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Nowe formy wspotzawodnictwa pracy
startem hutnictwa do planu 6-letmego

Znana definicja J. Stalina, ze wspo6tzawo-
dnictwo pracy stanowi ,,komunistyczng metode
budowy socjalizmu na podstawie maksymalnej
aktywnosci milionowych mas pracujacych”
jest dla nas wszystkich, wspotuczestnikdw tego
wspaniatego ruchu polskiej klasy robotniczej,
bezsprzeczna i niewatpliwa.

Ze wspdtzawodnictwo socjalistyczne jest nie
tylko rekojmiag wysokiego poziomu wydajnosci
pracy, lecz rowniez przejawem nowej socjali-
stycznej moralnosci mas, jest dla nas wszyst-
kich tak samo jasne jak to, ze witasnie dzieki
wspotzawodnictwu, dzieki inicjatywie rebacza
Aleksieja Stachanowa, kraj zwycieskiego socja-
lizmu, Zwigzek Radziecki, zlikwidowat swe za-
cofanie techniczne i gospodarcze, stworzyt po-
tezny przemyst, zapewnit swej armii niezbedne
Srodki zwyciestwa nad faszyzmem niemieckim
i stat sie najpotezniejszym filarem pokoju i po-
stepu na Swiecie.

Wspoétzawodnictwo pracy, jako zasadnicza
forma inicjatywy klasy robotniczej na drodze
do zwiekszenia produkcji, jakkolwiek datuje
sie w hutnictwie od 1946 r., kiedy to zatogi
hut przystgpity do wspétzawodnictwa miedzy-
zaktadowego o Honorowy Przechodni Sztandar
Pracy, nie miato jednak jeszcze wtedy charak-
teru Swiadomego ruchu masowego.

Owczesny, zbyt zespotowy; gdyz okreslony
wynikiem calej huty, wysitek zatogi w walce
0 produkcje nie miat i nie mdgt mie¢ swego
wilasciwego wyrazu w dazeniu i wysitku kaz-
dego cztonka zatogi hutniczej.

Dopiero rok 1948 dokonat przez zrézniczko-
wanie i wnrowadzenie form- wspotzawodnictwa
indywidualnego i zespotowo-branzowego — za-
sadniczego pierwszego przetomu w tym wspa-
niatym oddolnym ruchu klasy robotniczej™

SzesSciokrotny  wszrost  wsp6tzawodnictwa
w hutnictwie w 1948 r. Swiadczy najlepiej, ze
ruch wspoétzawodnictwa w hutnictwie znalazt
woéwczas drogi pomys$inego rozwoju.

| jezeli w sierpniu 1949 r. juz 75% hutni-
kow brato udziat w tym ruchu, $wiadczy to
bezspornie o duzej dynamice rozwoju wspdétza-
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wodnictwa w hutnictwie i o znacznym wzro-
scie Swiadomosci klasowej zaldg hutniczych.
Mimo tak powaznego wzrostu liczbowego tego
ruchu formy jego, poza formg wspotzawodnic-
twa indywidualnego byty moze zbyt szablono-
we, niewystarczajgce i nie dawaty dostatecznie
mobilizujacych wynikéw wydajnosciowych.

W poszukiwaniu nowych drog zwiekszenia
wydajnosci klasa robotnicza hutnictwa zaini-
cjowata w ostatnich miesigcach 1949 r., u pro-
gu pierwszego roku planu 6-letniego, nowe for-
my wspo6tzawodnictwa brygadowego w stalow-
niach.

Wspdtzawodnictwo to powstato dnia 1 wrze-
$nia 1949 r., gdy zaloga pieca Nr 5 stalowni
~Huty Bankowej* wezwata do wspdtzawodnic-
twa zaloge pieca Nr 2 huty ,Kosciuszko” i ré-
wnoczesnie wszystkie stalownie hutnictwa. Na
czym polega zasada tych nowych form wspo6t-
zawodnictwa?

Zasadg nowej formy wspotzawodnictwa
w stalowniach jest podziat czynnosci kazdego
wytopu na zasadnicze operacje. Wycena kazdej
operacji stanowi — zaleznie od jej waznosci
i czasu trwania — pewna ilo$¢ punktéow stata
dla danego pieca i gatunku stali. Suma tych
punktéw za operacje, przedstawiajgce jeden
wytop, wynosi 100. Brygade, obstugujaca piec,
punktuje sie wiec iloscig 100 punktow za wy-
konanie wszystkich przewidzianych czynnosci
jednego wytopu, przy czym 100 punktéw za-
licza sie za pelny wytop ustalonego tonazu
i gatunku dobrej, przyjetej przez kontrole tech-
niczng, stali.

Za kazdy inny wynik stosuje sie spétczyn-
nik, zmniejszajacy lub zwiekszajacy. A wiec
np. jezeli kontrola techniczna przyjeta do dal-
szej przerobki tylko 40 t wlewkoéw danego wy-
topu zamiast przewidzianych 50 t, ilos¢ punk-
tow uzyskanych przez brygade za wykonane
czynnosci tego wytopu winna by¢ zmniejszona
przez pomnozenie przez spotczynnik —08.

Analogicznie postepuje sie w przypadku rozni-
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cy w gatunku stali otrzymanej, w stosunku do
zaplanowanej.

Poniewaz brygada, obstugujaca piec, rozpo-
czyna prace w roznych okresach wytopu, za-
leznie od chwili rozpoczecia zmiany, zalicza sie
jej tyle punktéw za czas jej pracy, ile wynosi
suma punktéw poszczegélnych okreséw wyto-
pu, faktycznie wykonanych przez brygade
W czasie jej zmiany. W przypadku przejscia
pewnego okresu wytopu z jednej zmiany na
druga punkty jego rozdziela sie miedzy bryga-
de oddajaca i przyjmujaca, proporcjonalnie do
faktycznie wykonanych przez nie czynnosci
tego okresu. Podstawag punktowania jest tzw.
skala oceny punktowrj poszczegdlnych opera-
cji wytopu, stata dla warunkéw' pracy danego
pieca i podstawowego gatunku stali, wykony-
wanej w danym piecu. Skale te kierownictwo
stalowni opracowuje na zasadzie danych tech-
nicznych i praktycznych dla poszczeg6lnych
okreséw wytopu, w oparciu o dane statystycz-
ne co najmniej ubiegtego kwhrtatu.

Ustalony harmonogram biegu pieca, jego
plan tonazowy, z ktérego wynika ciezar kazde-
go wytopu i ich ilos¢ oraz zatoga obstugujaca
piec i bioragca udzial we wspdtzawodnictwie,
stanowig reszte zatozen, ktére daja podstawe
obliczenia pracy kazdej brygady.

Jezeli brygada nie wykonata lub Zle wyko-
nata pewng czynno$é¢, przewidziang przez in-
strukcje technologiczng, traci cna pewng ilosé
punktéw, zgodnie ze skalg tzw. zmniejszen za
przekroczenia, ustalong dla warunkéw pracy
kazdej stalowni.

W ten spos6b ostateczny wynik pracy bry-
gady, po uwzglednieniu ewentualnych spo6t-
czynnikéw korygujacych, wyrazony w pewnej
iloSci punktéw, wyrobionych przez brygade za
czas zmiany, jest mozliwie najdoktadniejszg
miarg zespotowego wysitku brygady i moze
stanowi¢ podstawe poréwnawczg dla oceny
pracy wszystkich brygad danego pieca, danej
stalowni, czy wszystkich stalowni.

Otrzymany wynik jest przy tym nie tylko
punktowsg, arytmetyczng miarg wysitku pracy
brygady, ale stanowi¢ moze doskonatg i spra-
wiedliwa podstawe do obliczenia zarobku bry-
gady w catosci, czy kazdego jej czionka od-
dzielnie, przeliczenie bowiem punktéw na tony

brygada mytapiacza Kulinskiego w 50-tonouiym piecu h. ,Bankoirej'

Truchana » 50
Eaduaj » 36 9
Kozubka » 50 ot

wobec dotychczasowych 7 — 8 godz. trwania
wytopéw w tych piecach. Wykazaty one niezbi-
cie, ze w hutnictwie istnieja jeszcze powazne
rezerwy wydajnosciowe, ktdre zostaty w spo-
sob jednoznaczny przez klase robotnicza, przez
przodownikéw-wytapiaczy, ujawnione i zreali-
zowane w ramach nowego wspoétzawodnictwa.

Nie znaczy to oczywiscie, by te rewelacyjne
wyniki mozliwe byty do uzyskania odrazu we
wszystkich piecach i stalowniach, obecne bo-
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stali, przyznane kazdej brygadzie, pozwala na
proste i tatwe okreslenie zarobku akordowego
robotnika wg ogo6lnie znanych metod.

W ten spos6b nowa forma wspotzawodnic-
twa, przez podzial pracy na poszczegdlne jej
elementy i wycene kazdego z nich, zmusza
wspotzawodnikéw, z jednej strony do analizo-
wania poszczegolnych czynnosci skiadowych
ich pracy i szukania rezerw wydajnosci, z dru-
giej za$ pozwala w sposéb sprawiedliwy i stu-
szny zmierzy¢ wysitek pracy danej brygady
oraz obliczy¢ zgodny z tym wysitkiem zarobek.
Nic wiec dziwnego, ze i tym razem zdrowy in-
stynkt klasy robotniczej, szukajgc najwiasciw-
szych drég i mozliwosci szybszego podniesienia,
wydajnosci pracy, podchwycit stusznosc¢ i celo-
wosé tych nowych form szlachetnej, socjalisty-
cznej rywalizacji o wykonanie planéw produk-
cyjnych i $wneci dzi$ tryumfy doskonatyCii wy-
nikow.

I tak np. juz w pierwszym etapie wspotza-
wodnictwa 50-tonowy piec Nr 5 huty ,Banko-
wej“ uzyskat Srednig miesieczng wydajnosc
8.54 t'godz., czyli w stosunku do S$redniej wy-
dajnosci za |. potrocze 1949 r., ktéra wynosita
6.51 t'godz., wzrost wynidst 30%. Piec Nr 2
huty ,KosSciuszko* osiggngt w tym samym
okresie $rednio 8.2 t'godz., czyli ze w stosunku
do Sredniej wydajnosci za I. p6trocze 1949 r.P
wynoszacej 7.5 t godz., wzrost wynosi 17%.

Piec Nr 6 huty ,Pokéj“, o pojemnosci 36 t.
osiggnat za okres 20 dni wspoétzawodnictwa we
wrzesniu 1949 r. $rednig wydajnos¢ 7.3 t'godz.,,
jakiej nie notowano dotychczas od poczatku je-
go istnienia. Wydajnos¢ tego pieca w poszcze-
gélnych latach przedstawiata sie nastepujgco:

Rek 1943 1946 1947 1948 |. pétrocze Wrzesien

1949 r. 1949 r.
Wydajnos¢ 47 49 50 52 51 7,3 hgodz.
czyli zwiekszenie wydajnosci wyniosto 42%

w stosunku do Sredniej z I. pétrocza 1949 r.

W tym samym czasie osiggnieto niejedno-
krotnie rewelacyjne wyniki w skroéceniu czasu
pojedynczych wytopdéw.

Na czoto polskich statownikdéw wysunety
sie zatogi przodownikow-wytapiaczy, mistrzow
szybkich wytopdéw, ktére juz w pierwszym eta-
pie mogtly sie poszczyci¢ takimi wynikami:

4 godz. 25 min.

h. KosciuszkoY 4 godz.
h. ,Pokdéj* 4 godz. 10 min.
h. ,Florian" 3 godz. 26 min.

wiem warunki techniczne i zaopatrzeniowe na-
szych stalowni (wsad, suwnice, wsadzarki itp.)'
nie pozwalajg na to. Niemniej te rekordowe
wytopy szybkosciowe byty wyczynami ,wskaz-
nikowymi“ dla innych brygad stalowniczych
i przyktadami, do jakich wynikéw moze dopro-
wadzi¢ swiadoma i oparta na socjalistycznym
stosunku do pracy postawa polskiego hutnika.
Wyniki te porwaly reszte zatég stalowni-
czych i juz w potowie pierwszego etapu szereg



Nrl1—2

nastepnych piecdw samorzutnie wilgczyt sie do
nowych form wspétzawodnictwa.

Rozpoczety w pazdzierniku 1949 r. drugi
etap wigczyt wiec, poza pierwszymi trzema sta-
lowniami (huty: ,Bankowa“, ,Kosciuszko“,
.Bobrek”) réwniez szereg innych stalowni,
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w ktdrych znéw wysuneli sie na czoto nowi mi-
strzowie szybkich wytopéw, a dawni jeszcze
bardziej poprawnli swe wyniki.

Dynamike rozwoju nowych form wspotza-
wodnictwa w stalowniach w poszczegélnych,
etapach obrazuje ponizsza tablica.

Tablica |

Stalownie, biorgce
udziat we wspot-
zawodnictwie

Etapy rozwoju wspétzawodnictwa

brygadowego
w % %

| etap, wrzesien, | po>owa 17.8
wrzesien, Il potowa 35.2
Il etap, pazdz;ernik, | potowa 47.0
pazdziernik:, 11 potowa 65.0
11 etap, listopad 880
grudzien 100.0

Jezeli ujmiemy wyniki produkcyjne 8 naj-
wiekszych stalowni, reprezentujgcych ok. 80%
catej produkcji stali, wr tablicy poréwnawczej,
dajacej obraz zmian poszczegélnych wskazni-
kéw pracy tych stalowni w IV kwartale 1949 r.
w stosunku do srednich wskaznikow z poprzed-
nich 3 kwartatéw tegoz roku, bedziemy mogli
— w pewnym przyblizeniu — oceni¢ wyniki
nowych form wspétzawodnictwa brygadowego
w stalowniach dla catego hutnictwa.

Tablica Il
Zestawienie zmian zasadniczych przecigtnych wskazni-
kow w IV kwartale 1949 r. w stosunku do pierwszych
9 miesiecy 1949 r. w stalowniach

Srednio miesiecznie

Stalownie,
DIOace gt Warost | Wrod (hedec Warost
ue wspot- (spadek) ; (spadek»
zaun dni twie | yain ci peca ’  produkcji
brygad
< T 0
Huta ,Bankowa" + 61 24 + 51
, JKoéciuszkol + 37 + 37 4. 84
» n»BObrek* + b3 :OD;E + 18
. .Pokoj* . 1
,Glnice" - %% + 01 + 02
+Florian” + 103 + 173 - 129
LJednosc” + 34 + 20 + 94
L.Ferrum" 135 + 70 . 230
sredni '/0 wazony
dla catosci 135 + 06l + 46

Jak wynika z powyzszej tablicy, na skutek
wspotzawodnictwa  brygadowego  uzyskano
w wymienionych stalowniach' w 1V kwartale
1949 r. przecietny bezwzgledny wzrost produk-
cji stali o 4,6%. Wozrost ten powstat dzieki
zwiekszeniu wydajnosci pracy Srednio o 3.5%,
przy — praktycznie biorgc — tym samym wy-
korzystaniu czasu pracy piecow.

Aczkolwiek sredni miesigc IV kwartatu jest
kalendarzowo o 0.3 dnia dtuzszy od Sredniego
miesigca 3 kwartatdw poprzednich, jednakze
z uwagi na nasilenie remontéw i postoje pie-
cow w okresie Swigtecznym w grudniu wplyw

Zatoga stalowni, bio-
racych udziat we
wspotzawodnictwie

Piece martenowskie,
biorgce udziat we
wspotzawodnictwie

brygad

w % % w % %
6.5 11
17.3 54
52.0 1no
675 156
85.0 195
100.0 320

tego czynnika na wzrost produkcji mozna od-
rzuci¢, zwilaszcza ze pominieto w analizie
wptyw wspotzawodnictwa niektérych piecdw,
rozpoczetego juz we wrzesniu, a.zatem moga-
cego w pewnym stopniu poprawi¢ wyniki
pierwszych 9 miesiecy 1949 r. oraz to, ze nie-
ktdre piece tych stalowni przystgpity do wspot-
zawodnictwa dopiero od 1. XI. 49 r. lub nawet
od 1. XII. 49 r. Ze wzgledu na krotki stosunko-
wo, dotychczasowy okres trwania wspétzawo-
dnictwa i brak jeszcze Scistych danych; doty-
czacych jakosci wyprodukowanej w tym okre-
sie stali oraz doktadnej analizy ewentualnego
ujemnego wplywu wspotzawodnictwa na ja-
kos¢ stali, czynnik ten na razie pominieto. Po-
niewaz inne drobne wptywy dodatnie i ujemne
W rozpatrywanym okresie czasu przyjmujemy
z dos$¢ duza dokladnoscig za réwnowazne, mo-
zna twierdzi¢, ze ten, wynoszacy €0 hajmniej
4.6%, przecietny bezwzgledny wzrost produk-
cji w IV kwartale 1949 r. winien by¢ przypisa-
ny wylacznie wysitkowi stalownikéw w ramach
nowych form wspoétzawodnictwa brygadowego.
Najwyrazniej wystepuje to w tych stalowniach*
w ktorych istniejg, jak np. w hucie ,Ferrum“,
warunki pracy (zwlaszcza sadzenia piecow),
uzalezniajace wyniki wylgcznie od wysitku
ludzkiego. Wyniki tej stalowni w okresie wspot-
zawodnictwa sg najlepsze: wzrost wydajnosci
0 13.5%, produkcji zas o 23%.

Natomiast w hutach, w ktérych istniejg
wprawdzie mechaniczne, ale nie wystarczajgce
urzadzenia wsadowe i inne, mimo najlepszych,
checi zalogi wystepuje znaczne hamowanie
wspotzawodnictwa wskutek braku dostatecznej
ilosci oraz jakosci urzadzen i uzyskuje sie stabe
wyniki, niewspotmierne do wysitku wspotza-
wodnikéw i rezerw wydajnosciowych owych
stalowni. Klasycznym przykladem tego zjawi-
ska sg stabe wyniki huty ,Bobrek” mimo do-
brej pracy i dobrego nastroju zalogi, a dosko-
nate wyniki huty ,Florian“, ktéra tylko dzieki
unieruchomieniu w tym czasie 100-tonowego pie-

i
j
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ca mogta najlepiej wykorzysta¢ zbyt matg —
na normalng obstuge piecow — ilos¢ wsa-
dzarek.

To tez stuszne jest zadanie przez statowni-
kéw jak najszybszego uzupetnienia urzadzen
technicznych naszych stalowni, ktorych brak
jest zasadniczym hamulcem jeszcze lepszego
rozwoju wspotzawodnictwa i jeszcze lepszych
wynikéw produkcyjnych.

Roéwnolegle do nowych form wspdtzawod-
nictwa brygadowego w stalowniach i na pod-
stawie ich doswiadczen opracowano w dalszym
etapie, oparte na podobnych zasadach, nowe
formy wspoétzawodnictwa na wielkich piecach.

Tablica
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Zainicjowane przez wielkopiecownikéw huty
»Pokoéj“ w Dniu Pokoju (1. X. 1949 r.) nowe
wspotzawodnictwo wigczyto natychmiast do
tej szlachetnej walki o zwiekszenie produkcji
suréwki szereg nastepnych wielkich piecow.
Jezeli teraz, analogicznie do stalowni, ujmie-
my wyniki produkcyjne wspo6tzawodniczacych
wielkich piecéw w tablice poréwnawczg, dajg-
ca obraz zmian wskaznikéw technicznych pra-
cy tych piecow w IV kwartale 1949 r. w sto-
sunku do pierwszych 3 kwartatéow tegoz roku,
bedziemy mogli w pewnym przyblizeniu ocenié
liczbowo $rednie wyniki nowych form wspét-
zawodnictwa na wielkich piecach.

Zestawienie zmian zasadniczych przecietnych wskazn kéw w IV kwartale 1949 r. w stosunku do pierwszych
3 kwartatéw 1949 r. na wielkich piecach

Srednio miesiecznie

Bezwzgledny | Wzgledny  Wzrost (spadek) Wzrost (spadek)
wzrost (spa- 1wzrost (spa- wykorzystania Wizosga(i%%%?k) zuzvcia
dek) produkcji dek) produkcji czasu ydaj koksu
w %%
H. ,Bobrek“, piec Il + 88 — 43 + 14 + 09 — 04 i)
H. ,Kosc'uszko“, piec A + 105 + 50 + 18 + 76 — 47
H. ,KoSuuszko“, piec VI - 40 — 92 — 14 + 33 + 34 2
H. ,Pokoj“, piec Ill + 322 + 242 + 40 + 20.0 — 81
H. ,.Flor:an“, piec | + 144 + 115 + 04 + 140 — 75
H. ,Florian®, piec IlI + 11 + 91 — 02 + 038 + 55. 3
Sredni % wazony dla catosci j- 91 + 53 + 12 + 75 — 24
1) Piec stary, pracujacy nieprawidtowo na skutek znieksztatconego profilu i postepujgcego przepalania

sie obmurza.
2) Piec b. stary, w b. ztym stanie.

3) Piec stary, stale remontowany, pracuje na b. ubogim wsadzie, na najgorszych rudach.

Jak wynika z powyzszej tablicy, uzyskano
na wielkich piecach na skutek wspétzawodnic-
twa brygadowego w IV kwartale 1949 r. prze-
cietny wzgledny wzrost produkcji suréwki
0 5.3%.

Uwzgledniwszy zwiekszenie w tym samym
okresie IV kwartatu 1949 r. czasu kalendarzo-
wego pracy piecow o 0.3% miesiecznie widzi-
my, ze efektywny, wynikajacy ze zwiekszonej
0 7.5% wydajnosci i 0.9% wykorzystania czasu
pracy pieca przecietny wzrost produkcji na
skutek wysitku zatogi w ramach nowych form
wspotzawodnictwa brygadowego wyniesie 5.3
— 0.3.= 5.0%.

Jeszcze jednym, dodatkowym  zyskiem
wspoézawodnictwa, poza zwxekszong o 5% pro-
dukcja suréwki, jest zmniejszenie zuzycia kok-
su'wielkopiecowego Srednio >2.4%.

W ocenie powyzszej uwzgledniono juz i zbi-
lansowano, analogicznie do oceny wynikéw
w stalowniach, wszystkie inne czynniki dodat-
nie i ujemne, istniejgce w tym okresie czasu
(np. poprawa dmuchu, urzadzenn do tadowania
pieca, zatrzymany blizniaczy piec itp.).

Wprowadzenie nowych form wspotzawod-
nictwa w hutnictwie pozwolito takze na dokla-
dne okres$lenie wysitku, wkiadanego w prace
przez poszczegélne brygady, pozwolito na co-
dzienne latwe obliczanie i oglaszanie tych wy-

nikéw, co z kolei przyczynito sie do uintensyw-
nienia pracy brygad i podniesienia dyscypliny
pracy poszczegolnych jej cztonkéw.

Z punktu widzenia organizacji ptacy umo-
zliwito to wprowadzenie innego, zwigzanego
z wynikiem pracy swojej brygady, sposobu
obliczania zarobkéw, na razie stalownikdw.

Przy nowym systemie Swiadomos¢ mozno-
$ci polepszenia wynikow wilasnej pracy, co réw-
noznaczne jest z podwyzszeniem wiasnego za-
robku, pobudza u robotnika zainteresowanie
sie praca i kieruje go na droge podnoszenia
swych kwalifikacji.

Swiadomos$¢ ta wptywa réwniez na sumien-
nos$¢ robotnika i wyrabia jego krytyczny sto-
sunek do zagadnienia pracy, dzieki czemu
w okresie wspoétzawodnictwa brygadowego
w stalowniach wiele usterek i przeszkdd pracy
zostato usunietych.

Nowe formy wspétzawodnictwa prowadza
zatem zdecydowanie do tego, aby kazdy pra-
cownik fizyczny czy umystowy wykonywat swa
prace swiadomie i $wiadomie usuwat przeszko-
dy, stojace na drodze do podniesienia wydaj-
nosci. A wiemy, na przyktadzie Zwigzku Ra-
dzieckiego, ze tylko robotnik $wiadomy, majg-
cy tworcza inicjatywe, zdolny jest stworzy¢
i zbudowac dla siebie i dla swego narodu lepsza
przysztosc.
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Ta krotka analiza wynikéow nowych form
wspotzawodnictwa w stalowniach na wielkich
piecach wykazata, ze potrafiliSmy zwiekszyé
wydajnosé sw-g pracy, a wiec ze jesteSmy na
dobrej drodze.

Jednakowoz musimy takze zda¢ sobie spra-
we i z tego, ze nie wszystko jeszcze zostato wy-
korzystane, ze duzo naiezy jeszcze dotozyé pra-
cy i umiejetnosci, aby wykorzysta¢ wszelkie
mozliwe rezerwy.

W kazdej dziedzinie przemystu, a zwilaszcza
w hutnictwie zelaza jest jeszcze wiele niewy-
zyskanych mozliwosci. Z doswiadczenn robotni-
koéw radzieckich wiemy, ze kazdy agregat pro-
dukcyjny mozna zmusi¢ do szybszej i dosko-
nalszej pracy i my z tych bogatych do$wiad-
czen mozemy i musimy skorzystac.

Jezeli przyjmiemy za podstawe naszych roz-
wazan doswiadczenia Zwiazku Radzieckiego
w tej dziedzinie, bedziemy musieli stwierdzié
przede wszystkim, ze znacznie wyzsze od na-
szych wyniki pracy hutnictwa radzieckiego po-
legaja gtéwnie na:

a) statym ulepszaniu technologii proceséw me-
talurgicznych,

b) $mialtym wprowadzaniu nowej techniki me-
talurgicznej,

c) stalym podnoszeniu kwalifikacji
nych hutnikéw.

I dlatego te 3 drogi hutnikéw radzieckich,
obok rozszerzenia i pogtebienia form wspétza-
wodnictwa i na wszystkie inne rodzaie pracy
hutniczej, winny sie sta¢ naszymi gtdwnymi
wytycznymi na drodze do zwiekszenia wydaj-
nosci i wykonania zadan planu 6-letniego. Ule-
pszenie technologii proceséw metalurgicznych,
to przede wszystkim wprowadzenie jak najdalej
posunietej racjonalizacji, mechanizacji i auto-
matyzacji proceséw. Praktyka i osiggniecia
w tym zakresie hutnikéw radzieckich winny
sie sta¢ dla nas zasadniczymi drogowskazami.

Jednym z wazniejszych zagadnien w dzie-
dzinie ulepszenia technologii, lezacych u nas
niestety jeszcze zupeinie odlogiem, jest zagad-
nienie znormalizowania proceséw technologicz-
nych, polegajgce na koniecznosci opracowania
instrukcji technologicznych, czyli przepiséw
prowadzenia tych proceséw. Instrukcje takie
dadzg nam mozno$¢ ujednolicenia proceséw
metalurgicznych, dokiadnej kontroli produkcji
i utatwig wymiane doswiadczern miedzy huta-
mi. Procz tego przez stopniowg kontrole in-
strukcji technologicznych osiagniemy optymal-
ne warunki prowadzenia proceséw. elnstrukcje
technologiczne umozliwia poza tym szybsze
wyszkolenie robotnikéw, dopomoga mistrzom
w opanowaniu nowych rodzai produkcji, po-
zwola wreszcie na stworzenie — na wiasciwym
poziomie stojacej — kontroli technicznej.

W Zwigzku Radzieckim jest wprost nie do
pomyslenia, aby w jakiejkolwiek — nawet naj-
mniej nowoczesnej — hucie prowadzono pro-
dukcje bez Scistej instrukcji technologicznej,
bez Scistego okreslenia warunkdw i sposobdw,

technicz-
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przy przestrzeganiu ktérych ma byé dana pro-
dukcja jakosciowo wykonana. Instrukcja tech-
nologiczna — to podstawa, to dekalog kazdego
radzieckiego hutnika, bez ktérej nie moze byé
mowy o kwalifikacji, kontroli produkcji, po-
stepie technicz m czy wymianie doswiadczen.

Rola naszej kontroli produkcji réwniez po-
winna sie zmieni¢. Od stwierdzenia wybraku
gotowej produkcji i zajmowania sie jedynie la-
boratoryjnymi badaniami ich przyczyn, bez od-
powiedzialnoéci za przebieg produkcji, czego
Swiadkami jesteSmy obecnie, kontrola nasza
powinna przej$¢ do bardziej operatywnej pra-
cy, do pilnowania i pielegnowania metalu
w czasie jego wyrabiania, tzn. do uprzedzania
i zapobiegania wszystkim uchybieniom w pro-
cesie technologicznym, niezgodnym z instruk-

cja.

Radziecki mistrz kontrolny, inzynier czy
przodownik W hucie — to nie tylko prokura-
tor, stwierdzajacy wine (u nas dotychczas z za-
sady niestety po niewczasie), ale goracy i ser-
deczny opiekun metalu i robotnika, zapobiega-
jacy i uprzedzajacy wszelkg mozliwos¢ wyko-
nania ztego gatunku czy otrzymania wybraku
i na réwni z mistrzem produkcyjnym czy inzy-
nierem odpowiedzialny za jako$¢ produkcji.

Dlatego tez musimy podnie$¢ kwalifikacje
naszych przodownikdw, podnies¢ i stale podno-
si¢ kwalifikacje istniejacej i przysziej kadry
unowoczesnionej huty drogg stworzenia gestej
sieci kurséw krdtkoterminowych i zywej wy-
miany doswiadczen.

Znaczenie tzw. Kkurséw techminimum®
w Zwigzku Radzieckim dla podniesienia pozio-
mu technicznego robotnika, jego wydajnosci,
sprawnosci, inicjatywy, $wiadomego stosunku
do zaktadu i wykonywanego zawodu, byto
w okresie 5-latek olbrzymie f zasadnicze.

Kursy ,minimum technicznego“, okreslone
programem koniecznego zakresu wiadomosci
teoretycznych i praktycznych oraz podreczniki
L~techminimum* pozwolg przeszkoli¢ i podnies¢
kwalifikacje setek i tysiecy stalownikéw. Sa-
dze, ze piekne i wdzieczne zadanie stoi i tu
wiasnie przed Stowarzyszeniem Inzynieréw
i Technikéw Przemystu Hutniczego.

Analiza wynikéw nowej formy wspdétzawod-
nictwa na odcinku stalowni i wielkich piecéw
wykazata, ze dzieki formie tej potrafiliSmy
zwiekszy¢ wydajnos¢ swej pracy, ze jest ona
forma dobra, wiasciwg, mobilizujaca klase ro-
botniczg do wspaniatych osiagnie¢. Nic nie stoi
na przeszkodzie, by ja umasowié, rozszerzyé
i poglebié. Jest wrecz konieczne, aby te — za-
poczatkowane na razie tylko w stalowniach i na
wielkich piecach — formy wspétzawodnictwa,
ogarnely calg zatoge huty i aby staty sie pow-
szechne. Trzeba opracowac i rozszerzy¢ te for-
my wspoétzawodnictwa réwniez i na inne dziaty
pracy hutniczej.

Doswiadczenie i praktyka wprowadzenia
tych form na wielkich piecach potwierdza
w catej rozciggtosci swymi wynikami, pro-
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dukcyjnymi oraz podniesieniem dyscypliny
pracy, zwiekszeniem zespotowosci w pracy

i zmniejszeniem absencji, zwlaszcza niedziel-
nych, ze formy te moga i musza by¢ z powo-
dzeniem zastosowane takze na wszystkich in-
nych odcinkach hutnictwa, tam, gdzie praca
jest powtarzalna i podzielna na elementy skia-
dowe.

Ale praktyka i doswiadczenie tych form
wspotzawodnictwa w stalowniach i na wielkich
piecach wskazuje tez na btedy, jakie my, inzy-
nierowie i technicy w stosunku do tego ruchu
popetnilismy.

Wyniki 1. Krajowej Narady Stalownikéw
w dniu 22 listopada 1949 r. wykazaty jednozna-
cznie trescig powzietej rezolucli, ze personel
inzynieryjno - techniczny w sposéb jeszcze nie-
dostateczny wigczyt sie do ruchu wspétzawod-
nictwa i niedostatecznie opracowat na swych
odcinkach bazy techniczno - obliczeniowe dla
wspotzawodnikéw, ze personel inzynieryjno-
techniczny sam nie pogtebit jeszcze nalezycie
zasad tego wspoétzawodnictwa, wskutek czego
nie modgt udzieli¢ nalezytej pomocy tudziez
opieki owemu ruchowi.

Przeciez ruch wspotzawodnictwa pracy to
nie tylko wyktadnik socjalistycznego stosunku
do pracy robotnika, technika i inzyniera, ale
i spoteczny oraz osobisty interes tego robotni-
ka, technika i inzyniera. | dlatego inzynier
i technik musi by¢ jak najserdeczniejszym opie-
kunem tego ruchu, jego inicjatorem i uczestni-
kiem.

I nie chodzi tu jedynie o tzw. nowe formy
wspé&tzawodnictwa brygadowego w hutnictwie.
Chodzi o jak najzywsze wigczenie sie inzynie-
row i technikéw do wszelkich form wspdtza-
wodnictwa. Walka o jakos¢, o ulepszenie proce-
séw technologicznych, o jak najmniejsze wy-
braki, o zmniejszenie postoi agregatéw, o zre-
dukowanie awarii do minimum — to tylko nie-
liczne przyktady tych form wspoétzawodnictwa,
ktére czekajg na inzyniera i technika.

Réwniez tak zasadnicza, zainicjowana w li-
stopadzie 1949 r. przez Hajduckie Zakiady Hut-
nicze, akcja przyspieszenia obiegu Srodkéw
obrotowych, ktdéra ma podstawowe znaczenie
dla gospodarki socjalistycznej, powinna objgc¢
jak najszerszy krag inzynieréw i technikéw,
czy w og6le pracownikéw umystowych, albo-
wiem witasnie ci ludzie majg w tym techniczno-
ekonomicznym wspdtzawodnictwie najwiecej
do powiedzenia.

Zasadniczym elementem tego wspétzawod-
nictwa jest skrocenie, cyklu produkcyjnego na
wszelkich mozliwych drogach techniczno-orga-
nizacyjnych, a wiec klasyczna dziedzina poste-
pu technicznego, domena wyjatkowo predysty-
nowana do wspoétzawodnictwa technikéw i in-
zynierow.

