane jest wydzielaniem sie
czasteczek FesC w siatce krystalicznej ferrytu, co
wywoluje wzrost naprezen w ziarnie oraz powstanie
naprezen pomiedzy ziarnami a substancja miedzykry-
staliczna.

Jak widaé¢ z podanych faktow, zjawisko to jest sil-
nie zwiazane z zawartoscia wegla w stali, a w istocie
z wystepowaniem trzeciorzednego cementytu.

Dobrze wyobraza to rys. 12 wediug Kenyona
i Burnsa [6]. Szereg probek z tej samej miekkiej stali
odweglano w atmosferze wodoru. Po odwegleniu po-
lowe prébek badano natychmiast po szybkim oziebie-
niu od 700°C, reszte po oziebieniu i starzeniu przez
60 godzin przy 55 °C. Proby te dowiodly, ze objawy
starzenia otrzymujemy dopiero powyzej 0,012 % C
w stali, a za granice praktyczng mozna przyjac
0,021 % C.
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Rys. 12. Zmiany wywolane starzeniem sie miekkiej
stali weglowej. Probki badano bezposrednio po szyb-
kim oziebieniu od 700 °C lub starzono przez 60 godzin

przy 55°C
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Rys. 13. Przyrost twardosci stali o zawartosci 0,13 % C
po oziebieniu ponizej A; oraz starzenia przy tempera-
turze pokojowej. Wg Koslera

Podobne badania w celu ustalenia praktycznych
temperatur ozigbiania przedstawia rys. 13 wedlug
Kostera [5]. Stal zawierajaca 0,13 % C oziebiona od
500 °C zaczyna wykazywac cechy utwardzenia dysper-
syinego, natomiast wyraznie wystepuje to przy 600C
Wykres ten jest zupelnie zgodny z prébami Whiteleya,
ktéry stwierdzit do 450 °C objawy wydzielania sig cé
mentytu, a dopiero od 550 do 650 °C nastepowato wias-
ciwe rozpuszczanie sie cementytu w ziarnach ferrytlﬁ
powodujgce przy gwallownym oziebieniu przesyceni
i wydzielenie, czyli utwardzenie dyspersyjne pofgczont
7 przyrostem twardosci.

Utwardzenie dyspersyjne tych stali po ozighienil
zalezy wedlug W.Kostera [7] od przemian trzecio-
rzednego cementytu.

Wedlug Kostera [7] rozpad przesyconego roztworl
i wydzielanie cementytu zaczyna sie pomiedzy 50 do
100°C, a konczy sie przy 200 do 250°C po jednogo-
dzinnym wygrzewaniu.
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Inzynierowie ksztalca nowe kadry autorskie

Zagadnienie ksigiek technicznych dla robotnikéw i mizszego personelu techmiczmego. — Problem przo-
downikéw 4 racjonalizatoréw jako autoréw ksiqzek techmicznych. — Znaczenie ksigzki Jana fukaszka pt.
JPoradnik tokarza metalowca® jako przykladu wspétpracy racjonalizatora z inZynierami. — Rola inZynie-

réw w wychowaniu nowych kadr autorskich wywodzgcych sie z aktywu robotniczego.

Nakladem Panstwowych Wydawnictw Technicznych
ukazala sie ostatnio ksigzka popularno-techniczna
Jana Lukaszka pt. ,,Poradnik tokarza-metalowca®.

Fakt ten znaczeniem swym daleko wybiega poza
proste wzbogacenie asortymentu polskich ksigzek tech-
nicznych jedna pozycja wiecej. Doniostosé jego po-
lega na tym, ze jest to pierwsza w przemysle meta-
lurgicznym a druga w Polsce ksigzka techniczna
napisana przez robotnika-racjonalizatora.

Aby jednak doniosto$¢ ta wystapita w calej swej
oczywisto$ci, nalezy przedstawi¢ w kréotkim zarysie
zagadnienie polskiej ksigzki technicznej dla robotni-
kéw i nizszego personelu technicznego, tzw. ksigzki na
poziomie IT i III.

Podstawa widocznego na kazdym Kkroku wzrostu
potencjatu ekonomicznego Polski w ramach gospodarki
socjalistycznej jest rozbudowa przemysiu. Rozbudowa
ta — mowigc jak najogélniej — posuwa sie dwiema
drogami: przez tworzenie nowych zakladéw produk-
cyjinych i przez modernizacje juz istniejgcych.

Pierwsze z tych zjawisk powoduje gwaltowny
wzrost liczby pracownikéw produkcyjnych weigganych
do nowopowstajacych zakladéw ze wszystkich zakat-
kéw kraju. Ze wzgledu na stabe uprzemystowienie
Polski przedwrzesniowej i jej zasadniczo rolniczy cha-
rakter znaczna wiegkszo$¢ tych nowych pracownikéw
rekrutuje sie ze wsi i po raz pierwszy w zyciu spoty-
ka z praca w fabryce. Jasne wiec jest, ze trzeba tych
pracownik6w odpowiednio fachowo wyszkoli¢.

Drugie z tych zjawisk poweduje konieczno$¢ zapo-
znania sie z najnowszymi zdobyczami techniki i za-
sadami obshugi nowoczesnych maszyn, a zatem do-
szkalania réwniez pracownikéw wykwalifikowanych.
Nje ulega za$§ watpliwosci, ze jednym =z najskutecz-
niejszych $rodkéw szkolenia i doszkalania fachowego
lest ksigzka popularno-techniczna.

Oprécz tych przyczyn, ktére by mozna nazwaé od-
g0ornymi, gdyz sg konsekwencjg realizacji narodowych
planéw gospodarczych, jest jeszcze inne zjawisko po-
quujace wzrost zapotrzebowania na ten rodzaj
ksigzki, Zjawiskiem tym wynikajacym ze specyfiki
ustroju socjalistycznego, jest rozwéj wspélzawodnic-
twa pracy oraz ruchu racjonalizacji i wynalazczosci
robotniczej. O dynamice tego rozwoju moze $wiadczyé
f{lkt, ze w jednej tylko hucie liczba zlozonych w prze-
¢lagu roku przez robotnikéw pomystéw racjonaliza-
torskich wzrosta z 220 w r. 1949 do 1692 w r. 1952.
Ta rosngca z roku na rok lawina usprawnien i wyna-
lazk6w przynoszaca gospodarce narodowej milionowe
0szezedno$ei kosztow produkeji, dopiero woéwczas na-
bierze pelnego sensu, gdy najwazniejsze z tych po-
mysléw zostang jak najszerzej upowszechnione. Naj-
€pszym za§ sposobem tego upowszechnienia bedzie
ut?\valenie ich w ksigzce technicznej. Zagadnienie
ksiazki popularno-technicznej stalo sie wiec jednym
Z kluczowych zagadnien. polityki wydawniczej.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne doceniajac
Wage tego zagadnienia powiekszajg z roku na rok
Procentowy udziat tych ksiazek w swych planach ty-

tutowych. Podczas gdy w 1952 r. udzial ten wynosik
dla ksigzek hutniczych 15 % planu tytulowego, w ro-
ku biezgcym wynosi juz 50 %:. Jednak realizacja tych
planéw natrafia na powazng przeszkode w postaci
trudnos$ci w znalezieniu autoréw potrafigeych pisac
przystepnie i w sposéb przystosowany do potrzeb
i wymagan robotnikow.

Dotychczasowa praktyka wykazata, ze wybitni spe-
cjalici i naukowcy jedynie wyjatkowo potrafig pisaé
ksigzki techniczne w sposOb przystepny dla robotni-
kow. Jest to zreszta psychologicznie zrozumiate. Kiedy
dwoch inzynierow dyskutuje na temat jakiegos za-
gadnienia technicznego, to najczesciej wystarcza im
do tego wymiana Kkilku wielopietrowych wzoréw.
Tymeczasem sam widok skomplikowanego wzoru ma-
tematycznego lub chemicznego juz z goéry odstrasza
robotnika od dalszej lektury. Fonadto, jak w kazdej
dziedzinie wiedzy ludzkiej, tak roéwniez w technice
specjaliSci przyzwyczajeni sg do posiugiwania sie spe-
cyficzng terminologia nie zawsze zrozumialg nawet
dla czeSci personelu technicznego. Tymczasem robot-
nik zada sformulowan ?latwo zrozumialych, obrazo-
wych i nawigzujgcych bezposrednio do jego praktyki
warsztatowej. Z rozwazan powyzszych wynika, ze in-
zynierowie i naukowcy, zwlaszcza ci, ktorzy nie tkwig
bezposrednio w procesie produkcyjnym, jak wykla-
dowcy wyzszych szk6i technicznych i pracownicy in-
stytutow naukowych, musza przezwyciezy¢ w sobie
bardzo silne opory i gleboko zakorzenione przyzwy-
czajenia, by przystosowaé sie do wymagan stawianych
ksigzkom popularno-technicznym. Opory te sg tak
silne, ze procent tych, ktérzy je pokonaja, bedzie z re-
guly niewielki. Wynika stgd wniosek, ze kadr autor-
skich tego rodzaju ksigzek trzeba szukaé gdzie
indziej.

Grupa, ktorej czionkowie sag szczegdlnie predesty-
nowani do rozwigzania tego zagadnienia, jest aktyw
robotniczy w postaci przodownikow i racjonalizatorow.
Zdobywaja oni swe osiggniecia w praktyce produk-
cyjnej i .wyjasniajac je swym wspéttowarzyszom
pracy z natury rzeczy czynia to w sposéb dla nich
dostepny i zrozumialy. Wydawaloby sie wiec, ze nie
ma rzeczy prostszej niz utrwalenie tych wyjasnien
drukiem. Tak dobrze jednak nie jest. Tutaj réwniez
na drodze od kolezenskich wyjasnien do ksiazki pie-
frza sie przeszkody: jedne natury obiektywnej, drugie
subiektywnej. Pierwsza z nich to podbudowanie prak-
tycznych do$wiadczen teoria i metodyka ujecia bra-
kujacych najczesciej tym racjonalizatorom, ktérzy do-
szli do swych wynikéw tylko na podstawie praktyki
warsztatowej. Druga, znacznie groZniejsza, to nagmin-
na u przodownikow i racjonalizator6w niewiara we wia-
sne sily, je§li chodzi o utrwalenie swych do$wiadczen
na piSmie. Analizowanie przyczyn tej niewiary roz-
sadziloby ramy tego artykulu. Wspomnie¢ jedynie
mozna przykladowo tkwigcg jeszcze gleboko w ich
Swiadomosci pozostalosé Kkapitalistycznego pogladu
o Scistym rozdziale miedzy praca fizyczng a umysiowg
i kult dla.dyplomu naukowego rzekomo jedynie upra-
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wniajgcego do pisania ksigzek technicznych. Dlatego
wyobrazaja oni sobie, ze gleboka i nieprzekraczalna
przepasé dzieli ich osidgniecia warsztatowe od moz-
nosci ich sformulowania na piSmie. Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne dazac do rozwigzania proble-
mu rozbudowy polskiej literatury popularno-techni-
cznej wusituja nad ta przepascig zbudowaé mosty
w postaci zorganizowania wspoipracy miedzy racjo-
nalizatorami pragngcymi pisa¢ ksigzki a redakcjami
branzowymi wydawnictwa oraz inzynierami i nau-
kowcami. Robotnik, ktéry raz po takim mosScie przej-
dzie, zobaczy z pewnym zdziwieniem, ze to co uwa-
zal za bezdenng przepas$¢ jest zaledwie nie groZnym
rowem i byé moze nabierze ochoty do czestszych
przechadzek tego rodzaju.

Dotychczas jednak amatorow do korzystania z tych
mostow ciggle jeszcze brakuje. Dlatego tez ukazanie
sie w roku biezgcym dwoch ksigzek popularno-
technicznych napisanych przez robotnikéw (pierwsza
z nich byla wydana w lutym ksigzka racjonalizatora
gérnika Jana Szmirka pt. ,,Powietrzne wiertarki
obrotowe®) jest zjawiskiem wielkiej wagi, gdyz wro6zy
przelom w dotychczasowej biernej postawie aktywu
robotniczego wobec czynnego udzialu w tworzeniu
polskiej ksigzki technicznej.

Aby jednak to zjawisko przybralo charakter ma-
sowy potrzebna jest wszechstronna pomoc ze strony
naukowcow 1 inzynieréw. Znaczenie wydania ksigzki
T.ukaszka nie polega jedynie na tym, ze jest zapowie-
dzig aktywnego wudzialu robotniké6w w rozbudowie
literatury technicznej, lecz réwniez na lym, ze dzieje
powstania tej ksigzki stanowig przyklad wzorowej
wspoélpracy miedzy robotnikiem-racjonalizatorem a in-
zynierami.

W 1950 r. zjawil sie w Redakcji Hutniczej Pan-
stwowych Wydawnictw Technicznych w Stalinogro-
dzie racjonalizator z huty Batory Jan Rukaszek w to-
warzystwie przedstawiciela Zwigzku Zawodowego
Hutniké6w ob. Gateczki i zlozyt redaktorowi inz. Ru-
ranskiemu do oceny i ewentualnego wydania rekopis
swych uwag i spostrzezen dotyczacych pracy tokarza.
Rekopis ten daleki byl od rozmiaréw obecnej 312
stronicowej ksigzki. Bylo to po prostu kilka gesto za-
pisanych zeszytow i kilka tablic. Redaktor Ruranski
przejrzawszy prace uznal ja za wartoSciowa i zgodnie
z normalnym frybem opracowywania ksigzek tech-
nicznych postal ja do zaopiniowania specjalicie w tej
dziedzinie inz. Kosibie. Opiniodawca ocenit pozytyw-
nie zasadnicza koncepcje autora, uznat jednak, ze
praca wymaga rozszerzenia i uzupelnien. Woéwezas
Zwigzek Zawodowy Hutnikéw zaproponowat inz. Ko-
sibie bezposrednie skomunikowanie sie z autorem
i wspélne przedyskutowanie dalszego opracowania
ksiazki. W ten sposéb rozpoczela sie wspélpraca in-
Zyniera-naukowca z racjonalizatorem, w ktérej racio-
nalizator coraz bardziej rozwijal zakres omawianych
zagadnien a inzynier dopomagal! mu radami i wska-
zo6wkami, sugerowal poruszanie pewnych zagadnieni
i czuwal nad metodyka ujecia tresci.

Wsp6lpraca ta trwata przeszio rok i w koncu 1951 r.
przedstawil redakcji rekopis juz malo podobny do
kilku skromnych zeszytow bedacych jego zalgzkiem.