Ulepszenie gospodarki
".skrocenie cyklu inkasowego, jako dwa dalsze
elementy tej formy wspdtzawodnictwa jest
-znéw domeng, predystynowang do wspotzawod-

materiatowej oraz
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nictwa pracownikéw gospodarczych, i finanso-
wych, a wiec — praktycznie biorgc — caltej re-
szty pracownikéw umystowych. Walka o przy-
spieszenie obiegu $rodkéw obrotowych, czyli
walka o przyspieszenie czasu i drogi, jaka zto-
towka wiozona w surowiec, poprzez wykonanie
gotowego wyrobu i jego sprzedaz moze z po-
wrotem wptynaé do obiegu i by¢ uzyta na inne
pilne cele w ramach potrzeb gospodarki pan-
stwowej, jest najbardziej typowa zespotowg
walkg ekonomiczng, w ktérej zwyciestwo uzy-
skuje sie droga wytacznie wspolnego wysitku
robotnika i pracownika umystowego.

Akcja przyspieszenia obiegu Srodkéw obro-
towych na terenie Hajduckich Zaktadéw Hut-
niczych, pozwolita zwolni¢ z obiegu w okresie
tylko 2 miesiecy jej trwania i przekaza¢ dla
innych potrzeb gospodarki panstwowej ok. 2
miliardéw zt. Jezeli spojrze¢ na te kwote
z punktu widzenia setek takich przedsie-
biorstw, jest sie o co pokusic.

To- ze ta forma wspdtzawodnictwa, mimo
jej olbrzymiego znaczenia gospodarczego i mi-
mo ogromnego oddzwieku w innych przemy-
stach catej Polski, wikasnie w hutnictwie nie zo-
stata dotychczas przez nikogo — poza inicja-
torami — podjeta, $wiadczy o naszym niedo-
statecznym jeszcze zrozumieniu wagi wspotza-
wodnictwa i oddolnej inicjatywy mas.

Trzeba, aby nasz S$wiat techniczny podjat
sie specjalnej opieki nad formami juz istniejg-
cego wspotzawodnictwa, rozszerzyt je oraz po-
gtebit przez Scistg analize bez obliczeniowych
wynikéw i regulaminéw.

Trzeba, aby nasi inzynierowie i technicy
wigczyli do planu swej pracy analize zagadnien
wspétzawodnictwa i wpltywu jego na postep
techniczny, by méc zywo reagowaé na potrze-
by rozwojowe tego ruchu.

Trzeba, aby Stowarzyszenie Inzynieréw
i Technikéw Przemystu Hutniczego opracowa-
to i zainicjowato planowe spotkania inzynierow
i technikéw z przodownikami pracy w celu wy-
miany wzajemnych doswiadczen i wiadomosci
fachowych.

Trzeba, aby nasz $wiat techniczny w sposéb
jeszcze bardziej energiczny brat udzial
w akcji podniesienia kwalifikacji robotnikdw,
zwilaszcza jej strony techniczno-pedagogicznej
i wydawniczej, polegajacej na opracowywaniu
podrecznikéw ,techminimum®.

Trzeba wreszcie, aby wszyscy inzynierowie
i technicy wigczyli sie do ruchu wspdétzawod-
nictwa na swych odcinkach pracy i zapewnili
wspotzawodnikom i wspotzawodnictwu jak naj-
dalej idacg opieke i pomoc techniczng.

A wtedy ,jedno$¢ drogi robotnika, technika
i inzyniera“ nie bedzie tylko frazesem lecz nie-
wzruszong, wykutg wspolnym wysitkiem mie-
$ni i mbézgu rzeczywistosciag, ktorej na imie So-
cjalizm.*)

*) Referat, wygloszony na Naradzie Technicznej
SITTPH w dniu 18 grudnia 1949 r. w Chorzowie.
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Odksztatcenie sprezyste walcow przy walcowaniu
na zimno i jego wptyw [ld przebieg walcowania

Srednice walcéw zwyklych walcarek tasmy
na zimno wynosza, (bez walcéw oporowych)
zaleznie od dtugosci beczki, 100 do 300 mm.

Zastosowanie walcéw oporowych pozwolito
zmniejszy¢ znacznie Srednice walcéw robo-
czych w walcarkach tasmy do $rednicy ok.
75 mm i w walcarkach quarto dla blachy do
Srednicy 150 do 300 mm, przy dtugosciach be-
czek 800 do 1300 mm, a w walcarkach Sedzi-
mira do Srednicy 60 do 100 mm, przy dtugo-
Sciach beczek 600 do 800 mm. Precyzyjne wal-
carki Sedzimira posiadajg walce robocze na-
wet o $rednicy 8 mm.

Liczne badania wykazaly, ze ze zmniejsze-
niem Srednicy walcow nacisk metalu na walce
maleje nie tylko na skutek zwezania sie po-
wierzchni styku walcowanego metalu z wal-
cami, ale takze na skutek zmniejszenia sie na-
cisku czgstkowego (nacisku wilasciwego, tj.
na jednostke powierzchni). Ta okolicznos¢ thu-
maczy nam dazenie walcownikéw do walco-
wania blachy i tasmy walcami o tak malej
Srednicy, jak tylko pozwala na to kat chwytu
i wytrzymatos¢ walcdw. Z tym zagadnieniem
taczy sie zjawisko odksztatcenia sprezystego
walcéw, gdyz przy mniejszym nacisku na je-
dnostke powierzchni, czyli przy stosowaniu
cienszych walcéw, odksztatcenie sprezyste be-
dzie mniejsze. Nadmienimy tu jeszcze, ze
zmniejszanie sie nacisku czastkowego ze
zmniejszaniem Srednicy walcéw wplywa nie
tylko na zmniejszenie stosunku dtugosci tuku
chwytu do grubosci walcowanego metalu, ale
takze na zwiekszenie kata chwytu i na sku-
tek tego stwarza dogodniejsze warunki od-
ksztatcania walcowanego metalu w kierunku
podtuznym. Jak obserwujemy w wielowalco-
wych walcarkach Sedzimira, materiat walco-
wany plynie tylko wprzéd i — praktycznie
biorac — nie roztltacza sie na boki. Brzegi sze-
rokiej tasmy sa zupelnie réwne, niepostrze-
pione i nie wymagaja obcinania.

Okreslanie ptaszczyzny styku
przy odksztatceniu sprezystym
walcédw. Na skutek nacisku, powstajacego
miedzy walcowanym metalem a walcami, te
ostatnie odksztatcajg sie sprezyscie.

Przy walcowaniu na zimno stali i innych
stosunkowo twardych metali odksztaicenie
sprezyste jest tak znaczne, ze wptywa na wiel-
kos$¢ diugosci tuku chwytu. Zjawisko to ma
szczegblne znaczenie przy walcowaniu na zi-
mno cienkiej blachy i taSmy z zastosowaniem
matych katéw chwytu. W tym przypadku
wzory, wyprowadzone dla idealnego (nie od-
ksztatconego) walca, nie moga by¢ stosowane.

Przypus¢my, ze podczas pracy walec po-
siada odksztalcenie sprezyste, ktorego wiel-
kos¢ w Kierunku promienia, liczac wzdtuz pro-
stej, taczacej Srodki obydwu walcéw (rys. 1),
oznaczymy przez

Ar BD
Wtedy rzut poziomy catego tuku chwytu AC
bedzie wynosit
1= X0+ X D

Wielkos¢ x0 mozna obliczy¢ z pewng do-
ktadnoécia z wzoru Hertza, wg ktérego YI sze-
rokosci powierzchni styku 2 Sciskanych spre-
zystych walcéw wynosi

T-=1A3a (k + <2
gdzie g oznacza nacisk na jednostke dtugosci
walcow

rai r2 promienie walcéw
k* i k2spotczynniki, zalezne od materiatu

walcow .
o 0 v O
gdzie /.q i M2 oznacza spétczynniki Poissona
materiatu walcow,
E, i E2 moduly sprezystosci
walcow.

Przyjmujemy przypadek ptaskiego zgnie-
cenia walca, r2= 00 i ze grubo$¢ walcowa-
nego preta jest b. mata w poréwnaniu z pro-
mieniami walcéw. Wobec tego odksztatcenie

materiatu

Rys. 1 Wplyw odksztatcenia sprezystego walcow ma
dtugos¢ tuku chwytu
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sprezyste walcowanego metalu mozemy pomi-
na¢, czyli k2= 0. Wéwczas wzor (2) przyjmie
nastepujaca postac
Y- = aq ki rx (2a)
Wielko$¢ q wyrazimy przez nacisk czast-
kowy p
q = bp
Podstawiwszy warto$¢ q do réwnania (2a),
otrzymamy

~~~= 8Kjrp
skad
8(1- B
S ©)

gdzie In oznacza spotczynnik Poissona mate-
riatlu walcéw
E modut sprezystosci w kg/'mm?2
r promien walca w mm
p nacisk czastkowy metalu na walce
w kg/mm2
Dla walcow stalowych (E = 22 x 104
kg/mm2 i jh = 0,3) réwnanie to wyrazimy na-
stepujaco
X0 €O 9260 mm
Przechodzimy teraz do okre$lenia drugiego
odcinka xx Przy matych katach chwytu odci-
nek Xj przyréwnujemy do cieciwy AB. Z po-
dobienstwa trojkatow ABE i ABF otrzymamy:
AB = BF
BE AB
skad

~ AB 2r.N— -f Ar)) 4)

Zgniecenie wzdluz promienia walcéw Ar
znajdujemy z podobienstwa tréjkgtéw BCD
i BCE:

BD BC
BC = BE
Przyjawszy BC = xQ otrzymamy
(BC)5
- BE 2r

Podstawiamy te warto$¢ do
i otrzymujemy:

n ”

rownania (4)

rAh + *1

Znaleziong warto$¢ xx podstawiamy do ro-
wnania (1) i otrzymujemy kohcowe wyrazenie
dla okreslenia dtugosci tuku chwytu z uwzgle-
dnieniem odksztatcenia sprezystego walcow:

1=

x0+ 1/ rAh + *5 (5)

gdzie x0 oblicza sie wg réwnania (3).

Rownanie to przyjeto sie w literaturze
technicznej dzieki pracom Hichcooka, Trinksa
i Pawlowa.
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Wptyw odksztatcenia sprezy-
stego walcéw na moment walco-
wania i rozchdéd energii. Zastanowi-

my sie teraz, w jakim stopniu od odksztatce-
nia sprezystego zalezy moment walcowania
i rozch6éd energii. W tym celu wyjasnimy naj-
pierw wptyw odksztalcenia sprezystego na po-
tozenie wypadkowej nacisku na walce i na jej
ramie odnosnie Srodka walca.

Podczas walcowania na odksztatconych
walcach wypadkowa nacisku na walce bedzie
przytozona tak samo jak podczas walcowania
na idealnie twardych walcach w poblizu Sro-
dka tuku chwytu. Jednakze w zwigzku z tym,
ze powiekszenie sie tuku chwytu na skutek
sprezystego odksztatcenia walcéw zachodzi
w wigkszym stopniu od strony wyjscia me-
talu z walcdw niz od strony wejscia, punkt
przytozenia wypadkowej nacisku jednoczes-
nie z odksztatlceniem walcéw bedzie sie prze-
suwat w kierunku walcowania.

To przesuniecie punktu przytozenia wypad-
kowej nacisku na walce, spowodowane ich od-
ksztatceniem sprezystym, przedstawione jest
na rys. 2

Rys. 2. Przesuniecie sie punktu przylozenia wypad-
kowej nacisku na walce na skutek ich odksztatcenia
sprezystego

Przy walcach o idealnej twardosci wypad-
kowa nacisku na walce przytozona jest w punk-
cie Bj, znajdujgcym sie w poblizu srodka ide-
alnego tuku chwytu Ax C,, a przy walcach
odksztatconych bedzie ona przytozona w punk-
cie Ba, znajdujacym sie w poblizu srodka rze-
rzywistego tuku A2 C2

Jezeli przyjmiemy, ze potozenie wypadko-
wej nacisku przy idealnie twardych walcach
okresla sie za pomocg réwnania

B, C,=1tA Cl = tyrAh

gdzie [P jest spéiczynnikiem nieréwnomiemo-
Sci rozktadu nacisku czastkowego, row-
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nym ok. 0,5 to przy walcach odksztal-
conych bedzie
B» C2 = A2 C2 = x0 + x,)

Poniewaz odcinek tuku chwytu Cj C2= x(Q
odlegtos¢ od prostej, taczacej sSrodki walcéw
do punktu B2 bedzie wynosita

BX1= 9 xi X0 (6)

Przy znanym potozeniu punktu Ba znaj-
dziemy warto$¢ ramienia wypadkowej nacisku
odnosnie $rodka walcéw przy réznych przy-
padkach walcowania.

Przy zwykiym przypadku walcowania, gdy
wypadkowe nacisku na walce skierowane sa
pionowo, jak to pokazano na rys. 2, wielkos¢
ramienia bedzie:

a = FAh+ X —1 g (7)
skad moment, konieczny do obrotu obydwu
walcoéw, z uwzglednieniem wptywu ich od-
ksztalcenia sprezystego i przyjeciem W— 0,5,
wyrazi sie wzorem nastepujgcym:

Mw =

P (j/ rAh + xo0*“ xd (8

gdzie P — catkowity nacisk metalu na walec.

Wyrazamy P przez sredni nacisk czgstkowy
psr i przez ptaszczyzne styku (rzut powierz-
chni styku na kierunek walcowania) wg row-
nania (5)

P = Psrb X0 “4-j/"rAh + Xo]

gdzie b — szerokos¢ walcowanego metalu-
Podstawiwszy te wartos¢ dla P do rowna-
nia (8), otrzymamy:
Mw = Psr brAh ©)
a wiec gdyby nacisk czastkowy psr pozostat
niezmienny, odksztatcenie sprezyste walcéw

Rys. 3. Schemat walcowni Sedzimira o walcach roboczych z weglikéw spiekanych, do walco
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nie okazywato by wptywu na moment walco-
wania.

W rzeczywistosci jednak na skutek od-
ksztatcenia sprezystego walcow nacisk czast-
kowy powinien wzrasta¢ w wyniku podwyz-
szonego na niego wplywu tarcia z powodu
dtuzszego tuku chwytu. Dlatego odksztatcenie
sprezyste walcéw bedzie powodowato pod-
wyzszenie momentu walcowania li tylko z po-
wodu zwiekszenia sie nacisku czastkowego.

Rozchdd energii takze sie przy tym pod-
wyzsza W zwigzku ze zwiekszeniem sie mo-
mentu walcowania i strat na tarcie w tozy-
skach walcéw z powodu zwiekszonego na nie
nacisku.

Graniczna wartos¢ otrzymy-
wanej grubosSci przy walcowaniu
na zimno. Obserwujac podane wyzej obli-
czenia tudziez rys. 1 i 2, dochodzimy do wnio-
sku, ze odksztalcenie sprezyste walcow jest
powodem, dla ktérego nie mozna byto dotad
otrzymac¢ dowolnie cienkiej tasmy lub blachy:
walce ,uciekaty” od siebie (grubo$¢ ta wyno-
sita dotgd minimum 0,1 mm). Dopiero zasto-
sowanie przed Kkilku laty przez Niemcow
b. twardych, o znikomej zdolnosci do odksztat-
cania sprezystego, walcow roboczych z wegli-
kow spiekanych w walcarkach precyzyjnych
(rys. 3), stuzacych do walcowania najcieriszej
tasmy, stanowito wielki krok naprzéd w tej
gatezi walcownictwa. Stosowane przedtem
walce stalowe szybko sie zuzywaly, tracac wy-
miar oraz gtadkos¢ powierzchni i pozwalaty
przy walcowaniu twardych tasm (folii), jak np.
tasmy chromowoniklowej, osigga¢ minimalng
grubo$¢ 0,1 mm. Zastosowanie walcow robo-
czych z weglikdéw spiekanych pozwolito osia-
gna¢ grubosé folii do 0,003 mm o bez zarzutu
gtadkiej powierzchni. Czas pracy takich wal-
cow do utraty gladkiej powierzchni i wymiaru
folii jest 200—300 razy diuzszy niz walcow
stalowych.

wania folii

0 grubosci minimum do 0,003 mm i szerokosci maksimum 30 mm

B. I. O. S. podaje nastepujgce dane cha-
rakterystyczne takiej walcowni precyzyjnej:

Walcowany material Tasma twarda (konstan-
tan, nikiel, stal chro-
mowoniklowa)

ok. 6 m/min.
na kazdy walec po 04
KW z regulacjag

8 mm

Szybkos¢
Naped

Srednica walcéw
roboczych
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Ksztatt walcow

warunkéw pracy
Szerokos¢ folii 30 mm

Smarowanie wg potrzeby
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beczkowaty 0,01 — 0,03
od prostej, zaleznie od
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Gatunek weglikow spiekanych Gi o skladzie
chemicznym WC = 94%, Co — 6%
Stosowanie walcéw roboczych o wiekszych

wymiarach z weglikdw spiekanych do wie-
kszych walcowni Sedzimira jest na razie nie-
mozliwe z powodu niemoznosci wykonania.

LITERATURA

Prof. A I. Celikow. Prokatnyje stany. Mo-
skwa 1946.
Zeszyt B. I. O. S. Final Report Nr 1711,

Inz. WLODZIMIERZ KISIELOW
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ITEM Nr 21, 31. German tungsten carbide wire, bar
and tube, drawing dies. London, H. M. Stationery Of-
fice, str. 45.

Wyroby ogniotrwate z magnezytu grochowskiego

Wstep. Magnezyt, wystepujacy w Grocho-
wie koto Zgbkowic Slaskich, zawiera matg ilos¢
zwigzkdw zelaza, glinu i wapnia oraz duzo nie-
réwnomiernie rozmieszczonej krzemionki, kto-
ra jest jego gldwnym zanieczyszczeniem. Za-
wartos¢ krzemionki moze by¢ regulowana przez
odpowiednie sortowanie i kontrole skiadu su-
rowca. Przy dobrym sortowaniu mozna otrzy-
mac¢ prazony magnezyt grochowski o nastepu-
jacym przecietnym skiadzie procentowym:

Tablica |
Przecietny skiad chemiczny grochowskiego magnezytu
prazonego
Strata . A120 3
prazenia Si02 FeX 3 Cao MO
o 7 70 /o
0,3 10,0 35 1.0 86,0
Przyblizong zawarto$¢ tlenku magnezu
i krzemionki mozna obliczy¢ w magnezycie

surowym, znajac jego strate prazenial), co sta-
nowi podstawe szybkiej metody kontroli pro-
dukcji w Grochéwie.

Dotychczasowe proby zastosowania magne-
zytu S$laskiego do produkcji wyrobéw ognio-
trwatych?d wypadaty na og6t niepomysinie
jezeli chodzi o produkcje wyrobéw z czystego
magnezytu krajowego. Wobec stwierdzenia, ze
réwniez dodatek jego do magnezytu zagranicz-
nego powoduje obnizenie jakosci wyrobdéw
ogniotrwatych, magnezyt grochowski wyelimi-
nowano z koricem 1947 r. w ogole z produkcji.

Niepowodzenie préb dotychczasowych przy-
pisywano gtéwnie obecnosci nadmiaru krze-
mionki w magnezycie grochowskim, Kktéra
miata powodowac obnizenie wytrzymatosci me-
chanicznej cegiet i ich pekanie na skutek po-

wstawania podczas wypalania odmian kwarcu
0 nizszym ciezarze wiasciwym. Jednakze obec-
nos¢ niezwigzanej chemicznie, a tym bardziej
nieprzemienionej w  trydymit krzemionki
w wyrobach z magnezytu prazonych przy 1450*
jest watpliwa.

Niemozno$¢ wyprodukowania z tego mate-
riatku cegiet o dostatecznej wytrzymatosSci me-
chanicznej wynika nie tyle z obecnosci krze-
mionki w ilosci wyzszej od przecietnie spoty-
kanej*) w wyrobach magnezytowych, ile i to
w gtéwnej mierze z braku dostatecznej ilosci
srodkow spiekajacych, ktére mogly by zwigzac
z sobg ziarna magnezji juz przy temperaturach
stosunkowo niskich (ponizej 1500°), osiagalnych
w stosowanych w Kkraju procesach prazenia
magnezytu surowego i wypalania wyrobow
z niego. Magnezyt dobrze spiekajacy sie przy
tych temperaturach powinien zawiera¢ nie
mniej niz 6% FNOH.

Wyszediszy z powyzszego zatozenia wyko-
nano na skale techniczng proébe sztucznego
wprowadzenia do magnezytu grochowskiego
srodkéw spiekajacych, w tym wypadku zwigz-
kéw zelaza.

Z wielu znanych sposobéw sztucznego otrzy-
mywania magnezytu spieczonego? wybrano,
jako najodpowiedniejszy, spos6b opisany przez
Konopickiego3. Sposéb ten wyrdéznia sie wsrdd
innych prostotg i tanioscig. Zaletg jego jest, ze
nie wymaga on specjalnych urzadzen i moze
by¢ zastosowany wprost w prazalni magnezytu
w potaczeniu z procesem prazenia. Co najwaz-
niejsze jednak, nie wymaga specjalnego stoso-
wania najwazniejszych operacji, niezbednych
zazwyczaj przy tego rodzaju procesach, tj. roz-
drabniania i dokladnego mieszania.

*) Najczesciej cegly magnezytowe zawierajgq
3— 4% Si02 jednakze cegly magnezytowe o. zawarto-
Sci ok 10% Si02 i wyze] znajdujg réwniez zastoso-
wanie w hutnictwie jako materiat ogniotrwaly®).
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Po wyprébowaniu w warunkach laborato-
ryjnych i uzupeklnieniu pewnych szczegotdéw
-sposéb powyzszy zastosowano w prazalni ma-
gnezytu w Grochowie, przerabiajac ok. 100 t
surowego magnezytu. Otrzymany magnezyt na-
zelazniony, zmielono i przewieziono do zakia-
du wyrobéw ogniotrwatych, gdzie wyproduko-
wano z niego normalnym sposobem cegly
w ilosci ok. 30 t. Cegly te zostaly nastepnie
wmurowane do tylnych scian piecow marte-
nowskich 3 hut.

Szczegbly przeprowadzenia nazelaznienia
magnezytu grochowskiego i wlasnosci wykona-
nych z niego cegiet oraz wyniki obserwacji ich
zachowania sie w piecach stalowniczych po-
dane sg nizej.

Nazelaznianie *). Istotg opatentowanego
przez Konopickiego sposobu }) jest stosowa-
nie mieszaniny tlenkéw zelaza i wapnia o skia-
dzie, odpowiadajagcym zelazianowi dwuwapnio-
wemu 2CaO . FeD 3 Mieszaning tg pokrywa
sie duze kawatki surowego magnezytu, podda-
jac je nastepnie prazeniu przy 1450 — 1500°.
Przy temperaturze ok. 1000° z mieszaniny tlen-
kow zelaza i wapnia powstaje zelazian dwu-
wapniowy o temperaturze topnienia ok. 1400°
Zwiazek ten jest tatwo ptynny przy tej tem-
peraturze i dzieki temu zostaje tatwo wchto-
niety przez porowaty i spekany na skutek wy-
dzielenia CO., magnezyt, ktéry w ten sposéb
nasyca sie do$¢ rownomiernie zwigzkami ze-
laza.

W wyniku nazelaznienia, pozbawiony zupet-
nie zwigzkow zelaza, czysto biaty magnezyt su-
rowy (rys. 1), ktéry po wyprazeniu bez dodatku

Rys. 1 Surowy magnezyt z Grochowa.

topnikéw jest kruchy i nie nadaje sie do pro-
dukcji cegiet z powodu braku spoiwa czgstek
magnezji, spieka sie dzieki wprowadzonym do-
datkom na twardy klinkier o duzej wytrzyma-
tosci mechanicznej (rys. 2).

Nastepne ,zmielenie tak otrzymanego ma-
gnezytu spieczonego powoduje réwnoczes$nie
dalsze ujednostajnienie rozmieszczenia wpro-
wadzonych dodatkéw w catej masie materiatu.
W ten sposéb umozliwia sie zwigzanie i spie-
czenie wszystkich ziarn magnezji w procesie

*) Nazelaznianiem nazwaliSmy sztuczne wprowa-
dzenie zwigzkéw zelaza do magnezytu.
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produkcji cegty, co z kolei zapewnia jej odpo-
wiednia wytrzymatos¢ mechaniczna.

Jak wiadomo, jednym z najwazniejszych
kryteriow jakosci magnezytu prazonego jest
wielkos¢ krysztatéw peryklazu. Wg Chestersa
wielko$¢ krysztatéw dobrze spieczonego ma-

Rys. 2 Prazony magnezyt grochowski nazelazniony.

gnezytu powinna by¢ wyzsza od 0,03 mm. Dzie-
ki obecnosci mineralizatoréw stopierh wyksztal-
cenia krysztatow peryklazu jest znacznie wie-
kszy w magnezycie nazelaznionym anizeli
W magnezycie prazonym bez dodatkéw, co
stwierdzi¢ mozna po charakterystycznym potys-
ku przetomu kawatkéw nazelaznionych. W od-
réznieniu od innych mozliwych sposobéw na-
zelaznienia magnezytu grochowskiego opisany
sposob zapewnia lepsze warunki wzrostu kry-
sztatdw peryklazu dzieki umozliwieniu dobrego
kontaktu z mineralizatorem juz w procesie
prazenia magnezytu surowego. Dalszy wzrost
ilosci peryklazu nastepuje w czasie wypalenia
wyrobu.

Konieczno$¢ wprowadzenia wapna, ktérego
obecno$¢ w magnezycie prazonym nie jest po-
zadana ze wzgledu na zdolno$¢ do hydrataciji,
nie powoduje w tym wypadku nastepstw szko-
dliwych. Przyczyng tego jest b. niska zawar-
tos¢ zwigzkow wapnia w surowym magnezycie
grochowskim, dzieki czemu nawet po wprowa-
dzeniu dodatkowych ilosci wapna ilo$¢ jego
W magnezycie prazonym pozostaje w granicach
norm. Poza tym przewazajgca ilos¢ wapnia

Rys. 3. Okaz magnezytu nazelaznionego. Charaktery-
styczna struktura wioknista magnezytu prazonego.
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zwigzana jest w postaci monticellitu, ktorego
pokazna ilos¢ w cegle probnej weykazato bada-
nie mikroskopowe.

Po przeprowadzeniu préb laboratoryjnych,
podczas ktérych zbadano dziatanie nazelaznia-
jace roznych mieszanek, tworzgcych po ogrza-
niu zelazian dwuwapniowy, ustalono, ze najod-
powiedniejsza do tego celu jest mieszanka zgo-
rzeliny walcowniczej z wapnem palonym*).
Skiad mieszanki ustalono uwzgledniajgc za-
wartos¢ CaO w produkcie technicznym oraz
przyjmujac, ze gtowny sktadnik zgorzeliny FeO
utlenia sie w procesie prazenia do Fe”03 Przy-
gotowano ok. 5 t mieszanki (41,5% CaO +
i- 58,5% Fed 3 zgodnie z zamiarem wprowa-
dzenia ok. 3% Fel0} do ok. 100 t magnezytu
surowego. Odpowiada to ok. 6% FeXd! w ma-
gnezycie prazonym, gdyz strata prazenia ma-
gnezytu surowego wynosi ok. 50%.

Nazelaznieniu poddano 2 rodzaje magnezytu
surowego: Magnezyt pierwszego rodzaju w ilo-
$ci 59,950 kg pochodzit z kopalh Anna i Kon-
stanty. Byt to wytgcznie czysto biaty magnezyt
(rys. 1), odsortowany od kawatkéw zabarwio-
nych i zanieczyszczony gtdwnie krzemionkag
w ilosci ok. 6%. Materiat tego rodzaju przewaza
w ztozach grochowskich i dotychczas nie byt
uzywany do produkcji magnezytu spieczonego
z powodu zupetnego braku w nim zwigzkdéw
zelaza.

Magnezyt drugiego rodzaju w ilosci 38.400
kg stanowit przewaznie barwny, niesortowany
surowiec z kopalni Konstanty w takim stanie
jak go wydobywano w okresie proby. Nalezy
zaznaczy¢, ze w owym czasie (1947 r.) sortowa-
nie magnezytu nie stato na odpowiednim po-
ziomie i nie byto kontrolowane **).

Przeprowadzenie proby réwniez i na takim
materiale miato na celu otrzymanie danych
co do mozliwosci nazelaznienia materiatu zanie-
czyszczonego.

Obydwa rodzaje surowca w kawatkach
przecietnej wielkosci 5— 15 cm mieszano
w zwyklej betoniarce z mieszankg wapniowo-
zelazowg i wodg w odpowiednim stosunku. Po
kilkunastu obrotach betoniarki wszystkie ka-
waltki magnezytu pokrywaty sie jednostajnie
warstwg mieszanki nazelazniajgcej. Dzieki uzy-
ciu wapna palonego warstwa ta szybko twar-
dnieje, nie sptywa i jednostajnos¢ powtoki na
catej powierzchni kawatkdw magnezytu zostaje
zachowana w ciggu catego procesu prazenia,
0 czym Swiadczy wyglad kawatkéw nazelaznio-
nych po wydobyciu z pieca. Szczeg6t ten ma
znaczenie, jesli chodzi o jednostajnos¢ naze-
laZnienia.

*) Uzycie wapna palonego stanowi istotne uzu-
petnienie opisanego sposobu nazelaznienia.

**) Po wprowadzeniu kontroli laboratoryjnej sor-
townia '), miesigczne proby $rednie magnezytu produ-
kowanego w Grochéwie wykazujg, 5— 11% SiO*
(w substancji wyprazonej), podczas gdy analizy prob
Srednich, pobieranych przed wprowadzeniem kontroli
wykazywaty odpowiednio 9—18% Si(>2 J).
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Zatadunek magnezytu oraz koksu do pieca
szybowego odbywal sie poza tym normalnym
sposobem, z zachowaniem réwniez pozostatych
warunkéw normalnej pracy pieca. W czasie za-
tadowywania magnezytu drugiego rodzaju
zmniejszono ilos¢ koksu w celu obnizenia tem-
peratury prazenia.

Wobec tego, ze uzyta do nazelaznienia ilos¢
magnezytu byla niewystarczajaca dla catkowi-
tego wypetnienia pieca, wytadowywany mate-
riat byt niejednorodny, zmieszany z magnezy-
tem nienazelaznionym z okresu poprzedzajg-
cego prébe. Wystepowat réwniez materiat nie-
spieczony, kaustyczny, ktéry powstawat w ilo-
sci ok. 15%, co nalezy przypisa¢ nieréwnomier-
nosci pracy pieca. Z tego powodu materiat na-
zelazniony musiano wysortowywac¢ z poszcze-
gélnych partii wydobywanych z pieca. Nie
przedstawiato to trudnosci, gdyz kawatki ma-
gnezytu nazelaznionego odro6zniaty sie wyraz-
nie od innych swym rdzawym zabarwieniem
i mocnym stopniem spieczenia.

Material nazelazniony podzielono na 3 ga-
tunki: Gatunek 1 i Il odpowiadat uzytemu
czysto biatemu surowcowi. Do gatunku | wy-
brano tylko materiat spieczony w kawatkach,
do gatunku Il za$ réowniez miat i nie dajacy sie
oddzieli¢ mial materialu gorzej spieczonego,
kaustycznego. Gatunek 11l odpowiadat barw-
nemu, niesortowanemu magnezytowi z kopalni
Konstanty. Magnezyt ten byt na ogdét gorzej
spieczony i zawieral wiecej materiatlu niedopa-
lonego z powodu nizszej temperatury prazenia.

Jak wida¢ z rys. 4—6 przenikanie mieszanki
nazelazniajgcej postepuje od powierzchni do
srodka kawatkéw magnezytu. Im giebiej ku
Srodkowi, tym w mniejszym stonniu nasyca sie
magnezyt zwigzkami zelaza. Wieksze kawalki
wykazujg czesto w srodku biate partie niena-
zelaznione, zwlaszcza w miejscach wiekszych
skupien krzemionki, gdzie przenikanie zela-

Rys. 4. Poczatkowe stadium przenikania mieszanki
nazelazniajgcej do magnezytu w czasie prazenia.

Okaz czesciowo nazelaznionego magnezytu
prazonego.

Rys. 5.
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Rys. 6. Okaz catkowicie nazelaznionego magnezytu
prazonego.

zianu dwuwapniowego zostajezahamowane
przez reakcje powstawania odpowiednich krze-
miandw.

Nazelazniony magnezyt zmielono na miej-
scu w Grochowie, uzywajgc do tego celu miyna
kulowego z odsiewrem i otrzymano:

magnezytu nazelaznionego gat. | 7500 kg
magnezytu nazelaznionego gat.ll 11450 kg
magnezytu nazelaznionego gat.lll 17000 kg

Z poszczeg6lnych gatunkéw pobrano prébe
Srednig. Dla prob Srednich oznaczono uziarnie-
nie i sktad chemiczny jak nizej:

Tablica 11
Uziamienie nrelonego magnezytu nazelaznionego

Wielkos$¢ ziarna
od mm 0Q 0.06 009 0,12 0,2f 050 1,00 2,00 3.00

do mm 0,06 0,09 0,12 020 050 1,00 2,00 3,00 4.00

% mg ciez. 74 45 11,858 201 24623622 0,
Tablica 111
Skiad chemiczny magnezytu nazelaznionego
Simta :
Gatunek  prazenia Si02 AI0G3 Fe203 CaO  MgO
"y 09 °/o °lo % °/o
| 0,2 9,0 14 6,7 25 804
1 0.7 98 2,8 5.6 44 77,2

11,0 2,7 50 43 773

1] 0.6

Wiasnosci cegiet préobnych. Z 3 gatunkoéw
mielonego magnezytu nazelaznionego wypro-
dukowano cegty sposobem normalnie stosowa-
nym. Jak wynika z analizy sitowej poszczegol-
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nych mas, magnezyt prawie nie wymagat do-
datkowego przemiatu.

Masy magnezytowej nie dotowano ani nie
parowano. Jako lepiszcza dodano 1% tugu sul-
fitowego. Cegly surowe formowano na prasie
hydraulicznej, suszono w ciggu 5 dni w 30°
i wypalono w ciggu 78 godz., dochodzac do tem-
peratury 1450— 1480°. Przy sortowaniu odeszio
do ztomu wiecej nieco cegiet, anizeli zazwyczaj.
Cegty probne, o barwie jasniejszej od zagra-
nicznych, miaty dobry wyglad, trwate kanty
i czysty dzwiek. Otrzymano je w nastepujacych
iloSciach:

gatunek | 800 szt. — 4320 kg
gatunek 11 1000 szt.— 5400 kg
gatunek 111 3364 szt.— 18165 kg

Czes¢ workow z mielonym magnezytem ule-
gta uszkodzeniu podczas przechowywania.
Z tego powodu pewnej ilosci gat. | i Il nie
mozna byto zidentyfikowa¢ i dolgczono je do
gat. 111, wobec czego tonaz cegiet nie pokrywa
sie z ilosciami odpowiednich mieliw. Ponadto
cegle gat. Il otrzymano w niejednorodnej
jakosci, co mozna byto zauwazyé w czasie
obserwacji zachowania sie cegiet w piecach sta-
lowniczych.

Tablica 1V
Uziamienie prébnych mas magnezytowych

Wielkos¢ ziarna
od mm 0,0 0.1 0.2 05 ho 2,0
do mm 0,1 0,2 0,5 1.0 2,0 3,0

% trg ciez 21 18 16 22 21 2

Wiasnosci cegiet, oznaczone wg PN/C—1601,
sa nastepujace:
Tablica V

Sktad chemiczny cegiet z nazelaznionego .magnezytu
grochowskiego

Str.ita

B Si02 AIKB Fed3 CaO MgO
praze-
Gatunek na
70 % % % % 7.
| 0,3 89 11 6.3 4,0 79,2
1 0.2 9.9 12 5.7 38 80 1
m 0,3 93 10 6,3 37 80,0

Tablica VI
Wiasnosci fizyczne cegiet z nazelaznionego magnezytu grochowskiego

s Cies Poromat'>$¢
Gatunek Cl?z_ar . le,za_lr mzgledna
ulascimy objetosciomy
%
| 3,50 2,92 16,0
| 3,49 2,79 19,8
1] 3,49 281 191

Wytrzam. Ogniotrmalos$¢ W utr/ymalos$¢
na $ciskanie pod obc gzenie *) na n”~gle zmiany
kn/cm?2 m e temperniury
437 1520° 1570» 4 x
1460 1480°

206 1490° 1520° 3 X
1420° 1430°

287 1500" 152(0 3 x
1440» 1450° 1r

*) Podano po dwie wartosci krancowe ogniotrwatosci pod obcigzeniem. Wiekszo$é probek po osiagnie-

ciu temperatury rz peka lub rozsypuje sie.
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Odpornos¢ na dziatanie zuzla oznaczono, dla
poréwnania, w tych samych warunkach dla
cegly z masy Il (porowatos¢ wzgledna 21%)
oraz dla ceglty z magnezytu zagranicznego (po-
rowatos¢ wzgledna 27%). Prdbki ogrzewano
przez 5 godz. w piecu kryptolowym przy 1550°,
z zuzlem martenowskim o nastepujgcym skia-
dzie:

Tablica VII

Siklad zuzla martenowskiego, uzytego do badania
odpornosci ceg'et na dziatanie zuzla.

Si0o AID3 Fe203 CaO MqO b2)5 MnO S
% % <0 % 7i % %
174 20 114 0,14

46,8 79 6,4 71

Ogniotrwatos¢ zuzla wynosita 10/11 st. Se-
gera. Rys. 7 i rys. 8 przedstawiajg obie cegly
po wykonaniu badania.

Rozszerzalno$¢ cieplna cegty 111, oznaczona
w zakresie temperatur 100—1550° (rys. 9), wy-
kazuje przebieg typowy dla cegly magnezyto-
wej, wypalonej ponizej 1500°

Rys. 7. Odporno$¢ na dziatanie zuzla. Cegta magnezy-
towa stowacka (Lovinobana), zawierajgca ok. 4% Si02-

Rys. 8. Odpornos$¢ na dziatanie zuzla. Cegta z magne-
zytu krajowego.

Badanie mikroskopowe szlifu cegly wyka-
zato, ze gtébwny skiladnik probki stanowig do-
brze wyksztatcone krysztaty peryklazu, prze-
cietnej wielkosci 0,05 mm, zawierajace duzo
wtracen zelazianu magnezu. Krysztaty pery-
klazu zwigzane sga nieréwnomiernie rozmiesz-
czong substancjg miedzykrystaliczng, wystepu-
jacg w ilosci 10—15% i rozpoznang przewaznie
jako monticellit. Wg Budnikowa i Pieriewatowa
monticellit obok forsterytu stanowi najwazniej-
szy skitadnik'spoiwa miedzykrystalicznego wy-
robédw magnezytowych. Rys. 10 przedstawia
fragment szlifu cegly I%).

*) Wykonany przez Instytut Metalurgii w Gliwi-
cach.
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Rys. 9. Rozszerzalnos¢ cieplna krajowej cegly
magnezytowe;j.

Rys. 10. Mikrostruktura krajowej cegly magnezytowej-
Powieksz. 430 X. Swiatto spolaryzowane.

Préba w piecach hutniczych. Cegle prébna
I wystano do huty A i wmurowano w ilo-
sci 4300 kg do tylnej S$ciany przechylnego
pieca 100-tonowego powyzej otworu spusto-
wego, naprzeciw Srodkowego okna wsadowego
na przestrzeni o wymiarach 2,00X1,40X0,75 m.
Cegta byta narazona w tym miejscu na dziata-
nie ptynnego metalu i zuzla w czasie spustow.
Piec pracowat 3 miesigce i zostat odstawiony
do remontu po ok. 150 wytopach, tj. po nor-
malnej ilosci wytopéw dla tego pieca. W okre-
sie ogrzewania i pracy pieca cegta zachowywa-
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ta sie normalnie, nie réznigc sie od cegty zagra-
nicznej, za pomocg ktérej wymurowana byta
reszta tylnej Sciany pieca.

Cegta probna Il w ilosci 5400 kg wypro-
bowana zostata w 50-tonowym piecu statym
stalowni huty B. Cegte w ilosci 3000 kg wmu-
rowano w tylng Sciane, powyzej poziomu zuzla
w pierwszym filarze od glowicy, naprzeciw
prawego okna zatadowczego, na grubos¢ 1 cegly
(250 mm) od wewnetrznej strony pieca. Piec
odstawiony zostat do remontu po 6 miesigcach
pracy. W czasie ogrzewania cegty zachowywaty
sie normalnie, tj. nie pekaly. W czasie pracy
rowniez nie pekaly, w przeciwienswie do cegiet

Wydatny wzrost wytrzymatosci na Sciskanie
Swiadczy o postepujacym z temperatura pro-
cesie spiekania ceglty. Rys. 11 i 12 przedsta-
zagranicznych, lecz obtapiaty sie, wykazujac
szybsze nieco zuzycie od normalnego (250 mm
cegly stopito sie po 210 wytopach). Zauwazy¢
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grubosci Sciany tylnej 25 cegly — 625 mm.

Przy koncu kampanii grubosé Sciany tylnej pod

sklepieniem dochodzi do ¥ cegly — 125 mm.
Cegta prébna Il wystana zostata do 3 hut:

do huty A 10.000 kg
do huty B 8.000 kg
do huty C ok. 5.000 kg

W hucie A na prdbe w stalowni zuzyto
6500 kg cegly I, murujgc w statym 50-tono-
wym piecu tylng jego Sciane na calg grubosé
Sciany, powyzej poziomu zuzla, pasmem o0 wy-
miarach 0,75 X 1,30 m, miedzy otworem spusto-
tym a otworem dla suréwki. Piec pracowat
przez 2j2 miesigca i zostat odstawiony do
remontu po wykonaniu normalnej w hucie A
iloSci 250 wytopéw. Zachowanie sie cegly nie
réznito sie od cegly, produkowanej z magnezytu
importowanego.

Pobrane przy remoncie pieca probki cegtly
111 wykazaty po pracy nastepujgce wihasnosci:,

nalezy, ze w hucie B piece martenowskie wy- wiaja cegte Il po pracy w piecu martenow-
trzymujg przecietnie ok. 400 wytopow przy skim huty A.
Tablica VIII

Wiasnosci cegiet probnych po pracy w piecu martenowsldm

Porowato$é¢ Wytrzymatosé Ogniotrwalos¢ Prébe pobrano przy

L,p. . wzgledna na $ciskanie pod obcigzeniem remoncie pieca
probki % kglcm2 v fz martenowskiego

1 15,1 818 14800 1500« W hucie A

2 22,8 825 1420° 1440° ” ”

3 11.2 870 1400° 14200 11

4 5,0 - 1400° 1420° " ”

5 20,9 388 14200 14-100 T

6 21,4 1480° 1500° . .

7 65195 657 1440° 1460« | W hucie B piec Nr V

Rys 11 Krajowa cegta magnezytowa po pracy w piecu
martenowskim.

W stalowni huty B cegte Il wmurowano
do Scian tylnych dwu 50-tonowych piecow sta-
tych Nr V i Nr VI. Sciane tylng pieca Nr V wy-
murowano warstwg grubosci 250 mm materiatu
prébnego, od strony ognia, na powierzchni
570 m X 1,12 m, symetrycznie miedzy zatama-
niami skrzydet do gtowic. Ok. 1 m* Sciany tyl-
nej tuz nad otworem spustowym wymurowano

Rys. 12. Krajowa cegta magnezytowa po pracy w piecu
martenowskim.

cegta 11l na cata grubosé¢ Sciany (25 ceglty —
625 mm). Cegta zachowata sie gorzej od za-
granicznej, szczeg6lnie w miejscach pojedyn-
czej grubosci, zuzywajagc sie w wiekszym sto-
pniu od zagranicznej, na skutek czego partie
prébnej cegly wyraznie odrézniaty sie od reszty
sciany. Szybsze zuzycie warstwy prébnej zapo-
czagtkowane zostato juz w poczatkowym okresie
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pracy pieca i wyrazito sie w odpryskiwaniu ka-
watkow cegly. Zjawisko to zdarza sie czesto
W czasie ogrzewania pieca gazem po remoncie
i zalezy od szybkosci ogrzewania. Nie bez zna-
czenia pozostajg réwniez réznice rozszerzalno-
$ci miedzy cegla probng a otaczajgca jg cegla
zagraniczng. Z tego powodu tego rodzaju zu-
zycia (pekanie podczas ogrzewania) nie mozna
uwazac¢ za charakterystyczny dla ceglty proébnej,
zwhaszcza, ze w czasie przeprowadzenia prob
z cegta Il w innych hutach pekanie w okresie
ogrzewania wstepnego nie zdarzato sie. Mozna
przyja¢ z duzym prawdopodobienstwem, ze
w danym wypadku niedostosowany do wia-
snosci cegly sposéb wstepnego ogrzewania pieca
byt gtownym powodem szybszego zuzycia sie
warstwy probnej. Przypuszczenie to potwierdza
fakt, ze nad otworem spustowym, gdzie cala
Sciana byta z cegty Ill, ceglta ta przetrwata na
réwni z zagraniczng w warstwie grubosci
250 mm.

Cegta 11l wykazata tu podobny stopien i ro-
dzaj zuzycia co i cegla zagraniczna, pomimo, ze
ta cze$¢ Sciany tylnej ogrzewa sie do najwyz-
szej temperatury. Piec Nr V pracowal ok. 4
miesiecy i odstawiony zostat do remontu po
267 wytopach z powodu przepalenia komoér
zuzlowych. Grubo$é sciany tylnej w miejscu
wmurowanym cegtg Il wynosita 250 mm i za-
pewniata wg zdania kierownictwa stalowni wy-
konanie jeszcze 50—80 wytopdw.

Rys. 13 i 14 przedstawiajg cegte 111 i cegle
zagraniczng po pracy w piecu martenowskim
Nr V huty B.

W piecu Nr 1V, ceglg Il wymurowano
w tylnej Scianie kwadrat 1 m X 1 m na calg
grubos$¢ Sciany tuz pod sklepieniem naprzeciw
prawego okna wsadowego. Zachowanie sie
cegty bylo podobne jak w piecu Nr V.

W stalowni huty C cegte Il wyprobowano
2-krotnie w statym piecu 20-tonowym. Préba
pierwsza nie zostata doprowadzona do konca
Z powodu uszkodzenia cegty w czasie sadzenia