Na tym sie jednak wspéipraca Lukaszka z inzynie-
rami nie skonczyta. Z kolei ksigzka poszta do opraco-
wania redakecyjnego przez inz. Wréoblewskiego, ktory

ze swej strony przyczynil sie do jej ulepszenia i osj.
fowania przez wprowadzenie wielu poprawek i ugy.
pelnien oraz czeSciowe przegrupowanie materiaty,

Widzimy tu wiee, jak wazng role odegrata pomgg
inzynieréw w powstaniu ksigzki racjonalizatora i f,
nie tylko przez ulepszenie samej ksigzki, lecz rdwnie;
przez wychowywanie i wyszkolenie racjonalizatora py
pelnowartosciowego autora. Pomocy tej nie nalejy
jednak rozumieé falszywie. Nie polega ona na t
zeby pisa¢ samemu za racjonalizatora ani tez na na-
rzucaniu mu swoich wilasnych koncepcji. Polega ong
rrzede wszystkim na kierowaniu jego wlasng inwen-
cjg, chronieniu przed ,odkrywaniem Ameryki“ opa;
na uczeniu go zasad wlasciwego porzadkowania
materialu i poprawnego formulowania poznawezych
uogoblnien.

Tego rodzaju pomoc, cho¢ niezbedna, nie jest jed-
nak jedynym S$rodkiem, za pomocy ktérego moga sie
oni przyczynié do zmobilizowania aktywu robotniczegy
do pisania ksigzek. Nie wystarczy bowiem wspoéiudzial
w budowie owych mostow, ktére Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne przerzucaja ponad wyimaginowana
przepascia miedzy osiggnieciami warsztatowymi a ich
sformulowaniem w druku. Niemniej zasadniczym za-
daniem jest naklanianie przodujacych robotnikéw do
wejScia na ten most. Tutaj za$ otwiera sie szerokie
pole do dzialania dla inzynieréw pracujacych bezpo-
srednio w produkecji.

Nie wystarczy biernie czekaé¢ az sie jakiS przodow-
nik lub racjonalizator sam zdecyduje napisa¢ ksigzke
i dopiero wtedy ofiarowa¢ mu pomoc. Nalezy samemu
wyszukiwaé spo$réd przodujacych robotnikéw kan-
dydatéw na autorow i naklania¢ ich do powziecia fa-
kiej decyzji. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
planuja i czeSciowo juz realizuja narady redaktoréw
z czytelnikami na temat wydanych ksiazek w zakla-
dach pracy, ktére to narady oprécz sondowania opinii
pracownikéw produkeyjnych o tych ksigzkach i zapo-
trzebowania tematycznego dalszych wydawnictw maja
na celu réwniez ,,poléw* nowych autoréw. Jasne jest
jednak, ze inzynier stykajacy sie w codziennej pracy
z przodownikami i racjonalizatorami swego zaktadu
orientuje sie lepiej w ich mozliwo$ciach i zdolnosciach
autorskich niz pojawiajacy sie sporadycznie w tym
zakladzie redaktor wydawnictwa.

7Z rozwazan tych wynika, ze inzynierowie maijg
w reku potezne i skuteczne $rodki do rozwigzania
problemu robotniczych kadr autorskich ksigzek popu-
larno-technicznych. Stowarzyszenie Inzynierow i Tech-
nikéw Przemystu Hutniczego powinno pouczaé swych
cztonkéw o obowigzku wszechstronnego stosowania
tych $rodkéw i stworzyé ramy organizacyjne odpo-
wiedniej wspélpracy z klubami techniki i racjonali-
zacji dla pozyskiwania i wychcwywania robotnik6éw-
autorow.

Gdy wspéblpraca ta nabiera cech statosci i powszech-
noSci, pojawianie sie ksigzek {echnicznych pisanyct{
przez robotnikow przestanie byé rodzajem sensacjl
uzasadniajacej pisanie obszernych artykuléw i stanie
sie czym$ zwyklym i normalnym. Wtedy tez dopiero
bedzie mozna méwié o rozwigzaniu zagadnienia ksia-
7ki popularno-technicznej i wtedy dopiero zblizymy
sie powaznie do jednego z zasadniczych celow ustroju
socjalistycznego — do zatarcia granicy miedzy pracd
fizyczna a umystowa.
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Mechanizacja odlewania stali ?)

Ostatnio dokonano ulepszenia polegajacego na za-
stapieniu dzwigni stuzacej do podnoszenia zerdzi za-
tyczkowej przy odlewaniu stali urzadzeniem mecha-
nicznym ,,Autopour, umozliwiajgcym otwieranie lub
samykanie wylewu przez naciSniecie na odpowiedni

Rys. 1. Nowe urzadzenie w ruchu w hali odlewnicze]j

guzik. Ruch zerdzi w goére i w dot odbywa sie za po-
mocg napedu hydraulicznego, ktory uruchamia sig
elektrycznie przez naciskanie guzika w skrzynce ste-
rowniczej, znajdujgcej sie w reku pierwszego odle-
wacza (rys. 1).

Urzadzenie ma pompe (rys. 2) z elektrycznie regulo-
wanym zaworem dla zmiany przeplywu i ciSnienia
cieczy ptynacej przez dwa weze do cylindra hydrau-
licznego, umieszczonego na prowadnicy zerdzi. Pompa
isilnik umieszczone sg na stale w koszu suwnicy, na-
tomiast cylinder hydrauliczny jest przeno$ny i wraz
Z wezami gumowymi znajduje sie w skrzynce na
zewnatrz kosza suwnicy. Stad wyjmuje sie go i do-
frubowuje do dwu uch przyspawanych do prowadnicy
zerdzi i do ptaszcza kadzi.

Gdy kadz znajdzie sie ponad dotem cdlewniczym,
doSrubowuje sie szybko cylinder. Z tg chwilg urzadze-
nie jest gotowe do pracy. Za naciénieciem odpo-
wiedniego guzika zerdz zatyczkowa porusza sie do g6-
ry, gdyz ciecz wplywajac pod tlok podnosi go razem
z zerdzig. Za nacisnieciem drugiego guzika -ciecz
wplywa ponad tlok; ten schodzac w dét pocigga za
sobg zerdz, ktéra zamyka wylew.

Po uruchomieniu nowego urzadzenia napotkano po-
zatkowo szereg trudno$ci. Przede wszystkim okazalo

—_—

1) T. H. Hoby: J. Metals, 1952, 4, str. 1282 — 1283.
Wzmianka w Iron Coal Trades Review 1952, 164, str. 1320.

sig, ze nalezy wzmocni¢ prowadnice zerdzi i caty me-
chanizm zerdziowy. Stosowane poczatkowo ciSnienie
robocze okolo 60 at obnizono do 50 at, a $rednice
zerdzi zwiekszono z 38 mm an 50 mm. Bardzo trud-
nym problemem bylo przelamanie starych przyzwy-
czajen odlewaczy, ktérzy nowego urzadzenia ,nie
czuli“ i poczatkowo nie umieli wiasciwie regulowaé
strumienia stali. Ustalo to, gdy ich przeszkolono w ob-
studze nowego urzadzenia, a nawet z wielka nieche-
cig wracali do odlewania dzwignig.

Automatyczne odlewanie stali ma trzy gléwne za-
lety, dzieki ktérym przewyzsza odlewanie za pomoca
dzwigni: jest bezpieczniejsze w pracy, latwiejsze do
obstugi i lepsze w dzialaniu, -gdyz powoduje mniejsze
straty metalu. Bezpieczniejsze jest dlatego, ze odle-
wacz nie stoi w bezpo$redniej bliskosci strumienia
stali, jak przy odlewaniu dzwignig; jego stanowisko
zalezy jedynie od diugosci przewodbéw elektrycznych,
ktoéra bardzo latwo mozna dostosowaé¢ do warunkéw
lokalnych. Nowy sposéb odlewania okazal sie réwniez
latwiejszym, gdyz nie zalezy od sity fizycznej odle-
wacza, ktéry obecnie wywiera odpowiedni nacisk na
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Rys. 2. Schemat nowego urzadzenia do hydraulicz-
nego otwierania i zamykania wylewu kadzi

1 — doprowadzenie pradu statego, 2 — rozrusznik, 3 — silnik,

4 — pompa, 5 — zbiornik, 6 — zawér, 7 — przewody hydrau-

liczne, 8 — cylinder hydrauliczny; 9 — ucho na obudowie

prowadnicy zerdzi, 10 — ucho na prowadnicy zerdzi,
11 — prowadnica zerdzi, 12 — obudowa prowadnicy zamoco-
wana do plaszeza kadzi, 13 — przewdéd sterowniczy,

14 — skrzynka sterownicza

wylew przez pociSniecie guzika. Ilo$¢ dobrze odla-
nych wytopow zwiekszyla sie po zastosowaniu nowej
metody z 83 na 95 %. Nawet wytopy zbyt zimno od-
lewane, ktére wykazywaly na dnie kadzi duze skrze-
py, mozna bylo odlaé bez zadnych trudnos$ci i urwa-
nia zatyczki w kadzi.

J. Natkaniec

METALURGIA PROSZKOW

Metalurgia proszkéw w Niemieckiej Republice Demokratycznej

W dniu 25 marca 1952 r. odbyt sie w Berlinie pod
egida , Rammer der Technik“ w grupie branzowej
yMechanische Technik® zjazd specjalistéw sekeji ,,Meta-
lurgia Proszkéw. Dla wyjasnienia podaje, ze ., Kammer
der Technik“ jest odpowiednikiem naszego NOT, a gru-
Pa branzowa jest odpowiednikiem grup branzowych
g,OT)(NOT nie ma jeszcze sekcji ,,Metalurgia prosz-

oW,

Na zjezdzie metalurgéw proszkéw z NRD w Berlinie
Wygloszono cztery referaty. Wszystkie zostaly ogloszone

drukiem w czasopi$émie ,Die Technik“ w numerze 6
z 1952°r.

Pierwszy referat — A. Merza ) — zajmuje sie skla-
dem, wytwarzaniem, wlasnoSciami i zastosowaniem
wegliko6w spiekanych. Autor opisuje w wielkim skrécie
technologie wytwarzania weglikéw spiekanych. Jako
surowcow uzywa sie zwigzkéw wolframu. Zwigzki te

1y A, Merz, Aufbau, Eigenschaften und Anwendung der
Sinterhartmetalle, Die Technik, 1952, nr 6, str. 295 — 299,
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redukuje sie wodorem na wolfram i nawegla, miesza
sie weglik wolframu z metalem wigzacym, a nastepnie
mase te prasuje i obrabia cieplnie, spiekajac ja w atmo-
sferze wodoru lub w prozni. Operacji prasowania i spie-
kania mozna tez dokonywac¢ jednoczesnie, spiekajac
mase pod ci$nieniem.

Z kolei charakteryzuje autor twarde sktadniki i wa-
runki, ktéorym one musza odpowiada¢, aby da¢ odpo-
wiedni wytwor. Twarde sktadniki weglikéw spiekanych
musza byé bardzo twarde, a zarazem odpowiednio
zwiezte. Charakter metaliczny i zdolnos$¢ czeSciowego
stapiania sie z metalem wiazacym przy wysokich tem-
peraturach oraz wydzielania sie z roztworu stalego
podezas chlodzenia sg dalszymi cechami dobrego skiad-
nika twardego. Najlepsze wlasnoSci ma pod tym
wzgledem weglik wolframu oraz weglik tytanu, bedacy
doskonalym rozpuszczalnikiem dla weglika wolframu.

Jesli chodzi o drugi skfadnik, mianowicie metal
wiazacy twarde ziarna weglikow, to w kombinacji z we-
glikiem wolframu najlepsze wyniki daje kobalt. Weglik
wolframu, majacy doskonalg twardos¢ i malg wytrzy-
mato$é na zginanie, w kombinacji z nieznacznymi
ilogciami kobaltu traci wprawdzie nieco na twardosci,
ale znacznie zyskuje na wytrzymaloSci na zginanie, co
jest bardzo istotne dla stosowania weglikow spiekanych
w praktyce. Dobre wiasnosci kobaltu polegaja na tym,
7e tworzaca sie podczas spiekania faza ciekla, sktada-
jaca sie z weglika wolframu i kobaltu, rozpada sie
w czasie chlodzenia na kobalt i weglik wolframu.
Stosujac np. zelazo jako metal wiazacy stwierdzono,
7e podczas chlodzenia od temperatury spiekania nie
wystepuje rozdzial skladnikow, lecz pozostaje trwaly
roztwor staly sktadnikéw, wprawdzie dobrej twardosci,
ale bardzo kruchy. Najnowsze badania wykazaty
jednak, ze stosujac odpowiednig technologie mozna
spowodowaé rozpad roztworu statego. Prawdopodobnie
bedzie mozna stosowac inne metale wigzace.

W Niemczech, gdzie Schroder, Skaupy, Fahse
w roku 1923 po raz pierwszy opracowali gatunek wegli-
kéw spiekanych odpowiadajacy obecnemu Gl, po-
wstaly nastepnie dalsze gatunki, ktérych wiasnosci
podaje tablica 1.

Na marginesie nalezy nadmienié, ze polskie gatunki
weglikéw spiekanych maja bardzo podobne sklady
chemiczne. Dalsze gatunki, ktére zawieraja tylko WC
i Co (15, 20, 25 i 30% Co), oznaczone G3, G4, G5, G6,
sa wyrobami specjalnymi o duzej wytrzymalosci na
uderzenie i zginanie.

Gatunkéw G i H uzywa sie glownie do obrobki
skrawaniem metali dajacych wiér krotki, np. zeliwa,
mosiadzu, brazow, stopéw glinu i dla uodpornienia
powierzchni na $cieranie, natomiast gatunkéw S i F
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Gatunki weglikéw spiekanych z dodatkiem TaC i Ny
oprocz dobrej twardosci maja byé wytrzymalsze n
zginanie niz gatunki S i F. Opracowano réwniez gaty
nek uniwersalny, ktéry ma zastapi¢ gatunki H1 g
S3, §2, S1, jednakze nie doréwnuje on czotowym staryy
gatunkom. Uniwersalnego gatunku nalezy uzyws;

ze. upraszcza magazynowanie, ulatwia prace narze.
dziowni i nie wymaga wysokokwalifikowanego persy
nelu. W wiekszych zakladach, gdzie wyszkolenie zatog
i orgapizacja magazynéw oraz narzedziowni stoja nA
odpowiednim poziomie, a produkcja jest masowa, ng.
lezy uzywa¢ gatunkéw normalnych, przystosowanych
do warunkéw skrawania i materialéw skrawanych
W NRD taki uniwersalny gatunek, zawierajacy WC
TiC, VO i Co opracowat Fehse. 1

Najwazniejszym zastosowaniem weglikow spieka
nych jest skrawanie i najwiecej doswiadczen zebrang
w obrobce skrawaniem. Zagadnienia te sa czytelnikom
polskim znane. Dalsze zastosowanie — to narzedzia do
przerobki plastycznej. Typowym ich przykiadem s
ciggadta do drutéw. Do cienkich drutéw stosuje sie
twardsze i zarazem kruchsze gatunki weglikow spieka-
nych; oczka sa gruboScienne. Do ciagnienia pretéw
i rur stosuje sie oczka z migkszych gatunkoéw: G1 i G2,
a nawet G3, rezygnujac z duzej twardosSci, a zyskujac
wieksza ciggliwo$¢. Skomplikowane narzedzia profilowe
dzieli sie na segmenty, aby ulatwi¢ obrébke mecha-
niczng. Poniewaz obrobka narzedzi z weglikow spieka-
nych roézni sie od normalnej obrobki mechanicznej,
narzedziowcy musza zna¢ metody obrobki luZnymi
ziarnistymi materiatami Sciernymi: weglikiem boru
i proszkiem diamentowym.