ztomu. W probie drugiej ceglty wbudowano
w tylnej Scianie pieca naprzeciw pierwszego
okna wsadowego w odlegtosci 05 m od skosu
tylnej sciany gtowicy i ok. 40 cm od sklepienia

Rys. 13. Krajowa cegta magnezytowa Ill po pracy

w piecu martenowskim.
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Rys. 14. Zagraniczna cegta magnezytowa po pracy

w piecu martenowskim.

w kwadrat o powierzchni ok. 0,5 m2na cata gru-
bos¢ sciany. Piec Nr Il pracowat ok. 4 mies. i po
wykonaniu normalnej ilosci 270 wytopéw od-
stawiony zostat do remontu. Cegly probne za-
chowatly sie podobnie jak zagraniczne tak
w okresie ogrzewania jak i podczas normalnej
pracy pieca.

Poza prébami w stalowniach cegte probng
Il i 11l wyprébowano réwniez w piecach grzew-
czych walcowni hut B i A. W hucie B zuzyto
2400 kg cegty Il oraz nieduzg ilos¢ cegly 11l na
wymurowanie spodéw piecow wgtebnych dla
ogrzewania wlewkéw 3000 kg. W piecach
wgtebnych cegla narazona jest na réwnoczesne
dziatanie zuzla i obcigzenia wlewkiem przy

1300 — 1400°. Jak stwierdzono, dla piecow
wgtebnych walcowni cegta 11l nadaje sie bez
zastrzezen.

W hucie A zuzyto ok. 3000 kg cegty Il do
wymurowania spodu nowego pieca przepycho-
wego dla ogrzewania wlewkoéw 280 kg. W piecu
przepychowym cegta narazona jest na Scieranie
przepychanymi wlewkami oraz na dziatanie
zuzla przy 1350—1400°. W tych warunkach
cegta zagraniczna wytrzymuje ok. 3 mies. Jak
wykazaly préby cegta Il w zastosowaniu do
piecow grzewczych walcowmi bruzdowej spet-
nia swe przeznaczenie b. dobrze i nie ustepuje
cegle zagranicznej, jakkolwiek stosowanie cegty
magnezytowej w piecach przepychowych nie
jest wskazane ze wzgledu na duze zmiany tem-
peratury.

Z rys. 11— 14 wida¢, ze sposéb, w jaki poste-
puje niszczenie i zuzycie ceglty krajowej nie
rézni sie zasadniczo od typowego niszczenia
cegly magnezytowej w tylnej $cianie pieca
martenowskiego. Roztwarzajgc w sobie tlenki
zelaza cegta pecznieje i ogniotrwato$¢ jej zo-
staje obnizona przez obecno$¢ nadmiaru top-
nika. Wskutek roznicy rozszerzalnosci miedzy
czescig zdrowa cegly a czescig nasycong tlen-
kami zelaza, nastepuje pekanie i odpadanie
kawatkéw cegly od strony ognia. Na dziatanie
zuzla cegta krajowa jest nawet bardziej od-
porna od ceglty zagranicznej (stowackiej), jak to
widac z rys 7 i 8 Zostato to potwierdzone sze-
regiem dalszych prob.
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Whnioski. 1) Przez wprowadzenie do magne-
zytu krajowego dostatecznej ilosci topnikdw
umozliwiono produkcje z tego surowca ognio-
trwatych wyrobéw magnezytowych o dobrej'
wytrzymatosci mechanicznej oraz dostatecznie
odpornych na dziatanie zasadowych zuzli przy
wysokiej temperaturze.

2) Technologiczny proces wprowadzenia to-
pnikéw zostat opracowany szczegdtowo i moze
by¢ w dowolnym czasie zastosowany bez insta-
lowania urzadzern dodatkowych, w potgczeniu
z procesem prazenia magnezytu. Proces ten od-
roznia sie korzystnie tanioscig i prostota od
innych znanych proceséw spiekania magnezytu
ubogiego w topniki.

3) Proces ten umozliwi przerébke na mag-
nezyt spieczony roéwniez tych rodzajéw surowe-
go magnezytu grochowskiego, ktdére dotychczas
do tego celu nie byty uzywane z powodu braku
zwigzkéw zelaza, a stanowig wiekszos¢ zt6z
grochowskich. To samo odnosi sie do magne-
zytu, o podobnym skladzie, wystepujacego
w Sobotce.

4) Cegla magnezytowa, wykonana catkowi-
cie z nazelaznionego magnezytu grochowskiego,
rozni sie od cegly, wykonanej z surowca zagra-
nicznego, iloscig substancji, spajajgcej poszcze-
gblne ziarna peryklazu, przy czym charakter
mineralogiczny te] substancji jest w obu wy-
padkach podobny i sklada sie przewaznie
z monticellitu. Charakter chemiczny spoiwa
i jego ilos¢ sg czynnikami decydujacymi o jako-
$ci wyrobéw magnezytowych. Nadmiar -ce-
mentu miedzykrystalicznego i nieréwnomierne
jego rozmieszczenie jak réwniez obnizony sto-
sunek tlenkéw zasadowych do kwasnych
w cegle krajowej prawdopodobnie sg przy-
czyna:

a) obnizenia ogniotrwatosci pod obcigzeniem
cegly krajowej w stosunku do cegly z surow-
cow zagranicznych, przy czym wartos¢ tej isto-
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tnej wihasnosci dla cegly krajowej lezy w gra-
nicach dopuszczalnych wg obowigzujgcych
norm hutniczych,

b) nieco przyspieszonego zuzycia cegty kra-
jowej w stosunku do zagranicznej, przy czym
charakter zuzycia jest podobny w obu wypad-
kach.

5) Jakos¢ cegty, ktérg mozna otrzymacé przez
nazelaznienie cate] ilosci produkowanego obec-
nie magnezytu grochowskiego bedzie prawdo-
podobnie wyzsza od jakosci cegiet prébnych,
poniewaz dzieki wprowadzeniu kontroli pro-
dukcji w Grochéwie zawartos¢ krzemionki
W magnezycie prazonym zostata obecnie obni-
zona.

6) Jako$¢ wyroboéw magnezytowych, ktére
moga by¢é otrzymane opisanym sposobem
z magnezytu krajowego, jest wprawdzie gorsza
od jakosci wyrobdw Z surowca zagranicznego,
nie wylgcza to jednak mozliwosci ich zastoso-
wania w hutnictwie. Jezeli jako miernik jakosci
i wartosci ruchowej cegly magnezytowej przy-
jac tylko ilo$¢ wytopow, ktérg wytrzymuje bez
remontu zbudowana z danej cegly tylna Sciana
pieca martenowskiego, to, przyjmujac wyniki
obserwacji cegty prébnej w hucie B, gdzie
prébe wykonano z najgorszym gatunkiem ce-
giet i gdzie piece wytrzymujg najwiekszg ilos¢
wytopow (przecietnie 400), diugotrwatosé ob-
murza z cegly krajowej ustali¢ mozna na ok.
80% dtugotrwatosci obmurza z ceglty zagrani-
cznej.

W hutach, gdzie piece martenowskie wyko-
nujg bez remontu mniejszg ilos¢ wytopéw (do
350), cegta krajowa moze by¢ uzyta z powodze-
niem zamiast zagranicznej.

Dla piecow wgtebnych i przepychowych
walcowni a prawdopodobnie réwniez dla
innych piecéw grzewczych cegta krajowa,
w najgorszym nawet gatunku, moze by¢ sto-
sowana bez zastrzezen.
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA

MATERIALY OGNIOTRWALE
OGNIOTRWALE CEMENTY | BETONY %

Powaznym ulepszeniem w dziedzinie budowy roz-
nego rodzaju palenisk przemystowych jest metoda
otrzymywania monolitycznych  bryt ogniotrwatych
najrézniejszych ksztattéow z mas, uktadanych w odpo-
wiednich formach. Po zaformowaniu bryly takie wig-
73 przewaznie na powietrzu, bez wypalania wstepnego,
tak iz juz w 24 godz. po ubiciu masy mozna stosowac
wysokie temperatury bez obawy peknie¢ lub znacz-
niejszych odksztatceri. Mata wtérna skurczliwosé, du-
za odporno$¢ na szybkie zmiany temperatury i moz-
no$¢ stosowania tego sposobu przy temperaturach, do-
chodzacych nawet do 1600° i wyzej, sprawialy iz nowa
metoda pracy znalazta szerckie .zastosowanie w naj-
bardziej uprzemystowionych krajach. Nalezy zazna-
czy¢, iz chodzi tu wiasciwie o beton ogniotrwaty,
w ktorym stosujemy specjalny cement o duzej zawar-
tosci glinki (Al203) jako ceranrczne spoiwo dla odpo-
wiednio dobranych pod wzgledem ziarnistosci kawat-
koéw cegiet ogniotrwatych.

Dla cementu portlandzkiego, z jego duzg zawarto-

CaO
scig CaO, stomen zasadowo0S$Ci--z-z--- F-ms--moomme —— —
Si02+ AI0O3+ FeoOa

jest wiekszy od 1,7, natomiast dla cementu ogniotrwa-
tego, o duzej zawartosci glinki, stopieri ten wynosi tyl-
ko ok. 0,7 Wypada przypomnie¢, ze cement ognio-
trwaty otrzymujemy przez silne wypalanie mieszaniny
kamieni wapiennych i boksytu. Przy wypalaniu tym
przekraczamy zwykle temperature topnienia i otrzy-
mujemy tzw. cement stopiony, odporny na wysokie
temperatury.

Poréwnawcze zestawienie sktadu chemicznego obu

cementéw uwidocznia wspomniane wyzej roznice
analizy:
Sktad chemiczny cementéw w %
Cement portlandzki Typoiry cement
Skiadniki (irg Hulle. 27 iryd © duzej uartosci
t I, str. 893) glinki
SiO 18—23,7 5,25
ai2o3 45—81 37,65
Fe203 2,1—47 12,20
FeO — 4,56
CaO 60—67,1 37,%
MgO 0,7—4,9 —

W zwigzanym cemencie portlandzkim wystepuje
juz przy 200° rozktad Ca (OH)2 na CaO i H2. Ponadto
duza zawarto$¢ CaO daje szereg niskotopliwych eu-
tektyk, uniemozliwiajacych stosowanie tego cementu
przy wyzszych temperaturach. Tymczasem w cemen-
cie ogniotrwatym mamy eutektyki CaO i AIl203
0 znacznie wyzszych temperaturach topnienia. Ze
wzgledu na wystepujace w nim gliniany wapnia ce-
ment ogniotrwaty nie jest narazony na rozkiad
Ca (OH)2 Poza jakoscig cementu ogniotrwatego, jako
ceranrcznego spoiwa, zasadnicze znaczenie dla wia-
Sciwosci nowego betonu ogniotrwatego majg same wy-

* Dr A. E Williams.
nal 1949, listopad.
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petniacze. Najczesciej uzywa sie do tego celu odpo-
wiednio tamanych i przesianych (nowych lub uzywa-
nych) cegiet szamotowych. Im wyzsze sg temperatury
pracy betonu tym wyzszg ogniotrwatos¢ winny posia-
da¢ cegly. Rozrozniamy 3 grupy ziarnistosci materiatu
wypetniajgcego w nastepujacych granicach:

1) od 19 mm do 32 mm

2) od 95 mm do 3,2mm

3) ponizej 3,2 mm

Przed zmieszaniem sktadnikéw ogniotrwatego be-
tonu trzeba te wypelniacze dobrze zwilzyé, aby nie
zabieraly wody, niezbednej do wigzania cementu. Ty-
powy skiad objetosciowy ogniotrwategoabetonu obej-
muje 3 czesci wypetniacza o najgrubszej ziarnistosci,
2 czesci wypetniacza o najdrobniejszej ziarnistosci,
1 cze$¢ cementu ogniotrwatego. Otrzymany w ten spo-
sob ogniotrwatly beton wykazuje (zarébwno w stanie
gorgcym jak i po ochtodzeniu) wytrzymato$é¢ na Sci-
skanie powyzej 140 kg/cm2 oraz wtérng skurczliwos¢
rzedu 0,75% i mniej. Wspdiczynniki przewodzenia cie-
pta dla ogniotrwatego betonu sg nizsze niz dla cegiet
szamotowych dobrze wypalonych, wynosza bowiem —
zaleznie od zakresu temperatur — od 055 do 061
kcal/m.h. °C. Ma on tez zatem pewne wiasciwosci izo-
lacyjne. Jako wypetniacze mozna stosowaé rowniez
materiaty ogniotrwate o wyzszej ogniotrwatosci  (up.
sillimanit, MgO itd.), podwyzszajac w ten sposob
ogniotrwato$¢ samego betonu. Tak np. stopiona glin-
ka jako wypelniacz pozwala mu wytrzymac¢ tempe-
ratury robocze nawet do 1770°. Oprécz zwyktych bryt
betonowych roznych ksztattéw, stosowanych w prak-
tyce, w wypadku istnienia naprezenn rozciggajacych
(np. przy gieciu) mozna stosowa¢ uzbrojenie stalowe
i w betonie ogniotrwatym. W tym wypadku nalezy
zwr6éci¢ uwage 1) na rézny wspoétczynnik rozszerzal-
nosci cieplnej stali i ogniotrwatego betonu i 2) na
znany ujemny wplyw podwyzszonej temperatury na
wytrzymato$¢ stali oraz na granice ptynnosci. Dlatego
tez zelbet ogniotrwaly wymaga specjalnej elastycznej
warstwy posredniej miedzy pretami uzbrojenia a be-
tonem (np. przy pomocy papki, zrobionej z tektury
azbestowej) i ma b. ograniczone zastosowanie. W kaz-
dym razie praca uzbrojonego betonu nie powinna od-
bywac sie przy temperaturach, przekraczajacych 400°
dla uzbrojenia.

Posréd licznych zastosowan ogniotrwalych beto-
néw nalezy wymieni¢ budowe posrednich $cianek gra-
nicznych, prowadzacych spaliny w nowoczesnych Kko-
ttach parowych, zwlaszcza w wypadku opalania tych
kottdw przy pomocy pytu weglowego. Beton znalazt
w kottach zastosowanie takze dla wyltozenia prze-
strzeni paleniskowej, sklepienn i drzwiczek.

Nader rozpowszechnione jest stosowanie cemen-
téw ogniotrwatych w potaczeniu z cegtami obmuro-
wania. Ogolnie biorgc, sklad chemiczny takiego ce-
mentu winien odpowiada¢ skladowi chemicznemu
wspotpracujacych cegiet, aby w ten sposéb zapobiec
szkodliwemu chemrcznemu oddziatywaniu na siebie
poszczegélnych czesci tego obmurowania. Cement ten
jest nie tylko cennym spoiwem ceramicznym, . lecz
dzieki b. matej skurczliwosci. podejmuje tez elastycz-
nie czes¢ odksztatcen termicznych; ma on réwniez
chroni¢ spoiny przed szkodliwym dziataniem zuzla



Nr 1 — i,

oraz przed przenikaniem powietrza na wewnatrz lub
spalin na zewnatrz i to przy temperaturach az do
1500°. Wypada przypomnie¢, iz stosunkowo cienka (ok.
5 mm) warstwa ogniotrwatych cementéw winna wyka-
zywact b. dobrg przyczepnos¢ do cegiet; pomimo ko-
niecznego spiekania sie ma ona stale zachowywac do-
stateczng ogniotrwatos¢. Istnieje wiele gatunkéw takich
cementoéw, odpowiadajacych réznym zakresom tempe-
ratur i roznym warunkom, pracy. Oczywiscie co pewien
czas warstwa ochronna cementu niszczeje i winna
by¢ zastgpiona nowa. Dlatego tez fabrykacje cemen-
tow ogniotrwatych moga podejmowaé¢ w sikali prze-
mystowej jedynie takie zaklady, ktore posiadajg od-
powiednig wieloletnia praktyke i nalezycie zorgani-
nal 1949, listopad.
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zowang kontrole laboratoryjng. Cementy ogniotrwate
z duzg zawartoscig sktadnikéw chromitowych lub
chromitowo-magnezytowych mozna réwniez stosowac
jako powloki na wewnetrznych $cianach piecow mar-'i
tenowskich, gdzie zabezpieczajg one cegly ogniotrwate
przed zbyt szybkim wyzeraniem przez zuzel.
Wreszcie trzeba zauwazy¢, ze niektére gatunki
ogniotrwatego cementu nadajg sie do powlekania na-
tryskowego (na wzér torkretowania) poszczeg6lnych
uszkodzonych miejsc w paleniskach i to w stanie
jeszcze gorgcym. W ten sposéb tatwo zabezpieczamy
ostabione spoiny cegiet ogniotrwatych od zniszczenia,
jak réwniez mozemy w spos6b prosty i skuteczny ta-
ta¢ wyzarcia i pekniecia w najbardziej eksponowa-
nych miejscach piecow. Z. WarezewsKi

GOSPODARKA ENERGETYCZNA

ZAGADNIENIE GOSFODARKI

1 Zaopatrzenie w wegiel. Studiujgc prase fachowg*)
Niemiec Zachodnich, mozna stwierdzi¢, iz nowy roz-
woj wytworczosci niemieckiego hutnictwa napotyka
na trudnosci nie tylko w dziedzinie gospodarki suro-

wej ale réwniez i w dziedzinie gospodarki energe-
tycznej.
Trzeba pamieta¢, iz (przynajmniej dotychczas)

wytworczos¢ stali zostata w Niemczech silniej okro-
jona niz wydobycie wegla kamiennego. Tak wiec
w 1933 r. na dzisiejszym terytorium Bizonii wytwo-
rzono 17 miln. t stali, obecny za$ putap wytwoérczosci
na tym terenie wynosi 10,7 miln. t rocznie, a zatem
ok. 63% wytwdrczosci z 1938 r. Natomiast na catym
swym obszarze przedwojennym Niemcy w 1938 r.
wydobyty 186 miln. t wegla kamiennego. Jezeli odli-
czy¢ 6wczesny eksport 325 miln. t oraz 6wczesne wy-
dobycie utraconych po drugiej wojnie Swiatowej ob-
szar6w 456 miln. t, otrzymamy 1079 miln. t wegla
kamiennego jako przedwojenna wielko$¢ Kkrajowej
konsumpcji wegla kamiennego w dzisiejszych Niem-
czech Zachodnich. W kwocie tej ogdlnej konsumpcji
wegla kamiennego tkwity juz oczywiscie powazne
ilosci wegla zuzytego na cele zbrojeniowe (1938 r. byt
przeciez rokiem gorgczkowych przygotowan wojen-
nych ze strony Hitlera). Powyzszym danym z 1938 r.
nalezy przeciwstawi¢ obecne $rednie dzienne wydo-
bycie Zagtebia Ruhry 330.000 t/24 h; wydobyciu temu
odpowiedziato w br. ok. 90 miln. t wegla kamiennego
na potrzeby rynku krajowego i na eksport.

W 1950 r. $rednie wydobycie dzienne ma wynie$¢
450 000 t/24h; rozporzadzalna ilo$¢ wegla kamiennego
osiggnie 120 miln. t/rok. Wreszcie po ukonczeniu pla-
nu Marshalla wydobycie wegla kamiennego w Niem-
czech Zachodnich ma dojs¢ da 500000 t/24 h, czemu
odpowie ilos¢ 135 miln. t/rok na potrzeby rynku kra-
jowego i na eksport. Jak wida¢ stad, juz w 1950 r.
rozporzadzalne 120 miln. t wegla kamiennego pozwoli
réwniez na powazny eksport, chotby nawet wewne-
trzny Niemiec Zachodnich miat otrzymaé¢ w 100% te
samg ilos¢ 107,9 miln. t wegla kamiennego, jaka miat
do dyspozycji w 1938r.

Wobec tak pomysinej sytuacji na rynku weglo-
wym udziat hutnictwa niemieckiego w krajowej kon-
sumpcji wegla kamiennego ma wzrosngé z 18% przed
wojng do 20% w 1950 r. Oczywiscie dane te zaktadaja,
ze plan Marshalla jest naprawde realny.

*) W. A. Guldner. Stahl u. Eisen 1949, str. 535
—543 i K. H. Martin. Stahl u. Eisen 1949, str. 558
—561. . R

GAZOWEJ W HUTNICTWIE ZACHODNIO - NIEMIECKIM

I1. Zaopatrzenie w gaz keksowy. Hutnictwo niemieckie
nie obawia sie trudnosci w dziedzinie dostaw wegla
koksujgcego i ptomiennego. Wysuwa ono natomiast
szereg dezyderatéw w sprawie zaopatrzenia hut w gaz
koksowy z sasiednich koksowni i z dalekosieznych ru-
rociggow.

W mysl uchwaly Konferencji Poczdamskiej z 1945r.
dawne wielkie mieszane koncerny hutniczo - weglo-
we zostaly rozwiazane, przy czym m. in. oddzielono
zasadniczo goérnictwo weglowe od hutnictwa. W ten
spos6b za jednym zamachem Anglosasi utrudnili kon-
kurencje niemiecka na obcych rynkach. Nowa orga-
nizacja hutnictwa zachodnio-niemieckiego opiera sie
na znanym rozporzadzeniu Nr 75 wojskowego zarzadu
brytyjskiego i amerykariskiego z listopada 1948 roku.
Jezeli wiec przed wojng hutnictwo niemieckie sadzito,
ze dzieki istnieniu mmieszanych koncernoéw posiada do-
stateczny wptyw na zabezpieczenie sobie odpowiednich
ilosci gazu koksowego, obecnie obawia sie ono, ze ten
przydziat gazu nie odpowie wszystkim zyczeniom hut.
Jak widac¢ z zalgczonej mapki (rys. 1) rurociggéw da-
lekosieznych gazu koksowego, zaopatrzenie niemiec-
kiego przemystu w gaz koksowy byto w czasie wojny
zapewnione niemal w calym kraju.

Od Zagtebia Ruhry az do Saksonii, Badenii, Ber-
lina i Kassel istniaty wielkie linie gazociggéw daleko-
sieznych, zaopatrujacych najwazniejsze osrodki prze-
mystowe w gaz. Tak np. w 1942r. z .posiadanych
ogélnych wolnych ilosci gazu koksowego 133 milrd.
Nm3 oraz wolnych ilosci gazu miejskiego 4,4 milrd.
Nm3 caty przemyst niemiecki konsumowat 132 milrd.
Nm3 tj. prawie 75% ogélnych wolnych ilosci obu
tych gazéw. Z ilosci tej przy pomocy rurociggdéw da-
lekkosieznych przemyst otrzymat 3,7 milrd. Nm3
a wiec tylko ok. 28% swej og6lnej konsumpcji; dwu-
krotnie wieksza ilos¢ gazu przesytaly koksownie
wprost do sgsiednich zakladéw. W tym samym 1942r.
gospodarstwa domowe w Niemczech zuzyty -8,6 milrd.
Nm3 a wiec przeszto 20% ogo6lnej.ilosci wolnego ga-
zu. Tak olbrzymi wzrost konsumpcji gazu koksowego
przez Niemcy zostat osiagniety dzieki coraz bardziej
rozpowszechnionemu stosowaniu gazéw stabycj™ (b.
dobrze oczyszczonego gazu wielkopiecowego lub "za-
dnicowego) do opalania piecéw koksowych. Ponadto
w wyniku racjonalnej polityki paliwowej wyrugowa-
no stosowanie cennego gazu koksowego ze wszystkich
kottowni. - WAY;

W obliczu powyzszych danych liczbowych winno
sie uwaza¢ obecne pretensje hutnictwa niemieckiego
do zwiekszonej dostawy gazu koksowego za nieuspra-
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wiedliwione. Sg one raczej jednym ze sposobow przej-
rzystej préby nacisku na wtadze okupacyjne i rzekomy
brak gazu bynajmniej nie stwarza zasadniczych trud-
nosci przy odbudowie tego huinictwa. W 1933 r. na te-
rytorium Bizonii hutnictwo zelaza konsumowato ok. 4 1
milrd. Nms gazu koksowego przy wytwoérczosci ~ 17
miln. t stali, zadanie wiec az 3,15 milrd. Nm3 gazu ko-
ksowego w 1949 r., przy maksymalnej rocznej wytwor-
czosci 10,7 miln. t stali nalezy uwazaé¢ za niewspot-
miernie wysokie. Zadania tego hutnictwo niemieckie
nie moze ttlumaczy¢ zw'ekszonym udziatem stali mar-
tenowskiej w ogo6lnej wytwdrczosci stali, poniewaz
w dalszym ciggu tomasownie wytwarzajg ok. 50%
stali. Natomiast istotnym momentem, zmniejszajacym
iloé¢ wolnego gazu wielkop'ecowego i jednocze$nie
zwiekszajacym  zapotrzebowanie gazu  koksowego
w hutach, jest staty wzrost zuzycia ztomu wielkopie-
cowego we wsadzie wielkich piecdw, a tym samym
wzrost uzysku z nadmiaru wielkopiecowego i towa-
rzyszace mu zmniejszenie zuzycia jednostkowego ko-
ksu. Tak wiec w 1948r. i w pierwszej potowie 1949r.
zuzyc'e ztomu wielkopiecowego w wielkich piecach
N;emiec Zachodnich wzrosto z 12% do 23%, czemu
odpowiadat wzrost uzysku z nanraru wielkopiecowe-
go od 355% do 44,5%. Jezeli nawet hutnictwo i prze-
twoérczy przemyst metalowy wezma w 1949r. tylko
43% og6lnie rozporzadzalnej ilosci gazu keksowego
zamiast 75% przed wojng, to w liczbach bezwzgled-
nych obecny pobér hut, odpowiadajacy 235 milrd.
Nm3 (konsumpcja w 1949 r. przewyzszy nawet kon-
sumpcje choéby 1934r., kiedy produkcja stali na tym
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samym terenie wynosita ok. 11,6 miln. t). Innymi
stowy skargi hutnictwa niemieckiego, oparte na
wzglednych liczbach % — wudzialu w rozdzielniku

rozporzadzainych ilosci gazu koksowego, nie sg shu-
szne, gdyz w poréwnaniu z okresem przedwojennym
wskaznik wytworczosci wegla i koksu znacznie wiek-
szy, niz wskaznik wytworczosci stali, pozwolit na wy-
datniejsze zaopatrzenie miast w gaz, bez uszczerbku
dla globalnej konsumpcji gazu przez przemyst hut-
niczy. Miasta otrzymuja obecnie 19% ogoélnej ilosci
gazu koksowego zamiast 8% w 1935r., jest to wszak-
ze objaw najzupetniej zrozumiaty, ktéry mozna thu-
maczy¢ po czesci dazeniem ze strony gospodarki ko-
munalnej Niemiec Zachodnich do podtrzymania da-
wnej gazyfikacji miast bez koniecznosci odbudowy-
wania wielu gazowni miejskich, zniszczonych na Za-
chodzie w czasie ciggtych bombardowan.

I1l. Zuzycie gazu koksowego w hutach. W zwigzku
z tak wielkg konsumpcjg gazu koksowego zachodzi
pytanie, Kktére wydziaty hutnicze braly najwiekszy
udzial w tej gazyfikacji. Ciekawe statystyki kon-
sumpcji gazu keksowego wykazuja, iz cate hutnictwo
zachodmo-niemieckie z ogolnej ilosci 4,1 milrd. Nm3
gazu w 1938 r. zuzyto 36% w stalowniach, 46% w pie-
cach gazowych o wysokiej temperaturze, a tylko 12%
v/ piecach o niskiej temperaturze. Jest rzecza zrozu-
miatg, ze wieksze i nowoczes$niejsze huty byly moc-
niej zgazyfikowane niz zaktady mniejsze, tak np. naj-
wieksze zaklady hutnicze stosowaly az 46% ogolnej
iloSci gazu koksowego w piecach martenowskich.

Rys. 1. Schemat rurociggéw dalekosieznych gazu koksowego w Niemczech
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Przyczyny tak wielkiej konsumpcji gazu koksowego
w stalowniach nalezy upatrywaé¢ w tej okolicznosci,
iz przed wojng tylko Vs p:ecow martenowskich w Niem-
czech pracowata na gorgcym gazie czadnicowym,
podczas gdy dalsze Vs na gazie mieszanym (wielko-
piecowym i koksowym), a wreszcie pozostata vs na
zimnym gazie koksowym. Oprécz uniezaleznienia sie
od kiopotow z czadnicami takiemu rozpowszechnieniu
gazu koksowego w hutnictwie sprzyjata racjonalna
polityka cen gazu.

IV. Ceny gazu koksowego. Jak wiadomo, gaz kokso-
wy jest produktem sprzezonym w kazdej koksowni i
W gruncie rzeczy nie mozna mowi¢ o iego Kkoszcie
wlasnym. Dlatego tez racjonalna polityka cen musi
uwzgledni¢ wspdtzaleznos¢, istniejgca m;gdzy cenami
Srednich sortymentéw wegla kamiennego a gazem
koksowym. Nalezy przypomieé, iz przed wojng
w Niemczech 103 kcal w gazie koksowym loco koksow-
nia kosztowato 1,35 razy wiecej niz 108 kcal w weglu
(bez kosztéw przewoznego). Loco wielki odbiorca ten
sam gaz koksowy kosztowat 1,75 razy wiecej niz we-
giel (z uwzgledmeniem przewoznego na odlegtos¢ 25
km). Poniewaz w 1949 r. huty nienreckie ptacity za
gaz ceny, odpowiadajgce mnoznikowi 182 w stosunku
do wegla, nie mozna uwaza¢, aby nowe taryfy gazowe
znacznie odbiegaty pod wzgledem swego poziomu od
taryf przedwojennych. Obawa hutmetwa niemieckie-
go o dalszy odptyw gazu koksowego do lep’ej ptaca-
cych odbiorcéw jest zreszta i z tego wzgledu nieuza-
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sadniona, iz poza syntetycznym przemystem chemicz-
nym, Ktéry zostal po wojnie w duzej mierze unieru-
chomiony, nie ma konsumentéw na tak wielkie ilosci
gazu. W 1938 r. huty niemieckie zuzywaty S$rednio
256 Nm3 gazu koksowego/t stali surowej (bez uwzgle-
dnienia produkcji elektrostalowni i odlewdéw staliw-
nych), br. za$ osiagnety one réwniez 256 Nm3't stali
z tym, ze w 1950 r. zamierzajg dojs¢ do 280 Nm3t
stali.

Powyzsze liczby zuzycia bynajmniej nie Swiadczg
0 upos$ledzen'u hutnictwa niemieckiego przy zaopa-
trywaniu w gaz koksowy. Jak w'adomo, nowoczesne
piece martenowskie pracujg jednakowo dobrze na
réznych paliwach o ile tylko maja odpowiednio skon-
struowane gtowice i komory regeneracyjne. Dlatego
tez w najgorszym razie huty niemieckie bedg musiaty
przerobi¢ cze$¢ piecéw, opalanych- dotad zimnym ga-
zem koksowym, na gaz czadnicowy lub mieszany.

Abstrahujac od pewnych kosztéw, jest to najzu-
petniej stuszne i zgodne z tymi zasobami energii pier-
wotnych, jakie posiadajg Niemcy Zachodnie. Mozna
przy tym z goéry przewidzie¢, iz niezaleznie od rodzaju
paliwa dadzg sie w ten sposob osiggng¢ réwnie ko-
rzystne wyniki produkcyjne i cieplne. Nie podobna tu
oczywiscie powotywac sie na tak bogate w inne cenne
paliwa kraje jak Stany Zjednoczone, Kktorych p:ece
martenowskie sg w przewazajgcej czesci opalane ga-
zem zmnym lub rozpylonym paliwem ciektym (smota,
pozostatosci dystylacji).

Z. WarczewskKi

OBROBKA CIEPLNA

OCENA ODKSZTALCEN STALI

Zdolno$¢ materiatu do zachowania wymiaréw
podczas obrdbki cieplnej ma duze znaczenie dla czesci
maszyn i silnikéw, poddawanych ulepszeniu cieplnemu
po catkowitej obrobce mechanicznej.

Najwieksze odksztatcenia stali powstajga przy
hartowaniu, gtdwnie skutkiem nierdwnomiernej szyb-
kosci chtodzenia w roznych czesciach przekroju, co
pocigga za sobag nieréwnonrrerng przemiang austenitu
w martenzyt. Zalecane metody hartowama: stopnio-
we i przerywane majg na celu zmniejszenie wewnetrz-
nych raprezen w stali i zmniejszenie odksztatcen.
W celu odpowiedniego doboru materialu i sposobu
hartowania konieczna jest prawidtowa ocena odksztat-
cania réznych gatunkéw stall w réznych warunkach
obrobki cieplnej.

Dotychczas skitonnos¢ stali do odksztatcenn badano
na probkach o ksztatcie ekscentrycznych pierscieni,
rozcietych w cienkiej czesci (rys. 1), ktére hartowano
w okre$lonych warunkach; odksztatlcens stali oce-
niano ze zmiany wymiaru rozciec:a. Metoda ta nie
znalazta jednak szerokiego zastosowania, albowiem
otrzymane wymki nie sg statle: w jednym wypadku
rozcigcie zwieksza sig, w innym za$ zmniejsza. Me-
toda ta me daje rzeczywistego obrazu odksztatcen,
a raczej charakteryzuje objetoSciowe zmiany w stali.

Zmiany objetosci przy hartowaniu, chociaz sg gto-
wna przyczyng odksztatcer stali, jednakze nie okre-
Slajg jeszcze jej wielkosci i charakteru.

Wiadome jest, ze zwiekszenie objetosci stali
przy hartowaniu znajduje sie w prostej zaleznosci od
zawartosci wegla; im wyzsza zawarto$¢ wegla w stali,
tym wigkszy wzrost objetosci. Jednak jezeli idzie o od-

» R J Moczatkin.

PODCZAS OBROBKI CIEPLNEJ *)

ksztatcenia, zalezno$¢ taka nie istnieje. Bywaja wy-
padki, ze stal o niskiej zawartosci wegla odksztatca
sie przy hartowaniu znacznie wiecej niz stal o wyso-

Rys. 1 Pierscien mimosrodowy przeciety

kiej zawartosci wegla. Z;awxko to mozna objasnic
tym, ze zmiana wymiaréw, wywotana zw:kszeniem
objetosci, zachodzi niejednakowo w réznych Kkierun-
kach: w jednym kierunku wymiar zwieksza sie,

Zawodskaja Laboratoria 1949, Nr 10, str. 1229/32.
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a w drugim, zmniejsza-sie w poréwnaniu z wymiarami
przed hartowaniem. W rezultacie rézne gatunki stali
przy hartowaniu rozmaicie sie odksztaicajg: w je-
dnych stalach diugie wymiary zwigkszajg sie a krotkie
zmniejszajg, a w drugich zmniejszenie wymiaréw za-
chodzi w kierunku podtuznym, a zwiekszenie w po-
przecznym (rys. 2)

Rys. 2. Odksztatcenie stalowego cylindra przy harto-
waniu. ------- Ksztatt przed hartowaniem. -=—mKsztait
po hartowaniu

Doswiadczalnie stwierdzono, ze po odpuszczeniu
zahartowanej prébki stalowej przy wysokiej tempera-
turze, kiedy struktura materialu wykazuje te same
sktadniki, jak w stanie wyjsciowym. Wymiary proébki
nie bedg takie; jakie byty przed hartowaniem lecz
nieco zmienione. Jesliby zmiana wymiaru probki stalo-
wej przy hartowaniu byta tylko wynikiem zachodza-
cej zmiany objetosci, woéwczas wymiary iei przed
hartowaniem oraz po hartowaniu i wysokim odpusz-
czeniu powinny by¢ te same. Tego jednak nie zaob-
serwowano, poniewaz przy procesie hartowania za-
chodzg w materiale odksztatcenia plastyczne. Wiel-
ko$¢ odksztatcenn plastycznych jest stata dla danego
gatunku stali przy'okre$Slonych warunkach harto-
wania. Wielko$¢ ta jest wiec wskaznikiem stopnia od-
ksztatcenia stali i mozng stosowac jg jako miare przy
poréwnawczej ocenie odksztatcen réznych stali
w okreslonych warunkach obroébki cieplnej. Zalecana
metoda badania odksztatceh stali, oparta na wyzej
podanych rozwazaniach, przedstawia sie nastepujaco:
prébke cylindryczng o $rednicy 20 mm i dtugosci
100 mm w stanie wyzarzonym lub zmiekczonym mie-
rzy sie rmkromierzem z dokiadnoscia do 001 mm;
nastepnie probke te hartuje, sie w ustalony sposob
i odpuszcza, w celu otrzymania sktadnikéw struktu-
ralnych, jakie pésiadat-materiat wyjsciowy.

Réznica diugosci probki przed hartowaniem i po
hartowaniu i wysckmi odpuszczeniu wskazywaé be-
dzie wielko$¢ ostatecznych odksztatcen stali w okre-
Slonych warunkach hartowania.

W stalach weglowych najmniejsze odksztatcenia
wykazuje stal ,Y7“. Odksztatcenia stali nadeutak-
toidalnej ,Y10“ maja wartos¢ wieksza lecz odwrotna.
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Przy tych stalach charakter; odksztalcen jest inny
niz przy stalach podeutektoidalnych.
Tablica |1
Orientacyjny sktad chemiczny badanych stali
Znak Orientacyjnj.) sktad chemiczny in %
stali G Mn Si Cc W N Mo
15 0,15 050 0,25
30 030 065 0,25 - - - -
45 045 065 0,25 - - - -
max. max.
Y 7 0,70 040 035 - - -
max. max.

Y 10 100 030 035 = - = -
12XH3A 015 045 025 075 - - 3,0 -
18XHdA 018 040 025 150 10 42 -
3B XA 0,38 065 025 0,9 - - -
30 XrCA 030 1,00 1,00 1,00 - - -
40 XHVIA 040 065 025 0,75 —_ 15 0,20

Tablica A
Odksztatcenia badanych stali
Dtugos¢ probki uj mm Osta-
teczne  ogrodek
Znak  noed po Po  odksztat-
stali harto-  harto- odpusz- cenie chtodzacy
maniem uaniu  czeniu w %
Stale u;egloiue
15 102,08 102,24 102,70 + 0,12 Woda
30 1t»2,10 102,48 1 102,38 + 0,28
45 102,01 102,35 102,19 + 0,18

Y 7 102,16 102,37 102,18 = 0,02

Y 10 102,10 102,08 101,83 - 0,27
Stale stopome

101,96 102 29 102,28 + 0,32 Woda
12XHSA 10162 10i,72 10172 + 010  Oigj

101,80 102,08 10204 + 0,24 Woda
1BBXHBA 10123 10110 10114 - 009  Olej