Wegliki' spiekane znalazly zastosowanie w obrobee
szkla i ceramiki. Coraz powszechniej ksztaltkami
z weglikéw spiekanych zbroi sie czeSci maszyn narazo-
nych na $cieranie. Trudno$ci nasuwa zbrojenie dtugich
prowadnic, gdyz nie mozna ksztaltek z weglikéw spie-
kanych produkowaé¢ w dowolnej diugosci.

Gornictwo jest wielkim odbiorca weglikdw spieka-
nych. Poniewaz warunki pracy w goérnictwie sa dose
ciezkie, stosuje ono gatunki bardziej ciagliwe WC-Co
np. G1 i G2.

Autor wspomina o kompozycjach proszku diamento:
wego i weglikow spiekanych. Sa to uklady stopdw
ztozonych., Kombinacje tego typu stosuje sie w postaci
osetek i tarcz do docierania narzedzi z weglikéw spie:
kanych. Koétka do obciggania tarcz Sciernych skladaja
sie z twardych, wiekszych ziarn weglikéw wolframu
w miekszej masie weglikéw spiekanych.

Drugi referat K. Pschery!) omawia metale
i stopy wysokotopliwe. Metody metalurgia proszkow

do obroébki skrawaniem stali dajacej wior zwijajacy sie. B P e D . SiieiSialte - s Tach e A
Poza NRD stosuje sie jeszcze jako dodatki stopowe < oRCASa St LESLeh i
Dofots TIC Fovrezrweb i antalu F HIchuTREHINBO) e e pele aooreen e e e R ee i hen o
Tablica 1
Wiasnesci gatunkow weglikow spiekanych predukowanych w NRD.
Oznaczenie Gl G2 H1 H2 S1 S2 S3 F1 F2
|

wC 9% 94 89 94 91,5 7 T 88 70 34

Skiad TiC 0,‘2) —_ — — — 17 15 S Opas i 20 60

chemiczny Co Y 6 11 6 R 6 8 7 6 6

Inne % R A T e e g s e S e W

+ TaC,|
0,5¢ VC|

Ciezar wiasciwy G/em3 {147 14,2 14,7 14,4 11,2 11,3 1333 9,9 6,8
Twardos¢ HRA | 90,0 | 88,5 | 91,0 91,5 91,0 | 90,5 | 90,0 | 91,5 92,5

Wytrzymato$é na zginanie kG/mm?2 | 160 180 160 Jal5y 125 140 150 | 110 | 80

Wytrzymalo$é na $ciskanie kG/mm?2 | 540 450 590 620 460 — 500 — ==

Wspblczynnik sprezystosci kG/mm?2 | 62 000| 58 000I 64 000] — 54 000) — |59000|/52000 —

Wspélezynnik rozszerzalnesci cieplnej < 10° | 5 55 | 5 { 5 6 | 62 | 55 7 —

Przewodnictwo cieplne cal/sek °C | 0,19 { 0,16 | 0,19 — | 0,09 | 0,08 0,15 | 0,05 —

Ciepto wlasciwe cal/g °C | 0,056 | 0,05 | 0,05 =—10,06 G AR L —
Opor elektryczny wiasciwy om - mm?/m | 0,2 0,18=) 0,23 70,25 ; 0,43 | 0,29 | 0,23 | 0,65 0,71

| i | |
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gykazuja specjalne zalety w produkecji metali i stopow
naleiacyCh do 4., 5. i 6. grupy ukladu okresowego. Sg
i wolfram, molibden, tantal, chrom, tytan, wanad,
ich stopy oraz stopy zlozone z metalami innych grup
okresowych np. z miedzig oraz srebrem.

Autor opisuje technologie wolframu, poczawszy od
zerobki rud wolframowych: wolframitu (wolframian
jelazowo-manganowy) i szelitu (wolframian wapnia)
na kwas wolframowy oraz jego redukcji na Wol_fram
w proszku przy 500 == 950 °C. Godna uwagi jest wielka
wystosé otrzymywanego wolframu, wynoszaca (wolf-
ram do produkcji lamp zarowych) 99,94 % W. Praso-
wanie cisnieniem okoio 2000 kg/em?2, spiekanie wstepne
preta  Przy 1000 = 1200 °C, spiekanie przy wysok.lg:h
temperaturach 3000 = 3200 °C za pomoca bezposred’me-
go przeplywu pradu przez pret wolframowy konczy
jedna faze produkcji. Porowato$¢ spiekanego Qreta
wolframowego wynosi okolo 6%. Dalsza prze}‘qbka
polega na zageszczaniu preta do teoretycznego cigzaru
wlasciwego wolframu, do czego stuzy kucie przy 1550
do 1650 °C, mlotkowanie, walcowanie i ciggnienie.

Na specjalne podkre$lenie zastuguje wysoka tempe-
ratura topnienia wolframu 3387 °C — najwyzsza wsrod
temperatur topnienia metali, najwieksza wytrzymatosc¢
na goraco przy 400°C—120 do 160 kg/mm?2, przy
80°C — 80 do 100 kg/mm?2, przy 1200°C — 40 do
§0 kg/mm2 i przy 1800 °C — 10 do 30 kg/mm? wysoki
wspélczynnik sprezystosci 37200 kg/mm?, znaczna
twardos¢é — do 400 Hg i bardzo mata prezno$¢ jego par
w prozni. Cienkie druciki wolframowe wykazuja naj-
wieksza wytrzymato$é na rozcigganie sposréd znanych
materiatow.

Wszystkie te doskonale i jedyne wilasnosci spowo-
dowaly, ze wolfram znalazl zastosowanie w przemySle
lamp zarowych, radiowych, do celow spawalniczych,
jako materiat stykowy, jako opory grzewcze w piecach
itp.

Drugi co do waznosci metal wysokotopliwy to molib-
den. Technologia wyrobow z molibdenu jest bardzo
potrzebna do technologii wyrobow z wolframu, z ta
tylko roznica, ze wymaga nizszych temperatur. Naj-
nowsze metody umozliwiaja odlewanie wlewkow
molibdenowych o ciezarze do 1000 kg w specjalnych
urzadzeniach, pozwalajacych na 1aczenie technologii
metalurgii proszkéw z odlewniczg. Polega ona na praso-
waniu proszku molibdenowego w prozni, spiekaniu,
topieniu otrzymanego preta molibdenowego w tuku
elektrycznym i odlewaniu do chtodzonych woda wlew-
nic miedzianych,

Wiasno$ci molibdenu sg podobne do wiasnosci wolf-
ramu, nie doréwnuja im jednak. Zastosowanie molib-
denu jest podobne do zastosowania wolframu,

Z innych metali wysokotopliwych wyliczono tantal,
chrom, tytan, cyrkon i wanad.

Proszek tantalu uzyskuje sie przez elektrolize sto-
pionego K2 Ta F7. Dalsza przerébka jest podobna do
przerébki proszku wolframu, z tg réznica, ze spiekanie
odbywa sie w prézni. Tantal znalazl zastosowanie jako
Pochlaniacz gazéw (geter) w technice wysokiej prézni
ido budowy aparatéw chemicznych na kwas solny.

Czysty chrom otrzymuje sie przez redukcje CrCls
magnezem w atmosferze helu. Z proszku wytwarza sie
I0zne wyroby metodami metalurgii proszkow.

Tytan jest metalem przyszio$ci, przepowiadajag mu
podobny rozwoéj, jaki poprzednio przeszto aluminium.
Tytan otrzymuje sie przez redukcje TiCls magnezem.

Cyrkon i wanad sa obecnie przedmiotem szczegélo-
Wych badan. Szersze zastosowanie znalazt juz cyrkon
W technice wysokiej prézni.

Alutor wspomina jeszcze o stopach metali wysoko-
topliwych i o tzw. stopach zlozonych, tj. o kombina-
Yach metali wysokotopliwych z miedzig i srebrem. Sto-
DOw tego typu z metali nie wykazujacych wzajemnej
rF’ZI}USzczalnoéci przy temperaturze topnienia, uzywa
§I¢ Jako materialéw stykowych w elektrotechnice.

Referat W, Schrodera, trzeci z kolei, jest poSwiecony
Pmd‘{kcfli wyrob6w masowych ze spiekanego zelaza
tstali. ') We wstepie omawia autor znane zalety meta-
x
sth’gl\%.Schroedgr. Massenteile aus Sintereisen und Sinter-

<l Die Technik, 1952, nr 6, str. 304 — 310.

lurgii proszkéw i motywuje szersze zastosowanie spie-
kow zelaznych od trzeciego dziesigtka lat biezgcego
stulecia niedoborem metali niezelaznych.

Zwiezly opis metod fabrykacji, ich strony ekonomicz-
nej i technologicznych wtasnosci spieké6w wprowadza
czytelnika w zagadnienie produkeji proszkow zelaznych.
Zelazo karbonylkowe i elektrolityczne z powodu wyso-
kiej ceny nie znalazly zastosowania w produkcji maso-
wej, natomiast proszki zelazne wytwarzane metoda
,Hametag®, przez redukcje zgorzeliny i rud, metoda
rozpylania cieklego zelaza i stali (DPG) okazaly sie
mniej lub wiecej ekonomiczne.

Scista kontrola ziarnisto$ci, ksztattu ziarn, ciezaréw
zasypu i innych decyduje p6zniej o wynikach prasowa-
nia proszkéw. Ziarnisto§¢ wynosi normalnie 150 mikro-
noéw, ci$nienie prasowania 2 <+ 6 t/cm2, gesto$é praso-
wek 5,5 =+ 7 g/em3. ' Z kolei nastepuje spiekanie przy
temperaturze wynoszacej 2/3 temperatury topnienia
zelaza, czas spiekania wynosi 1,5 = 2 godzin; atmosfera
redukujaca wodoru, gazu generatorowego lub $wietlne-
go nadaje spiekanemu materialowi odpowiednie wias-
nosci. Po spiekaniu czesto zageszcza sie spiek przez
kalibrowanie. Kontrola spiekéw obejmuje badanie
ciezaru wlasciwego, wytrzymalo$ci na rozcigganie,
twardosci, wytrzymalo$Sci na skrecanie, nasycalno$ci
oraz inne specjalne proby technologiczne.

Spieki masowe mozna podzieli¢ zasadniczo na dwie
grupy:

1. na wyroby o specjalnych wtasciwosciach, nie da-
jacych sie uzyskaé¢ innymi metodami np. o struk-
turze porowatej na lozyska;

2. na wyroby masowe, ktorych produkcja
oszczedniejsza niz obrobka skrawaniem,

F.ozyska porowate i inne wyroby z zelaza nalezg do
gldwnych przedmiotéw tej produkcji. Dobierajac odpo-
wiednio rozklad ziarnisto$ci proszku zelaznego uzyskuje
sie przy cisnieniu 2 = 3 t/cm2 i odpowiedniej tempera-
turze spiekania lozyska o porowatosci 25%. Stopiefi
porowatoSci mozna regulowaé zmniejszajgc rozkiad
ziarnistosci proszkéw, ciSnienie prasowania i tempera-
ture spiekania. Na tozyska Slizgowe nadaje sie jednak
najlepiej wedlug badan Heidebrocka spiek zelazny
o porowato$ci 25% nasycony olejem. Porowate lozyska
spiekane, zwane réwniez tozyskami samosmarujacymi,
zdaty egzamin w licznych maszynach i aparatach. Wy-
mienimy tu maszyny dla przemystu papierniczego,
wilokienniczego i spozywczego, dalej obrabiarki, apara-
ty, pojazdy mechaniczne réznego typu, maszyny biuro-
we itp. Spiekane ozyska porowate nie sa namiastka,
lecz materialem pelnowartosSciowym, a niekiedy prze-
wyzszaja nawet masywne lozyska Slizgowe. Spiekane
lozyska porowate majg wytrzymato$¢ na rozcigganie
7 =10 kg/mm? i ciezar wlasciwy 6 g/ems3.

Produkcja spiek6w masowych z zelaza i stali wspoi-
zawodniczy ze starszymi klasycznymi metodami pro-
dukcji: odlewaniem, kuciem i obrébka wiérowa. Spieki
te, produkowane w seriach po 10000 sztuk sa tansze
od czeSci obrabianych wiérowsa. W przemysle wytwa-
rzajacym zamki, zamkniecia wszelkiego typu, maszyny
biurowe, maszyny do szycia i obrabiarki, w przemysle
motoryzacyjnym, budowlanym, zbrojeniowym itp.
znalazly spieki masowe szerokie zastosowanie.

Zwyciestwo spiekéw masowych w konkurencji z czes-
ciami obrabianymi wiérowo nalezy przypisa¢ nie tylko
tanioéci spiekéw, lecz rowniez prostszemu parkowi
maszyn i urzadzen, zbedno$ci trudnych do wyszkolenia
wysokokwalifikowanych rzemie§lnikéw oraz mozli-
wosci uzyskania za pomoca prasowania i spiekania
stosunkowo duzej doktadnosci, rzedu 0,1 mm.

Spieki z zelaza i stali nie doréwnuja pod wzgledem
wiasnosci wytrzymato$ciowych wyrobom produkowa-
nym w drodze odlewania lub przerébki plastycznej.
Godna uwagi jest jednak ich wytrzymato§é na Sciera-
nie, przewyzszajaca niekiedy wytrzymato$¢ na Scieranie
hartowanej stali.

Do wyrobu spiekéw masowych uzywa sie tych sa-
mych proszkéw zelaza co do wyrobu spiekanych tozysk
porowatych. Prasuje. sie ci$nieniem od 3 do 6 t/cm?2,
stosujac prasy mechaniczne i hydrauliczne. Sily na-
cisku pras na ogoét nie przekraczaja 300 ton. Cisnienie
prasowania wynoszace 6 t/cm2 umozliwia prasowanie

jest
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Wiasnosci wytrzymalosciowe spiekow zelaznych i stalowych m

—_— g‘
Ciezar i Wytrzymatosé S Twardose

Material wiasciwy Forowatose na rozcigganie Wy ditzcme Brine:llac \‘:

g/em? kg/mm? 9 Hp ;1

Spiek zelazny C 0,1 4 5,8 -~ 6 [ ) 2 25 + 35 1

Spiek zelazny C 0,1 § 58 — 72" 812 18 — 22 8 ~13 40 — 50

Spiek stalowy C 05 % 6,5 6,8 13 =18 30— 35 35 100 — 120
Spiek stalowy C 0,9 % 7,2 =—1T,4 68 55 — 60 2.4 180 —= 200

ksztattek o powierzchni 50 cm2. Jak widaé, prasowane
ksztattki nie moga by¢ zbyt duze. W USA stosuje sie
prasy o nacisku do 2000 ton, mozna nimi przeto praso-
waé czesci o powierzchni 300 =400 cm?2, ;

Mozliwo$ei stosowania metody spiekania sa ograni-
czone z powodu trudno$ci prasowania bardzo skompli-
kewanych ksztaltek, duzo jednak zalezy od wspoélpracy
technologéw metalurgii proszkéow z konstruktorami
maszyn, pojazdéw czy obrabiarek, do ktérych odnoéne
cze$ci sa przeznaczone, poniewaz bardzo czesto udaje
sie znalezé odpowiednie dla obu stron rozwiazania
konstrukeji matryc. Autor omawia w tym miejscu
szereg szczegblow, ktére nalezy mie¢ na uwadze przy
konstrukeji ksztalttek i matryc.