38 XA 101,93 10220 102,07 + 0,14 Woda

101,86 101,96 101,86 0,00 Oiej

XICcA 100,42 100,73 10059 + 0,17 Woda
0 100,25 100,31 100,24 - 0,01 Oiej

101,98 102,26 102,13 + 0,15 Woda
40 XHMA 10167 10175 10165 - 002  Olej,

Przy stalach stopowych, hartowanych w wodzie,
najwiekszym odksztatceniom ulegajg stale niskowe-
glowe do naweglania, przy czym przy hartowaniu
w oleju odksztatcenia znacznie sie zmniejszajg. W celu
podniesienia doktadnosSci oceny odksztalcern  stali’
mozna zaleci¢ wielokrotne hartowanie z posrednimi
odpuszczeniami, skad obl.cza sie Srednig warto$¢ de-
formacji. W tym przypadku nagrzewanie proébki na-
lezy przeprowadzi¢ w piecu z atmosferg ochronng, dla
unikniecia powstawania zgorzeliny.'

Opisana wyzej metoda okresSlania odksztatcen
stali przy obrdbce cieplnej odznacza sie prostota, nie
wymaga specjalnych urzadzen i dostepna jest dla
kazdego laboratorium.

Metoda ta daje pewne wyniki, pozwalajace sadzi¢
o charakterze i wielkosci zmiany wymiaréw czesci

przy hartowaniu.
ri sw. Kowalski
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HARTOWANIE INDUKCYJNE NARZEDZI ZE STALI SZYBKOTNACEJ*)

Trudnos$ci, napotykane przy nagrzewaniu induk-
cyjnym stali szybkotngcych, polegaja na tym, ze wy-
soka temperatura, wymagana dla rozpuszczenia jak
najwiekszej ilosci weglikéw, moze fatwo spowodowac
szkodliwe objawy przegrzania. Précz tego niska prze-
wodno$¢ cieplna stali szybkotnacej wymaga duzej
ostroznosci przy jej nagrzewaniu w celu unikniecia
peknie¢ w materiale. Na podstawie przeprowadzonych
doswiadczenn ustalono nizej podane zasady hartowa-
nia indukcyjnego nozy ze stali szybkotnagcej typu
18-4-1.

Hartowaniu podlega tylko ostrze noza. Do nagrze-
wania indukcyjnego stosuje sie cewke indukcyjnag
pierscieniowg jednozwojowa, o wielkosci $rednicy we-
wnetrznej, zapewniajacej odstep cewki od noza wiel-
kosci 4 do 7mm. Powiekszenie odlegtosci miedzy no-
zem a cewka zmniejsza efekt nagrzewania, korzystnie
jednak wptywa na réwmomiernos¢ nagrzewania ma-
teriatu, co jest szczegdlnie wazne dla nozy o ksztalcie
prostokagtnym. Wysoko$¢ cewki powinna by¢ o 1 do
2mm mniejsza od ostrza noza. Koniec noza powinien
podczas nagrzewania wystawa¢ od spodu z cewki o 1
do 2mm, gdyz w przeciwnym razie moze nastgpi¢
przegrzanie. Nagrzewanie przeprowadza sie w 4 eta-
pach:

1) N6z nagrzewa sie przez 5—7 sek. do tempera-
tury ok. 550° tj. stabo widzialnego koloru za-
rzenia; nastepnie wyjmuje sie go na kilka se-

Instrumient.

* L. S Liwszic, Stanki i

kund, aby nastapito wyréwnanie temperatury
na catym przekroju.

2) N6z w dalszym ciggu nagrzewa s;e do tempe-
ratury czerwonego zaru 750—800° i wyjmuje
sie na kilka sekund w celu wyréwnania tem-
peratury.

3) N6z doprowadza sie do koloru zarzenia, odpo-
wiadajagcego ok. 1000° i wyrdéwnuje sie tempe-
rature na catym przekroju jak wyzej.

4) N6z nagrzewa sie do koloru jaskrawo-biatego
zarzenia (ok. 1300°) i szybko hartuje w oleju.

Ogélny czas nagrzewania wynosi 60—9 sek. Po
zahartowaniu no6z poddaje sie normalnemu odpusz-
czeniu, przewidzianemu dla stali szybkotngcej. Noze,
hartowane indukcyjnie i odpuszczane w sposéb zwy-
klty, wykazujg normalng strukture martenzytyczno -
karbidyczng i normalng twardos¢. Badanie zdolnosci
skrawania wykazato pewng wyzszo$¢ nozy hartowa-
nych indukcyjnie nad nozami hartowanymi w sposob
zwykty.

Indukcyjnemu hartowaniu moga podlegac i in-
ne rodzaje narzedzi, wykonane ze stali szybkotngcych,
jednakze w kazdym poszczeg6lnym przypadku nalezy
ustali¢ odpowiednig metode indukcyjnej obroébki cie-
plnej dla danego materialu i danego rodzaju narze-
dzia.

W. Kowalski
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SPAWANIE | CIECIE

NOWE FEACE W DZIEDZINIE ELEKTROD BO SPAWANIA

Wyrazem dagzenia do podniesienia wydajnosci
i ulatwienia pracy spawacza oraz w pewnym stopniu
uniezaleznienia sie od kwalifikacji i chwilowego uspo-
sobienia tego ostatniego jest opracowanie elektrod
»,0 glebokim wtopieniu“ tudziez specjalnego gatunku
elektrod ,dotykowych®, wytwarzanych obecnie w Ho-
landii, ktére opisuje P. C. van der Willingen. Elek-
trody ,dotykowe“ nie sg nowoscig i byly szeroko
rozpowszechnione juz przed druga wojna Swiatowa.
Odznaczaty sie one b. grubg otuling, oparta na tlen-
kach zelaza i stapiajacg sie w czasie spawania wol-
niej niz drut elektrody, co powodowato tworzenie sie
na koncu elektrody duzego krateru, umozliwiajgcego
przyciskanie korica elektrody do powierzchni spawa-
nego przedmiotu. Zasadnicza wada tych elektrod by-
ta stosunkowo duza ilos¢ ciezkiego, zbitego zuzla, kté-
ry przy prawidtowym utozeniu spoiny na dobrze przy-
gotowanym materiale sam podnosit sie ze spoiny.
Natomiast przy najmniejszych wadach spoiny czy tez
merdwnosciach powierzchni zuzel odchodzit b. trudno.
Nastepng wada byty niskie wihasnosci wytrzymatos-
ciowe stopiwa. a zwiaszcza udarnos¢. Elektrody, opi-
sywane przez van der Willingena, posiadaja otuling
0 podwdjnej grubosci w stosunku do S$rednicy drutu
elektrodowego, ktérej gtéwnym sktadnikiem jest pro-
szek zelaza. Pomimo tak znacznej grubosci otuliny
elektrody te wytwarzaja przy spawaniu stosunkowo
nieduze ilosci zuzla. Powstajacy na koricu elektrody
krater umozliwia ,dotykowe® spawanie i pozwala na
bezbtedne wykonywanie spoin nawet poczatkujacym
spawaczom. Dalszymi zaletami tych elektrod jest b.
wysoka wydajnos¢ (tabl. 1), spowodowana z jednej
estrony przechodzeniem proszku .zelaza do stopiwa,

z drugiej zaS — mozliwoscig stosowania wysokich na-
tezen pradu bez obawy podpalen, gtebokie wtopienie
i tatwe zapalanie elektrody nawet przy uzyciu spa-
warek o niskim napieciu zaptonu.

Tablica |
Poréwnanie wydajnosci specjalnej elektrody ,dotyko-

wej“ i normalnej elektrody grubootulonej (wg van der
Willingena)

Elektroda ,,D(Bt)éknq]vr;a Grlégo?ﬁ::gna
Natezenie pradu Amp. 375 375
Napiecie w tuku V 42 30
mg stopiwa/sek. 1700 1150
mg stopiwa/Amp. sek. 45 31

Van der Willingen poréwnuje omawiane holen-
derskie ,dotykowe“ elektrody z obecnie lansowanymi
w Ameryce elektrodami do ,goracego spawania“,
gdzie stosuje sie elektrody o $rednicach ponad 7mm
i b. wysokie natezenia pradu. Podkresla on wyzszos¢
elektrod ,dotykowych®, ktére: 1) nie meczg tak spa-
wacza, gdyz elektroda jest w czasie spawania oparta
o0 przedmiot, 2) wykazuja b. niskie straty na rozprysk,
3) nie podpalaja spawanego materiatu, 4) nie wytwa-
rzaja.-! nie Wypromieniowuja tyle ciepta na zewnatrz
(dziatanie krateru), co jest szczeg6lnie nieprzyjemne
przy. cieptej pogodzie, - =
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Innym  przedstawicielem tej grupy elektrod,
oprocz amerykanskich elektrod klas E 6020 i E 6030,*)
sg radzieckie elektrody marki CM 7, réwniez pozwa-
lajace na stosowanie wysokich natezen pradu (dla ®
5mm ok. 300 Amp.), bez obnizenia jakosci spawanego
ztacza i zapewniajace w tych warunkach podwyzsze-
nia wydajnosci pracy o ok. 50%.

Prace badawcze nad spawaniem stali o wysokiej
wytrzymatosci pozwolity stwierdzi¢ wyrazng przewa-
ge elektrod o otulinach zasadowych, ktérych gtow-
nymi skiadnikami sg CaF2 i CaCC>3. Elektrody owej
grupy spetniajg 2 podstawowe warunki spawania tej
grupy stali, a mianowicie: a) pozwalajg przy dopro-
wadzeniu stosunkowo malej ilosci ciepta na ukitada-
nie spoin ov duzym przekroju, co w sumie zmniejsza
naprezenia w spawanym zigczu i b) zmniejsza stopienh
wymieszania sjie¢ stopiwa z roztopionym metalem spa-
wanej stali. Zasadowe otuliny pozwalajg poza tym
na daleko idacg redukcje skiadnikéw stopowych
z otuliny do stopiwa, na uzyskanie wysokiego pro-
centu wykorzystania zelazo - manganu, bedacego nie-
odzownym sktadnikiem prawie wszystkich typéw otu-
lin, zapewniajg daleko posuniete odtlenienie i odga-
zowanie stopiwa, niski stopieh zanieczyszczenia tego
ostatniego wtragceniami niemetalicznymi oraz dosko-
nate wiasnosci wytrzymatosciowe. Na przeszkodzie
jednak szerokiemu zastosowaniu tych elektrod stoi
z jednej strony niewystarczajgca spawaTno$¢ pradem
zmiennym, a z drugiej niskie szybkosci spawania
i zazwyczaj nieco twardy zuzel. Przyczyna tego lezy
w niedostatecznym opanowaniu problemu skiadu
otulin zasadowych i techniki procesu powlekania
elektrod, gdyz w pewnych wypadkach do produkcji
tego typu elektrod nie moga byé stosowane normal-
nie uzywane S$rodki wigzgce. Poza tron dotychczas nie
zostat jeszcze wystarczajgco zbadany wpilyw wszyst-
kich sktadnikéw otuliny na wiasnosci spawalnicze
elektrod, a zwtaszcza na stablizacje tuku elektrycz-
nego. Badania F. Rapatza i W. Himmitzcha stanowig
pewien krck naprzdd, nie wyjasniajg wszakze catosci
tego problemu.

Zagadnienie szybkosci topienia sie elektrod po-
wlekanych byto przedmiotem badan 1. A. Lipeckiego,
ktory ustalit pewnag zalezno$¢ miedzy szybkoscig to-
pienia sie a energig siatki przestrzennej tlenkow,
znajdujacych sie w otulinie. Tenki o wysokiej ener-
gii siatki przestrzennej, jak Ti02 Si02i AI203 zasad-
niczo znacznie zwiekszaig szybko$¢ topienia sie. Pe-
wien wyjatek stanowi MnC>2, ktdéry rowniez dziata
w tym samym Kkierunku.

Powody wrazliwosci spoin na pekanie i tworzenie
sie pecherzy gazowych, byly przedmiotem badan Kil-
ku angielskich uczonych. L. Reave ustalit, ze ,kry-
tyczna“ zawarto$¢ siarki w stopiwie, prowadzaca do
tworzenia sie pecherzy gazowych i powstawania pek-
nie¢, jest tym wieksza, im wyzszy jest stopien utle-
nienia stopiwa i im nizsza jest jego twardo$¢. W. An-
drews badat stopiwo: a) 20 elektrod odpowiadajacych
przepisom normy B.S. 639, b) Union - Melt przy sto-
sowaniu réznych dodatkéw zelazo-manganu i zelazo-
krzemu do proszku oraz c) jednego gatunku elektrod
0 otulinie zasadowej na zasadzie CaF2 wykonujac
szczegotowe analizy chemiczne zwyklymi metodami,
topiac w prozni i ekstrakcii jodowej. Badania te po-
zwolity stwierdzi¢ decydu.igcy wplyw zawartosci
1 rozmieszczenia wodoru, azotu i tlenu na wiasnosci
stopiwa. Specjalne znaczenie posiada stwierdzenie, ze
zwyktymi metodami analizy chemicznej nie podobno
ustali¢ rzeczywistych zawartosci manganu i krzemu

*) Patrz ,Hutnik®, 1949, Nr 11—12 Str. 466/468.
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w stopiwie. Jak to pozwala stwierdzi¢ analiza za po-
mocg ekstrakcji jodowej, przy pewnych gatunkach
elektrod pierwiastki te znajduja sie w stopiwie pra-
wie catkowicie w postaci tlenkéw i krzemianéw. To
tlumaczy czesSciowo wyzsze wilasnosci wytrzymatos-
ciowe i wieksza odporno$¢ na pekanie spoin, wyko-
nanych przy pomocy Union-Melt, a zwlaszcza elek-
trodami o otulinach zasadowych na zasadzie CaF2
w poréwnaniu do stopiwa elektrod o innych otulinach.

Liczne i szczegétowe badania prowadzono réw-
niez nad ustaleniem wptywu wodoru na wikasnosci
stopiwa. A. E. Flanigan badat ciggliwos$¢ stopiwa: a)
wykonanego elektrodami amerykanskimi klasy E 6010
0 b. wysokiej zawartosci wodoru w stopiwie oraz b)
wykonanego elektrodami o otulinie zasadowej na za-
sadzie CaF2 czy tez przy pomocy Union-Melt, o nis-
kiej zawartosci wodoru, przy czym te osta'.n:e pod-
dawano dla poréwnania dodatkowo sztucznemu na-
wodorowywaniu w kwasie siarkowym. Spoiny ukia-
dano na ptytkach z niskoweglowej stali i poddawano
probie giecia. Spawano na zimno, jak rowniez z pod-
grzewaniem plytek, a poza tym czes¢ préb poddano po
spawaniu obrébce cieplnej. Badania pozwo'ity stwier-
dzi¢, ze krétkie wyzarzanie stopiwa przy 450° powo-
duje catkowite usuniecie wodoru i znacznie podwyz-
sza c;3gliwos¢ stopiwa. Podobnie winno dziata¢ diuz-
sze odprezanie przy 120—350°, albowiem juz krétko-
trwate przebywanie przy tych temperaturach prowa-
dzito do znacznego obnizenia zawartosci wodoru
1 podwyzszenia ciagliwosci stopiwa. Wtdérne nawodo-
rowanie ubogiego w wod6r stopiwa powoduje, juz
przy znacznie nizszych zawarto$ciach niz zdarza sie
to przy normalnym stopiwie. silny spadek ciggliwo-
éci. Przy podgrzewaniu ptytek przed spawaniem do
temperatury co najmniej 190° stwierdzono znaczne
podwyzszenie zawartosci wodoru w stopiwie, lecz
rownocze$nie i znacznie wigkszg ciggliwos¢. w porow-
naniu do stopiwa, wykonanego tymi sarmmii elektro-
dami na zimno. W tych wypadkach ciagliwos$¢ stopi-
wa réwnata sie ciagliwosci préb, wyzarzonych przy
450°, a powtdérne wyzarzenie przy 450°, dawato wpra-
wdzie znaczne obnizenie zawartosci wodoru, nie po-
wodowato jednak dalszego podwyzszenia ciagliwosci.
Wobec tego wszakze réwnoczes$nie stwierdzono, iz
przy spawaniu na zimno zaréwno bogate w wodor
stopiwo elektrod klasy E 6010 jak i ubogie elektrod
o otulinie zasadowej na zasadzie CaF2 oraz sposobem
Union-Melt, posiadato zblizong ciagliwos¢, wzrastaia-
ca po wyzarzeniu przy 350°, badama Flanigana nie
pozwa’'aig na wyciagniecie konkretnych wnioskéw
0 stopniu szkodliwosci wodoru w stopiwie.  Wplyw
stopnia wysuszenia otulmy na wiasnosci spawalnicze
1 wytrzymatoscmwe byt badany przez H. Staegera
i F. Helda, ktdérzy stwierdzili, ze pomimo zupetnie
roznego zachowania sie elektrod o wilgo+nych i su-
chych otulinach w czas;e spawania, stopienn wysusze-
nia otuliny nie wywiera istotnego wptywu na sta-
tyczne wiasnosci Wytrzymatosciowe stopiwa. Nato-
miast badania wytrzymatosci przy obciazeniach zmien-
nych wykazaty b. powazny spadek przy wszys+kich
probach, wykonanych elektrodami o otulinie wilgot-
nej, co pozwala przypuszczaé, ze jednym z powoddéw
tego zjawiska jest podwyzszeme zawartosci wodoru
w stopiwie. wywotuigce tworzenie sie tzw. ,.ryb:ich
oczek" i suchych przetoméw no normalizowarm udo-
wodnione v/ pracach F. H. Mullera oraz A Mattmga,
F. Gentnera i R. Sehnabbego. Natcnrast M. Lefevre,
przyimuigc réwniez wodér jako gléwng przyczyne
powstawania ,rybich oczek“, doszedt do wniosku, ze
te osta+tnie nie sg specialnie szkodliwe, .gdyz wyste-
puja tylko przejsciowo i zwykle znikajg wczesniej niz
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spawane obiekty oddaje sie do uzytku. Poza tym
tworzenie sie ,rybich oczek® nastepuje przy obcigze-
niach zblizonych do granicy wytrzymatosci -na roz-
cigganie, co oczywiscie w praktyce nigdy sie nie zda-
rza.

O. R. Carpenter i N. C. Jessen, badajac przyczyne

pekania spoin, wykonanych elektrodami austenityczny-
mi o zawartosci 25% Cr i 20% Ni, stwierdzili, ze sto-
piwo tych elektrod posiada najwyzsza ciggliwos$é przy
zawartosci 0,12—0,20% C, przy czym zawartos¢ Si nie
powinna przekracza¢ 0,70%. Stopiwo o zawartosci po-
nad 050% Si i ponizej 0,12% C wykazywato peknie-
cia. Szkodliwe dziatanie krzemu tlumaczono tworze-
niem sie warstewki tlenkéw krzemu na granicach
krysztatow. W celu przeciwdziatania nalezy rozbic¢
gruboziarnistg strukture stopiwa przez dodatek do
otuliny Mo lub Nb; dodatki Mn, Ti, Al oraz V nie
odnoszg pozadanego skutku.

H. P Kienberger proponuje uniwersalna otulong

austenityczno - ferrytyczng elektrode do spawania
wszystkich gatunkoéw stali ognioodpornych o nastepu-
jacym skitadzie cherrrcznym drutu: max. 0,1% C, 08
—1.0% Si; 3% Mn; 22—24% Cr; 15% Ni i 0,25% N2
Elektroda ta, oprécz doskonatych wiasnosci spawal-
niczych i wytrzymatosciowych posiada réwniez duze
znaczenia gospodarcze z uwagi na niska zawartos¢
niklu.

W grupie grubootulonych'elektrod do napawania
opracowano wiele nowych gatunkéw dla napawania
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zuzytych matryc i
a mianowicie:

narzedzi ze stali szybkotnacej,

1) elektrody o skladzie chemicznym: 035% C;
0,7% Si; 0,4% Mn; 25% Cr; 0,7 V oraz 45% W
dla napawania réznego rodzaju matryc i stem-
pli,

2) elektrody o skiadzie: 05% C; 1% Cr; 3% Mo
oraz 1,8% Ni dla duzych matryc,

3) elektrody o skiadzie: 1% C; 4% Cr; 2,5% Mo
oraz 3% V dla okrojnic,

4) elektrody do stali szybkotngcej w 2 gatunkach:

a) 0,9—1,1% C; max. 0,3% Si; max. 0,3 Mn;
35—4,0% Cr; 22—2,5% Mo; 25—30 V oraz
I, 2—15% W,

b) 12—1,3% C; max. 0,3% Si; max. 03% Mn;
40 — 45% Cr; 40 — 45% V oraz 100 —
11, 0% W.

W. Haufe potwierdza przydatno$¢ tego rodzaju
grubootulonych elektrod dla napawania stali szybko-
tnacych, wskazujac réwnoczesnie na celowo$¢ stoso-
wania tych samych elektrod dla spawania atomowego.

Do opisanej wyzej grupy naleza réwniez elektro-
dy otulone, posiadajgce rdzenn lany o skiladzie che-
micznym, odpowiadajgcym twardym stopom (tabl. I1),
ktore wg danych radzieckich daja w praktyce dobre
wyniki.

Tablica I
Spoiwa na zasadzie twardych stopow

% C % Si % Mn % Cr °0 Ni oo W °lo Fe
8,0-10 max. 3,0 15-17 18-20 3,0-50 52-25
2.5- 35 2,5-4,0 max. 15 25 30 1,6--3,2
1.6- 21 16-4,2 max. 1,0 13,5-17,5
9,0-10,5 max. 05 min. 85 max. 2,5

W dziedzinie drutéw do spawania acetylenowego
nalezy zanotowa¢ ciekawe rozwigzanie zastosowania
elektrod otulonych w postaci wielokrotnie wyginanej
w kierunku podtuznym zimnowalcowanej tasmy ze
stali niskoweglowej, az do utworzenia rurki o matej
Srednicy z kilkoma pofatdowaniami w $rodku prze-
kroju. Powstajace przy tym wolne przestrzenie wy-
petniane sg masa, w ktorej sklad wchodzg przede
wszystkim sproszkowane metale i stopy oraz topniki.
Drogg regulacji skfadu chemicznego sproszkowanej
masy otrzymuje sie stopiwo o dowolnym skiadzie che-
micznym, jak np. stal szybkotngcg, wysokomangano-

wg itp. Stosujac zimnowalcowang tasme z metali nie-
zelaznych i napetniajac elektrody odpowiednimi pro-
szkami otrzymuje sie b. dobre druty do spawania
metali niezelaznych.
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ROZNE

Z zagadnien transportowych w hutach

W Nrze 9 z 1949 r. czasopisma radzieckiego ,Mie-
chanizacji trudojomikich i t:azotych rabot* ukazata sie
praca inzynierow B. W. Wystawkina, A. A. Ganicza,
A. J. Eldelnanta pt.,, Drogi do catkowitej mechanizacji
przeptywu mas w nowych hutach“. Tezy, ktére auto-
rowie w tym artykule wypowiadajg, dadzg sie zasto-
sowaé nie tylko do koncepcji nowo budowarych hut,
lecz mogg by¢ miarodajng wskazowka rowniez p~zy
pracach nad przebudowg polskiego hutnictwa: gdzie
i jak nalezy szuka¢ rozwigzania zagadnieni transpor-

towych. Dlatego uwazam za celowe zapozna¢ czytelni-
ka z poglagdami tych autordw.

Dowoéz zasadniczych surowcéw i tworzyw do huty
(wegiel, ruda, ztom i topniki) przewyzsza co najmniej
4-krotnie wysytke gotowych wytwordw. Niezaleznie od
wymienionych wyzej surowcéw huta otrzymuje z zew-
natrz ogromng ilos¢ réznorodnych tworzyw, czesci za-
miennych, wyrobéw ogn;otrwatych, p'askéw, cdtlenia-
czy itd. llos¢ tych ,innych“ surowcow i materialdw
stanowi co najmniej 5% masy dowozonych podstawo-



Str. 26

wych .surowcéw, czyli ok. 20% wysytki wytworéw hu-
ty. Jesli jednak dodamy do tego pewne ilosci potwy-
twor¢',v i wytworéw wiasnych oddziatdbw napraw-
czych, dalej przetwarzanych produktéw ubocznych,
odpadkéw wywozonych na ziom i zwaly itp., udziat
wch ,innych“ mas stanowi¢ bedzie co najmniej 10%
ogblnego obrotu surowcéw podstawowych.

Schemat obrotu towarowego w hucie jest b. skom-
plikowany. Na wielu odcinkach ustalono juz klasyczne
rozwigzania, ktére przeszty proby zyciowe i zostaty,
uznane za zadawalajgce. Takim przyktadem jest me-
chanizacja wytadunku rud na sktadowiskach przy po-
mocy wywrotnicy wagonowej, przerobu i skladowa-
nia, dalej przenoszenia do zasiekdéw suwnicg czerpa-
kowa, a stamtad za pomocg skipéw do zasypu wiel-
kiego pieca.

Dalszym przyktadem jest dostawa wytworéw sta-
lowni do walcowni: odlewanie wlewkéw na wozkach,
zdejmowanie wlewnic przy pomocy suwnicy, sadzenie
wlewkéw do piecow wgtebnych przy pomocy suwnicy
szczekowej itp.

Jakkolwiek przerzucanie olbrzymich mas surow-
cow i tworzyw podstawowych w hutach doczekato sie
zadawalajgcych rozwigzan, jednakze wytadunek iobrot
Jnnymi towarami nawet we wzorowych zakia-
dach odbywa sie w wiekszosci wypadkoéw recznie.
Autorzy podaja, ze w nowych hutach wydajno$¢ pra-
cy przerzticania tworzyw od wytadunku z wagonu
przez skladowiska i zasobniki az do gardzieli wiel-
kiego pieca wnosi 25—40 t rob. godz., podczas gdy dla
tzw. ,innych® tworzyw i surowcow 0.2—0,7 t/rob. godz.

Czesto zdarza sie w starych hutach, ze wszystko
to, co powiedziano wyzej o ,innych* tadunkach, do-
tyczy podstawowych surowcow. Oto dane, charakte-
ryzujace wydajno$¢ pracy w latach 1947—1948 przy
— za — i wyladunkach w jednej z hut:

Srednia wydajnos¢
1 robotn. t,'godz.

Nazwa tadunku

Glina ogniotrwata 0,60
Piasek formierski i do zapraw 0,29
Kwarcyty 0,62
Cegta ogniotrwata 0,20
Pétwytwory oddziatéw naprawczych 0,10
Ztom ogniotrwaty 0,20
Zelazostopy i dodatki 0,48
Zgorzelina 0,30

Istnieje wiele przyczyn takiego stanu:

1) przerzuty ,innych“ materiatbw rozwigzywano

doraznie bez powigzania z procesem technolo-
v gicznym,

2) wybierano te $rodki transportowe, ktore byty
pod reka, a poniewaz pod reka byta s;e¢ kole-
jowa, wiec ja rozbudowano, tworzono $lepe to-
ry do przygodnych punktéw obstugi itp.

3l przy skiadach i magazynach odziatowych spo-

m~. soby mechanizacji wyladunku byty zbyt uni-
wersalne, dostosowane do wagonéw wszelkich
typéw, a wobec tego mato wydajne.

W projektach hut przebiegi ,innych* materiatéw

w ogoéle nie sg opracowywane, nie wskazuje sie okre-
Slonych punktéw wytadowczych tych materiatéw, Kté-
re przychodzg z zewnatrz, nie wyznacza sie doktadnie
magazynéw oddziatowych i nie odréznia sie ich od ma-
gazynoéw gtéwnych, schematy magazynéw i skiadéw
wybierane sg wiec bez dostatecznego uzasadnienia.
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Magazyny centralne i skladowiska tworzyw i ma-
teriatdow, nadchodzacych z zewnatrz, przeznaczone sg
do gromadzenia zapasoéw i przyjmowania uderzen nie-
réownomiernego doptywu. Przy projektowaniu ich na-
lezy uwzgledni¢ dow6z wagonami wszelkich typow”™
Natomiast w skladach oddziatlowych wytadunek le-
piej przeprowadzaé¢ z wagonoéw, do tego celu zawczasu
wybranych.

Z tego wyptywa wskazowka, ze inaczej trzeba po-
dejs¢ do mechanizacji gtdwnego magazynu niz od-
dziatowego.

Skiady przy oddziatach nalezy budowaé¢ wg naj-
bardziej wydajnego schematu: zasobniki z ew. me-
chanicznymi dozatorami. Dostawa do takich sktado-
wisk winna by¢é najbardziej uproszczona, przy zasto-
sowaniu samocprézniaczy, najlepiej typu przychyl-
nego.

Na sktadowiskach ogélno-hutniczych obowigzuje
warunek szybkiego wytadunku i z powodu braku wy-
wrotnicy wagonowej trzeba mie¢ dlugag linie wyta-
dunku. W zaleznosci od rodzaju tworzywa czy mate-
riatu, jak réwniez pojemnosci sktadu i wielkosci obro-
tu zadanie to rozwigzuje sie¢ w rézny sposab.

Uniwersalno$¢ sktadéw i magazynoéw prowadzi do
obnizenia wydajnosci pracy.

Brak przeptywu ,innych* materiatdbw w opraco-
wanych projektach prowadzi do dorywczych rozwig-
zan mechanizacji wyladunkéw w oddziatach odbiera-
jacych.

Punkty wytadunku materiatbw pomocniczych i ich
mechanizacje trzeba dostosowac¢ do przebiegu procesu
technologicznego w oddziale odbiorcy.

Do ostatnich czaséw projekty stalowni martenow-
skich przewidywaty wyladunek odtleniaczy do zasie-
kéw w hali przygotowania wsadu, a stamtad dostawe
na pomost hali piecow w korytach. Ostatnio metalur-
dzy odrzekajg sie podobnej dostawy i przechodzg na
dostawe w pojemnikach (kontenerach). Nalezy tez
rozwazy¢, ew. dostawe zelazomanganu, ktérego nie
mozna tadowa¢ magnesem w podobnych pojemnikach
wprost do zasobnikéw, a stamtad napetnia¢é mecha-
nicznie koryta ustawione na wadze. Tego rodzaju za-
sobniki moga by¢ zbudowane w hali piecow w polu
obstugi suwnica.

Stalownie martenowskie uzvwaia oprécz odtlenia-
czy jeszcze wielu innych materiatéw, jak: dolomit su-
rowy i prazony, zaprawa magnezytowa, fluoryt, bok-
syt, zelazostopy, zaprawy ogniotrwate itp. Pozchéd
tych materiatéw i tworzyw jest stosunkowo mewielki,
lecz réznorodny. Trzeba przewidywa¢ dostawe tych
materiatdw w kontenerach z wytadunkiem do zasobni-
kéw pnzy procach. Zaleca sie sporzadza¢ projekty
przebiegu kazdego materiatu. Zaniechanie tej zasady
pociaga za soba rozwigzania przygodne i nieprawidto-

we. Odbija sie to zwihaszcza na komunikacji miedzy
warsztatami naprawczymi i skltadami czesSci zapaso-
wych.

Obecno$¢ suwnic w podstawowych oddziatach
i szeroko rozgateziona sie¢ kolejowa dawaty ziudzenie
poprawnego rozwigzania mechanizacji za- i wytadun-
ku czesci zapasowych i remontowanych. Dla skrécenia
przebiegéw i zblizeniavdo oddziatbw produkcyjnych
projektowano witasne warsztaty naprawcze.

Chociaz ostatnie rozwigzanie wydawato by sie ce-
lowe zdarzajg sie wszakze niekonsekwencje zatrudnie-
nia suwnic ciezkich drobnymi czesSciami. Gorzej jest
gdy dla transportu z oddziatu remontowego, odlegtego
od podstawowego oddziatu o 100 m, trzeba zatrudnic
parowo6z, ktéry w tym celu musi zrobi¢ przebieg
ok. 1 km. - f
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W jednej z hut przewozy miedzy warsztatami na-
prawczymi byly dokonywane w 50% transportem
kolejowym, 25% samochodami, 15% zurawiami Kkole-
jowymi, 2% konmi i 8% recznie.

. Autorzy zalecajg stosowanie w blokach warsztatow
naprawczych transportu bezszynowego przy pomocy
elektrycznych wézkéw podnosnych, w szczegdlnosci
widtowjrch. Jednocze$nie trzeba budowaé drogi
0 trwatej nawierzchni, wigzac odpowiednio obstugi-
wane oddzialy. Niezaleznie od tego, gdzie sie znajduja
warsztaty naprawcze, dostawy odbywac sie winny bez
przektadania, bezposrednio z warsztatu pod suwnice
odbiorcy.

Autorzy proponujg nawet, by suréwke spod ma-
szyny rozlewniczej odrazu fadowaé¢ do ciezkich po-
jemnikow i przekazywaé je na skltady w pojemnikach.
Unika sie przez to dodatkowej operacji przektadania.

Gospodarka produktami ubocznymi i odpadkami
wymaga doktadnego przegladu. Nalezy dazy¢, by od-
padki bylty przygotowywane do dalszego procesu tech-
nologicznego na miejscu ich powstawania (ciecie pal-
nikiem wybrakowanych profili w walcowniach, ta-
mania widréw, pakietowanie obcinkéw itp.).

ROZBUDOWA SZWEDZKIEGO

Szwedzki przemyst stalowy wyprodukowat w
1948r. 769.940 t suréwki oraz 1.250 000t stali i 812.9581
wyrobéw walcowanych. Ponizsza tablica podaje licz-
by dotyczgce produkcji w 1948 r. w poréwnaniu z pro-
dukcjg w 1947r.

Aczkolwiek szwedzki przemyst stalowy wykazuje
staty wzrost produkcji, jednakze rzad szwedzki pla-
nuje dalszg jego rozbudowe i pragnie pokry¢ w ten
spos6b zapotrzebowanie rynku wewnetrznego na ze-
lazo i stal dostawami krajowymi, eliminujgc prawie
catkowicie import.

Roczna zdolnos$¢ produkcyjna ma by¢ powiek-
szona 0 500 tys. t suréwki i 600 tys t wyrobéw wal-
cowanych. Roczna produkcja suréwki wyniosta by
wowczas ok. 1400 tys t, a wyrobéw walcowanych
1600 tvs. t, co odpowiadato by zapotrzebowaniu rynku
krajowego.

Tablica |1

Produkcja szwedzkiego przemystu stalowego
i kopalnictwa

Wyréb 1947 r. 1948 r.
ia tonach 4 tonach

Suréwka ogétem 697 850 769 940

z tego:
Suréwka pudlarska 13 142 15 499
,, bessemerowska 9 398 13384
” tomasowska 203 598 203 234
” martenowska 315 66! 346 958

o odlewnicza 156 061 190 865

Zelazostopy %f?gﬁ) gg%}é

Zelazo gabczaste

Stal ogg’:aem 1190702 1256221

Z tegos-

Stal. bessemerowska 23945 28 005
, . tomasowska 124 056 119 672
, martenowska zwykta 396 057 403 296
» ” stopowa 265536 274 064

Stal elektryczna ogdétem 380 108 431 185

z tego stal stopowa 226735 254319
768 931 812 958

Wyroby walcowane ogétem
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Trzeba upraszcza¢ wytadunek odpadkéw na placu
ztomu, czy na zasobnikach wielkich piecéw, stosujac
w tym celu przechylne samooprézniacze.

Centralizacja wyladunku materiatbw wplywajg-
cych z zewnatrz wywotuje potrzebe stosowania dla
ruchu wewnetrznego przechylnych samooprozniaczy,
ktére zatadowuje sie na skladzie centralnym a wy-
tadowuje u odbiorcy w sposéb prosty i szybki.

Whprowadzenie do ruchu woézkéw z uchwytem wi-
diowym o nosnosci 1 do 3 t pozwoli na obstuge wie-
lu sktadéw bez pomocy suwnic. Ten typ wézkéw pod-
nosnych zmienia oblicze transportu, a nawet pew-
nych zabiegéw technologicznych.

Wewnetrzny transport kolejowy trzeba uwolnié¢
od drobnych przewozéw, natomiast nalezy w tym
celu organizowac¢ transport bezszynowy. Park wago-
néw winien by¢ przejrzany. Konieczna jest specjali-
zacja taboru, jak rowniez doktadniejsze ujecie po-
trzeb zakladu w tym zakresie.

Dopiero wnikliwa analiza przeptywu wszystkich
materiatdbw i towardéw otworzy droge do statego po-
lepszania wskaznikéw technicznych i da podstawy
prawidtowej mechanizacji Mieczystaw Radwan

PRZEMYStU STALOWEGO

Wyréb 1947 r. 1948 r.
uj tonach uj tonach
*
z tego:

Stal pretowa 140 569 158 880
” ” stopowa 106 748 108 493
Dzwigary 13 236 12 045
Stal ksztattowa 42321 47 138
Szyny i akcesoria 28 213 33783
Bednarka 54 624 57 069
Blachy grube 5 mm i powyzej 63 362 63 626
N $rednie 3—5 mm 18 070 24819
,, cienkie 06—3 mm 89234 90 739
» » ponizej 0,6 mm 20551 23 486
Walcédwka 109 921 105 540
Rury 82 082 87 340
Rudy zelazne 7894000 12318000
Koncentrat 1Q1loo0 2149000

Zgorzelina 1000 040
Rudy miedzi 49 196 57 7$2
. manganowe 10 697 8417
»  cynkowe 60 568 58 642
Piryty 3U)571 392033
415 785 373 141

Wegiel kamienny

Inwestycje obejmag prywatne zakiady w Domna-
verft, Sandviken i Hagfors oraz nowoczesny zakiad
panstwowy (Norbottens Jarnverks AB) w Lulea.

Uzyskanie tak wysokiej produkcji uzaleznione jest
— poza inwestycjami — od rozwigzania zagadnienia
brakujgcych w Szwecji fachowych sit roboczych i od
mozliwosci podniesienia importu koksu o 20%.

W zwiazku z istniejacymi trudnosciami gospodar-
czymi (napiety bilans handlowy i platniczy) przewi-
duje sie znaczne zwigkszenie eksportu wyrobow sta-
lowych, przede wszystkim stali szlachetnych (do 200
tys. t rocznie) i zmniejszenie importu, zwilaszcza su-
rowki, ktorej import wynosit w 1948r. az 140 tys. t

Jezeli chodzi o rudy zelazne, eksport ich w 1947-r.
wynidést 115 miln. t. Z liczby tej przypada na-kraje
Beneluxu 33 miln. t, na Wielka Brytanie 32 miln. t
a na Niemcy Zachodnie ok. 15 miln. t. =

P. Michatowski
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Z WYDAWNICTW

Franciszek Leja, prof. Uniwersytetu Jagiellofiskiego.
Rachunek rézniczkowy i calkcwy ze wstepem do row-
nan rézyczkowych. Wydanie Il, uzupetnione. Panst-
wowe Zaklady Wydawnictw Szkolnych. Warszawa
1949, Str. 426. Cena egz. 609 zt. Pierwsze wydanie pod-
recznika prof. dra Fr. Leji ukazato sie w 1947 r. i w
przeciagu dwu miesiecy zostato catkowicie wyczer-
pane, co wymownie $wiadczy o tym, ze ksigzka ta
byta potrzebna. Obejmuje ona — w zakresie zmien-
nych rzeczywistych — rachunek rézniczkowy (roz-
dziaty 1—VII), rachunek catkowy (rozdziaty VIII—XI)
tudziez elementy réwnan rozniczkowych (rozdz'al XII)
i zawiera na stosunkowo niewielkiej ilosci stronic i m-
ponujaco rozlegty i urozmaicony mate-
riat. Nowoczesny—na wskro$ ideami teorii mnogosci
przesigkniety — wyktad, oparty na Scistym pojeciu
granicy ciggu nieskonczonego, jest jasny lecz nader
zwiezty. Dowody twierdzen sg krotkie, niekiedy
jedynie tylko szkicowane. Obfitos¢ rysunkéw (zauwa-
zyliSmy wszakze brak geometrycznej interpretacji
rézn:czki zupetnej) i przyktadoéw oraz ¢wiczen (z roz-
wigzaniami) ma na celu utatwienie czytelnikowi zro-
zumienia tekstu i umozliwienie mu sprawdzania na-
bywanych przez niego wiadomosci. Na specjalne pod-
kreslenie zastuguje fakt, iz autor poswiecit w swym-
podreczniku sporo miejsca tematom, zazwyczaj nawet
w kilkutomowych (czy to polskich czy tez obcojezycz-
nych) kursach analizy matematycznej nie poruszanych,
jak np. catce Darboux (dzieki wprowadzeniu jej otrzy-
muje sie¢ wazne uogoélnienie pojecia catki Riemanna na
pewne kategorie funkcji niec:agtych), o mierze zbioru
liniowego i catce pojedynczej Lebesgue’a (ktérej defi-
nicja przypisuje catke obszerniejszej klasie funkcyj
niz catka Riemanna), o szeregach ortogonalnych itp.
Bardzo pozyteczne sg tu réwniez encyklopedyczne
wzmianki o formach kwadratowych, mierze Jordana
zbioru, przestrzeni Hilberta, catkach iterowanych, roz-
bieznosci (div), wirze (rot), grad'enoe (grad), poten-
cjale pola wektorowego, funkcjach Baire'a itd.
Ksigzka prof. Leji nadaje sie przede wszystkim
dla studentéw szkot akademickich réoznych typow —
zwiaszcza dla przysztych matematykéw, f'zykéw i in-
zynieréw — jako pomoc przy wyktadach, powtarzaniu
catosci przedmiotu przed egzaminami itp. i stanowi
prawdziwie cenna pozycje w naszej dydaktycznej li-
teraturze matematycznej. Dla samoukéw metoda wy-
ktadu, zastosowana w omawianym przez nas podrecz-
niku, jest zbyt trudna. Dz;etko to, ttoczone na dobrym
papierze w Drukarni Uniwersytetu Jagiellonskiego,
przedstawia si¢ pod wzgledem graficznym doskonale.
J. Chmielowski

W. H. Mc Crea. Fizyka relatywistyczna. Przetozyt dr
Bronistaw Sredmawa. Biblioteka Monografii Nauko-
wych (pod redakcjg Michata Halaunbrennera). Ksigz-
nica— Atlas. Wroctaw—Warszawa 19*9. Str. 147. Ce-
na egz. 450 zt. — Autor tei ksigzeczki fpierwsze jej
wydanie angielskie ukazato sie w 19?5 r., drugie zas,
z ktorego dokonany zostat przekiad polski, w 1947 r.)
— profesor matematyki w uniwersytecie w Londynie
— wytknat sobie iako cel podanie w owej pracy przy-
stepnego przegladu wynikéw szczeg6lnei (lub:
.specialnej*) teorii wzglednos$ci, znajdujgcych
czeste i szerok’e zastosowanie w rozmaitych gateziach
wspotczesnej fizyki. Na tres¢ dzietka sklada sie 8 roz-
dziatlbw o wymienionych ponizej nagtéwkach: 1. Wstep.

— 1l. Teoria wzglednosci specjalna i transformacja
Lorentza. — Ill. Kinematyka relatywistyczna. — 1V.
Dynamika relatywistyczna. — V. Optyka relatywi-
styczna. — VI. Eiektromagnetyka relatywistyczna. —
VII. Teoria wzglednosci i fizyka atomowa. — VIII.
Termodynamika, mechanika statystyczna i hydrody-
namika relatywistyczna.  Wyktad, prowadzony bez
uzycia rachunku tensorowego, jest — na ogét biorac
— jak zresztg i w wielu innych angielskich podrecz-
nikach z dziedziny nauk S$cistych niezbyt systematycz-
ny, nierzadko nawet wprost chaotyczny, peten uwag
i notatek ubocznych, dygresyj i odnos$nikéw w tekscie,
~uwag dodatkowych“ na koricach rozdz'atéw itd. Ksia-
zeczka przynosi niewatpliwie duzo wartos$ciowego i in-
teresujgcego materiatu, ujecie go wszakze w dzietku
prof. Mc Créa musimy zaliczy¢ do mato udatnych.
Przektad na jezyk polski réwniez nie nalezy do naj-
lepszych: nie wszedzie poprawne stownictwo (np.
Jransformacja Lorentza® zamiast ,przeksztatcenie®,
.efekt Comptona“ zamiast ,zjawisko“ itp.) i miejsca-
mi do$¢ nieporadny sposéb wyrazania przez ttumacza
jego mysli.
J, Chmielewski

£. R Nejman i P £ Ka'antarow. Tieorieticzeskije
osnowy elektrotiechniki (Podstawy teoretyczne elektro-
techniki). Cze$¢ trzecia. Teoria pola elektroma-
gnetycznego. Leningrad-Moskwa 1948. Str. 343.
Cena opr. egz.. 175 zt. — Tres¢ czesci pierwszej dzieta £. R.
Nejmana i P. . Kalantarowa, ktérej autorem jest t. R.
Nejman, stanowig ,Podstawy fizyczne elektrotechniki“,
czes¢ druga, opracowana przez P. t. Katantarowa,
obejmuje ,Teorie pradoéw zmiennych” i wreszcie cze$¢
trzecia (ostatnia), piéra L. R. Nejmana, bedaca przed-
miotem niniejszej notatki, poswiecona zostata ,Teorii
pola elektromagnetycznego“. Cato$¢ dziela, ktérego
zrozumienie wymaga gruntownej znajomosci rachunku
rézniczkowego i catkowego tudziez algebry i aral'zy
wektoréw, utrzymana na bardzo wysokim poziomie,
przeznaczona jest dla studentéw wydziatu elektrycz-
nego politechnik. Wypada tu nadmienié¢, ze podreczni-
ka z tej dziedziny o podobnym zakresie i charakterze,
napisanego w oryginale po polsku, dotychczas nie po-
siadamy; istnieje natomiast wzorowy przektad (z jezy-
ka rosyjskiego) pierwszego tomu wybornego dzieta
prof. K. A, Kruga pt. ,Podstawy elektrotechniki*
(pole elektryczne, prad staly i pole magnetyczne), do-
konany przez mgra inz. W. Wendela (Warszawa 1949).
J. Chmielowski

Les aciers fins et spéciaux frangais. Wydawca: Cham-
bre Syndicale des Producteurs d'Aciers Fins et Spé-
ciaux. Il wydanie. Paryz 1949. Str. 332. Cena 770 fr. fr.
Ksigzka ta stanowi informator, przedstawiaigcy —
w mozliwie zwieztej formie — program produkcji
wszystkich francuskich hut stali szlachetnej. Wobec
faktu istnienia 42 producentdéw francuskich w tei dzie-
dzinie, z ktorych kazdy ma wiasne analizy i odrebne
znakowanie, zadanie nie byto bynaimniej tatwe. Tru-
dnosci. wynikajace z réznorodnosci gatunkéw, usunieto
w sposéb prosty i logiczny, klasyfikujac wszystkie stale
na 9 zasadniczych ..grup:

1 Stale szybkotnace.

2 Stale narzedziowe stopowe.

3. State narzedziowe weglowe.

4. Stale na magnesy.



Nr1—2

. Stopy na oporniki.

. Stale dla celéw specjalnych.

. Stale n:erdzewne, kwaso- i ognioodporne.

. Stale konstrukcyjne niestopowe.

Stale konstrukcyjne stopowe (w tym réwniez
stale do azotacji i stale na tozyska toczne).

W kazdej grupie wyodrebniono gatunki typowe,
ktore otrzymaly oznaczenia, ustalone zgodnie z norma
A 02-001, wydang przez AFNOR.

W ten sposéb stworzono wspélny jezyk, zrozumiaty
zaréwno dla kazdego producenta jsk i uzytkownika,
unikajac labiryntu marek handlowych. Zasady klasyfi-
kacji i oznaczanie gatunkéw, krotkie wyjasnienia, do-
tyczace obrdbki cieplnej i jakosci stali wraz z tabli-
cami poroéwnawczymi twardosci i Wytrzymatosci, sta-
nowig wstep, po ktérym nastepuja wiadomosci o po-
szczeg6lnych grupach stali. Zawierajg one przykiady
analiz, wskazoéwki co do obrébki cieplnej i zastosowa-
nia. W zakonczeniu znajduje sie tabelaryczne zesta-
wienie typowych zastosowan i analiz oraz stownczek
wyrazen najczesciej uzywanych w zwigzku ze stalami
specjalnymi w jezykach francuskim, niemieckim, an-
gielskim i hiszpannskm. Cato$¢ daje doskonaty prze-
glad francuskiej produkcji stali specjalnych.

T. Malkiewicz

[(ole BENNe N

»Vademécum Bezpieczenstwa Pracy”". Podrecznik dla
kierown'kéw akcji bezpieczenstwa pracy i dla kierow-
nikow produkcji. Czes¢ Ill. Praca zbiorowa, pod re-
dakcja Sekcji Bezpieczeristwa i Higieny Pracy przy
Oddziale Warszawskim INOiK. Wydawca: Instytut
Naukowy Organizacji i Kierownictwa. Warszawa 1949.
Str. 112. — W mys$l zapowiedzi ukazata sie 1ll- czesc¢
~Vademécum®, ktérego celem jest umozliwienie Kie-
rownikom akcji BHP w zakladach przemystowych or-
ganizowania i prowadzenia — na racjonalnych podsta-

wach — skutecznej walki z wypadkami przy pracy.
Poszczegélne rozdziaty opracowali:

1 Pednie — inz. St. Filipkowski,

2. Urzadzenia elektryczne — inz. I. Baran.

3. Kottownie — inz. K. Gawron.

4. Obrona przeciwpozarowa — inz. T. Glazer.

5. Sprzet ochrony osobistej — inz, Z. Pulawski.

6. Pierwsza pomoc — dr H. Hummel.

Nazwiska wymienionych wyzej autoréw mowiag sa-
me za siebie. Sg to znani dziatacze w popularyzacji za-
gadnien BHP i wytrawni specjalisci w obranych kie-
runkach wiedzy technicznej oraz lekarskiej. Znajac na
wylot trudnosci, na jakie natrafiaja w codziennej pracy
kierownicy akcji bezpieczenstwa pracy i kierownicy
produkcji z powodu braku odpowiedniej literatury
z zakresu BHP, dali im oni do rak nowy podrecznik,
utatwiajacy w wysokim stopniu wykonywanie ich obo-
wigzkéw w zaktadach. Wszyscy autorzy zastosowali
jednolity spos6b wprowadzania czytelnka od razu
w sedno zagadnienia, dajgc przede wszystkim tak b.
ceniony i poszukiwany obszerny materiat instrukcyjny,
na podstawie ktérego czy to kontrola stanu bezpie-
czenstwa zaktadu, czy opracowanie przepiséw i in-
strukcyj bezpieczeristwa staje sie czynnoscig w duzym
stopniu utatwiona.

Rozdziat, poswiecony pedniom, przedstawia w spo-
s6b wyczerpujacy sposoby mobilizowania prostych
i mato skomplikowanych — ale zawsze skutecznych —
sposobéw unikania wypadkéw przy pracy. Autor za-
znacza, ze poleganie wytgcznie na ostroznosci samego
robotnika jest catk:iem mylng droga w akcji bezpie-
czenstwa pracy. Zgodnie z tym zatozeniem w rozdziale
0 pedniach znajdujemy w najdrobniejszych szczegétach
opisane czesci skiadowe urzadzenia do przenoszenia
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sity za pomoca pedni i wyszczeg6lnione niebezpieczen-
stwa, grozgce zyciu robotnika w wypadku zetknieea
sie z nimi. Sposoby bezpiecznej obstugi pedni i waz-
niejsze przepisy, normujace prace przy pedniach, kon-
czg ten ciekawy rozdziat podrecznika.

Wartosciowym rozdzialem, opracowanym z nie-
mniejsza starannos$cig, jest praca na temat bezpieczen-
stwa pracy przy obstudze urzadzen elektrycznych. Po-
danie podstawowych poje¢ z dzledzipy elektrotechniki
wcale nie ubliza tym, dla ktérych podrecznik jest prze-
znaczony. Przypomnienie takich poje¢, jak natezenie,
napiecie i op6r, to krétka lecz — zdaniem naszym —
konieczna teoria, reszta za$ obszernego materialu —eto
sama esencja wiadomosci o dziataniu pradu na ustréj
ludzki, $rodkach zapobiegawczych, metoda bezpiecz-
nej pracy itd. |1 znéw, jak w rozdziale poprzednim, po-
dane sg najwazniejsze wskazowki dla robotnikéw
i monteréw oraz przypomnienie o sposobach niesienia
pierwszej pomocy w wypadkach porazenia pradem.

Nowoscig w literaturze BHP jest krdtka lecz tresci-
wa praca o kottowniach. Kotty, bedace pod statym
i troskliwym nadzorem Stowarzyszenia Dozoru Kottow,
nie przysparzaja wprawdzie kierownikom BHP spe-
cjalnych kfopotéw, niemniej zebranie i przypomnienie
najwazniejszych zasad czy to budowy, czy obstugi
kottow jest b. potrzebne. Po zapoznaniu si¢ z trescig
tego rozdziatu wizytacja kottowni przez organa BHP
oraz opracowanie przepisow obstugi bedzie znacznie,
ulatwione.

Obszerny rozdziat o sprzecie ochrony osobistej wy-
petnia wiele luk w literaturze, traktujgcej o tych spra-r
wach. Rézne podreczniki i miesieczniki zaznajamiajg
wprawdzie kierown'kéw BHP o uzywanych w prze-
mysle srodkach ochrony osobistej, sa to wszakze arty-
kuty i opisy oderwane, ograniczajgce sie przewaznie
do jednego rodzaju sprzetu ochrony osobistej, tak ze
zapoznanie sie z catoscig tej dziedziny wymagato diu-
gich poszukiwan w literaturze lub w ogéle uniemozli-
wiato zorientowanie sie jakie sg najbardziej wtasciwe
sposoby ochrony robotnika podczas pracy i jaki sprzet
jest do danej pracy najodpowiedniejszy. Omawiany
artykut jest bodajze pierwszg probg opracowania za-
gadnienia w sposéb wyczerpujacy i podania kierowni-
kom BHP wszystkich wiadomosci, dotyczacych sprzetu
ochrony osobistej. Liczne ilustracje uzupetniaja te na®
der wartosciowa prace.

Praca, poswiecona zagadnieniom obrony przeciw-
pozarowej, obejmuje: a) przygotowanie i zabezpiecze-
nie obiektu na wiypadek pozaru, b) walke czynna z po-
wstatym pozarem. Stusznie autor zaznacza, ze réwno-
cze$nie z nieustannym rozwojem techniki przemysto-
wej i w dziedzinie obrony przeciwpozarowej obserwu-
jemy duze osiagniecia i postepy. Totez zawodowych
pozarnkéw odsyta on do obszernej literatury facho-
wej, Kierownikéw za$ BHP zaznajamia w sposéb sche-
matyczny z zasadami akcji i organizacji stuzby prze-
ciwpozarowej, ograniczajac sie do podania niezbed-
nych i prawdziwie cennych wiadomosci podstawowych
z tej dziedziny. Wreszcie ostatni rozdziat traktuje o or-
ganizacji pierwszej pomocy. Jakkolwiek jest ona do-
meng lekarzy przemystowych i stuzby sanitarnej niz-
szego stopnia i nie dotyczy bezposrednio pracy kierow-
nikow BHP, jednakze skoro zwyczajni robotnicy sa
przeszkalani w niesieniu pierwszej pomocy w razie
wypadku, jest rzeczg oczywista, ze i kierownik BHP
musi mie¢ takze pewien zas6b wiadomosci podstawo-
wych w tym zakresie. Instruktywny artykut o pierw-
szej pomocy spelnia w zupetnosci swe zadanie, poda-
jac to, o czym kazdy kierownik BHP wiedzie¢ powi-
nien.
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Ogdlnie wzigwszy czes¢ Il ,Vademécum Bezpie-
czenstwa Pracy“ — to wartosciowy podrecznik, ktory
powinien znalez¢ sie w podrecznej bibliotece kazdego
dziatacza BHP, spotecznych inspektoréw BHP i Kie-
rownikéw produkcji.

B, Wojtasa

Przeglad Gorniczy. Rok 1949, Nr 10. Inz. Z. Kawecki.
Liny druciane stosowane w goérnictwie.—Inz. St. Ste-
faniak. Wptyw wielkos$ci kopalni na jej rentownos$¢.—
Inz. St, majewski. Zarys historii solnictwa polskiego.
— Nr 11 Inz. A. W. Kwiecinski. Procesy spalania we-
gla w nowym oswietleniu. — Nr 12 Inz. J. Zyzak.
Z zagadnien racjonalizacji polskiego gornictwa weglo-
wego. — Dr J. Kowalski i inz. St. Rosinski. Przerébka
chemiczna wegla brunatnego. — Inz. T. Mielecki.
0 niektorych metodach obliczen stosowanych w anali-
zie chemicznej wegla.

Wegiel. Rek 1949, Nr 11 — 12 Od Redakcji. Masy
pracujace calego Swiata uczcity 79 rocznice urodzin
Generalissimusa Stalina. — B. Wysocki. Tendencje

rozwojowe zuzycia Srodkéw opatowych w Polsce. —
Mgr W} Szczypa. Zatoga kopalh wegla kamiennego
pod wzgledem wieku.

Cement. Rok 1949, Nr 1—6 (lipiec—grudzien). W sie-
demdziesiagtg rocznice. — Mgr inz. J. Grzymek. Pomoc
Zwigzku Radzieckiego w rozbudowie polskiego prze-
mystu cementowego. — Mgr inz. I. Ahrends i mgr inz.
W. Cicslinsld. W jaki sposéb produkujemy cement. —
E. Piehcll. Upowszechnianie czytelnictwa technicznego.
— Inz. J. Nechay. Dachéwka cementowa we Francji.—
I. Janicki. Przez poprawe bezpieczenstwa i higieny
pracy osiagniemy lepsze wyniki produkcyjne.

Wiadomosci Hutnicze. Rok 1930, Nr 1 — 2 Wk
Gryksztas. Wiodzimierz Lenin. — St. Olenski. Hutnictwo
w planie 6-letnim. — W. W. Rejchardt. Zasadnicze
cechy charakterystyczne socjalistycznego systemu go-
spodarki narodowej. — Inz. M- Myroncwicz. Ocena ma-
teriatbw ogniotrwatych. — Inz. B. Zacharzewski. Co
kazdy tokarz powinien wiedzie¢ o spiekanych wegli-
kach. —a Inz. T. Brodziak. Techniczna norma pracy
1 jej znaczenie w socjalistycznej gospodarce planowe;j.
— Inz. K. Radzwicki. Najwlasciwsze sposoby zapo-
biegania i likwidacji awarii w stalowni martenowskie;j.
— Inz. A. Czechowicz. Hajduckie Zaktady Hutnicze
wykonaty ponadplanowo swe zobowigzania i zwolnity
z obiegu 2 miliardy ziotych. — J. B. Edmund Cedler
dtugoletni dziatacz ruchu robotniczego w Zagtebiu Da-
browskim. — St. Pusiarski. Projekt reorganizacji
szkolnictwa hutniczego. — Inz. G 1. Nosow. Magnitogor-
ski Kombinat Hutniczy im. J Stalina. — G Prudzien-
ski. Wszechstronnie wykorzystywac¢ rezerwy podnie-

sienia wydajnosci pracy. — J. B. Wielki dzien zatogi
huty im. Joézefa Stalina. — J. Szatsznajder. Kobieta
w hutnictwie. — Sprawa podrecznikéw dla szkolnic-

twa zawodowego.

Horyzonty Techniki. Rok 1949, Nr 12 R. Sosinski.

Czy perpetuum mobile jest mozliwe? — Prof. inz. K.
Szawtowski. Wysokosprawna, wysokoprezna turbina
parowa dzisiejszej centralnej sitowni cieplnej. — Inz

A. Madeyski. Skrzynka pocztowa.

Biuletyn Glownego Instytutu Mechaniki. Rok 1949,
Nr 2—3 (marzec— czerwiec). Odlewanie odsrodkowe.
Czes¢ Il (tum. z jez. rosyjskiego).
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Przeglad Mechaniczny. Rok 1949, Nr 12. Depesza do
Generalissimusa Jbézefa Stalina. — Konferencja po-
miarowa. —eInz. J. Baszkiewicz. Mozliwos$¢ stosowania
stali weglowych na wezownice przegrzewaczowe kottow
parowych. — Inz. J. Kowalski. Zagadnienie moderni-
zacji parku maszynowego i urzadzen technicznych
a plan 6-letni.

Energetyka. Organ Centralnego Zarzadu Energetyki.
Pismo poswigcone zagadnieniom energetyki. Wydawca:

Naczelna Organizacja Techniczna w Folsce. Reda-
guje Kolegium Redakcyjne. Redaktor Naczelny: inz.
Bronistaw Lis. Redakcja: Warszawa, Al. Niepodle-

gtosci 188 (CZE). Oddziat Redakcji: Katowice: ul. 3
Maja 9 (ZEOG). Administracja: Warszawa, ul. Czackie-
go 3/5. Cena pojedynczego zeszytu 150 zt. Rok 1949. Nr
1—2 (listopad-grudziert). Inz. S. Minerski. O najlep-
sze przejscie przez szczyt zimowy 1949 50 r. — Inz. K.
Straszewski. Wykonanie planu trzyletniego w elektro-
energetyce. — Inz. St. Andrzejewski. Wielkie kotty na
paliwo odpadkowe. — Inz. J. Wojciechowski. Usuwanie
osadéw szlakowych z powierzchni ogrzewalnych kottow
metoda Linza. — Inz. St. Rcgowicz. lzolacje cieplne
w energetyce. — Inz. St. Bladcwski. Uktadanie kabli
elektrycznych w czasie mrozéw.

Przeglad Telekomunikacyjny. Rok 1949, Nr 12. Inz.
T. Kapelinski. Pomoc radziecka przy odbudowie tele-
komunikacji i poczty w Polsce.—A. Pilipowski. Nauka
radziecka a telekomunikacja.

Inzynieria i Budownictwo. Rok 1949, Nr 10 — 12
Inz. J. Chciodzinskl. O renesans kamienia w nowym
budownictwie Polski. — Inz. H. Riess. Wata zuzlowa.
— Prcf. dr W. Olszak. Beton sprezony a zelbet — dwie
zasadniczo odmienne koncepcje. — Prcf. M. Sienkow-
ski. Stale wysokowartosciowe w budownictwie. — Inz.
Kczietlek. Profile noskowe spawanych konstrukcji sta-
lowych ,Mostostal“ Zabrze. — Inz. St. Jankowski. Re-
wolucja urbanistyczna — 6-letni plan odbudowy War-
szawy. — Inz. M. Bukowski. Niektdre zagadnienia tech-
niczne w odbudowie architektury $redniowiecznej. —
Inz. B. Lachert. Dwa nurty we wspotczesnej architek-
turze polskiej.

Drogownictwo. Rok 1950, Nr 1. Inz. A. Gajkowicz.
Gospodarka drogowa w planie 6-letnim (dokonczenie).'
— T. Bissaga. Nowa miedzynarodowa sygnalizacja
drogowa.

Gospodarka Wodna. Rok 1949, Nr 6 — 12- Inz. J.
Waksman. Elektrownie wodne. — Inz. St. Juniewicz.
Mozliwosci wykorzystania rzeki Odry dla celéw ener-
getycznych. — Prof. dr St. Bac. Profesor Czestaw
Skotnicki (wspomnienie pos$miertne).

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Rok 1950, Nr 1 Inz.
E. Winter. Dokumentacja techniczna a planowanie
w wodociggowym szescioletnim planie gospodarczym.
— Mgr F. Plucinski. Higiena i bezpieczenstwo pracy
w gazowni. — Inz. K. Zablocki. Zastosowanie kotta
La Mont do wodnego ogrzewania obiektéw przemysto-
wych. — Mgr E. Waglorz. Kilka uwag o piecach ga-
zowniczych systemem ,Koppers”.

Przeglad Geodezyjny. Rok 1949, Nr 11—12. Mysli
Stalina o przebudowie wsi. — Inz. M, Nemcenko. Roz-
woéj i organizacja panstwowej cywilnej stuzby geo-
dezyjnej w ZSRR (ttum. z jez. czeskiego). — W. Brach.
Mierzenie potudnika ziemskiego w starozytnosci.
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Technika Lotnicza. Rok 1949, Nr 4 (grudzien). W sie-

demdziesigtg rocznice... — Inz. St. Witkowski. Zapton
__ spalanie — detonacja w silnikach o zaptonie elek-
trycznym. — £ — 12 — Radziecki samolot pasazerski.

Wiadomosci PKN. Rok 1950, Nr 1 Z dziatalnosci PKN
W roku 1949, — Znakowanie zasadniczych pojec ter-
modynamicznych (Prcf. dr inz. St. Ocheduszko. Uwa-
gi do artykutu prof. dra inz. A. Krupkowskiego. Prcf.
mgr inz. W. Wisniowski. Sprawa normalizacji w ter-
modynamice. Prcf. dr inz. A. Krupkowski. W odpowie-
dzi.). — Produkcja znoirnalizcwanych urzadzent do ob-
rébki cieplnej (Inz. B. Sochor. Uwagi do artykutu inz.
St. Jabtoriskiego. Inz. T. Schwartz. Whnioski Zaktadu
Elektrotermii GIEL. Inz. St. Jabtoriski. W odpowiedzi.).

Wiadomosci Urzedu Patentowego. Rok 1949, Nr 11—
12 Ustawy, rozporzadzenia, komunikaty. Zalecenie
Przewodniczacego Panstwowej Komisji Planowania
Gospodarczego w sprawie rozwoju wynalazczosci pra-
cowniczej. — Zarzadzenie Przewodniczacego Parnstwo-
wej Komisji Planowania Gospodarczego w sprawie
organizowania w zaktadach pracy klubéw techniki i ra-
cjonalizacji. — Regulamin Klubu Techniki i Racjona-
lizacji, zatwierdzony uchwata Sekretariatu CRZZ. —
Pisma okélne Nr 7 i 8 Panstwowej Komisji Planowania
Gospodarczego w sprawie ogtaszania i rozpowszechnia-
nia usprawnien pracowniczych. — Patenty na wyna-
lazki. Udzielone zostaly patenty: Nr 33911 na sposéb
wyrobu magnesow trwatych (Jézef Beck, Warszawa)
i Nr 33876 na spos6b otrzymywania cynku przez de-
stylacje rud cynkowych przy zmniejszonym cisnieniu
(Julian Kwiatkowski, Trzebinia; Karol Kotlarczyk,
Krakow; Karol Ackerman, Katowice). — Usprawnienia
pracownicze (rejestracja zaswiadczen o dokonanych
usprawnieniach). — Dodatek: ,,Usprawnienia pracow-
nicze* (Inz. Z. Muszynski. O wiasciwy stosunek inteli-
gencji technicznej do racjonalizacji. — a. d. O istote
racjonalizacji. — Dr inz. A. Kreglcwski. W walce o ra-
cjonalne spawanie automatyczne. — Inz. N. Majchert
Planeta. Racjonalizacja pracy a zagadnienie walki
z korozjg. — E- G. Szweicer. Racjonalizacja gospodarki
cieplnej. — Inz. P. A. Pclonik. Wiasciwe oswietlenie
miejsca pracy zwieksza wydajnosé. — N. A. Sirukow
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i A. I. Czernin. Zastosowanie nowej techniki w odlew-
nictwie).

Wykaz patentéw udzielonych przez Urzad Paten-
towy w latach 1945—1948. Warszawa 1949. Naktad;a;
Urzedu Patentowego Rzeczypospolitej Polskiej, 'itr; QO
Jest to wykaz patentéw, zestawiony wediug - a nu-
merdéw kolejnych, wedtug Mas i wedtug nazwisk wia-
Scicieli.

Zycie Gospodarcze. Rok 1950, Nr 1 L. Siennicki,
Przyczynki do oceny gospodarki narodowej USA. —
S. J. Il Kongres czechostowackich Zwiazkéw Zawodo-
wych. — Nr 2 A. Radlowski. W sprawie stownictwa
ekonomicznego. —a (hs). Plan utworzenia zachodnio-
europejskiego trustu stalowego. — Nr 3. Fr. Stefariski.
Gbnizenie kosztéw administracyjnych jako jeden
z czynnikéw podniesienia stopy zyciowej klasy pracu-
jacej . — K. Rejs. Organizacja gospodarki materiato-
wej w zakladzie wytwdérczym. — L. Siennicki. Wyko-
nanie planu gospodarki narodowej ZSRR w 1949 r. —
Nr 4. Br. Flek. Nowe zasady premiowania. — Fr. Ste-
fanski. O prawidtowg organizacje kierownictwa przed-
siebiorstwami uspotecznionymi. —eProf. E. Lipiniski. Je-
szcze w sprawie stownictwa ekonomicznego. — Prof.
dr J. Lubowicki. Przyczynek do zagadnienia termino-
logii ekonomicznej.

Mys$l Wspotczesna. Rok 1949, Nr 8—9. Inz. J. Mi-
nerski. Oblicze wspoéiczesnej polskiej tworczosci archi-
tektonicznej. — Inz. |. Epsztejn. Z zagadnien teorii or-
ganizacji pracy (czes¢ I1). — Nr 10. G. Klaus. Matema-
tyka a rzeczywistos¢ (thum. z jez. niemieckiego). —
Dr L. Grosfeld. Powojenne stosunki gospodarcze poi-'
sko-radzieckie. — Nr 11 J. Stalin. Miedzynarodowy
charakter Rewolucji Pazdziernikowej. — S. I. Wawi-
téw. ,Materializm i empiriokrytycyzm“ Lenina, a za-
gadnienia filozoficzne fizyki wspotczesnej (ttum. z jez.
rosyjskiego). — G, Cogniot. Czterdziestolecie ,Materia-
lizmu i empiriokrytycyzmu® (thum. z jez. francuskiego).-
— Nr 12 Prof. dr I. Ziotowski. omonosow — w’elki
encyklopedysta rosyjski. — Rok 1950, Nr 1 G. Grigo-
riew. Utworzenie Niemieckiej Republiki Demokratycz-
nej. J. Chmielewski
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Z dziatalnosci  Stowarzyszenia Inzynierow i Tech-
nikéw Przemyslu Hutniczego w Polsce. Stowarzy-
szenie Inzynieréw i Technikéw Przemys$lu Hutniczego
zorganizowato Narado Techniczna, pod hastem
,»Jedno&C drog robotnika, technika i inzyniera®, ktéra
odbyta sie w dniu 18 grudnia 1949 r. w Centralnym
Domu Hutnika w Chorzowie. Narada zgromadzita
przeszto 1000 uczestnikéw, reprezentujgcych przodow-
nikéw pracy robotnikéw" i pracownikéw inzynieryjno-
technicznych wszystkich zakladow pracy, zjednoczen,
biur i central przemystu hutniczego, przedstawicieli
KW PZPR, Centralnej Rady Zwigzkéw Zawodowych,
Zwigzku Zawodowego Hutnikéw, Akademii Gorniczo-
Hutniczej, Politechniki Slaskiej, Giéwnego Instytutu
Metalurgii i Odlewnictwa oraz Naczelnej Organizacji
Technicznej. Narade Techniczng otwbrzvi Prezes Sto-
warzyszenia kol. inz. Feliks Olszak, witaja.c serdecznie
przybytych gosci i wszystkich kolegow.

Nastepnie kol. Prezes zaznaczyt, ze od szeregu
dni caly kraj nasz zyje pod znakiem przygotowan do
uroczystego obchodu historycznej daty 21 grudnia
1949 r.: siedemdziesiatej rocznicy urodzin genialnego
meza stanu — Generalissimusa Jdézefa Wissarionowi-
cza Stalina — budowniczego pierwszego na kuli ziem-
skiej panstwa socjalistycznego. W zwigzku z powyz-
szym zaprosit on kol. inz. J. Borejde do zabrania gtosu
i omdéwienia dziatalnosci Generalissimusa Stalina. Kol.
inz. Borejdo scharakteryzowat w krotkich, lapidarnych
stowach dziatalno$¢ i znaczenie Generalissimusa Stalina
dla ruchu socjalizmu w ogéle, dla wyzwolenia klasy
ucisnionej przez kapitalistéow, dla uwolnienia od wy-
zysku cztowieka przez cztowieka. Na zakoriczenie swe-
go przeméwienia kol. inz. Borejdo wniost okrzyk
».Niech nam jeszcze diugo, dlugo zyje nasz genialny
Wodz, Towarzysz Stalin“, ktéry zebrani przyjeli nie-
milknacymi oklaskami.

Z kolei kol. Wedekind, Radca Zaktadowy huty
.,Baildon“, odczytat projekt depeszy gratulacyjnej do
Generalissimusa Stalina. Zebrani przyjeli go przez
aklamacije.

W dalszym ciggu zagajenia kol. Prezes stwierdzit,
ze dnia 20 grudnia br., w Dniu Pracy Stalinowskiej,
uczestniczy¢ beda wszyscy cztonkowie Stowarzyszenia,
a ponadto zawiadomit zebranych, ze Stowarzyszenie,
pragnac przyczyni¢ sie choc:azby w drobnej mierze do
zywotowych manifestacji catego $wiata pracy na-
szego kraju, podejmujacego zobowigzania ku uczcze-
niu Dnia Jézefa Stalina, zobowigzato sie zorganizo-
waé — we wszystk;ch swych Oddziatach Zaktadowych
— ,Poradnie Techniczne“ dla wynalazcéw, racjonaliza-
toréow i wspoétzawodnikéw pracy w przemysle hutni-
czym. Poradnie te majg stuzy¢é pogiebieniu nierozer-
walnej tacznosci robotnikéw z inteligencjg techniczna
i przez ich wspétprace podnies¢ poziom techniczny ro-
botnikéw tudziez usungé¢ konserwatyzm i rutynizm
inteligencji  technicznej. Po scharakteryzowaniu w
krétkosci dziatalnosci Stowarzyszenia kol. Prezes za-
apelowat do zebranych o 2zywszy udziat w pracach
Stowarzyszenia, 0 wciggniecie wszystkich sit tech-
nicznych do wspolnej pracy nad postepem technicz-
nym, rozwojem i upowszechnieniem wspoétzawodnictwa
pracy we wszelkich jego formach, jak réwniez wyna-
lazczosci i racjonalizatorstwa, do planowego wysitku
nad przedterminowym wykonaniem planu 6-letniego,
ktéry utrwali i pogtebi spoteczno-gospodarcze przemia-
ny, majgce doprowadzi¢ nas do ustroju socjalistycznego.

Konczac zagajenie kol. Prezes prosit zebranych
0 jak najaktywniejszy udziat w Naradzie, w dyskusji
oiaz skitadaniu wnioskéw i zaproponowat na prze-
wodniczgcego Narady kol. inz. Wactawa Mazura, prze-
wodniczacego Oddziatu  Slasko-Dabrowskiego NOT.
Propozycja ta zostata przyjeta przez aklamacje.

Z kolei Przewodniczacy kol. inz. Mazur zapropo-
nowat skltad Prezydium Narady w osobach kolegow:

inz. Borejdo — generalny dyrektor CZPH,

prof. dr toskiewicz — dziekan Wydzialu Hutni-
czego AGH,

ob. Gateczka — przedstawiciel ZZH,

inz. Kisielinski — przedstawiciel CRZZ,

ob. Galanty —eprzedstawiciel KW PZPR,

ob. Truchan — przodownik stalowni huty ,Ko-
Sciuszko®,

ob. Czabanski — przodownik kuzni huty ,Baildon®,

ob. Woszczyna — przedstawiciel Biprohutu,

inz. Falmrich — sekretarz Narady.

Wybér proponowanego Prezydium Narady przyjeli
zebrani przez aklamacje, jak rowniez proponowany
sktad Komisji Wnioskowej w osobach kolegow:

inz. Ortowski — CZPH,

inz. Zielinski — CZPH,

inz. Socjusz — h. ,Batory*.

Przystepujgc do drugiego punktu porzadku obrad
Przewodniczacy zaprosit kol. inz. Antoniego Czechowi-
cza, nacz. dyr. HZH do wygtodzenia referatu pt.:
~Wspétzawodnictwo dzwignig postepu
technicznego hutnictwa i startem do
planu 6-letniego*“, a nastgpnie kol. inz. Kazi-
mierza Mogilnickiego, dyr. techn. huty ,Baildon“ do

wygtoszenia referatu pt.. ,Wynalazczo$¢ ro-
botnicza“.
Po wygtlos :eniu referatéw nastgpito przed roz-

poczeciem dyskusji uroczyste rozdanie $wiadectw ab-
solwentom kursu doksztatcajgcego dla pracownikéw
stalowni, zorganizowanego przez Komisje Szkolenio-
wag Stowarzyszenia SITPH, a zatwierdzonego przez
CUSZ. Dyplomy ukoriczenia kursu wreczyt koj. inz.
Kazimierz Radzwicki 27 absolwentom.

W dyskusji nad wygtoszonymi referatami zabrato
gtos 22 kolegéw: przodownik huty ,Kosciuszko* ob.
Truchan, przedstawiciel ZZH ob. Gateczka, rektor Po-
litechniki SI. prof. inz. Kuczewski, dziekan Wydziatu
Hutniczego AGH prof. dr toskiewicz, przodownik
ZKRZ ob. Borecki, dyr. Wydzialu Hutniczego CZPH
inz. Brykalski, przedstawiciel huty ,Kosciuszko“ ob. Ja-
nusz, kierownik Inspekcji Jakosci Produkcji CZPH