Wtasno$ci spiekow zelaznych . i stalowych podaje
tablica 2. 3

Jak widaé z tablicy, spieki stalowe odznaczaja sie
znaczng wytrzymatoscia i twardo$cia. Wegiel potrzebny
do spiekow stalowych wprowadza sie najczesSciej do
miekkiego proszku zelaznego w postaci grafitu, sadzy
lub proszku zeliwnego przed prasowaniem. Podczas
spiekania nastepuje wtedy naweglanie zelaza, przy
czym dzieki dyfuzji tworzy sie struktura ferrytyczno-
perlityczna.

Spieki stalowe mozna réwniez hartowaé i ulepszac
tak jak stal. Hartowanie w kapielach solnych jest
jedmak niedopuszczalne, gdyz nie mozna potem usunagé
z poréw pozostatoSci soli, ktore powoduja szybka
korozje spieku. Natomiast naweglanie i azotowanie sg
zalecane.

Spieki zelazne i stalowe ze wzgledu na swa porowa-
toé¢ sa malo odporne na korozje, Nasycajac je olejem
maszynowym uodporniamy je nieco, ale niewystarcza-
jaco. Mozna rowniez stosowaé takie metody ochrony
powierzchniowej, jak metalizowanie, cynkowanie, cyno-
wanie, fosforanowanie i malowanie natryskowe. Elek-

trolityczne powlekanie jest niedopuszczalne, jezeli
porowato$é spieku przekracza 10%.
Spieki masowe znalazly szerokie zastosowanie.

Szczegblnie oszczedna okazala sie produkcja kol zeba-
tych réznych typow, nawet daszkowych. Koszty. wiasne
w poréwnaniu z kosztami obrébki wiérowej sa trzy
razy mniejsze. Oprécz spiekéw masowych wymienio-
nych powyzej uzywa sie spiekéw w mechanice precy-
zyinej i optyce oraz w aparatach elektrycznych réznych
typow.

Ostatni — czwarty referat ') zawiera przeglad prac
nad dalszym rozwojem i udoskonaleniem spiekéw ma-
sowych w ostatnich pietnastu latach (oprécz NRD).
Omoéwione zostaly materialy spiekane na podstawie
zelaza, miedzi i aluminium.

We wstepie omawia autor szkicowo wiasno$ci prosz-
kéw zelaznych, wielko§é i ksztalt ziarn, prasowalnosé,
wlasno$ci chemiczne spiekéow i ksztaltowanie sie ich
cen, a nastepnie wymienia wazniejsze proszki i podaje
metody ich wytwarzania. ksztalt i charakterystyczne
wilasno$ci. A wiec proszki Hametag, proszki wytwa-
rzane przez redukcje zgorzeliny, przez rozpylanie
cieklego metalu w strumieniu wody lub powietrza
sprezonego, metoda elektrolizy i karbonylkowg. Tak
zwany proszek SMW (stosunkowo nowa metoda Berg-
hausa) otrzymuje sie przez rozpuszczenie wioréw stalo-
wych w kwasie solnym, wytracenie FeCly z roztworu
i redukcji FeCls wodorem otrzymanym poprzednio

1y E. Eisenkolb. Ueber die neuere Entw!cklung der
pulvermetallurgischen Werkstoffe fiir Maschinenteile, Die
Technik, 1952, nr 6, str. 311 — 318.

przez rozpuszczenie zelaza w kwasie solnym, K
solny (lub chlorowodér) i wodér znajduja sie w obieg
kolowym. Proszek wytwarzany ta metoda jest bards
czysty; trudnos¢ polega na wyszukaniu odpowiednieg
materialu odpornego na kwas solny i chlorowodsr
przy 600 °C.

W szcezegolowej tablicy sa podane metody pomiarowe
proszkow, praséwek i spiekow,

Nastepnie przechodzi autor do specjalnych zagadnies
technologicznych. Opisana jest metoda G. Naesen
i F. Zirma walcowania proszkéw na tasmy. Metoda
moglaby znalezé¢ doskonale zastosowanie w produkeji
stali specjalnej z mieszanek proszkow. W polskiej lite:
raturzle technicznej metoda ta jest opisana szczegolo
wiej. )

Dalsze rozwazania sg pos§wiecone sprawie zbiornikoy
cleju w spiekanych lozyskach porowatych. Wytwarza
nie tzw. ,,sztucznych jam usadowych® polega na tym
ze do proszku w matrycy przed prasowaniem wprowsa
dza sie nie lamigcy sie ani nie zgniatajacy sie przed
miot np. pierScien miedziany. Podczas spiekania piers:
cien nie stapia sie i zostaje wchloniety przez porowate
tozysko. Stosuje sie réwniez inne metody.

Wada spiekéw masowych jest stosunkowo mata wy
trzymalo$¢é na rozcigganie. Dzieki badaniom prowadzo
nym na calym $wiecie zdolano jg zwiekszy¢ przez za
stosowanie wysokich ci$nien prasowania rzedu 6 t/em?
podwdéjnego prasowania i spiekania, uzycie mieszanek
proszkow zelaznych z grafitem, proszkéw staliwnych
mieszanek stopowych i naweglanie. Na przyklad spiek
o zawarto$ci 0,4% C i 10% Ni ma wytrzymalo$é na rozx
cigganie 70 kg/mm?2. Naweglane spieki utwardzaja si
do 40 Hgc

Innym sposobem polepszenia - wlasno$ci spiekow
masowych jest stosowanie metody wsaczania w poro
wate szkielety zelazne i stalowe metali nizej topliwych,
np. olowiu, miedzi, stopéw miedzi z magnezem i zelx
zem, stopéw zelaza z fosforem, Mozliwosci tej metody
sa rozlegte. Niezaleznie od zwiekszenia wytrzymatosd
na rozciagganie spiek6w nasgczanych mozna dzigki
specjalnej obrébce cieplnej, np. w razie nasgczanid
stopem Cu-Mn-Fe, jeszcze dodatkowo podwyzszy¢ Wy
trzymalo$é na rozcigganie do 150 kg/mm?2, Metoda na
sgczania umozliwia ponadto 1gczenie prostych prasows
nych i spiekanych czeéci w skomplikowane zespol;
ktére podczas nasigkania sa réwnocze$nie lutowane
Nasaczane spieki zelazne mozna takze naweglag, ale
przedtem nalezy usungé warstwe powierzchniowa, np.
miedzi. Powierzchnia spiek6w nasgczanych w razé
uzycia miedzi ma doskonala odporno$¢ na korozje.

Naukowo ciekawym zagadnieniem sg prace badawcz
nad uzyskaniem tzw. spiekéw aluminiowych znanych
pod oznaczeniem SAP. Wyroby SAP sg wytrzymalsz
niz czyste aluminium. Kazdy proszek aluminiowy jes
zawsze pokryty cienka blonka tlenku glinu, np. w pro
szkach platkowych grubogci 0,001 mm, grubo$é bionki
Al503liczac jednostronnie wynosi 0,00001 mm, czyli jest
rzedu kilku procent. Im mniejsze jest ziarno alumi
nium, tym oczywiScie zawarto$¢ AlsOs wzrasta. Przé-
rébka takich drobnych proszkéw aluminiowych jest
trudna, dlatego dla produkowania SAP opracowan?
specjalng technologie. Proszek o ciezarze zasyp!
0,1 — 0,2 g/cm3 zageszcza sie ciSnieniem 2 -5 t/em®
ciezar wlasciwy praséwki wynosi 2,0 g/cm3, Praséwkf.
prasuje sie dalej przy 500 do 600 °C ci$nieniem 5 t/cm%

R I T B i ol L R

1) Poréwnaj: Walcowanie taSm z proszku zelaznego. Hutnik,
1951, nr 7 —8, str. 326 —329, ref. W, Zbélkowskiego.
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wyskujac spiek o ciezarze wiasciwym 2,7 g/cm3, row-
wm ciezarowi wilasciwemu glinu. Z kolei nastepuje
werobka spieku przez wyciskanie ciSnieniami
510 t/cm2 przy 500 do 600 °C. Ciezar wlasciwy spieku
wynosi wtedy 2,8 g/em3, czyli jest wiekszy od cigzaru
wlasciwego glinu.. Wazrost ciezaru wiasciwego jest
spowodowany zawartoscia Al,O3 (ciezar wiasciwy
'cm3).

3'gwgirroby tego rodzaju maja nastepujace wiasnosci
mechaniczne:

wytrzymato$¢ na rozcigganie, Rr 32 <+ 36 kg/mm?

granica plastycznosci, Q- 23 + 27 kg/mm?2
wydiuzenie, a 68 %
twardo$¢ Brinella, Hs 100 — 110

Wytrzymatos¢ i twardosé przewyzszaja wiec cztero-
irotnie odpowiednie wielkoSci dotyczace czystego glinu.
podobne wysokie wartosci otrzymane tylko przy starze-
jacych sie samorzutnie stopach glinu. Réznica polega
na tym, ze stopy glinu traca swoje wiasnoSci po wy-
jarzaniu, natomiast wyzarzanie wyrobéw SAP nie
;mniejsza jego wytrzymatosci. Zachowanie sie spieku
SAP mozna przypisa¢ jedynie zawartosci Al;Og, ktory
utrwala drobnoziarnisto$é spieku jako czynnik przeciw-
dzialajacy rekrystalizacji.

Dotychczas metoda SAP nie znalazia zastosowania
praktycznego z powodu duzych kosztéw, wniosta jednak
nowe punkty widzenia do zagadnienia spiekéw maso-
wych. Przypuszcza sie, ze spieki zelazne uzyskane z naj-
drobniejszych proszkéw z dodatkiem proszkéw nie-
metalicznych, np. AlsOs, beda sie zachowywaty podo-
bnie jak SAP. Jako przykiad zastosowania podano
druty z najczystszego zelaza z dodatkiem Als,O3 na
opory pracujace w atmosferze wodoru.

Zagadnienie spiekéw skladajgcych sie z metali i nie-
metali ma przed sobg duza przysztosé. Materiaty sktada-
jace sie z metalu i niemetalu, przewaznie tlenkow,
nosza nazwe metaloceramicznych. Terminologia w jezy-
kach Swiatowych nie jest jeszcze Scisle ustalona.
W jezyku polskim przyjeta sie nazwa cermetale (cer-
mety, spieki ceramiczno-metaliczne '). Naleza one do
stopow lub ukladow zlozonych.

Waznymi cermetalami sa spieki cierne (materiaty
fiykeyjne), uzywane jako nakladki do sprzegiet, hamul-
ew itp. zamiast znanych nakiadek ciernych azbesto-
wych.

Amerykanski spiek cierny ma nastepujgcy skiad
cthemiczny:

Cu 60 = 65%
Sn (cze$ciowo zastapiona Zn) 5+ 10%
Fe 5= 10%
Pb 5+ 15%
grafit 5-+10%
wiasciwy material cierny (piasek

kwarcowy, szmergiel, karbo-

rund 2=+ 1%

) W. Rutkowski, Projekt slownictwa technicznego z me-
9

lalurgii proszkéw, Hutnik 1951, nr 7 —8, str. 297 — 299.

'Walcowanie stali na zimneo. InzZ. Maricn Zdunkie-
ez, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalino-
%Odl 1952. Format B5, str. 251, rys. 221, tabl. 61, cena
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_Pyaca inz. Zdunkiewicza jest pierwszg oryginalng
k§1a2kq w jezyku polskim z zakresu walcownictwa na
Zmno i dlatego wydanie jej przez Panstwowe Wy-
Jawnictwa Techniczne nalezy przyjac¢ ze szczegblnym
Zadowoleniem. Ukazanie sie tej pracy wypelnia luke
Stniejaca w polskim piémiennictwie technicznym,
4 0 znaczeniu tej publikacji decyduje aktualno$é
tematy,

Walcowanie na zimno ogromnie sie w kilku ostat-
Oich dziesiatkach lat biezacego wicku rozwinelo
! Wkroczyto w dziedziny, w ktérych od poczatku ery
M0Woczesnego hutnictwa stosowano wytacznie walco-

Od dobrego materiatu ciernego wymaga sie, aby:
1. miat wspotezynnik tarcia rzedu 0,50 i rOwnomierny
w szerszym zakresie temperatury,

2. miat wyscka przewodno$¢ cieplna,

3. mial wysokag wytrzymatos¢ mechaniczng, i

rowniez przy wyzszych temperaturach,

4, miat duza odporno$¢ na Scieranie bez wykruszania

sie czastek z powierzchni.

5. nie miat sktonnosci do zatar¢,

6. pracowal , miekko*.

Spiek cierny o podanym skladzie ma te zalety. Miedz
daje dobre przewodnictwo cieplne i wytrzymalo§é przy
wyzszych temperaturach. Z technologicznego punktu
widzenia miedZz ma doskonale wiasnos$ci spiekalnicze.
Niskotopliwa cyna laczy sie podczas spiekania z mie-
dzia i polepsza mechaniczne wtasnoSci spieku, Zelazo,
ktore jest w miedzi nierozpuszczalne, podwyzsza wspoi-
czynnik tarcia, a ponadto twardsze ziarna zelaza w mie-
dzi przeciwdziatajg zatarciu. Dodatek otowiu dzialajac
jako $rodek poslizgowy utatwia prasowanie, a podczas
hamowania, topniejac wskutek ciepta tarcia w nieroz-
puszczalnej dla niego masie miedzi, dziata jako czynnik
smarujacy i tym samym obniza temperature hamowa-
nia. Dzialanie olowiu okres$la sie jako ,samoregulu-
jace’; ponadto daje on ,miekko$¢” — lagodno$¢é hamo-
wania. Grafit utatwia prasowanie i polepsza wtasnosci
cierne przerywajac ciagto$¢ metalicznej osnowy spieku.

Ksztaltki cierne sg na ogo6t duze. Stosuje sie ciSnie-
nie prasowania 2 t/cm?2, potrzeba wiec silnych pras
hydraulicznych, do 3000 ton. Technologia spiekéw
ciernych jest do$é¢ szczegoélna, Spieki cierne znalazly
zastosowanie tam, gdzie potrzebna jest dobra odpor-
no$é na Scieranie i wysokie temperatury, dobre prze-
wodnictwo cieplne i ,miekko$¢“ dzialania. Ciezkie
samochody ciezarowe wyposazone w sprzegla z na-
ktadkami spiek6éw ciernych przebywaly z goéra 180 000
kilometrow.