inz. Radzwicki, przedstawiciel huty tlenku cynku ob.
Grabowski, przedstawiciel AGH prof. Popowicz, przed-

stawiciel huty ,Pokéj“ ob. Frydel, przedstawiciel
-Nowej Huty“ inz. Polepszy¢, przedstawiciel GZH
inz. Krzciuk, przedstawiciel HZH inz. Kowalczyk,

przedstawiciel GZH inz. Wrzosek, przedstawiciel GZH
inz. Hajduczek, przedstawiciel huty ,Gliwice* inz.
Gordon, przedstawiciel HZH inz. Splewinski, nacz.
dyr. ZZMO inz. Wilman, przedstawiciel ZZH ob. Mi-
kutowski, przedstawiciel huty ,Jedno$¢ inz. Czar-
necki, przedstawieni CZPH inz. Kobylinski oraz przed-
stawiciel CRZZ inz. Kisiel'iski.

Dyskutujgcy pogtebili i rozszerzyli tematyke omo-
wiong w referatach, skrytykowali btedy i niedoc:ggme-
cia na swoich odcinkach pracy zawodowej i dali wiele
cennego materiatu informacyjnego dla szeregu aktual-
nych zagadnien przemystu hutniczego. Po dyskusji
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nad wygtoszonymi referatami Komisja Wnioskowa ze-
brata wnioski uczestnikéw narady, a kol. Lekki-Turski
wygtosit referat pt. ,Zagadnienie kadr*“.

Pod koniec dyskusji, w ktdrej brato udziat 5 ko-
legéw, .kol. inz. Borejdo stwierdzit, ze przebieg obrad
narzucit konieczno$¢ przeprowadzenia pewnych zmian
w organizacji hutnictwa oraz silniejszego pogtebienia
wspotpracy catej zatogi przemystu hutniczego.

Po zakonczeniu dyskusji Przewodniczacy zwrocit
Sie z ¢rosba do kol. Prezesa inz. Olszaka o podsumo-
wanie wynikéw Narady. Kol. Prezes stwierdzit, ze
odbyta Narada, a zwilaszcza dyskusja, daly wiele na-
der cennych wskazéwek. Narady, analogiczne do od-
bytej, nalezy organizowac czesciej, albowiem woéwczas
jednos¢ drég robotnika, technika i inzyniera stanie
sie catkowicie realna, wowczas Stowarzyszenie Scislej
zwigze sie z cata klasg robotnicza i pewng bedzie, ze
kroczy wtasciwag droga. Zdrowa i stuszna krytyka oraz
samokrytyka ujawnig codzienne trudnosci, ktdre zje-
dnoczony wysitek przezwyciezy.

Z kolei Przewodniczacy udzielit gtosu kol. ob. Ga-
lantemu, przedstawicielowi KW PZPR, ktéry stwier-
dzit, ze wykonanie planu 3-letniego jest wielkim zwy-
ciestwem naszego narodu, klasy robotniczej i Partii,
prowadzacej nas do ustroju bez wyzyskiwaczy i wy-
zyskiwanych.  Plan realizowany byt w statej walce
z sitami wstecznictwa, z sabotazem i wszelkiego ro-
dzaju szkodnictwem, ze wszystkim co byto dziedzic-
twem po dawnym ustroju i okupacji. W walce tej
zwyciezyliSmy dlatego, ze oparliSmy sie na dazeniach
mas i Zwiazku Radzieckiego. Obecnie przystepujemy
dé b. powaznego zadania realizacji planu 6-letniego,
planu budowy podstaw socjalizmu. Im bardziej zbli-
za¢ sie bedziemy do socjalizmu, tym ostrzejsze formy
przybiera¢ bedzie walka klasowa, czego dowodza ka-
towicki proces Petrowicza i proces szpiegow fran-
cuskich we Wroctawiu, konieczne wiec jest maksy-
malne zaostrzenie czujnosci, zwilaszcza na: odcinku
przemystowym.

Wiemy, ze jednym z gtéwnych czynnikéw osigg-
niecia socjalizmu w Zwiazku Radzieckim byt wspa-
niaty rozwéj nauki i techniki, a przez staly wzrost
wspotzawodnictwa pracy osiggnieto wyniki, dzieki
ktérym Zwigzek Radziecki przoduje dzisiaj w Swiecie.
Maszerujac u boku Zwiazku Radzieckiego korzysta-
my z jego osiggnie¢, chcemy jak najbardziej nada¢
naszej gospodarce radzieckie tempo rozwoju. Do osiag-
gniecia tego celu konieczna jest mobilizacja catej kla-
sy robotniczej. Musi sie rozwingé nowy Socjalistyczny
stosunek do pracy. Bedziemy mieli Truchanéw tysia-
ce, jesli inteligencja techniczna przystgpi do analizy
haset dzisiejszej narady.

Z duma mozemy moéwi¢ o przedterminowym wy-
konaniu planu 3-letniego, do ktdérego przyczynili sie
réwniez inzynierowie i technicy. Realizacja planu 3-
letniego zblizyta inteligencje techniczng do robotni-
kow, ale nie na wszystkich odcinkach. Niedostateczna
byta, praca na odcinku szkolenia, wspdtpraca ze Zwigz-
kami Zawodowymi, b. maty wptyw cztonkéw Sto-
warzyszenia na. podniesienie poziomu Narad Technicz-
nych przedsiebiorstw. Roéwniez udziat personelu inzy-
nieryjno-technicznego we wspétzawodnictwie byt nie-
wystarczajgcy, niewystarczajgca byla pomoc udziela-
na zatogom robotniczym w wykonywaniu zobowigzan.
Robotnicy - czekaja i wyciagajg dton do inzynieréow
i technikéw. Musimy przyja¢ ja z calg szczeroscig dla
skrécenia naszej wspoélnej drogi do socjalizmu. Druga
potowa.. 1949r. przyniosta wiecej inicjatywy.ze strony
inzynieréw i technikow w pogtebianiu .wspoétzawodni-
ctwa, przyniosta znaczne osiggniecia, majgce- -duze

HUTNIK

Str. 33

znaczenie dla gospodarki narodowej. Inicjatywa hut-
nikbw podchwycona zostata przez inne .przemysty.
Wkraczamy w realizacje planu 6-letniego z calg uf-
noscia, wiarg i zapewnieniem naszemu przemystowi,
wzorujacemu sie na przyktadach radzieckich, dalszej
mechanizacji i usprawnien procesow, bedacych cha-
rakterystycznymi cechami socjalizmu.

Na zakoriczenie swego przemowienia kol. ob. Ga-
lanty wnioést okrzyk: ,Niech zyje radziecka technika,
przodujaca technika s$wiata! Niech zyje ojciec, tech-
niki radzieckiej Wo6dz Tow. J. Stalin“, ktéry zebrani
przyjeli licznymi oklaskami.

Nastepnie...Przewodniczgcy .Komisji, Whi.o.skQ.wej
kol. inz. Ortowski wyjasnit, ze Komisja. Wnioskowa
scalita b. wiele wnioskéw poruszajacych te same spra-
wy i ostatecznie zredagowata 8 wnioskéw, ktére ucze-
stnicy Narady przyjeli przez aklamacje.

Wniosek 1

Dla uczczenia 70 rocznicy urodzin Generalissimusa
Jozefa Stalina cztonkowie Stowarzyszenia Inzynieréw
i Technikéw Przemystu Hutniczego zobowigzujg sie
Wstgpi¢ do Towarzystwa Przyjazni Poiskd-Radzieckiej
jako- cztonkowie' zwyc¢zajni.

:Wniosek. 2

Narada Techniczna, poleca Zarzadowi Gtéwnemu
Stowarzyszenia Inzynieréw; i Technikéw Przemysty
Hutniczego zorganizowaé¢ przy pomocy Zwigzku .Za-
wodowego Hutnikéw wspétzawodnictwo socjalistyczne
wedtug nowych, pogtebionych form, a mianowicie;..

; «1) brygady jakosSciowe, D
2) wspo6tzawodnictwo zespotowe na wielkich pie-

cach,
3) wspotzawodnictwo na wydziatach utrzymania
ruchu, ' i
4) wspoétzawodnictwo wsréd cztonkéw Stowarzy-
szenia. WL e
Wniosek 3 L

Narada Techniczna poleca Zarzadowi GloWriemu
Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Przemystu
Hutniczego przyspieszy¢ wspblnie z Gtéwng Komisja
Wynalazczo$ci Robotniczej przy CZPH popularyzowa-
nie wynalazkéw i usprawnien robotniczych droga od-
powiednich publikacji, jak réwniez opracowac szcze-
gétowa instrukcje podziatu obowigzkéw na kazdym
stanowisku pracy, dotyczgcg racjonalizacji.

Wniosek 4

Narada Techniczna poleca Zarzadowi Gtéwnemu
Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw. Przemystu
Hutniczego zwro6ci¢ sie do CZPH i- do wszystkich
swych cztonkéw w zaktadach pracy w celu opraco-
wania instrukcji przebiegu proceséw technologicznych
i obstugi agregatéw oraz przy$pieszenia zatwierdza-
nia instrukcji przez, wtadze do tego powotane.

Wniosek 5

Narada Techniczna poleca Zarzadowi Gtdwnemu
Stow.: Inz. i Techn. Przem.'Hutn. pogtebi¢ i rozsze-
rzy¢'akcje podnoszenia kwalifikacji zawodowych za-
t6g przez organizowanie kurséw dla formierzy, inspek-
cji kontroli i kalkulatoréw oraz uroasowienie szkolenia
zawodowego- .przez personel. ..inzynieryjno. - techniczny
vw poszczegélnych wydziatach zaktadow.



Wniosek 6

Narada Techniczna poleca Zarzadowi Giéwnemu
Stoéw. Inz. i Techn. Przem, Hutn. wspdlnie z Dzialem
Kadr CZPH rozszerzy¢ planowg opieke nad wysunieg-
tymi z punktu widzenia technicznego, przy udziale
wszystkich cztonkéw SITPH, Narada Techniczna na-
ktada obowigzek na wszystkich cztonkéw opieki tech-
nicznej nad miodzieza szkdét Srednich, licealnych
i wyzszych w czasie jej praktyk "wakacyjnych i prac
dyplomowych oraz w pierwszych latach pracy w za-
ktadzie. Narada zobowigzuje réwniez Zarzad Gtowny
SITPH wraz ze Zwiagzkiem Zawodowym Hutnikéw do
organizowania 'wspdlnych Narad Technicznych z mio-
dziezag studiujaca,

Wniosek 7

Narada Techniczna nakiada na wszystkich czton-
kéw SITPH obowigzek czynnego udzialu w opraco-
wywaniu zagadnien bezpieczenstwa i higieny pracy
w oddziatach, wydziatach i w zakladzie, gdyz zagad-
nienia te gwarantujg pracownikowi ochrone zdrowia
i bezpieczenstwa pracy. Narada wzywa wszystkich
swych cztonkéw do gremialnego wziecia udziatu
w Konkursie Bezpieczenstwa Pracy, ogtoszonym przez
GKWR przy CZPH.

Wniosek 8

Narada Techniczna poleca Zarzadowi Giéwnemu
Stéw. Inz. i Techn. Przem. Hutn. spopularyzowanie
Narady Technicznej i opracowanie gtéwnych wytycz-
nych, w celu dalszego opracowywania ich przez Od-
dziaty

Po uchwaleniu wnioskéw Przewodniczacy kol. inz.
Mazur odczytatl projekt rezolucji, jako wyniku odby-
tej Narady, ktéry zebrani przyjeli réwniez przez akla-
macje.

SITPH

Zgromadzeni na Naradzie Technicznej Stowarzy-
szenia Inzynierow i Technikéw Przemystu Hutniczego
w Polsce inzynierowie, technicy, przodownicy pracy
i racjonalizatorzy stwierdzajg niepohamowany wzrost
sit obozu postepu, walczgcego o trwaly pokoj Swiato-
wy, obozu na ktérego czele stoi niezwyciezony i bo-
haterski Zwigzek Radziecki pod przewodnictwem ge-
nialnego Wodza proletariatu $wiatowego — Genera-
lissimusa J. W. Stalina.

Zebrani z calg pogarda pietnuja haniebne metody
anglo-amerykanskich imperialistow, postugujacych sie
wszelkiego rodzaju zdrajcami, jak Tito, Rajk, Kostow,
uzywajacych do swoich planéw cofniecia kota historii
niecnych metod szpiegostwa i dywersji, co ujawnit

1 proces Petrowicza i toczacy sie obecnie we Wroctawiu
proces szpiegéw francuskich.

W odpowiedzi na plany podzegaczy wojennych in-
zynierowie i technicy przemystu hutniczego zwigzg
sie jeszcze silniej niz dotychczas z klasg robotnicza,
przodujgca sitg narodu w walce o Polske Socjali-
styczna.

Rezolucja Narady Technicznej

1) Uczestnicy Narady Technicznej zmobilizujg
wszystkie sity wokdt realizacji planu 6-letnie-

Artykuty, drukowane w ,Hutniku“,
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go, ktéry utrwali i pogtebi spoteczno-gospodar-
cze przemiany w naszym Kkraju i stworzy fun-
damenty ustroju socjalistycznego w Polsce.

2) Uczestnicy Narady Technicznej w walce o po-
step techniczny zerwa z rutyng i konserwatyz-
mem technicznym, a p6jda droga realizacji pla-
nowej polityki technicznej w oparciu o bogate
doswiadczenie ZSRR.

3) Doceniajgc ogromne znaczenie dla postepu
technicznego robotniczego ruchu wynalazczosci
i racjonalizatorstwa uczestnicy Narady Tech-
nicznej otoczag go wieksza niz dotad opieka
i dadzg mu podbudowe naukowo-techniczng.

4) Uczestnicy Narady Technicznej beda rozsze-
rzali i poglebiali wspoétzawodnictwo pracy,
gtéwne narzedzie w budowie socjalizmu. Wia-
cza sie bezposrednio do ruchu wspétzawodnic-
twa, pogiebiajac nowe jego formy i nies¢ beda
pomoc techniczng wspo6tzawodnikom.

5) Uczestnicy Narady Technicznej wzmogg wy-
sitki, zapewniajgce utrzymanie ruchu bezawa-
ryjnego i przeciwdziatanie nieszczeSliwym wy-
padkom oraz wzmogg swg czujno$¢ wobec wro-
goéw, usitujacych powodowaé szkody gospodar-
cze i straty w produkcji.

6) Uczestnicy Narady Technicznej deklarujg swoj
udziat w stworzeniu planu technicznego, pla-
néw gospodarczych, w akcjach przedtermino-
wej realizacji tych planéw. Deklarujg wiekszy
niz dotad swo¢j udziat w walce z marnotraw-
stwem czasu, maszyn i surowcéw. Deklarujg
swoj udziat w walce o produkcje wieksza, lep-
sza i tansza, o prace szybka i oszczedna.

7) Uczestnicy Narady wezma czynny udziat
w szkoleniu kadr technicznych oraz w syste-
matycznym podnoszeniu kwalifikacji robotni-
kéw, otoczg specjalng kolezenska opieka ro-
botnikéw wysunietych, trzon przysztej ludowej
inteligencji techniczne;j.

8) Uczestnicy Narady Technicznej w dalszej swej
pracy wzorowac sie bedg na zdobyczach tech-
niki i wiedzy Zwigzku Radzieckiego, ostoi po-
stepu i pokoju Swiatowego.

Niech zyje nierozerwalna #tgczno$¢ robotnikéw
z inteligencjg techniczng! Niech zyje technika w stu-
zbie socjalizmu!

Na zakonczenie Narady Przewodniczacy stwier-
dzit celowos$¢ i konieczno$¢ jej zorganizowania, czego
najlepszym dowodem byta ozywiona i wszechstronna
dyskusja, ilos¢ i tres¢ uchwalonych wnioskéw oraz re-
zolucja. Narada niewatpliwie pogtebita bratnig wiez,
taczac robotnikow, technikéw i inzynieréw we wspol-
nej ich pracy dla socjalizmu.

* \Vj *

Referaty,
mieszczone na tamach
powodu nie podawaliSmy tu

wygtoszone na Naradzie,
JHutnika“ w catosci i
ich streszczenia.
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Od Redakgji

Zgodnie z decyzja. Panstwowej Kom isji
tcchniczno-sprawozdawczego pod nazwa:
miarze 4 stronic miesiecznie bedzie dodawany
Mechaniczny“.

Celem Biuletynu ma by¢
mys$le hutniczym i metalowym:

,Biuletyn
jako

informowanie szerokich

Planowania Gospodarczego rozpoczynamy druk pisma

Informacyjny GIMO*“, ktéry w tymczasowym roz-
wktadka do czasopism ,Hutnik“ i ,Przeglad
zatrudnionych w prze-

rzesz fachowcow

— o0 postepach osigganych w zakresie stosowanej wiedzy metalurgicznej,

— o0 wnioskach wynikajacych
nywanych w ramach naukowej obstugi

— o0 wazniejszych wydarzeniach na odcinku dziatalnosci

placowek badawczych naszego kraju.

informacyjnego
doswiadczen*“.

Oprécz dziatu
dziat posSwiecony ,wymianie
pnigte ze skrzynki
z zagadnieniami poruszanymi
i zywy kontakt z naszymi
wiedzy i doswiadczeniu zawodowemu
nych i ciekawych danych wuzupetniajgcych
zbyt teoretyczny.

z przebiegu prac badawczych,
przemystu,

doswiadczen i ekspertyz wyko-

metalurgicznych i metaloznawczych

i sprawozdawczego pragniemy w przyszto$ci prowadzi¢ réwniez
Bedziemy w nim zamieszcza¢ ciekawsze materiaty, zaczer-
listbw do Redakcji — zapytania,
na tamach Biuletynu.
Czytelnikami, zatrudnionymi
beda mogli
nasze

odpowiedzi, spostrzezenia i wuwagi wiazace sig
Spodziewamy sie nawigza¢ na tej drodze staty
w terenie, ktérzy dzieki swojej praktycznej

w wielu przypadkach niewatpliwie udziela¢ waz-

wiadomos$ci, posiadajace niekiedy moze charakter

Wspoélnym celem, do ktérego mamy dazy¢, jest osiagniecie jak najdalej idgcego usprawnienia

techniki pracy przemystu

hutniczego we wszystkich, nawet najdrobniejszych szczego6tach.

Oddajac pierwszy numer Biuletynu do rak Czytelnikéw zdajemy 1sobie sprawe z jego brakow:

i niedociggniec.
pisma w przysztosci.

Listy prosimy kierowa¢ do Dziatu
ul. Miarki 12 /17,

Prosimy o szczere stowa krytyki,

Wydawniczego

fctéra przyczyni sie do podniesienia poziomu naszego

GIMO Gliwice, Instytut Metalurgii,

Szamotowe wylewy i zatyczki

W pierwszym okresie po wyzwoleniu stalownie
korzystaly z poniemieckich zapaséw wylewow i za-
tyczek odznaczajgcych sie dobrymi wiasciwosciami.
Roéwniez przemyst materiatéw ogniotrwatych w po-
czatkowym okresie swojej dziatalnosci stosowat do
produkcji tych wyrobéw surowce poniemieckie a
zwiaszcza gline ,Pfalz“. Wobec przejscia produkcji
wylewow i zatyczek na surowce krajowe nalezalo zna-
les¢ taki gatunek gliny, ktéryby odpowiadat wysokim
wymaganiom stalowni.

Pierwsze wylewy i zatyczki szamotowe produko-
wano z gliny ,Jaroszéw G2“ oraz ,Baranéw G6*
i z tupku ogniotrwatego ,Piast‘. Wyroby te ulegaty
znacznie wiekszemu zuzyciu niz dawne wyroby nie-
mieckie, przede wszystkim na skutek wysokiej poro-
watosci tworzywa szamotowego. Lepsze wyniki uzyska-
no w oparciu o gline ,Zarnéw G4

Na podstawie szeregu prob przeprowadzonych
z wylewami i zatyczkami w stalowniach hut, stwier-
dzono, ze odporno$¢ szamotowych wylewdw i zatyczek
na niszczace dziatanie ptynnej stali jest uzalezniona
zaréwno od wiasciwosci fizycznych tworzywa szamo-
towego, jak i od gatunku odlewanej stali, warunkéw
w jakich odbywa sie odlewanie (czas, temperatura,
wysokos$¢ kadzi, ilos¢ zamknie¢ itp.) jak wreszcie od
stopnia wysuszenia ich i sposobu zamontowania.

Stwierdzono, ze stale miekkie (do 0,12% C), nie-
uspokojone i stopowe (manganowe) sg bardziej agre-
sywne od stali uspokojonych i wyzej weglowych. Row-
niez znaczny wptyw na szybkos$¢ erozji wywiera wyso-

kos¢ kadzi. W kadziach wysokich, na skutek wigksze-
go cidnienia ferostatycznego, erozja tworzywa szamo-
towego jest znacznie wieksza anizeli w kadziach niz-
szych. Najczestszym powodem nieszczelnosci przy
zamknietym wylewie sa pekniecia powstate zaréwno
w wylewie, jak tez i w zatyczce, w wyniku ktérych
nastepuje nieréwnomierna erozja. Skionnos¢ do spe-
kan zalezy od struktury i jest tym wiegksza, im ma-
teriat jest bardziej zwiezty i drobnoziarnisty. Dlatego
tez przy obnizaniu porowatosci tworzywa nalezy zwra-
ca¢ uwage, aby jego odporno$¢ na nagte zmiany tem-
peratury byla wystarczajgca.

W wyniku obserwacji, poczynionych w czasie préb
z wylewami i zatyczkami, nasuneta sie potrzeba unor-
mowania sposobu uzycia tych wyrobéw. Przy odlewa-
niu miekkich stali nieuspokojonych i stali stopowych
wytrzymato$¢ zwyklego tworzywa szamotowego staje
sie problematyczng. Natomiast zupetnie zadowalajgco,
zachowujg sie w tych warunkach wyroby magnezyto-
we, grafitowo-szamotowe oraz takie masy szamotowe,
w ktérych sktad wchodzi korund. Odnos$nie tych os-
tatnich nalezy zaznaczy¢, ze proby przeprowadzone

przez stalownie jednej z hut daty dobre wyniki
i wskazaly na wysoka wartos¢ tych wyrobow.
Normalne stale, uspokojone i wyzej weglowe,

moga by¢ z powodzeniem odlewane przy uzyciu zwy-
ktych wylewdw i zatyczek szamotowych.. Ostatnio pro-
dukowane wyroby szamotowe, o0znaczone symbolem
.masa 20“, wykazujg zupetnie dobre wiasciwosci.

*0p! J B
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Bentonity krajowe

Zagadnienie przejscia na seryjne formowanie maszy-
nowe, przy ktorym jednorodno$¢ masy formierskiej
oraz jej wiasciwosci muszg by¢ tatwe do opanowania
i niezmienne w czasie wykonywania jednakowych
form, wigze sie z zagadnieniem uruchomienia krajo-
wej produkcji bentonitéw. Dla zestawienia mas o ta-
kich cechach uzywamy piasku kwarcowego o okreslo-
nych wilasciwosciach z dodatkiem wysokowartoscio-
wego lepiszcza. Lepiszczem nadajacym masie najwyz-
sze cechy wytrzymatosciowe przy najmniejszym jego
dodatku sa bentonity, t. j. glinki zawierajgce duza za-
wartos¢ mineratu montmorillonitu (uwodniony glino-

krzemian wapniowy). Dodatnie witasciwosci bentonitéw
mozna jeszcze podwyzszy¢ dziataniem zwigzkéw sodu.
Gdzieniegdzie wystepuja rowniez pokitady montmoril-
lonitu, zawierajgcego juz dostateczng zawarto$¢ soli
sodowych (bentonity amerykanskie).

Poszukiwania krajowych zt6z glinek bentonito-
wych zostaty uwiericzone pomysinym wynikiem, a pré-
by ulepszenia ich na drodze chemicznej wypadty réow-
niez zupetnie zadowalajgco. Obecnie przeprowadzane
sg proby praktycznego stosowania krajowych bento-
nitbw w odlewniach.

Z. W.

Mapa zt6z piaskow formierskich

Ztoza krajowych piaskéw formierskich nie byty
nigdy systematycznie badane w kierunku okreslenia
ich przydatnosci dla stosowania w przemysle odlew-
niczym oraz w kierunku ustalenia zakresu, w jakim
dla réznych rodzajow odlewdéw mozna stosowac piaski
z poszczegblnych kopaln.

W Dziale Materiatdw Formierskich Instytutu Od-
lewnictwa przeprowadzono badania 270 rodzajoéw pia-

skow, z czego tylko 39 zakwalifikowano jako piaski
bez zastrzezen nadajace sie do zastosowania w prze-
mysle odlewniczym. Na podstawie wynikéw badan
opracowano mape zt6z piaskéw formierskich w Polsce,
ktora ma by¢ podstawg do zorganizowania planowego
zaopatrzenia odlewni krajowych w ten materiat.

Z. W.

Odgazowywanie meiali niezelaznych

za pomocg strumienia

Duza skitonno$é metali do pochtaniania gazéw pod-
czas przetapiania powoduje, ze otrzymywane odlewy
$a czesto porowate i niezdatne do uzytku. Gazy prze-
dostajg sie do metalu z atmosfery pieca przez ab-
sorbcje i dyfuzje lub tez powstaja w toku przemian
chemicznych zachodzacych w kapieli. Rozpuszczalnosé
gazébw w metalach zazwyczaj spada w miare, jak tem-
peratura sie obniza, przy czym szczeg6lnie duzy spa-
dek rozpuszczalnosci wystepuje w punkcie krzepnienia
metalu. Teoretycznie rzecz biorgc w czasie krzepniecia
nadmiar gazu powinien sie z metalu wydzieli¢ i ujsé
do atmosfery, w praktyce jednak proces ten przebiega
zbyt powoli. W normalnych warunkach pracy odlewni
gaz pozostaje w roztworze przesyconym, wydzielajgc
sie gtownie dopiero podczas stopniowego zastygania
metalu we formie.

Pod wzgledem rozpuszczalnosci w metalach rozne
gazy zachowujg sie roznie. Szczegdlnie duza zdolnos¢
absorbcji wykazujg te gazy, ktore przy temperaturze
panujacej w piecu do przetapiania danego metalu ule-
gaja dysocjacji chemicznej. Do gazéw takich zalicza
sie np. wodor (rozpad molekuty Ha na atomy). Gazy
chemicznie bardziej trwate, np. azot, wykazujg na
0g6t mniejsza rozpuszczalnos¢ w metalach.

gazu oczyszczajgcego

Rozpuszczalno$¢, t. i. ilos¢ gazu, jaka jednostka
masy metalu moze zaabsorbowaé¢ w okreslonych wa-
runkach temperatury, jest wprost proporcjonalna do
czagstkowego ci$nienia danego gazu w atmosferze sty-
kajgcej sie ze stopionym metalem. Jesli zatem atmo-
sfere rozcienczymy za pomocg wdmuchiwania gazu
obojetnego, wdéwczas powodujemy obnizenie 'czgstko-
wego cisnienia innych gazéw. Tym samym stwarzamy
warunki sprzyjajace wydzieleniu szkodliwych gazéw
z roztworu, podobnie jak gdybysmy zastosowali ssanie
za pomocg pompy proézniowej. W celu zwiekszenia
czynnej powierzchni, strumien obcego gazu prze-
puszcza sie przez warstwe metalu. Gaz zawarty w ka-
pieli oddyfundowuje do baniek gazu oczyszczajgcego
i uchodzi na zewnatrz. W przypadku stosowania gazow
takich jak tlen, powietrze, chlor lub t. p., précz zjawisk
fizycznych zachodzg réwniez przemiany chemiczne.

W oparciu o powyzsze zasady opracowano prze-
mystowe sposoby odgazowywania metali niezelaznych.
Jak wynika z danych przedstawionych w tab. I, po-
lepszenie wilasciwosci odlewu moze by¢ niekiedy bar-
dzo powazne. Metoda jest tania i tatwa do uzycia
w kazdej odlewni. Wyniki jej stosowania w krajowych
zaktadach produkcyjnych sg pomysine.

Tablica |I.
Poréwnanie wlasciwosci 2 stopéw odlanych bez odgazowywania i po odgazowaniu.

Bez odgazowywania

ciezar wihasciwy wytrzymato$¢
na rozciaganie

pozorny Ne mazr%-

Stop A 7,91 174

Stop B 7,95 16,3

Pod odgazowaniu

- - wytrzymatosé
ciezar wiasciwy na rozciaganie
pozorny G/mm-
8,32 187
8,40 38,7
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Prosta | szybka metoda oznaczania wolnego kwasu siarkowego
| zelaza dwuwartoSciowego w roztworach do wytrawiania stali

Do wytrawiania stali, czyli usuwania z'jej po-
wierzchni tlenkéw zelaza, uzywany jest najczesciej
20% kwas siarkowy z dodatkiem inhibitora. Dla stwier-
dzenia, czy bedacy w uzyciu roztwor nadaje sie jeszcze
do dalszego wytrawiania, potrzebna jest znajomos¢
zawartosci wolnego kwasu siarkowego i siarczanu ze-
lazawego. Do okreslenia zawartosci kwasu nie mozna
zastosowa¢ miareczkowania mianowanym roztworem
tugu ze wzgledu na obecno$¢ zelaza w badanym roz-
tworze, jak réwniez do okreSlenia zawartosci zelaza
nie mozna zastosowa¢ miareczkowania mianowanym
roztworem nadmanganianu potasu ze wzgledu na obec-
no$¢ inhibitoréw.

Przeprowadzono badania nad mozliwosScig okresla-
nia HOSO4 za pomocg mierzenia ilosci dwutlenku we-
gla wypartego przez odmierzong ilos¢ badanego roz-
tworu z weglanu sodu, kwasnego weglanu sodu i we-
glanu wapnia. Najlepsze wyniki daje weglan wapnia,
przy czym bardzo korzystnie wptywa dodatek soli ku-
chennej, ktéra wysycajgc wode zawarta w badanym
roztworze i powstajaca podczas reakcji, zapobiega roz-

Rys. 1
Schemat przyrzadu do szybkiego oznaczania zawartosci
kwasu w roztworach do wytrawiania stali.

A = naczynie reakcyjne o pojemnosci 80cmg3;

B = zatyczka gumowa;

C = gazoszczelny kurek szklany;

D = rurka szklana szczelnie wchodzgca do korka
przecieta w $rodku i polgczona wezem gu-
mowym dla umozliwiania potrzasania naczy-
niem reakcyjnym;

E — rurka otwarta;

F = rurka szklana potgczona za pomocg weza gu-
mowego z biurets;

G — biureta o pojemnosci 100 cm3 z podziatkg co
0,2cm3;

H = naczynie do poziomowania z wodg zakwa-

szong ok. 1% H2S04;
K — szklana miseczka o pojemnosci okoto 8 cm3

puszczaniu sie CO2. Stwierdzono, ze btgd wzgledny ok.
1% powieksza sie do ok. 5%, gdy poming¢ dodatek soli
kuchennej. Pomiar przeprowadza sie¢ w bardzo prostym
szklanym aparacie, ktérego schemat podany jest na
rys. 1.

Sprawdzono nastepnie z jaka dokladnoscia mozna
okresli¢ zawartos¢'zelaza w badanym roztworze postu-
gujac sie nomogramem podajagcym zalezno$¢ miedzy
gestoscig roztworu, zawarto$ciag HO0SO4 i zawartoscig
zelaza. Btad wzgledny wynosi kilka procent, jednak
dla celéw technicznych doktadnos¢ taka jest wystar-
czajaca.

Metoda postepowania przy okreslaniu HLSO4 i Fe
w roztworach do wytrawiania stali.

Pobra¢ z kagpieli probke roztworu w ilosci ok.
300 cm3 i oziebi¢ jg do temp. ok. 20°C. Wia¢ do czyste-
go, suchego cylindra i za pomocg areometru zmierzy¢
ciezar wiasciwy roztworu. Doktadnie wycechowang
pipetkg odmierzy¢ do czystego naczynia reakcyjne-
go A (rys. 1) 2 do 10 cm3 probki, zaleznie od przewidy-
wanej zawartosci H2S04 w roztworze, oraz wsypa¢ tyle
soli kuchennej, aby pozostat niewielki jej nadmiar
w postaci nierozpuszczonej po doktadnym wymieszaniu
prébki z solag. Do szklanej miseczki K wsypa¢ okoto
0,6 g ch. cz. weglanu wapnia i za pomocg szczypczy-
koéw potozy¢ ja ostroznie na powierzchni roztworu w na-
czyniu reakcyjnym tak, aby badany roztwdér nie wy-

aeieir
132 meagémy
131
130
129 4
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126\ 130 9 Fej lito
257\ 120 i
m A\ 110
1234
(221 100
27
¢ o0 gH2s0JInr
10 80 18
119 t w 20
118
60- 50
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116 50i 60
115- 90 80
115 301 1))
1'1523 20 120.
l 10 160
ny
1100 0 760-
w 180
1.08- 200
107 220.
(06
ws 260
1'(:6 260
1,03-1 260
1,021 300
oA
100L
Rys. 2.

Nomogram do szybkiego obliczania ilosci zelaza w roz-
tworze na podstawie pomiaru ciezaru witasciwego i za-
wartosci kwasu siarkowego.
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mieszat sie z weglanem wapnia. Kurek C przekrecié
do potaczenia otwartej rurki E, czyli atmosfery z rur-
ka D. Naczynie reakcyjne szczelnie zamkng¢ korkiem
gumowym B. Kurek C przekreci¢ do potgczenia rur-
ki F, a wiec i biurety G z atmosfera, po czym naczy-
nie do poziomowania podnies¢ do takiego poziomu,
aby zakwaszona woda osiggneta poziom zerowy w biu-
recie. Ciggle trzymajac naczynie H w goérze, przekrecic¢
kurek C do potaczenia rurki D z rurka F. Postawi¢
naczynie H na stole, a naczynie reakcyjne potrzgsac,
aby weglan wapnia i badana prébka doktadnie zmie-
szaly sie ze soba. Na skutek wydzielania sig COo po-
ziom cieczy w biurecie opada. Za koniec reakcji nalezy
uwaza¢ moment, gdy potrzasanie naczynia reakcyjnego
nie powoduje juz dalszego opadania cieczy w biurecie.
Nalezy wtedy podnies¢ naczynie H na taka wysokosc,
aby poziomy sie zréwnaty i odczyta¢ na biurecie obje-
tos¢ zajmowang przez wydzielony dwutlenek wegla.
Odczyta¢ na barometrze ci$nienie atmosferyczne p
w mm Hg oraz na termometrze zawieszonym na apa-
racie, lub blisko niego, temperature t w stopniach Cel-
sjusza. Obliczy¢ ilos¢ g HOSO4 zawartg w 1 litrze ba-

Wykrywanie wad w

Nr 1—2

danego roztworu wg nastepujgcego wzoru:

0.0019768 6.359 . p. V 98.08 1000
’ (273 ft) 44
1582 Pp. Vv
Q73 -f 1) w g HoSOVIlItr bad. roztworu,
gdzie:
0,0019768 — gestos¢ COo w warunkach normalnych
(760 mm Hg, O0C)
0,359.p.V . . ) o
273 + 1) przeliczenie odczytanej objetosci V pod
( ciSnieniem p iw temperaturze t na ob-
98.08 jetos¢ w warunkach normalnych.
4'4~ — przeliczenie cigezaru wydzielonego CO»
na ciezar H2S04
a — ilos¢ ¢cm3 badanego roztworu wzieta do

analizy.

Na nomogramie (rys. 2) potgczy¢ linig prostg punk-
ty odpowiadajgce znalezionej gestosci roztworu i za-
wartosci H2S04. Punkt przeciecia tej prostej ze $rod-
kowg skalg daje zawarto$¢ dwuwartoSciowego zelaza

w gramach na litr badanego roztworu. E W

odlewach staliwnych

I w spoinach metodg defektoskopii ultradzwiekowej

Zasadniczym zadaniem nasuwajacym sie przy
wprowadzeniu do praktycznego uzycia ultradZzwieko-
wej metody wykrywania jam wewnetrznych w goto-
wych wyrobach jest mozliwie doktadne okre$lenie
zwigzku miedzy wygladem oscylogramu a rodzajem,
wielko$cig i potozeniem wady (jamy, rzadzizny, poro-
watosci) w badanym przedmiocie. Spetnienie tego za-
dania jest mozliwe badz to na drodze wykonywania
przeswietlen promieniami X lub y, badz tez w spos6b
bardziej doktadny na drodze poswiecenia do doswiad-
czen laboratoryjnych pewnej jilosci sztuk prébnych.

Rys. 1

ktére po przebadaniu ich za pomocg defektoskopu ul-
tradzwiekowego muszg byé w odpowiednich miejscach
przeciete i poddane bezposrednim ogledzinom na prze-
krojach. W niniejszej notatce podamy przykiad zasto-
sowania tej metody dla odlewéw staliwnych (kota na-
pedowe lokomotyw) i dla spoin (nozyce wiertnicze).

1 Kota napedowe. Powierzchnie czotowe wycinka
kota z dwiema piastami obrobiono na gtadko, a na-

Rys. 2

stepnie przebadano wycinek za pomocg defektoskopu,
stosujgc zaréwno metode wigzki _ przechodzgcej jak
i odbitej*). Miejsca charakterystyczne zaznaczono, a
wycinek przecigto wzdtuz odpowiednich plaszczyzn.

Rys. 4

Rys. 1 przedstawia oscylogram otrzymany metoda
wigzki odbitej dla materiatu bez wad. Oscylogram wy-

*) Blizszy opis metodyki badan ultradzwiekowych:
L. Koztowski i M. Kurek, Prace GIMO, 1(1949) 99.
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Rys. 5

kazujacy niemal zupeiny zanik sygnatu odbitego od
przeciwlegtej Sciany (rys. 2) uzyskano w miejscu,
w ktdrym po przecieciu stwierdzono obecnos$¢ jamy
o S$rednicy okoto 18 mm (rys. 4). Oscylogram typu
przedstawionego na rys. 3, na ktérym obok sygnatu
dna pojawiat sie silny sygnat wczes$niejszy, odpowiadat
obszarowi materialu porowatego o Srednicy okoto
15 mm (rys. 5). !