Trzy pierwsze prace sg piora aktywnych specjali-
stow, pracownikow przemystu metalurgii proszkow
w NRD, czwarty artykul, stanowiacy przeglad now-
szych osiagnie¢ spiekow masowych, wyszedt spod piora
profesora politechniki drezdenskiej. i

Na Zjezdzie w Berlinie nie omoéwiono wszystkich
dziedzin metalurgii proszkow rozwinietych w NRD.
Pominieto obszerny dziat produkcji proszkow metali
metodami elektrochemicznymi i chemicznymi, metoda
karbonylkowa i metoda rozpylania, ktoére sa rozpo-
wszechnione w NRD. Nie wspomniano takze o dobrze
rozwinietym przemys$le wytwarzajacym styki wolf-
ramowe, a przede wszystkim magnesy spiekane typu
Al-Ni-Fe i ferrytowe, ale od jednodniowego Zjazdu
trudno wymaga¢ wyczerpujacego omowienia wszystkich
zagadnien.

Przemyst metalurgii proszkow w Niemieckiej Repu-
blice Demokratycznej zajmuje wsrod krajow demokra-
cji ludowej przodujace miejsce i dlatego baczne §ledze-
nie kierunkéw jego rozwoju i metod technologicznych
moze przynie$¢ przemystowi polskiemu duze korzysci.

E. Bryjak

to

KSIAZEK

wanie na gorgco. Kraje przodujgce technicznie, o du-
zym zapotrzebowaniu blach przede wszystkim dla
przemystu samochodowego, lotniczego, konserwowego
i innych celow przystapily do stopniowego zwieksza-
nia szerokosci walcowanych tasm, czego ostatecznym
wynikiem sa potezne zespoly przeznaczone do walco-
wania cigglych tasm szeroko$ci 1,256—25 m i gru-
bos$ciach wynoszacych mniej niz 1,0 min.

Potezna rozbudowa hutnictwa polskiego dokonana
w latach powojennych nie omineta walcowni na
zimno. Przemyst hutniczy zainstalowal wiele nowych
walcarek zimnych, a wsréd nich ciezkie jednostki do-
starczone glownie przez Zwigzek Radziecki oraz Cze-
chostowacje i realizuje obecnie budowe walcowni, ktora
w najblizszym czasie dostarczy tasm goraco walco-
wanych o szerokosci nie wytwarzanej dotychczas
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w Polsce, przeznaczonych dla posiadanych walcarek

zimnych. Najblizsze lata przyniosa nam uruchomienie

najnowoczesSniejszej walcowni cigglej goracej i zimnej
tasm najszerszych.

Ksigzka inz. Zdunkiewicza ujmuje caloksztatt za-
gadnien zwigzanych z walcowaniem na zimno.

Cze$¢ pierwsza, poswigcona zagadnieniom wsaduy,
wytworéw gotowych i teorii walcowania, omawia ko-
lejno podziat materiatlu wsadowego z punktu widzenia
jego postaci zewnetrznej tudziez gatunku stali, a na-
stepnie rozpatruje wymagania stawiane tasmom zimno
walcowanym pod wzgledem wiasnosci fizycznyeh, ro-
dzaju krawedzi, wygladu powierzchni, wymiaréw
i odchylek. Oddzielnie potraktowano czynno$ci zwig-
zane z przygotowaniem materialéw walcowanych na
gorgco przeznaczonych na wsad do walcowania na
zimno. Przedstawiajgc teorie walcowania na zimno
nie pominieto wplywu warunkéw pracy na jako$c
wytwordw.

Cze$é druga zajmuje sie opisem  urzadzen i czyn-
noSciami wykonczajgcymi tasme. W szczegélnosci
omoOwiono typy dzisiejszych walcarek zimnych, szcze-
g6ty ich budowy, sprzet, narzedzia i urzgdzenia po-
mocnicze. Osobne rozdziaty traktujg o oirdbce cieplnej
taSm i stuzacych do tego celu piecach, o wykonczaniu
powierzchni, cieciu tasm i ksztaltowaniu brzegow.
Omoéwienie prob jakosci tasm i wad spotykanych pod-
czas produkcji konczy cze$S¢ druga.

Cze$¢é trzecia rozpatruje przebieg procesu walcowa-
nia na zimno réznych gatunkéw stali. Zakonczenie
ksigzki stanowi 25 tablic technologicznych zawiera-
igeych dla réznych rodzajow wykonan tasm. walco-
wanych na zimno obliczenia wielko$sci wsadu i dane
dotyczace kolejnoSci operacji oraz stosowanych gnio-
tow.

Autor oparl swe dzielo na wlasnym diugoletnim
do$wiadczeniu zdobytym podczas swej pracy w jednej
z najwiekszych walcowni zimnych w Polsce i nie po-
mingl przy tym bogatej obcojezycznej literatury
przedmiotu.

Tematycznie najobszerniej potraktowano w ksigzce
walcowanie tasm o szeroko$ci mniejszej niz 1000 mm,
a gléwnie tasm do 10 —200 mm, tzn. wlasnie w tym
zakresie, ktory do niedawna odpowiadal programowi
krajowej produkcji. Wszelkie kwestie zwigzane z tym
programem ujeto w sposéb szczegbélnie wyczerpujacy
i przynoszacy odpowiedz na kazde pytanie, ktére moz-
na napotka¢é w praktyce. Niemniej dla ogolnego zapo-
znania sie poruszono rowniez wystarczajgco obszernie
kierunki rozwoju i metody produkcji tasm najszer-
szych. Jak stusznie zauwaza autor, walcowanie tasm
szerokich rézni sie od walcowania tasm waskich je-
dynie wymiarami i konstrukeja stosowanych przy tym
urzadzen. Dotychczasowe doswiadezenia przy walco-
waniu tasm waskich powinny by¢é wszechstronnie
rozpatrzone i wyzyskane. Oczywiscie wtasciwe i zu-
pelne wyczerpanie wszystkich problemow tak rozleg-
tego tematu jak walcowanie tasm szerokich wymaga
specialnego dziela.

Walory treSci ksigzki — rzecz zasadniczg dla ko-
rzystajacego z tej pracy — nalezy oceni¢ dodatnio,
lecz jej strona stylistyczna pozostawia nieco do zy-
czenia, razi nas bowiem zbyt czeste powtarzanie tych
samych stéw czy zwrotow w jednym zdaniu lub calym
ustepie i budowa zdan nie zawsze poprawna.

3 Spoéréd zauwazonych usterek merytorycznych
mozna wymieni¢ przyktadowo nastepujgce: str. 14,
wiersze 12— 13 od dolu ,specjalng uwage zwraca sie
na dobre wycinanie (powinno by¢: ,,na mozno$é czy-
stego wycinania®); str. 22, wiersz 12 od goéry ,usuwa-

_nie zgorzeliny“ (powinno byé: ,mechaniczne usuwanie
zgorzeliny*); str. 23, wiersz 1 od dotu ,FeO* nie jest
tlenkiem zelazowym lecz zelazawym; str. 26, wiersz 5
od gory ,reagowanie kwasu na czyste zelazo* (powin-
no byé: ,z czystym zelazem"); str. 141 , Rozdzial X.
Urzadzenia pomocnicze* obejmuje wbrew tytutowinie
tylko urzadzenia pomocnicze, lecz w podrozdziatach 1
i 2 réwniez walce i lozyska, ktérych nie podobna za-
liczy¢ do urzadzen pomocniczych; str. 173, wiersz 9
od goéry ,wyzarzanie na jasno‘ zamiast ,,wyzarzanie
jasne“. 2

T

W tablicach technologicznych 37 —40 nie podan,
iz przytoczone liczby dotycza wsadu w procentac};
lub w kg dla wytworzenia 100 kg gotowej tasmy. P,
woduje to niejasnosé.

Korekcie trzeba zarzuci¢ brak w wielu miejseag
wiasciwe] interpunkeji, a przede wszystkim przecip.
kéw, co czesto utrudnia zrozumienie tekstu. Walge
wsporcze na rys. 78R nie stykajg sie z soba whrey
swemu zadaniu. Rys. 119 odwrécono o 180° Znake.
wanie literowe poszezegélnych punktéw A, B, C, )
itd. na str. 212 w ramach podrozdziatu oznaczoneg
réwniez literg D nie jest wiaSciwe, a poza tym tytul
punktéw A i B powinny byé zlozone ttustym drukiem
podobnie jak nastepne (C, D) E i F). W tabl. 41 brak
odstepu poziomego i linii oddzielajgcej dwa zakres
szerokosei tasm.

Pomimo tych formalnych usterek ksiazke inz. Zdun-
kiewicza trzeba, jak juz wspomniano wyzej, uznac z
wartoSciows pozycje 1 istotnie wzbogacajaca nasy
literature techniczng. Moze ona by¢ bardzo pozyteczn
dla personelu technicznego i osob studiujgcych wal-
cownictwo na zimno. Umieszczone na koncu ksiazki
tablice przebiegéw technologicznych sg cennag i poza-
dana pomoca przy produkecji, kalkulacji i wszelkich
pracach normalizatorskich ‘tudziez usprawniajacych,
Tablice te beda powitane przez wszystkich praktykéw
z duzym uznaniem.

Graficzng strone ksigzki cechuje
rysunki i fotografie sg czytelne.

dobry poziom;
S. Wréblewski

Gespodarka remontowa. Sprawozdanie z pirzebiegl
cbrad I Krajowej Narady Remontowej. Warszawa
28 — 29 listopada 1952 r. Naczelna Organizacja Tech-
niczna. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1953, str. 303, cena 8 zi. i

Jednym z naczelnych zagadniefi naszej gospodarki
narodowej jest walka o przediuzenie zycia maszyn
i o maksymalne wyzyskanie mocy produkcyjnej za-
kladéw wytworczych przez nalezyte zorganizowanie
craz systematyczne przeprowadzanie remontéw ma-
szyn i urzadzen technicznych. Nalezy wiec w jak naj-
szerszym zakresie mobilizowaé kadry techniczne
w celu znalezienia i upowszechnienia wiaSciwych roz
wigzan organizacyjnych i technicznych tego zagad-
nienia.

Wytyczeniu gléwnych kierunkéw i stworzeniu od-
powiednich form organizacyjnych gospodarki remon-
towej w naszym przemysle poswiecona zostala I Kra-
jowa Narada Remontowa, ktéra odbyta  sit
w Warszawie w dniach 26 i 29 listopada ubiegieg
roku.

Omawiana tu ksigzka, opracowana przez Naczeln
Organizacie Techniczng na podstawie wytycznych
i materiatéw tej Narady, zajmuje sie catoksztaltem
problematyki remontowej.

Skromny podtytu? ..Sprawozdanie z przebiegu obrad
I Krajowej Narady Remontowej“ nie charakteryzuj
nalezycie ksigzki, ktérej tresé i uktad wykraczajg da-
leko poza ramy zwyklego sprawozdania. Materialy
Narady stanowia raczej punkt wyjscia do samodziel
nego przedstawienia i analizowania poszczegdlnych za-
gadnien remontowych, co uwydatnia sie szczegolni
silnie w cze$ci trzeciej i czwartej. Ksigzka dzieli sk
na pie¢ czesci.

Cze§¢ pierwsza o charakterze wstepu podkresl
wage i znaczenie zagadnien gospodarki remontowel
na podstawie wypowiedzi  Wiceprzewodniczaceg
PRPG min. E. Szyra, listu uczestnikéw Narady d0
Przewodniczacego Rady Ministréw Bolestawa Bieruta
oraz rezolucji Narady.

Czeséé druga zawiera wilasciwe sprawozdanie z prze
biegu posiedzen plenum Narady i trzynastu sekcl
branzowych oraz tekst najwazniejszych przemowien:

Cze$é trzecia zajmuje sie analizg zagadnien remof-
towych na podstawie wytycznych Narady oraz przy;
kladu Zwiazku Radzieckiego, ujmujgc je raczl
z punktu widzenia organizacji, czego dowodza tytuly
poszezegdlnych dziatow, jak: ,,System planowo-zapo
biegawczych remontéw’, Organizacja sluzb konserwa
cyjno-remontowych®, ,,Sprawa wykonawstwa remon”
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—
{owego, ,Podstawy normowania i akordowania prac
,emontowych“ itd.

czes¢ czwarta i jeden z dzialéw czeSci trzeciej,
» mianowicie: »Zagadnienie postepu technicznego w go-

darce konserwacyjno-remontowej“ zawiera ogoéing
dyspozycje czwartej czeSci omawiajgcej najnowsze
sdobycze techniki, ktére majg i powinny znalezé za-
sosowanie przy wykonywaniu remontéw, jak mecha-
pizacja prac remontowych, nowoczesne metody rege-
gseracji w remontach i naprawach, nowe metody ba-
dania stanu maszyn itp.

Czes¢ piata zawiera tekst uchwaly Prezydium Rza-
du z dnia 14 lutego 1953 r. w sprawie gospodarki re-
montowej w wielkim i Srednim przemysle.

Ksiazke uzupelnia zestawienie materiatow biblio-
graficznych z dziedziny konserwacyjno-remontowej.

Uklad ten, w zasadzie przejrzysty i logiczny, na-
awa tylko jedno zastrzezenie. Tekst uchwaty Prezy-
dium Rzadu powinien sie byl znalezé bezpo$rednio
po czeSci drugiej jako uzupelnienie materialéw z Na-
rady. W ten sposéb wystapitby wyrazniej podziat
ksigzki na cze$¢ sprawozdawczg i czeS¢ analityczna.

Pewne zastrzezenia budzi sposéb zreferowania dys-
kusji sekeji hutniczej w czeSci drugiej. W przeciwien-
stwie do sprawozdan z innych sekcji branzowych za-
wierajacych streszczenia dyskusji, podano tu jedynie
wnioski z dyskusji, natomiast sam jej przebieg scha-
rakteryzowano zdaniem ,Podstawg do dyskusji by?
ieferat programowy wygltoszony przez kol. W. Woj-
tylle.. W dyskusji nad referatem oraz opracowanymi
wnioskami zabieralo gtos 21 os6b“. Nie uwazano zatem
7a potrzebne podaé choéby tytul referatu. Ten sposéb
przedstawienia rzeczy daje jedynie polowiczny obraz
zagadnien remontowych w hutnictwie, przesuwajac
punkt ciezko$ci na postulaty zawarte we wnioskach,
a wiec na przyszlo$¢, nie méwigc nic o teraZniejszosci.

W czeSci czwartej nie poruszono nowych zagadniea
stosowania zdobyczy techniki w remontach urzadzen
hutniczych.

Niezwykle cenng pozycja ksigzki jest zestawienie
materialéw bibliograficznych. Obejmuje ono okolo 70C
pozycji z literatury polskiej i zagranicznej, a zwlasz-
cza radzieckiej, przy czym sa to nie tylko pozycje
ksigzkowe, lecz rowniez artykuly na temat zagadnien
rem}cl)ntowych zamieszezone w czasopismach technicz-
nych.

Pod wzgledem stylistycznym ksigzka na ogét nie
nasuwa zastrzezen. Razi jedynie kilkakrotne uzycie
tautologicznego wyrazenia ,problematyka zagadnier
remontowych®.

W slowie wstepnym Komitet Redakeyjny sformuto-
wal nastepujace cele, ktérym ksigzka ma stuzyé:

1. podnoszenie i utrwalanie w $SwiadomosSci obstugi

i nadzoru wielkiej wagi zagadnien remontowych
w gospodarce narodowej;

2. podkreslenie osobistej odpowiedzialnosci obslugi
i nadzoru za socjalistyczng opieke nad maszy-
nami;

3. wytyczenie — opierajac sie na wzorach i przykla-
dach radzieckich — zasadniczych kierunkéw roz-
wigzan organizacyjnych w zastosowaniu do na-
szych potrzeb i warunkéw;

4. wskazywanie na przykladzie wybiranych zagad-
nien na wielkie mozliwo$ci, ktére stwarzajg dla
gospodarki remontowej najnowsze zdobycze tech-
niki.

Mimo wyzej wymienionych — stosunkowo drob-
nych — usterek ksigzka cele te osigga i stanowi cenng
pomoc przy rozwigzywaniu tak waznego zagadnienia
naszej gospodarki, jakim jest problem napraw i re-
montoéw.

J A, Ligocki

NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE

Mechanik. Poradnik techniczny. Tom drugi, czeS¢
trzecia. Wydanie trzecie, calkowicie przerobione, Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa 1953.
Format B6, str. VIIT{-244, cena w opr. 20 zI 50 gr.

Ksiazka ta obejmuje dwa dzialy: ,Rysunek
techniczny* opracowany przez inz. Tadeusza
Dobrzanskiego i ,Teorie mechanizmoéw”
opracowang przez prof. dra inz. Roberta Szewalskiego.

Tre$é dziatu pt. , Rysunek techniczny®“ (str. 1—100,
rys. 101, tabl. XXXVIII). Wstep. — Okreslenie i ro-
dzaje rysunkéw technicznych. — Rysunek techniczny
maszynowy. — Rysunek techniczny budowlany, —
Rysunek techniczny elektryezny. — Rysunki rézne.

Tre$é dziatu pt. , Teoria mechanizmow* (str. 101—
238, rys. 163). Pojecia podstawowe, struktura i klasy-
fikacja mechanizméw. — Zasady syntezy mechaniz-
méw., — Wykreslne metody analizy kinematycznej pla-
skich mechanizméw. — Analityczne metody analizy
kinematycznej mechanizméw. — Mechanizmy krzyw-
kowe, — Kinetostatyka mechanizméw.

Ksigzka, o ktérej mowa, jest $wiezo wydanym to-
mem zaszezytnie u nas znanego znakomitego dziela
Zbiorowego pt. Poradnik techniczny ,Mechanik” za-
Poczatkowanego pod redakeja inz.-mech. Adama Ta-
gt;uMsza Troskolanskiego przez Instytut Wydawniczy

i35

Trzecia cze§¢ drugiego tomu ,Mechanika®, utrzy-
Mmana pod kazdym wzgledem (opracowanie autorskie,
redakcyjne i graficzne, szata zewnetrzna) na bardzo
Wysokim poziomie, przeznaczona jest dla inzynieréw
1 technikéw mechanikéw pracujacych na polu nauko-
Wym i w dziedzinie wytworczosci oraz dla studentéw
Wydzial6w mechanicznych wyzszych uczelni technicz-
nych.

Kotly parowe. Mgr inz. Bolestaw Tottoczko, pr o-
€sor Politechniki Warszawskiej. Tom
Plerwszy, Zeszyt drugi. Panstwowe Wydawnictwa

Techniczne, Warszawa 1952. Format B5, str, 93 — 148,
rys. 9 —61, tabl. 3¢ — 42 cena 5 zi.

Tre$é. Paleniska kotlowe. — Obliczenie paleniska. —
Paleniska reczne. — Paleniska z rusztem pochylym. —
Paleniska z rusztem schodkowym. — Palenisko poiga-
zowe. — Paleniska z rusztem kotlinowym.

O pierwszym zeszycie pierwszego tomu dzieta prof.
Tolloczki umiesciliSmy w ,,Hutniku* z 1952 r, (nr 2,
str. 70 —171) obszerniejsza recencje pidra inz. Stani-
stawa Wlaztowskiego. X

Poradnik tokarza-metalewea. Jan Zukaszek. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne Stalinogréd 1953.
Format A5, str. 316, rys. 130, tabl. 83, cena w opr. kart.
25 zt 20 gr.

Ksiazka ta, przeznaczona zardéwno dla poczatkujg-
cych jak i dla do$wiadczonych tokarzy-metalowcow,
sklada sie z dwb6ch cze$ci. W pierwszej z nich zamiesz-
czono opisy tokarek klowych i przedstawiono rodzaje
rob6t tokarskich uwzgledniajac nacinanie gwintow tu-
dziez cbliczanie k6t zmianowych, nozy do skrawania
zwyklego i tzw. szybkoSciowego, tolerancje i pasowania,
nomogramy do obliczania wyzyskania mocy tokarki
oraz wskazéwki dotyczace konserwacji obrabiarek.
Druga cze$é ksiazki zawiera tablice k6t zmianowych do
réznych rodzajéw nacinanego gwintu w zaleznosci od
skoku §ruby pociggowej tokarki, tablice szybkos$ci, po-
suwow i glebokosci skrawania oraz tablice nozy
tokarskich.

Modelarstwo i odlewnictwo. Prof. inz. Stanistaw
Ulatowski. Szkota Inzynierska w Poznaniu. Panstwowe
Wydawnictwo Naukowe. Poznan 1953. Skrypt. Format
A3, str. 54, rys. 125, cena 6 zl

Blacha biala. (Tinplate Handbook.) Pro-
dukcja i zastosowanie. W. B. Hoare. Przetlumaczyt
z jezyka angielskiego K. Tarnowski. Par’gtwowe Wy-
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dawnictwa Techniczne. Warszawa 1953. Format A5, kontrolno-pomiarowe i urzadzenia automatyczne elek.

str. 40, rys. 4, tabl. 9, cena 2 zi 80 gr.

W broszurce tej, przeznaczonej dla mistrzéw i tech-
nikéw, omoéwiono wyrob, gatunki, sposéb pakowania
oraz badanie i zastosowanie blachy bialej.

Metody potokowe w produkceji wielkoseryjnej. (P o-
tocznyj mietod w krupnosjerijnom
proizwodstwie) B.A. Szczukariow. Przetluma-
czyt z jezyka rosyjskiego mgr inz. Wilodzimierz Ka-
minski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, War-
szawa 1953. Format B5, str. 151, rys. 162, tabl. 10,
<ena 14 zt 10 gr.

W ksigzce omoéwiono — na przykladzie produkcji
tokarki uniwersalnej — sposoby przej$cia na system
potokowy przy produkcji wielkoseryjnej. Ponadto roz-
patrzono technologicznos¢é konstrukeji poszezegdélnych
elementéow wykonywanych obrabiarek i wskazano na
celowos¢ zastosowania obrabiarek zespolowych, spe-
cjalnych przyrzadéw oraz urzadzen transportowych.

Instrukecja prowadzenia fabryki kwasu siarkowego
systemem wiezowym. Inz. Z. Syryczynski i inz. A.
Pfeffer. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Stali-
nogrdéd 1951. Format A5, str. 80, rys. 32, tabl. 22, cena
25 zi.

Tresé. Ogoélny opis fabryki. — Odmiany systemu
wiezowego. — Obieg gazow i kwasow. — Charaktery-
styka pracy poszczegélnych zespolow fabryki., — Uru-
chomianie i zatrzymywanie produkcji. — Zaklocenia
w ruchu i ich usuwanie. — Obstuga, bezpieczenstwo
i higiena pracy. — Aparatura. — Kontrola procesu. —
Wskazowki techniczno-ekonomiczne. — Tablice i tym-
czasowa norma na kwas komorowo-wiezowy.

Ksigzeczka ta zawiera niezbedne wiadomosci z dzie-
dziny fabrykacji kwasu siarkowego systemem wiezo-
wym oparte na wiasnym doswiadczeniu autoréw. Prze-
znaczona jest giownie dla inzynier6w-chemikow oraz
technikéw zatrudnionych w fabrykach kwasu siar-
kowego.

Pélprzewodniki. CzeS¢ II. Prostowniki styko-
we. Dr Witold Zaniecki. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1953. Format A5, str. 176, rys.
67, tabl. 11, cena 9 zt 60 gr.

Tresé. Ogolna zasada dzialania oraz wlasciwosci
prostownika stykowego. — Metody wytwarzania i wia-
Sciwosci pltytek prostowniczych miedziawych i sele-
nowych. — Metody wytwarzania oraz wtaSciwosci
prostownikéw krzemowych i germanowych. — Wspot-
czesne poglady na mechanizm prostowania przez styk.
— Perspektywy’ rozwoju prostownika stykowego. —
Montowanie stoséw prostowniczych. — Uklady pro-
stownicze. — Konstrukcyjne wykonanie prostownika.
— Zastosowanie praktyczne prostownikéw styko-
wych. — Wzmacnianie i generacja drgan elektroma-
gnetycznych za pomoca prostownikow,

Ksiazka przeznaczona jest dla inzynierow-elektry-
kow i fizykow interesujacych sie zagadnieniami pro-
dukeji i wynalazezo$ci w dziedzinie elektrycznych
prostownikéw  stykowych oraz ich zastosowania
w elektrotechnice.

Elektrownie cieplne. (Tieplowyje elektri-
czeskije stancji) A. A. Zagowski i W. B.
Pakszwer. Przettumaczy?! z jezyka rosyjskiego mgr inz.
Jan Drobot. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1953. Format B5, str. 375, rys. 159, tabl. 33,
zalaczn. 5, cena w opr. 38 zt 50 gr.

Tresé. Odbiorcy energii elektrycznej i ciepta. —
Przemiany cieplne w elektrowni, — Charakterystyl
gtownych zespotow elektrowni. — Pobdér c
z elektrocieptowni. — Przygotowanie wody zasilaja-
cej. — Zaopatrzenie elektrowni w wode. — Akumula-
cja ciepla. — Uktad cieplny elektrowni i jego oblicze-
nie. — Urzadzenia kottowe elektrowni. — Urzadzenia
zasilajace i rurociagi elektrowni. — Rozwiniety sche-
mat cieplny. — Rozplanowanie elektrowni z turbinami
parowymi. — Elektrownie z tlokowymi maszynami
parowymi, — Elektrownie z tlokowymi silnikami spa-
linowymi. — Eksploatacja elektrowni. — Przyrzady

trowni.

Autorzy napisali swa ksigzke dla inzynieréw i tech.
nik6w zajmujacych sie projektowaniem oraz ekspj.
atacja elektrowni cieplnych,

Konstrukcja maszyn elekitrycznych. (Konstryk
cja elektriczeskich maszin.) A. E. Aleksi.
jew. Przetlumaczy?t z jezyka rosyjskiego dr inz. Wi, Pel.
czewski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Wap
szawa 1953. Format A4, str. 374, cena w opr. 59 zI 50 g

W ksigzce tej omowiono zasady konstrukeji i budoyy
wspotczesnych maszyn elektrycznych pradu staleg
i zmiennego, metody obliczenia wytrzymaloScioweg
poszczegbdlnych czeSci skladowych tych maszyn org
podstawy do obliczenia cieplnego i obliczenia prze.
wietrzania,

Probki geologiczne i rdzenie wiertnicze. Dr Janing
Czajkowska. Biblioteczka Naftowca. Tomik I, Panstwo.
we Wydawnictwa Techniczne. Stalinogrod 1953, For-
mat A5, str, 48, rys. 19, cena 3 zi.

Technologia torfu. Dr inz. Jozef Dubois. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd 1953. Format Bj,
str. 224, rys. 84, tabl. 69, cena w opr. kart. 22 zt.

Opanowywanie gorotworu w kopalniach wegla,
Stanistaw Gisman mgr inz. gérniczy. Biblioteczka Gor.
nicza. Tomik 24, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,
Stalinogréd 1953. Format A5, str. 88, rys. 72, cena § z.

Normowanie w kopalni. (Szachtnyj normi-
rowszczik.) N.W.Korczagin 1 W.S. Nikolskij. Prze-
ttumaczyla z jezyka rosyjskiego Halina Debska. Pai-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogrod 1953
Format B5, str. 124, rys. 4, cena 12 zi.

Maszyny gornicze do wybierania pokladow kopalin
uzytecznych. (Gornyje masziny dla wy
jemki ptachtowych poleznych iskopaje.
mych) Akad. A. M. Tierpigoriew, doc.P.N. Diemidow
v aoc. . vl. Protodiakonow. Przetozyli z jezyka rosyj-
skiego mgr inz Ludwik Ballenstedt i Otton Przysiecki
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd 1953
Format B5, str. 512, rys. 382, tabl. 39, cena w opr. 45 4
20 gr.

Wyklady o mechanizacji rebot goérmiczych. Pract
zbiorowa. Instytut Mechanizacji Goérnictwa. Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczne, Stalinogrod 1953. For
mat B5. Zeszyt 4 Planowanie i organizacja robot
zmechanizowanych. Str. 128, cena 12 zl.

O pierwszych trzech zeszytach tego wydawnictwa
umiescilismy w ,Hutniku“ z br. (ar 5, str. 180)
wzmianke informacyjna.

Przenos$niki zgrzeblowe. Mgr inz. Leonard Skowromn.
Biblioteczka Gornicza. Tomik 25. Panstwowe Wydaw:
nictwa Techniczne. Stalinogréd 1953. Format Aj
str. 76, rys. 54, tabl. 1, cena 4 zt 50 gr.

Pluczka wiertnicza. Mgr in2. Henryk Goérka. Biblio
teczka Naftowa. Tomik 2. Panstwowe Wydawnictwd
Techniczne. Stalinogréd 1953. Format A5, str. 44,
rys. 12, cena 3 zl. :

Przesiewanie wegla i przesiewacze. Mgr inz. Romai
Jastrzebski. Biblioteczka Gornicza. Tomik 27. Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd 1953. For-
mat A5, str. 79, rys. 57, cena 5 ziL

Funkecje analityczne i harmoniczne. Franciszek Lejl:
Tom I. Monografie matematyczne, tom XXIX. Nakla-
dem Polskiego Towarzystwa Matematycznego z sub-
wencji Ministerstwa Szkolnictwa Wyzszego. Warszawd
— Wroclaw 1952, Format B5, str. IV-|174, rys. 57, cé
na- 15"z

Tre§é. Liczby zespolone. — Zbiory punktow B4
plaszczyznie. — Funkcje zmiennej zespolonej. — Fupk-
cje analityczne, — Calki funkeji ciagtych. — Twiel”
dzenie calkowe Cauchy’ego. — Wzbr calkowy Cal’



Nr 7 HUTNIK Str. 243
shy'ego i zastosowania. — Wnioski z wzoru calko- Die Differentialgleichqngen der Technik und Physik.
wego. — Punkty osobliwe i residua. — Przedl_uZenia Pigte wydanie podrjeczmka prof. WLlIyelma Horta pt.:
analityczne, — Funkcje wieloznaczne, — Funkcje cal- , Die Differentialgleichungen des Ingem_eurs“. Na nowo
kowite. — Funkcje meromorficzne. — Funkcje elip- opracowal dr Alfred Thoma. Lipsk 1950. Na-
tyezne. — Funkcje algebraiczne. — Powierzchnie Rie- kiadca: Johann Ambrosius Barth. Format B5, str. XII-{-
manna. 576, rys. 343, cena w opr. 109 zi

PRZEGLAD

Postepy Fizyki. Rok 1953 (tom IV), zeszyt 1. St. Lo-
rie. Marian Smoluchowski i jego dzielo (1872—1917).

Fizyka ¥ Chemia. Rok 1953, nr 2. Br. Buras. Ob’ecn}{
stan dyskusji nad podstawowymi pojeciami fizyki
(materia, masa, energia).

Wiadomosci Chemiczne. Rok 1953, nr 3. Mgr Regina
flandt. Eksperymentalny btad metody. — J. Terpi-
lowski. Osiagniecia w dziedzinie chemii cyrkonu i haf-
nu. — W. Miecznikowska-Stolarczyk i B. Oprz:a,dek.
W sprawie sposobu podawania odsylaczy' do litera-
tury. — Nr 4. Prof. dr inz. W. Trzebia_towskz. P_rob_lerr_ly
i metody magnetochemii, — A. Basinski. O 1st1j11emu
bineutronu. — A. Basiniski. O K — czastkach i I —
mezonach w promieniowaniu kosmicznym: — Nr .5. Dr
7. Zagorski. Ostatnie osiggnigcia radzieckie w_dmedz1—
nie instrumentalnej analizy chemicznej. — J. Lindeman.
Postepy w dziedzinie tworzyw sztuqznych. — P?of.
mgr Wi. Bobrownicki. Recenzja o ksigzce prqf. dra inz.
Jozefa Zawadzkiego pt. ,,Technologia chemiczna nie-
organiczna®. Czes¢ II. Wydanie drugie, uzupeinione.
Warszawa 1952. Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne.

Chemik. Rok 1953, nr 4. Leninowsko-stalinowskie
zasady zarzadzania przemysiem. — J. Broy. Zatozenia
ekonomiczne w produkecji azotniaku. — H Zarebski.
Doniosta rola oddzialéw pomiarowych. — J. F. Powiek-
szajmy udzial robotnikéw w wynalazczosci pracowni-
czej. — A. Ligocki. Racjonalizatorzy i przodownicy
pracy autorami ksiazek technicznych. — tb. Walka
o0 inwestycje.

Przemyst Chemiczny. Rok 1953, nr 2. M. Niesiolow-
ski. Bilans wykonania trzech lat Planu 6-letniego
w przemys$le chemicznym. — Fr. Nadachowski, Uwagi
0 wyltozeniu pieca obrotowego do produkecji kwasu
siarkowego i cementu z anhydrytu. — W. Hennel. Pro-
jektowanie laboratoriow chemicznych, — Nr 3. J. Sy-
nowtec. Emaliowana aparatura chemiczna, — Cz. Dac-
ko.  Wysokokrzemowe zeliwo. — B. Kalinowski
i A. Grossman. Notatka informacyjna o chtodzeniu
koksu. — Nr 4. W. Plaskura. Oszczedno$ciowa gospo-
darka tworzywami metalicznymi w budowie apara-
tury chemicznej. — W. Plaskura. Karbaty — nowe
tworzywa w budowie aparatury chemicznej — St. Minc
i R. Juchniewicz. Zalezno$¢ potencjatlu nieodwracalnej
elektrody (stali) od pH S$rodowiska jako wskaznik

frwatosci antykorozyjnej. — I.Zlotowski i A. Briick-
man., Kontrola bezpieczenstwa przy pracy z substan-
cjami promieniotworczymi. — A. Basinski i St. Jaku-

bowski. Nowe metody iloSciowego oznaczania kadmu.
— Z. Bojarski. Identyfikacja faz krystalicznych przy
pomocy dyfrakecji promieni rentgenowskich.

Przeglad Geslegiczny. Rok 1953, nr 1. A. Bolewski.
Aktualne zagadnienia geologii. — G. W. Bogomotow.
Udziat geologii i hydrogeologii w dziele przeobrazenia
Przyredy w ZSRR. — Z terminologii geologicznej. —
(Z) Utworzenie Instytutu Geologicznego. — (A S.)
U_tworzenie Przedsiebiorstwa Panstwowego -,,Wydaw-
nictwa Geologiczne®.

Prace Instytutow Ministerstwa Hutnietwa. Rok 1953.
Ir 2. K. Filasiewicz, Z. Wusatowski i A. Galanty. Po-
fownanie metod obliczania nacisku walcow w procesie
Walcowania tasém na zimno bez naciagu i przeciw-

CZASOPISM

ciggu. — S.Balicki i W. Babinski. Lozyskowy stop
niskocynowy z tellurem. — Z. Maslanka-Ormanowd.
Produkcja stopéw olow-wapn metoda elektrolityczng.
— F. Nadachowski. Magnezytowe wyrokcy ogniotrwalte
odporne na nagle zmiany temperatury.

Wiadomosei Hutnicze. Rok 1953, nr 4. Inz. K. Rad3-
wicki. O podniesienie wydajnosci stalowni martenow-
skich. — Inz. Zb. Piekutowski. Wstepne oczyszczanie
gazu wielkopiecowego. — Inz. K. Jelonek. Instrukcja
technologiczna na walcowniach. — L. Horoch. Podno-
szenie kwalifikacji jednym z ogniwowych zadan hut-
nikow w 1953 roku, — Mgr M. Tarach. Dbajmy o kul-
ture miejsca pracy, — A. Ligocki. Racjonalizatorzy
jako autorzy ksigzek technicznych. — Doswiadczalny
piec miskoszybowy. — Nowy rodzaj obrobki cieplno-
chemicznej.

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1953, nr 4. Dr inz. L. J.
Petrzela. Bentonitowe masy formierskie w Czechosto-
wacji. — Inz. J. Piaskowski. Szybka proba technolo-
giczna kontroli dziatania dodatku magnezu przy pro-
dukeji przemystowe] zeliwa sferoidalnego. — Inz. A. Ja-

naszewski. Nadlewy ci$nieniowe powietrzne, — Inz.
Zb. Gorny. Wylewanie stalowych tulejek lozyskowych
brazem na rolkowym urzadzeniu odsrodkowym. — Mgr

Z. Czajk(jwna. Spektrograficzna analiza jakoSciowa sto-
pow miedzi: brazy i mosigdze. Oznaczenie sktadnikow
podstawowych i zanieczyszczen. — Mgr Olga Kulma.
Wytypowanie piaskow formierskich dla stosowania
w odlewnictwie. — Mgr St. Szymczyk. Opracowanie
metody badania materialéw formierskich przy pomocy
fluorescencji. — J. A. Szklowski i W. G. Pietrow. Bry-
kietowanie odpadkéw zelazokrzemu. — L. S. Konstan-
tinow. Osobliwo$ci krzepniecia przy odlewaniu odsrod-
kowym. — P. A. Heller i K. Daewes. Statystyczna ana-
liza cech struktury pierscieni ttokowych. — T. Szar-
kow. Mozliwo$ci oszezednosci metalu w odlewni. —
Nr 5. Inz. J. Lutostawski. Organizacja wewnetrzno-
warsztatowa w odlewni. — Inz. St. Pelczarski. Or-
ganizacja kontroli technicznej w odlewni. — J. Glogier.
Staliwne wlewnice z wilgotnym rdzeniem.

Przeglad Techniczny. Rok 1953, nr 2. NOT i stowa-
rzyszenia techniczne w 1953 roku. — Dr Cz. Babinski.
Dokumentacja techniczna okresu uruchomienia i eks-
ploatacji. — Inz. T. Zarnecki. Ksztalcenie nowych
kadr inzynierskich w Wieczorowych Szkolach Inzy-
nierskich. — Inz. J. Nazarewski. Brygady robotniczo-
inzynierskie w ruchu racjonalizatorskim. — Inz. J. Bil-
nik. Aparat do rysowania perspektywy izometrycz-
nej. — .Inz, W. Bielicki i inz. Wt. Skrzypinski. Jak
przyspieszy¢ realizacje trudniejszych do wykonania
pomystow racjonalizatorskich. — Nr 3. Walka o postep
techniczny glownym zadaniem NOT i stowarzyszen
naukowo-technicznych. — Inz. J. Smigielski. Walka
o jako$¢ produkcji. — Inz. W. Rosner. Spoleczne i eko-
nomiczne znaczenie walki 2z zadymianiem. —
Nr 4 Z planu pracy NOT i stowarzyszeah w

1953 r. — Dr inz. Z. Zbichorski. Analiza eko-
nomiczna procesu technologicznego. — o iInZ T
Wasiljew. Techniczna dokumentacja produkeji
w przedsiebiorstwie przemystowym. — InZ. H. Bor-
man. Elektrolityczne polerowanie metali. — Inz.
W. Gawlikowski. Mechanizacja transportu wielkich
mas. — Inz. K. Sawicki. Poczatki szkolnictwa technicz-
nego w Krolestwie Polskim. — Inz. R.S. Przeglad

bledéw ,,Przegladu Nowosci“. — as. Kilka uwag o jed-
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nej ksigzce. — Dr A.Bardach. O wspéipracy NOT
z ,,Glosem Pracy‘“. — Prof. dr inz. Edward Warcha-

lowski, 1885— 1853 (wspomnienie posmiertne).

Przeglad Mechaniczny. Rok 1953, nr 2. InZ. A. Ra-
chalski. O pewnym bledzie konstrukeyjnym, ktory
spowodowal katastrofe dzwigu. — Dr inz. A. Kreglew-
ski. Bezposredni naped lokomotyw spalinowych. —
Inz. J. Mikoszewski. Sprawdzanie maszyn wytrzyma-
loSciowych do prob statycznych. — Proj. dr inz.
W. Moszyniski. Spietrzenia naprezen wywotane wspoi-
dziataniem karbéw (dokonczenie). — Inz. A. Styrczula.
Uwagi o wytwarzaniu przepon do manometrow. —
Inz. Z. Wojcik. Podstawy rozwoju metalografii w ciggu
ostatnich 25 lat. — Biuletyn Infermacyjny Instytutu
Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem, rocznik I, nr 1
(Dodatek do Przegladu Mechanicznego). Inz. Z. Jasz-
czewski. Kiedy powlekanie elektroiskrowe zwieksza
trwalos¢ ostrza. — Nr 3 (patrz ,Hutnik® 1953, nr 5,
str. 188). — Nr 4. Mgr K. Wisniewski. Statystyczna
kontrola odbiorcza. — Inz. T. Pietrzkiewicz. Ustalenie
programu produkcyjnego zakladu przemystowego. —
‘Inz. Z.Bujakowski. Podstawy normalizacji zderzakéw
suwnicowych. — Biuletyn Informacyjny Instytutu Ob-
robki Plastycznej, rocznik I, nr 1 (Dodatek do Prze-
gladu Mechanicznego). Z. Glowacki i Z. Rurzawa.
Nowa metoda inkluzji prébek metalograficznych. —
Z. Wisniewski. Badanie ttoczliwo$ci blach na tloczniku
doswiadczalnym.

Mechanik. Rok 1953, nr 4. InZz. P. Bukowski. Piece
kuznicze i metody nagrzewania wsadu do odkuwki. —
Inz. S. Zbierski. Glebokie cyjanowanie gazowe narze-
dzi skrawajacych. — A. O. Recenzja o ksigzce inz. T.
Brodziaka pt. ,,Techniczne normowanie pracy dla war-
sztatéw mechanicznych w przyktadach®.

Przeglad Elekirotechniczny. Rok 1953, nr 2. Osiag-
niecia szeSciu lat naszej gospodarki planowej. —
Dr inz. A. My$licki. Zagadnienia wylacznikowe. Auto-
matyka i miernictwo elektryczne. Wyniki obrad Pierw-
szej Krajowej Konferencji Automatyki i Miernictwa
Elektrycznego. — Nr 3. Dr inz. A. MySlicki. Napo-
wietrzne linie przesylowe. — Prof. Z. Szparkowski.
Szlzelenie w zakresie automatyki. — Piaty Zjazd dele-
gatow SEP. — Nr 4. Inz. J. Lutynski. Odpylanie spa-
lin przy uzyciu elektrofiltré6w. — Inz. K. Kolbinski.
Kable energetyczne. — Inz. F. Frycz. Rodzaje korozji
wystepujace w elektrotechnice (w energoelektryce i te-
leelektryce).

Energetyka. Rok 1953, nr 2. Inz. E. Zadrzynski.
Osiagniecia i btedy remontéw w roku 1952 oraz zada-
nia remontowe na rok 1953. — Inz. A. Heine. Zwiek-
szenie wydajno$ci kotléw przez zastosowanie ,malej
modernizacji“. — Inz. P. Buzek i inz. M. Podkowa.
Uszkodzenie i naprawa kabli olejowych 60 i 110 kKV. —
Inz. J. Michejda. Zagadnienie ograniczenia mocy bier-
nej w uktadach energetycznych. — Inz. B. Gliksman.
Ochrona od przepie¢ w sieciach wysokiego napiecia. —
Inz. Br. Lis. Marnotrawstwo energii elektrycznej
w przemysle.

Technika Motoryzacyjna. Rok 1953, nr 2. Z. Kowa-
lewski. Analiza rachunku kosztéw wiasnych jako czyn-
nik planowego kierownictwa. — Nr 3. InZ. A. Bednar-
czyk. Cze$ci dwumetalowe otrzymane na drodze meta-
lurgii proszkéw. — Nr 4. Inz. St. Rufycki. O wspoi-
pracy technologa i konstruktora. — Mgr inz. A.Bed-
narczyk. Typizacja proceséw technologicznych. —
T.S. Dalekobiezne europejskie autobusy z silnikami
Diesla. — W. R. Zasady diagnostyki samochodowej.

Cement — Wapno — Gips. Rok 1853, nr 3. Inz. Wi
Zielinski. Drogi rozwoju przemysiu wapienniczego, —
Mgr M. Musialik. Kolorymetria.

Wiadomosei PKN. Rok 1953, nr 2. InZ. F. Ulgk
Potrzeby normalizacji w przemysS$le chemicznym, —
Inz, J. Wodzicki. Dorobek chemii w polskich normach
i perspektywy dalszych prac normalizacyjnych. — Inj
T. B. Koztowski. Organizacja prac normalizacyjnych
w przemyS$le chemicznym. — Mgr J. Zienkiewic,
O potrzebie ujednolicenia metod badan chemicznych. —
Inz. T. Adamski. O sprawniejsze metody analizy che-
micznej w polskich normach. — Inz. J. Dyduszynski,
Normalizacja w budowie aparatury chemicznej, —
Dr A. Grossman. Znaczenie koksu i jego normalizacji
dla gospodarki narodowej. — Mgr L. Wnekowska. Pro-
blemy i trudno$ci normalizacji analizy wegla. — Dr B,
Roga. Zagadnienie klasyfikacji wegla kamiennego. —
Inz. K. Wiszniowski. Normalizacja produktow weglo-
pochodnych. — Inz. M. Holtorp. O normalizacji kwasu
siarkowego. — Przeglad Jezykowy Normalizacji nr 2
(Normy poprawnos$ci jezykowej — to przede wszyst-
kim gramatyka, — O trudnos$ciach w pracach stowni-
czych. — Z zagadnien jezykowych w technice.).

Wiestaik Maszingstrojenija. Rok 1953, nr 1. E. S. Ro-
kotian. Badanie oddzialywania sit w walcarkach blach
cienkich. — A. P. Gulajew i M. S. Czaadajewa. Stabili-
zacja szczatkowego austenitu podczas obrobki stali przy
niskich temperaturach. — S. I. Gubkin, M. I. Zatutow-
skij, £.. N. Mpguczij, S. S. Wolkow, M. D. Diesjatkow,
A. P. Frolow i N. T. Krasnow. Odksztalcanie sie stopow
magnezu, — M. W. Matamud. Ciagnienie profilowe za-
miast kucia w matrycach. — N. S. Wochomskij i L. &,
Makarow. Wyréb resoréw ze stali o profilu lzejszym. —
A. N. Bielikow. Zastosowanie promieni podczerwonych
do nagrzewania podczas tloczenia wyrobow z blach
magnezowych. — £. A. Botdin. Zagadnienie doktadnosci
przy zewnetrznym szlifowaniu bezklowym. — Nr 2
I. A. Rewin. Pierwsza radziecka walcownia szyn ,,809“.
— A. I. Jakuszew. Wplyw technologii wykonania gwin-
tu na trwalo$é ztacz gwintowych. — W. G. Bieriozkin.
Praca tloka mlota matrycowego. — W. W. Dosczatow.
Normalizacja instrumentéw i przyrzadéw pomiarowych

Stanki i Instrumient. Rok 1953, nr 1. W. A. Gudkow
i J. W. Cwiss. Szybkosciowe frezowanie zebéw. — E. L
Feldsztejn. Obrabialnos¢ stali szybkotnacych. —
G. E. Lewin. Przyklady ulepszenia i unowocze$nienia
istniejacych urzadzen. — P. G. Balura. Przeciagacze do

- rowkow Kklinowych.,

Promyszlennaja eniergietika. Rok 1953, nr 1. Aktu-
alne zagadnienia z dziedziny oszczedzania energii
— Kand. nauk techn. G. I. Rossijewski. Wyzyska-
nie wtérnych zrédetl energii przemystu w ukla-
dach turbin z po$rednimi poborami pary i z konden-
sacja. — Inz. Z.B.Kniznik. Wyzyskanie pradéw
wielkiej czestotliwosci w produkeji bimetalowych
tulejek. — Inz. N.F.Skoworodko. Schemat zasilania
zewnetrznego o$wietlenia elektrycznego z kilku Zrédel
— Inz. L. G. Raszkowski. Regulacja zaopatrzenia za-
kladéow przemyslowych w energie elektryczng. —
Nr 2. Doc. kand. nauk techn. A.W. Jerofiejew. Przy-
rzady elektronowe do automatycznej kontroli i regu-
lacji proces6w cieplnych. — Inz. G.N.Smirnow.
Blokowanie gietkich przewodow stykowych w suw-
nicach. — Inz. £. N. Kostariow i inz. A.S. Kuwajews
Okreélenie miejsca uszkodzenia kabla. — Kand. nauk
techn. P. W. Siergiejew. Pewne zagadnienia zaopatrze-
nia w energie elektryczng elektrolitycznych wanien
cynkowych. — Inz. &. A. Tronin. Osadzanie izolatorow:

Artykuly drukowane w Hutniku sq wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, ktére mie
zawsze pokrywajq sie z zapatrywaniami Redakcji lub Wydawcey.
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ANKIETA CZYTELNICZA

- wGlosu Pracy" i Paristwowych ’Wydawniciw Technicznych

ot

"

Redakcja,,Glosu Pracy® i Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne oglaszaja ankiete czytelnicza, ktérej naj-
lepsze rezultaty zostang nagrodzone. :

Ankieta polega na!udzieleniu odpowiedzi na naste-
pujace pytania:

1. Podaj tytut i autora ksigzki technicznej (lub ksig-
-zek) wydanej przez Panstwowe Wydawnictwa Techni-
czne, ktora’ pomogla ci w zdobyciu lub pogiebieniu
twojej wiedzy zawodowej.

2, Jakie realne korzyS$ci dalo ci przeczytanie tej - Nazwisko:

ksiazki (np. opracowanie pomysiu racjonalizatorskiego, /

polepszenie jakoSci produkcji, opanowanie nowej tech- Imie:

miki, udoskonalenie metod pracy, zwigkszenie bezpie-

czenstwa pracy itp.)? . Adrdsan sa s il il ol s Uil Sai e
3. W jakim stopniu ksigzka ta zostala spopularyzo- \

wana. witwoim srodowisku,sjaks role\w'nim odegrata? s L. " Wieks | e e

4, Jakie sg dobre, a jakie zle strony tej ksiazki (ezy
jest napisana w sposob jasny i zrozumialy, czy rysunki

sa czytelne i latwe do zrozumienia, czy jest ich dosta-

teczna ilo&¢, czy druk jest odpowiedni dla czytelnika,

czy i ktore czeSci ksigzki nalezaloby przerobié w na-

stepnym’ wydaniu i w jaki mianowicie sposéb itd.)?
5. Na jakie tematy nalezaloby »opracowaé nowe
ksigzki techniczne?
6. Czy wypozyczasz ksigzki techniczne z biblioteki
fabrycznej, zwigzkowe]j lub innej? Jezeli tak fo z jakiej?
7. Czy kupujesz ksigzki techniczne? U kogo —
w ksiegarni, czy u kolportera zakladowego?
8. Jakie masz inne uwagi lub zyczenia dotyczace
ksigzek technicznych?
Za najlepsze odpowiedzi przyznane beda ich autorom
nastepujacé nagrody: .
3 nagrody po zt 400, 6 nagréd po zt 300, 10 nagrod

po z 200 oraz 50 nagréd ksigzkowych. Wyro6zniajgce .

sie odpowiedzi bedg drukowane na lamach ,Glosu
Pracy“ j honorowane wediug stawek autorskich.

Sad konkursowy w skiadzie przedstawicieli ,,Glosu
Pracy”, Panstwowych Wydawnictw Technicznych i Na-
czelnej Organizacji Technicznej oglosi wyniki do dnia
15 pazdziernika 1953 r,

Kupon konkustWy

Zawdd i stanowisko:

X

W yksgtatcenies aisyi s o By siis WOl Towh

Kupon nalezy wyciaé, wypenié i przesta¢ wraz z odpowie-
dzia na pytania zawarte w ankiecle w terminie do dnia 1§
sierpnia 1953 r. w kopercie zaadresowanej do Redakecji ,,Glosu
Pracy‘* Warszawa, Smolna 12; na kopercie zaznaczyé: ,,Ankieta
czytelnicza‘‘,

W zwigzku z powyzsza ankieta czytelnicza, Naczelna

Organizacja Techniczna i Panstwowe Wydawnictwa

Techniczne zwracajg sie z apelem do czlonkéw stowa-
rzyszen technicznych zrzeszonych w NOT o jak naj-
szersze propagowanie ankiety i o zachecenie do wzigcia .
w niej udziatu przez caly aktyw techniczny poszczegél-
nych zaklad6éw pracy. .

1

Zawiadomienie

Stowarzyszenie Wychéwankéw Akademii Gérniczo-Hutniczej w Krakowie organizuje pod protektoratem
Polskiej Akademii Nauk Zjazd Naukowy, ktory odbedzie sie w listopadzie br. w salach AGH w Krakowie.
Tematem obrad Grupy hutniczej Zjazdu beda zagadnienia zwigzane z intensyfikacja 1 automatyzacjg pro-

ceséw hutniczych,

Zjazd' fen przewidziany jest jako dv»udniowy, przy czym w pierwszym dniu odbeda sig oprécz zebrak
peinego plenum SWAGH zebrania ogélne, na ktétych zostang wygloszone referaty dotyczace wszystkich
hutnikéw, w drugim za$ dniu — obrady w sekcjach craz koncowe plenum zamkniecia.

Komitet Organizacyjny Grupy hutniczej Zjazdu zaprasza niniejszym czlonkow SWAGH do wzigeia
udzialu w Zjezdzie i wygloszenia na nim referatéw przedstawiajacych powazniejsze osiggniecia (o ile moz-
nosci wilasne) przede wszystkim w zakresie postepu technicznego dotyczacego intensyfikacji oraz automa-

tyzacji proceséw hutniczych.

W celu usprawnienia prac Zjazdu oraz zestawienia szczegolowego

programu, Komitet Organizacyjny

uprasza o zglaszanie tematdéw referatéw wraz z obszerng dyspozycjg do dnia 15. VIII. 1953 r., peinych
za$ tekstéw referatéw do dma 1. X. 1953'r. pod adresem: inz. Andrzej Ofiok, Gliwice, ul. Karola Miarki 12
Komunikty dotyczace - szczegoléw Zjazdu beds podawane stopniowo w terminach pozniejszych.



. HEILIGENSTAEDT W.:

Cena zeszytu 9 zi

Panstwowe Wydawnictwa Techmczne

Nowosci wyda.wmcze

BRUINS D. H.: Obrabia‘rkl do metali, Tlum. z niem.

T, Pietrzkiewicz. 1933. S. 305, 2t 19.— (w oprawie)

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

Elastomery i plastomery. Tom I — Podstawy teore-
. tyczne, Tihum, z ang. zespol 1953, s. 476, zt 47— (W
! oprawie)

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

GROSZKOWSKI J.: Technologia wysokiej
1953, s. 348, zt 36.— (w oprawie)

HOARE W. E.: Blacha biala. Produkcja i zastosowanie.
Thum. z ang. K. Tarnowski. 1953. S. 40, z} 280

IGNATOW 1. L.: Mloty matrycowe. Tium. z ros. K. Bo-
, siacki. 1953. S. 367, zt 38.30 (w oprawie)

ilechanik.foradnik techniczny. Dzielo zbiorowe pod
red. A. T. Troskolanskiego. Tom II. Czes¢ 3. Wyd. 3
caltkowicie przerobione. 1953. S. 244, z1 20.50 (w opra-
. wie)

Mechanik. Poradnik techniczny. Dzielo szorowe pod
red. A. T. Troskolanskiego. Tom IV, Czes¢ 3 Wyd. 3
calkowicie przerobione. 1953. S. 666, zt 76.— (w opra-

. wie) : .

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

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

prozni.

Ksiazki wydane poprzedmo

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. Kolomyjski. 1952, S. 392, zt 48 -

BRODZIAK T.. Techniczne normowanie pracy dia
warsztatow mechanicznych w ptzykladach 1952.
S. 127, zt 13 2

GARELAJ J., GOREWICZ D Walcowa,me blach na
zimno. Tlum zros. W. Nowakowskx i A. Stanistawski.
1952. S. 167, zt 16

Obliczenia cleplne piecow
przemyslowych. Ttum. z niem. K. Juzon i J. Fab1an
1952, S. 328, zi. 35.50- (W oprawie)

IWANCOW G’ P.: Nagrzewanie metalu. Teoria i me-
- tody obliczen. Tlum. z ros. K. Pilinski. 1952. S. 176,
=t 18 .

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

KOSTYLEW M. A.: Zarys teorii procesu wielkopieco-
wego. Thum. z ros. L. Zawadzki. 1952. €. 348, 2} 57

1953.

PRZESTEPSKI W.: Tynki w budownictwie. 1953.

S. 132, z¢ 1730

SZCZUKARIEW B. A.: Metody potokowe w produkeiji
wielkoseryjnej. Tium. z ros. W. Kaminski, 1953.
S. 151, z1 14.10

SZMIREK J.: Powietrzne wiertarki obrotowe. Obcho-
dzenie sie i naprawa. 1953. S. 35, zt 1.80

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

Technika bezpieczenstwa w gérmcthe. Praca zbio-
rowa. Gornictwo tom XVIII. 1953, S. 491, z} 45.50
(w oprawie)

TOMASZEWSKI A.: Zarys metrologii warsztatowej.
Podstawy teoretyczne i srodki miernicze do pomia-
row dilugosci i katéow. 1953. S. 431, zt 58.50 (w opry)

WALEWSKI E., ROSZKOWSKI S.: Ochrona pracy w
odlewniaeh. 1953, s. 243, zl 1250

WOROPAJEW I. S.: Kompleksowa mechanizacja ma-
tej odlewni. Tlum. z ros. J. Lutoslawskl 1958, s. 88,
z 5.70

ZNINSKI Z.: Stolarstwo bndowlane. Czes¢ 2. Analiza
jednostkowa robocizny i zuzycia materialow robot
stolarsko-budowlanych. 1953. S. 123, zt 38.— (w opra-
wie)

ZYSZKOWSKI Z.: Podstawy elektroakustykl.
S. 682, z1 58.— (w oprawie)

1953.

Dy

KUUCZEWSKI W.: Metalurgia Zelaza. Tom 1. Czesé
ogélna. 1951. S. 184, zt 30.—.
wielkopiecowy. 1952. S. 239, zt 38.—.
Procesy stalowniane. 1952. S. 215, z1 33

MARKUSZEWICZ M., HAAS J.: Wady hutniczych
wyrobow stalowych, 1952. S. 223, zt 80.— (w opra-
wie)

PAWEOW M. A.: Obliczanie namiaréw wielkopieco- -

wych. 1952.

zt 36

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

WITKOWSKI T.: Staliwo, 1952. S. 71, 2t 12

WOLOSZYN S.: Wykaz materialow stosowanych do
_wyrobu urzadzen odpornych na korozjq. 1952. S. 142,
‘7t 14

ZAPAL.OWICZ W.: Liny stalowe suwnic hutniczych.
1952.5S. 88, 'zt '3.50

ZAROSZCZYNSKI M:: Walcowanie stali, Tlum. z Tos.
B. Marzecki, 1952. S. 390, z 82
*

Tium. z ros. K. Klukowski, S. 260,

De mabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki

-

Tom II — Proces .






Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		hutnik1953_7.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie



Sprawdzanie napotkało na problemy, które mogą uniemożliwić pełne wyświetlanie dokumentu.





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 28



		Niepowodzenie: 1







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



		PDF zawierający wyłącznie obrazy		Zatwierdzono		Dokument nie jest plikiem PDF zawierającym wyłącznie obrazy



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



		Logiczna kolejność odczytu		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Struktura dokumentu zapewnia logiczną kolejność odczytu



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Niepowodzenie		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