Rys. 6

BIULETYN INFORMACYJNY GIMO
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Rys. 7

Rys. 8

2. Spawane nozyce wiertnicze. Do badania spoin
zastosowano metode wiazki przechodzacej. Oscylogram
przedstawiony na rys. 6 odpowiada sygnatowi prze-
puszczanemu przez dobrg spoing, rys. 7 zasS podaje
ksztatt oscylogramu otrzymanego dla spoiny wadli-
wej, ktorej przekréj (po wytrawieniu) przedstawia
rys. 8. L K.

Przyczyny wad wystepujgcych w ulepszonych cieplnie
obreczach k&t wagonowych

Obrecze ko6t wagonowych, ulepszane cieplnie, wy-
kazuja niekiedy mata odporno$¢ na ztamanie w probie
kafarowej i pekniecia po zatozeniu na kota bose.

Rys. 1

Poniewaz obrecze wykonane w identyczny sposéb
i z takiego samego materiatu, lecz nie ulepszone ciepl-
nie wad takich nie ujawnity, przypuszczano poczgtko-

wo, ze powodem ostabienia materiatu obreczy ~g bte-
dy ich obrobki cieplnej, polegajacej na hartowaniu
w oleju i odpuszczaniu.

Badajac obrecze ztamane w prébie kafarowej lub
pekniete po natozeniu na kota bose, stwierdzono w ich
materiale obecnos$¢ rysek i wiekszych peknieé. Ryski
te i pekniecia, wystepujace w wewnetrznej strefie,
najmniej przerobionej przez walcowanie, nie dosiegaty
powierzchni obreczy. Kierunek ich byt promieniowy
(skierowany do S$rodka kota tworzacego obrys obre-
czy), tak w plaszczyznie przekroju prostopadiej do osi,
jak tez w plaszczyznie przekroju przechodzacej przez
0o$ kota. Zdjecia przedstawione na rys. 1 i 2 zostaty
wykonane na dwu réwnolegtych, przeciwlegtych po-
wierzchniach ptytki grubosci, ok. 15 mm, wycietej pro-
mieniowo z obreczy kota. Przesuniecie pekniecia w Kie-
runku powierzchni tocznej, widoczne na rys. 1 i 2,
oraz wyglad przetomu niebieskiego, wykonanego
w plaszczyznie osi kota (rys. 3), $wiadczg o tym, ze
wady te przebiegajg skosnie do ptaszczyzny przekroju,
przechodzgcej przez o$ kota.

Wyglad i kierunek rysek oraz peknieé, stwierdzo-
ny na przekrojach obreczy, jak i wyglad ztomu nie-
bieskiego, nasunely przypuszczenie, ze zrédta tych wad
nie nalezy szuka¢ w obrobce cieplnej, lecz raczej w sa-
mym materiale.

Przeanalizowano wiec doktadnie caly proces wy-
robu obreczy.

Wyjsciowym materiatem jest wlewek o ksztaifcie
zblizonym do gruszki, odlewany ze stali weglowej o za-
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Rys. 2

wartosci ok. 0,45% C. Wlewek po 6-ciogodzinnym na-
grzewaniu w piecu przelotowym zostaje poddany przy
temp. ok. 1050° C przekuciu na krazek, z ktérego wy-
cina sie czes¢ srodkowg (rys. 5). Otrzymany w ten spo-
sob krazek z otworem przekuwa sig¢ na pierscienn gru-
boscienny, a nastepnie przewalcowuje na specjalnej

Rys. 3

walcarce na ksztatt koricowy (rys. 6). Wszystkie te
operacje odbywaja sie za jednym nagrzewem, przy
czym po walcowaniu obrecz posiada jeszcze temp. ok.
850° C. Po ostygnieciu odwalcowane obrecze zostajg
podgrzane do ck. 820°C w piecu wgtebnym w ciggu
6 godzin i zahartowane w oleju, a nastepnie odpusz-

Rys. 4

Nr 1—2

czone do ok. 650°C i ostudzone na powietrzu. Po obrdéb-
ce mechanicznej obrecz zagrzang do ok. 250° C nakta-
da sie na zimne kota bose.

Podczas obserwacji catego procesu stwierdzono, ze
nie wszystkie wlewki byly nagrzewane w jednolity
sposéb. Cze$¢ z nich przebywata znacznie krocej
w temp. koncowej (ok. 1050° C). Poza tym ksztatt
wlewka i sposéb jego kucia nasunat podejrzenia, ze
pewne, nawet nieznaczne wady wlewka (pecherze),
zgrupowane w sgsiedztwie jamy usadowej, mogg po-
zosta¢ w materiale obreczy, mimo usuniecia przez wy-

tloczenie z krazka zanie-

czyszczonej strefy.

W zwigzku z tym postanowiono zbada¢ materiat
kragzka odkutego z wlewka po wytloczeniu otworu.
Frzebadano kilka krazkéw aparatem ultradzwigkowym,
stwierdzajgc w szeregu z nich .przerwy materiatowe..
Wytrawione na gorgco przekroje w miejscach wskaza-
nych przez aparat ultradzwiekowy ujawnity obecnos¢
rysek zorientowanych podobnie jak ryski stwierdzone
na obreczach (rys. 4).

Wytrawianie przekrojow wykonanych w miejscach,
gdzie defektoskop ultradzwiekowy nie wskazywat wad,
nie ujawnito zadnych rysek ani pekniec.

Badania, mikroskopowe wykonane na probce wy-
cietej z wadliwego krazka wykazaty, ze ryski sa
przekrojami rozkutych a niezgrzanych pecherzy.

Ssrodkowej, najbardziej

W wyniku opisanych badan stwierdzono zatem,
ze przyczyna wadliwego zachowania sie obreczy w pro-
bie katarowej, jak tez pekania obreczy po natozeniu:
na koto bose, lezy najczesciej w samym' materiale,-
a nie w btedach obrébki cieplne;j.
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Pecherze wzglednie rzadzizny materiatowe, istnie-
jace we wlewku, moga sie nie tylko nie zgrza¢ w pierw-
szej operacji kucia (szczegdlnie przy niewtasciwym na-
grzaniu wlewka), lecz nawet mogg sie powiekszyé, two-
rzac przerwy w materiale.

Pecherze te, o ile posiadajg znaczne rozmiary, zo-
stajg w dalszym ciggu powiekszone drogg dziatania

INFORMACYJNY GIMO 7

naprezen wystepujacych na skutek obrébki cieplnej,
dajac pekniecia znacznie ostabiajace przekréj obreczy.
Tak ostabiony przekréj peka badz to przy prébie ka-
tarowej, badz tez na skutek naprezen wystepujacych
przy skurczu obreczy stygnacej po natozeniu jej na
koto bose. W. H.

Kronika Instytutu Odlewnictwa

W dniu 2 VII. 1949 r. odbyto sie w Gliwicach
pierwsze zebranie Rady Naukowej Giéwnego Instytutu
Metalurgii i Odlewnictwa w obecnosci przedstawicieli
Wiadz, Dyrekcji GIMO i przedstawicieli Instytutéw.

*

W dniach odj 29. VII11.1949 r. do 3.X. 1949 r. od-
byt sie w Amsterdamie drugi po wojnie Miedzynaro-
dowy Kongres Odlewniczy. Polske reprezentowata de-
legacja ztozona z 7 os6b, przy czym przewodniczacym
jej zostat przez PKPG wyznaczony Naczelny Dyrektor
GIMO prof. inz. K. Gierdziejewski. Dwoch cztonkdéw
delegacji wygtosito na Kongresie referaty, opracowane
w Instytucie Odlewnictwa w Krakowie: inz. P. Janu-
szewicz: ,Samochodowe pierscienie tlokowe odlewane
odsrodkowo w postaci tulei* oraz inz. J. WozZniacki:
~Proba ustalenia zwigzkéw miedzy réznymi skalami
twardosci dla zeliwa szarego“. Szczegbtowe sprawoz-
dania z Kongresu sg do nabycia w Instytucie Odlew-
nictwa.

*

Z inicjatywy Instytutu Odlewnictwa zapoczatko-
wana zostata wspotpraca Instytutu z odlewnikami
krakowskimi w mysl hasta: ,Nauka blizej zycia“.

Dnia 7.1X.1949 r. przedstawiciele Instytutu wzieli
udzial w naradzie wytwdrczej Fabryki Armatur w ta-
giewnikach, po czym robotnicy tejze fabryki w dniu
10.1X.1949 r. zwiedzili urzadzenia i laboratoria Insty-
tutu.

Delegaci Instytutu uczestniczyli réwniez w nara-
dach wytwdrczych réznych Zaktadéw Produkcyjnych,
jak np. w Odlewni huty Ostrowiec, w Wytworni Sprze-
tu Maszynowego w Porebie k. Zawiercia, w Zaktadach
Zjednoczenia Urzadzen Maszynowych w Kuzni Raci-
borskiej i Dgbrowie Gorniczej oraz w odlewni zeliwa
ciggliwego w Zawierciu.

W ramach wspo6tpracy polsko-wegierskiej na od-
cinku Instytutow Naukowo-Badawczych przybyli z Bu-
dapesztu do Krakowa w dniu 5.1X. 1949 r. prof. dr La-
dislas Gillemont oraz petnomocnik Ministerstwa Prze-
mystu Ciezkiego inz. Ladislas Frank. Goscie Gtéwnego
Instytutu Metalurgii i Odlewnictwa zwiedzili urzadze-
nia Instytutu Odlewnictwa i po przeprowadzeniu roz-
mow udali sie do Gliwic celem zapoznania sie z Insty-
tutem Metalurgii im. St. Staszica i nawigzania kon-
taktu z przemystem hutniczym.

*

Staraniem Instytutu Odlewnictwa w dniach od
2B.XI. do 1 XII. 1949 r. urzadzono ll-gi Kurs uzupet-
niajacy dla inzynieréw, technikéw i kierowniczego per-
sonelu odlewni. W zwigzku z tym nakladem Instytutu

Odlewnictwa wydano skrypt wyktadéw, obejmujacy
tematy:
1) Zastosowanie i mozliwosci zeliwiakéw z podgrze-
wanym dmuchem. — M. Czyzewski.
2) Zadania inzyniera technologa w odlewni — J. Lu-
. tostawski.

3) Mechanizacja odlewni — T. Mojmir.

4) Zastosowanie w odlewnictwie sity od$rodkowej —
P. Januszewicz.

5) Uktad wlewowy pod katem widzenia polepszenia
uzysku w odniesieniu do zeliwa, staliwa i zeliwa
ciggliwego — K. Hess.

6) Praca nadmuchiwarek do rdzeni i form,
wiadomosci o narzucarkach — T. Senkara.

7) Piaski formierskie. Krajowe ztoza. Masy syntetycz-
ne — Z. Wertz.

8) Odlewy precyzyjne — H. Zak - Biatowiejska i T.
Maslanka.

ogolne

W dniach 2 i 3 grudnia 1949 r. pod protektoratem
Ob. Ministra inz. K. Zemajtisa odbyt sie w Krakowie
na terenie Instytutu Odlewnictwa Krajowy Zjazd Kota
Odlewnikéw przy SIMP, poswiecony zagadnieniom
zwigzanym z realizacjg planu 6-cio letniego oraz spra-
wie zorganizowania og6tu odlewnikéw polskich.

Na Zjezdzie wygtoszono referaty:

1) Zagadnienia odlewnictwa polskiego w planie 6-cio
letnim — J. Lutostawski.

2) Rozwdj i osiggniecia techniczne przemystu ciezkie-
go w ZSRR — G. Kniaginin i Z. Lenartowicz.

3) Racjonalizatorstwo i wynalazczo$¢, jako nieod-
zowne czynniki postepu w przemysle odlewniczym
— M. Klosowicz.

4) Sprawozdanie z Miedzynarodowego Kongresu Od-
lewniczego w 1949 r. w Amsterdamie — K. Gier-
dziejewski.

*

W dniu 17 grudnia 1949 r. wszyscy pracownicy
Gtoéwnego Instytutu Metalurgii i Odlewnictwa oraz
Instytutu Odlewnictwa wzieli udziat w uroczystej Aka-
demii zorganizowanej z okazji 70 rocznicy urodzin
Generalissimusa Joézefa Stalina.

Na uroczysto$¢ zitozyly sie m. in. nastepujace re-

feraty: ,Zyciorys Jozefa Stalina® — mgr. R. Sitko,
~Dzialalno$¢ polityczna Jézefa Stalina® — H. Buchacz
oraz ,Gruzja — rodzinne strony J. Stalina“ — prof.

inz. K. Gierdziejewski. Prelekcje prof. inz. K. Gierdzie-
jewskiego ilustrowat piekny film pt. ,Nad morzem
Czarnym* oraz przezrocza.

Nastepnie odczytano rezolucje w zwigzku ze zo-
bowigzaniem pracownikéw Instytutu Odlewnictwa,
powzietg dla uczczenia urodzin J. Stalina. W czesci
artystycznej Akademii, wystapili pracownicy GIMO
i Instytutu Odlewnictwa.

*

W najblizszym czasie do uzytku odlewnikéw od-
dany bedzie kartkowy stownik odlewniczy w jezykach:
polskim, rosyjskim, czeskim, angielskim, francuskim
i niemieckim.

Stownik podaje definicje w zakresie mianownictwa
odlewniczego. Przewidywane jest jego wydanie w for-
mie leksykonu w ramach akcji wydawniczej PKPG.
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Ze stownika korzysta¢ mozna w godzinach urze-
dowych w Dziale Dokumentacji Instytutu Odlewnic-
twa, Krakoéw, Borek Fatecki, ul. Gtéwna 152

Instytut Odlewniczy opracowat instrukcje dla pie-
cowych, podajacg w krotkim ujeciu przepisy prowadze-
nia zeliwiaka. W najblizszym czasie ukaze sie réwniez
instrukcja dla kierownictwa. Wydano réwniez instruk-
cje racjonalnego obchodzenia sie z tyglami grafito-
wymi.

Prace wydane drukiem w Nr

1, 2 i 3 (1949) i w Nr

Nr 1—2

Na marginesie wspétpracy Instytutu Odlewnictwa
z Polskim Komitetem Normalizacyjnym nalezy wspom-
nie¢, ze zgodnie z planem Komisji Odlewniczej PKN
opracowano w 1949 r. projekty norm klasyfikacji
i gldbwnych wymiaréw skrzynek formierskich.

Wprowadzenie w zycie powyzszych norm przy-
czyni sie znacznie do ujednorodnienia i zmniejszenia
zapasow skrzynn formierskich, co obnizy koszty pro-
dukcji polskich odlewni i ulatwi w wielu przypad-
kach ich zmechanizowanie.

1 (1950) czasopisma

,Prace Badawcze Glownego Instytutu Metalurgii i Odlewnictwa“

Nr. 1 (1949):

M. Smiatowski, B. Kope¢ i J. Michalik:
s,Pekanie miekkiej stali pod wpltywem korozji
miedzykrystalicznej w roztworach azotanu amo-
nowego*.

A. Ludkiewicz, E. Bucko i S. Pniak:
-Kontrola zuzla w zasadowym procesie marte-
nowskim*“. Czes¢ I.

Z. Wusatowski:
»,Gniot, wydtuzenie i
walcowania na goraco“.

R. Dawidowski i T. Senkara:
,Badania wspdtczynnika palnika ,k“ oraz prze-
ptywu ciepta w piecach ptomiennych®. Czes¢ I.

M. Czyzewski i F. Byrtus:
~Wplyw wielkosci ziaren mieszanek weglowych
na wiasnosci koksu wielkopiecowego“.

Z. Tokarski:
»,Z badan nad kwarcytami krajowymi“.

Nr 2 (1943);,

L. Koztowski i M. Kurek:
~Wykrywanie rozwarstwienn w blachach metodg
ultradZzwiekowg".

M. Smiatowski:
,Badania nad cynkonosnymi wypatkami piryto-
wymi. Czes¢ I. Redukcyjnosé¢ tlenkdéw zelaza
i cynku w wypatkach pirytowych*.

W. Rutkowski i H. Rutkowska:
s,Prasowanie i spiekanie proszkéw metali i nie-
metali“.

R. Dawidowski, W. Bityk i T. Senkara:
-Badania nad wspétczynnikiem palnika ,k*“ oraz

roztlaczanie w procesie

przeptywem ciepta w piecach ptomiennych.
Czes¢ I
M. Perec:

.Z badan nad elektrolitycznym wydzielaniem
manganu“. Czes¢ I.'

Z. Karlinski i J. Czakow:
~Spektrograficzne okreslanie zawartosci krzemu

w zeliwie“.

M. Smiatowski i J. Foryst:

5 ,Dziatanie inhibitoréw w procesie wytrawiania
stali“. Czes¢ I.

A. Ludkiewicz, E. Bucko i J. Zieba:
-Kontrola zuzla w zasadowym procesie marte-
nowskim“. Czes¢ II.

Czasopismo ,Prace GIMO* wychodzi jako kwartalnik

A. Krupkowski i W. Cegielski:
~Spiekane tozyska porowate brgzowo-grafitowe“.
M. Smiatowski, E. Wrzesinska i W. Stoklosa:
,Sprawdzenie metody BROWNa okre$lania za-
wartosci wodoru w stali“.
Z. Bojarski:
,Rentgenograficzne  badania  polimorficznych.
przemian krajowych surowcéw krzemionkowych*.

Nr 3. (1949)

M. Smiatowski i J. Rusz:
~Wykorzystywanie odpadkowych
wytrawianiu stali“.

P. Januszewicz:

»,Samochodowe pierscienie ttokowe odlewane od-
srodkowo w postaci tulei“.

J. Wozniacki:

.Proba ustalenia dla zeliwa szarego zwigzkéw
miedzy réznymi skalami twardosSci®.

M. Schneider:

,O prawidlowym ksztalcie ciggadta dla drutow”.

Z. Wusatowski:

,Obliczanie nacisku walcéw w procesie walco-

roztworéw po

wania“.
Nr 1 (1950):
F. Byrtus:

SWptyw dodatkéw odchudzajgcych mieszanke
weglowg na jakos¢ koksu metalurgicznego®.

Z. Szklarska-Olszewska:
~Wstepne badania nad uszeregowaniem wegli
czadnicowych®.

M. Smiatowski, J. Synowiec i M. Szota:
sDziatanie inhibitoréw w procesie wytrawiania
stali“. Czesé¢ II.

W. kLoskiewicz, W. Haczewski i Z. Wojcik:
~Mikrotwardos¢ stali weglowych®.

M. Schneider i E. Zalesinski:
»,Odlewanie ciggte metali niezelaznych“.

A. Ludkiewicz i J. Natkaniec:
~Tlen w procesie konwertorowym®.

M. Rozsival, S. Vesely i J. Chodorowski:
»Zastosowanie mikroskopu elektronowego w me-
talografii“.

i jest do nabycia w Redakcji (Instytut Metalurgii

Gliwice) oraz w ksiegarniach technicznych. Prenumerata roczna zt 2000. Cena numeru pojedynczego zt 600.
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DODATEK DO CZASOPISMA ,HUTNIK*"

opracowany przez zespo6t pracownikéw naukowych

Nr 1 - 2 1950 r.

Instytutu Metalurgii i Instytutu Odlew-

nictwa pod redakcjg inz. K. Markiewicza, na podstawie czasopism otrzymywanych przez

biblioteki obu Instytutéw,

Styczen-Luiy 1950 r.
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1 PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1—1 PPH 1—2 50
Ruch pltynnych i statych czastek metalowych w roz-
tworach elektrolitow. Dwizenije zidkich i twiordych
mietalliczeskich czastic w raztworach elektrolitow.

J. A. Bagockaja, Zur. Fiz Chim., t 23, 1949, Nr 10,
(6 str., 6 rys.,, 6 ods.) M.P.
1 —2 PPH 1—2 50

Krzywe polaryzacji elektrod Cd—Fe z aktywnym ze-
lazem w charakterze skiadnika. Polarizacjonnyje Kri-
wyje Cd—Fe elektrodow s aktiwnoj zeleznoj sostaw-
lajuszczoj. A. S. Kotosow, Zur. Fiz Chim., t 23
1949, Nr 10, str. 1239, (7 str., 2 tab., 5 rys., 9 ods.). M.P.

1 —3 PPH 1—2 50
Mechanizacja przepiecia wodoru na kobalcie w roz-

tworach zasad i kwaséw. Miechanizm pierienapriaze-
nija wodoroda na kobaltie w rastworach szczetoczej

i kistot. A, Murtaziajew, Zur. Fiz Chim., t 23
1949, Nr 10, str. 1247, (9 str., 2 tab., 13 rys., 13 ods.).
M.P.

1—4 PPH 1—2 50

Aktywnos$¢ wegla w austenicie.  Aktiwnost’' ugleroda

w austenitie. M. I. Tiomkin i L. A. Szwarcman, Zur.
Fiz Chim., t 23 1949, Nr 6, str. 755, (5 str., 5 tab.,
3 ods.).

Wykonano rachunek statej réwnowagi reakcji we-
gla, rozpuszczonego, w zelazie 7 z wodorem i dwutlen-
kiem wegla i wykazano, ze ro$nie ona z zawartoscig
wegla. Opierajac sie na zatozeniach termodynamiki,
obliczono aktywno$¢ wegla dla struktury austenitu,
w ktorej atomy wegla znajdujg sie w $rodku symetrii
ptaskocentrycznej siatki Fe y. Uwzglednienie aktyw-

z uwzglednieniem

zagranicznych danych bibliograficznych

Nr 1—2
BIBLIOGRAFICZNEJ

Str.

16. Struktura i jej badanie . . 18
17. Fizyczne badania i wAasnosci . 20
18 Pomiary, regulacja, przyrzady 21
19. Mechaniczne badania i wAasnosci .22
20. Korozja i zabezpieczenie metali przed ko- 23

FOZJ8 oo

21. Badanie skiadu chemicznego . . 26
2. Kontrola produkcji . .27
23. Materiaty i ich wiasnosci . 28
24. Zastosowanie materiatéw . . 28
25. Dziatalno$¢ naukowa i techniczna 28
26. Gospodarka i organizacja . 30
27. Dokumentacja techniczna 31
28. Zagadnienia rézne .3
29. Nowe ksigzki S . 32

nosci pozwala na otrzymanie statych réwnowagi po-
wyzszych reakcji i ich zaleznosci od temperatury. Po-
dobne rozumowanie mozna przenies¢ na uktad zela-
za y — azot, posiadajgcy identyczng strukture. M.P.

1—5 PPH 1—2 50
Obliczanie bocznikowych oporéw dla silnika pradu
statego z uwzglednieniem dynamiki przebiegu. Ras-
czot szuntowych reostatéw dla dwigatilej postojannogo
toka s uczetom dinamiki processa. W. Nikitynym,
lzw. AN SSSR - Tiechn., 1949, Nr 3 str. 3%,
(10,5 str., 7 wykr.).

Przy obliczaniu bocznikéw do regulacji silnika
pradu statlego nalezy précz momentéw statycznych
uwzgledni¢ przebiegi dynamiczne. Nieuwzglednienie
tych ostatnich moze spowodowaé¢ wzrost pradu w sil-
niku. Podano nowg metode obliczania tych oporow,
oparta na optymalnym zmienianiu strumienia magne-
tycznego w silniku, co pozwala utrzymywaé¢ maksy-
malny dozwolony prad. K.G.

1—6 PPH 1—2 50
Reakcje endotermiczne z réwnoczesnym wydzielaniem
gazéw. Endotermike reakce se soucasnym vyvinem
ptynu. A. Krupkowski, J. Zemelka, Hut. Listy, t 4
1949, Nr 3, str. 79, (5 str., 1 tab., 2 rys., 6 Wykr., 7 ods.).

Omoéwiono przebieg proceséw, w ktérych zachodza
reakcje endotermiczne polgczone z rownoczesnym wy-
dzielaniem sie gazéw. Reakcje te maja przebieg izo-
termiczny. Goérng temperature reakcji izotermicznej

przy ktorej szybko$¢ reakcji jest znaczna, ozna-
czy¢ mozna laboratoryjnie.  Endotermiczne procesy
hutnicze zachodzg przy temperaturze ti lub nieco niz-
szej. Sprawdzenia wywoddw dokonano w praktyce
przy redukcji ZnO w nasadce piecéw do redukcji cyn-
ku. Oméwiono przebieg redukcji ZnO. A.O.



Nr 1—2

1 _ 7 PPH 1—2 50
Mechanizm ochrony zelaza przez chromiany przed ko-
rozja. K woprosu o miechanizmie zaszczity zeleza ot
korrozji w wodie chromatami. |. L. Rozenfeld i G. Wi
Akimow. DAN SSSR, t 67, 1949, Nr 5, str. 879 (314
str.,, 2 rys., 1 o0ds.).

Badanie wptywu stezenia KoCr"O? na anodowa
1 katodowg polaryzacje zelaza w roztworach o pH
10,5 zawierajgcym chlorki, siarczany, weglany i kwa-
S$ne weglany zelaza wykazato, ze dwuchromian hamuje
proces katodowy i anodowy. Objasniono to orientacjg
jondw chromianu adsorbowanych na powierzchni ze-
laza. M.P.

Analizy o tematach pokrewnych: 2—6 (z); 2—8 (n);
8—4 (n); 12—5 (o).

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2- 1() PPH 1-2 50
Czynniki pracy cyklonu oraz wydajnosci przy weglu
1 mutach odpadowych. Cyclone Operating Factors and
Capacities on Coal and Refuse Slurries. D. A. Dahl-
strom. Min. Eng., t 1, 1949, Nr 9, str. 331/MT, (14
str., 4 tab., 2 rys., 13 wykr. 1 fot., 12 ods.).

Szczeg6towy opis badan nad okresleniem wptywu

roznych czynnikéw na zdolno$¢ odwadniania cyklo-
néw wodnych. Stwierdzono teoretycznie i praktycznie,
ze dziatanie cyklonéw’ powietrznych i wodnych pod-
lega jednakowym prawom. W badaniach uwzgledniono
wszystkie zmienne oprécz Srednicy cyklonu. Na pod-
stawie otrzymanych wynikéw wyciggnieto wniosek, ze
cyklon wodny jest prostym i ekonomicznym aparatem
do wydzielania drobnych zawiesin z wody oraz usta-
lono szczegdétowe wytyczne jego budowy. W.M.
2- 2o PPH 1—2 50
Wzbogacanie rud przez sptywanie i osadzanie. Schwimm
und Sinkaufbereitung fur Erze. H. Sommerlatte. Erz-
metall, t 2 1949, Nr 9 i 10, str. 268 i 296, (9 str.,
1 tab., 5 rys., 6 wykr., 1 fot, 12 ods.).

Podano teoretyczne podstawy i zarys historyczne-

go wzbogacania rud w sztucznych cieczach ciezkich.
Metoda ta w ostatnich latach znajduje coraz liczniej-
sze zastosowanie. Wyjasniono wptyw wilasnosci fizycz-
nych, ziarnistosci, ksztaltu ziarn, czystosci i innych na
lepkos$¢ osrodka rozdzielajgcego. Do najlepszych i naj-
bardziej rozpowszechnionych zageszczaczy nalezy
btyszcz otowiu (galena) i zelazo-krzem. Praktyczna ge-
stos¢ osrodka rozdzielajgcego waha sie w granicach 2,6
—34. Na dwdch schematach przyktadowych objasnio-
no tok pracy przy tej metodzie wzbogacania. Podano
wyniki w istniejgcych zaktadach i zobrazowano koszty.
W.M.
2 — 3 (o) PPH 1—2 50
Wptyw gazéw na flotacje rud fosforytowych. Wilijanije
gazow na flotacju fosforitnych rud. I. N. Ptaksin i E.
M. Dubrowskaja. DA N SSSR, t. 68, 1949, Nr 2, str.
361, (2 str., 2 rys., 2 ods.).

Zbadano wptyw tlenu, azotu i powietrza na bieg
flotacji fosforytow w aparaturze, pracujacej w atmo-
sferze wymienionych gazéw. Wykazano, ze diugotrwa-
tos¢ przedmuchiwania wstepnego i zastosowany gaz
majg zasadnicze znaczenie na wyniesienie mineratu.
Tlen silnie aktywizuje powierzchnie mineratu, powie-
trze w mniejszym stopniu, osiggajac wartosci maksy-
malne w odpowiednich czasach, azot obniza wyniesie-
nie do piany. Podano teorig, opartg na sorbcji tlenu
1 kolektora na roznych odcinkach powierzchni mine-
ralu oraz na ich wzajemnym oddziatywaniu. M.P.
2— 42 PPH 1—2 50
Badania nad utlenianiem siarczku zelaza przy pomocy
tlenu. Issledowanije po okislenii sulfida zeleza kisto-
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rodom. G. J. Czufarow, B. D. Awerbuch, Zur. Obsz.
Chim, t 19, 1949, Nr 5, str. 857, (6 str., 2 tab., 1 rys.,
3 wykr., 10 ods.).

Utlenianie czystej powierzchni siarczku zelaza przy

pomocy suchego tlenu moze odbywaé sie przy niskich
temperaturach (do 250C) i ci$nieniach, przez tworzenie
powierzchniowych zwigzkéw chemicznych lub siarcza-
nu zelaza bez wydzielania SO2 wzglednie SO3, przy
czym szybko$¢ reakcji spada w miare powstawania
produktéw reakcji. Podano réwniez wyniki badan
przeprowadzonych nad tym zagadnieniem przy temp.
250—450 C. J.Ch.
2 — 5 (@) PPH 1—2 50
Przerébka rud zelaza. Benefication of Iron Ore. G. J.
Holt. Blast Fur., t 37, 1949, Nr 9, str. 1061, (6 str.,
5 fot.).

Artykut ogélny, omawiajacy caloksztatt zagad-

nien eksploatacji i przerdbki rud zelaza w St. Zjedn.
Scharakteryzowano zitoza w poszczegélnych zagtebiach
1 omoéwiono stosowane sposoby wzbogacania, jak:
rozdrobnianie i przesiewanie, wzbogacanie w cieczach
ciezkich, wzbogacanie na maszynach osadowych i w
spiralach Humprey'a, wzbogacanie elektromagnetycz-
ne oraz aglomeracje. Opracowuje sie flotacje i praze-
nie magnetyzujgce potgczone z separacjg magnetycz-
ng takonitéow. W.M.
2—6 () pph 1—2 50
Depresja pirytu i arsenopirytu przy flotacji w osrodku
alkalicznym'. O diepressji pirita i arsenopirita pri flo-
tacji w szczotocznoj S$redie, J. N. Piaksin i A. M. Oko-
towicz, Izw. AN. SSSR. Chim. 1949, Nr 6, str.
907, (15 str., 5 tab., 14 rys., 16 ods.).

Zbadano wptyw tlenku wapnia i tugu sodowego
na mechanizm depresji przy flotowaniu pirytu i ar-
senopirytu. W wypadku, kiedy obnizenie witasnosci flo-
tacyjnych jest wynikiem sorbcji, silniej dziata CaO,
tworzac na krawedziach ziarn mineratu trwate war-
stewki w skilad ktérych wchodzi wapien. tug sodo-
wy dziata stabiej. W wypadku, gdy depresja jest wy-
wotana tylko dziataniem osrodka, roéznica depresji
jest mniejsza. Przez dobér odpowiedniego stezenia
CaO mozna w znacznym stopniu rozdzieli¢ mieszani-
ne pirytu i arsenopirytu. Flotacje arsenopirytu akty-
wuje siarczan miedzi, ktéry dodaje sie do mineratu
wolnego od miedzi. M.P.

2 —7(@® PPH 1—2 50
Sposdb magnetycznego wzbogacania mineratéw zelaza.
Zpusob magnetickeho tndcnj zeleznych nerostu podo-

bne povahy. Hut. Listy, t 4, 1949, nr 9 str. 291
Patent. A.O
2 — 8 (n) PPH 1—2 50

Wptyw skiadu i struktury blend cynkowych na ich
flotacyjno$¢. O wilijanii wieszczestwiennogo sostawa
1 struktury cynkowych obmanok na ich flotirujemost'.
I. W. Plaksin, Chazynskaja, Browkina. lzw. AN
SSSR Tiechn., 1949, Nr 9, str. 1361, (3vi str., 1 tab.,
2 rys., 3 ods.).

Przeprowadzono badania nad flotacja 5 rud
siarczkowych cynku réznego pochodzenia, stosujac
aktywacje siarczanem miedzi i wstepne przedmuchi-
wanie tlenem. Wykazano, ze jednym z czynnikéw ak-
tywujgcych flotacje jest uprzednio poddany dziataniu
tlenu siarczek zelaza zawarty w blendach. M.P.
2—9( PPH 1—2 50
Temperatura topienia boksytu. Temperatura ptawle-
nija boksita. M. W. Kamienicew, D AN SSSR, t. 67,
1949, Nr 3, str. 525, (4 str.,, 1 tab., 2 wykr., 1 ods.).
J. Ch.

Analiza o temacie pokrewnym: 5—16.
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3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA
3_1 PPH 1—2 50
Usprawnienia w kuznictwie radzieckim. A. Minchej-
mer. Przeg. Mech. t. 8, 1949, Nr. 7—8—9, str. 239
(3,5 str., 3 wykr., 3 fot.). J.t
3 —2 PPH 1—2 50
Zanieczyszczanie powierzchni  ogrzewalnych i ich
wptyw na pewnos¢ ruchu instalacji kottowych. Z. Keh,
Przeg. Mech., t. 8, 1949, Nr 7—8—9, str. 208, (6 str.,
1 tab., 2 wykr., 3 ods.). J.L
3 —3 FPH 1—2 50
Usuwanie dymu pochodzgcego z palenisk przemysto-
wych. Elimination of Industrial Smoke. W. Trinks,
Ind. Heating, t 16, 1949, Nr 1, str. 54, (1,5 str.).

W okresie rozpalania niektérych typoéw piecow
przemystowych, jak np. dla wypalania cegiet, nie
mozna unikngé wytwarzania dymu ze wzgledu na pro-
cesy technologiczne. Potrzebne sg wtedy dodatkowe
urzadzenia dla wypalania dymu u wlotu do komina,
jak: wprowadzanie ptomienia z duzym nadmiarem
powietrza, wbudowanie kratownicy z cegiet, rozgrze-
wanej przed rozpalaniem pieca oraz wmontowanie
drutéw, rozzarzonych pradem elektrycznym. R.W.
3— 4 PPH 1—2 %0
Zastosowanie wewnetrznego zmiekczania wody w ko-
tlach typu Szuchowa-Bjerlina. Primienienije wnutri-
kottowoj obrabotki wody w kottach Szuchowa-Bjerli-
na. S. J. Konwissjer. Za Ekon. Top., 1949, Nr. 6,
str. 34, (1 str., 1 rys.).

Podano wyniki pracy kotta tego typu o powierz-
chni ogrzewalnej 175 m2 po przebudowie z dostosowa-
niem urzadzen do zmiekczania wody. Jako o$rodka
zmiegkczajgcego uzyto tréjzasadowego fosforanu sodu.
Podano schemat odszlamowywania wody zastosowanej
po przebudowie. F.B.

3_5 . PPH 1—2 50
Podwyzszenie zdolnosci przegrzania pary w jednej ze
starszych kotlowni. Powyszenije pieriegriewa para
w staroj kotielnoj ustanowkie J. B. Giersztein. Z a
Ekon. Top., 1949, Nr 4, str. 32, (1 str., 1 tab., 2 rys.).

Wodnorurkowy kociot z podtuznym walczakiem

0 wydajnosci pary 5150 kg/godz o przegrzewaniu 280 C
przebudowano celem uzyskania przegrzania pary do
360 C. Przegrzanie osiggnieto dzieki zwiekszeniu po-
wierzchni przegrzewacza o 37% i zmniejszeniu po-
wierzchni ogrzewalnej kotta o 16% przy nieznacznym
obnizeniu wydajnosci pary. F.B.
3_ 6 PPH 1—2 50
Ciezar nasypny niektdorych wegli Zagtebia Donieckie-
go. Nasypnoj wie$ niekotorych uglej Donbassa. A. A.
Agroskin A. D. Mihajlik R -N. Pitin W. S. Sapronow,
lzw. AN SSSR Tiechn. 1949, Nr 4, str. 532,
(4 str., 1 tab., 6 wykr., 2 ods.).

Oznaczono ciezar nasypny 5-ciu gatunkow wegli

donieckich. Obnizenie ciezaru nasypnego taczy sie ze
zwiekszeniem wilgoci. Mieszanki wegli Zagtebia Do-
nieckiego wykazuja takie same wiasnosci w odniesie-
niu do ciezaru nasypnego jak poszczegdlne wegle do-
nieckie. Ciezar nasypny wegla mozna zwiekszy¢ przez
bardzo maty dodatek nafty. Z.O.
3 7 < PPH 1—2 50
Wptyw warunkéw cieplnych na proces wjdzielania
produktow potkoksowania. Wlijanije tieptowych usto-
wji na process wydielenija produktéow potukoksowa-
nija. O. A. Cuchanowa, N. S. Niryngof Izw. AN
SSSR Tiechn. 1949, Nr 8, str. 1187, (10 str., 1 rys.,
3 wykr.).

Zmierzono szybko$¢ wydzielania sie czesci lotnych
wegla w zaleznosci od temperatury nagrzewania (do
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Nr 1—2

700 C), szybkosci ogrzewania (od 5 do 1500 C/min.)
rozmiaru czgstek wegla (od 2—20 m) i wilgoci (do
28%). Wykazano, ze ilos¢ wydzielanych czesci lotnych
dla danego gatunku wegla zalezy od temperatury na-
grzewania i szybkosci ogrzewania, przy czym ta za-
lezno$¢ wystepuje bardzo wyraznie przy szybkosci
ogrzewania okoto 300 ob/min. Zawarto$¢ wilgoci oraz
rozmiar czasteczek wegla nie wptywa na wychdéd cze-
sci lotnych Z.0.

3 —38 PPH 1—2 50
Badania nad zagadnieniem szybkosci rozchodzenia sie
Plomienia. Beitrage zur Frage der Flammengeschwin-
digkeit, H Sachsse i E. Bartholome. Z. f. Elektro-
chemie u Ang. Physik. Chemie, t 53, 1949,
Nr 4, str. 183, (7% str., 6 tab., 1 rys., 4 wykr.).

Dotychczasowe teorie wyjasniajace kwestie szyb-
kosSci rozchodzenia sie ptomienia nie sg zadawalajace.
Z tego powodu przeprowadzono serie badan dla usta-
lenia wptywu poszczegdlnych czynnikéw. Opisano apa-
rature i sposéb pomiaru szybkosci ptomienia i wy-
sokoSci jego stozka. Badano zachowanie sie gazéw
oraz par weglowodoréw, alkoholow itd. Szybko$¢ nie
zalezy od liczby oktanowej i temperatury paliwa, na-
tomiast duzy wplyw ma temperatura koncowa pto-
mienia i dyssocjacja spalin w plomieniu. R.W.

3 —9 PPH 1—2 50
Gospodarka paliwem i energig w Czechostowacji i za-
dania wynikajgce z niej dla przemystu ceramicznego.
Hospodaf-enj palivem a energii v Ceskoslovensku a
ijkoly z toho vplyvajfci pro keramicky priymysl. B.

Helan, Stavivo, t 27, 1949, Nr 12, str. 205 (2,5
str., 2 ods.). A.O.
3 — 10 PPH 1—2 50

Zagadnienie ustalania i wprowadzania progresywnych
norm rozchodu paliwa w przemystowych piecach i su-
szarniach. K woprosu ustanowlenija i wniedrejenija
progrjessiwnych norm razchoda topliwa w promy-
szlennych piecach i suszitach. M. M. Efros, Za Ekon.
Top. t 6, 1949, Nr 2, str. 23, (7 str.,, 11 wykr.).

Krytyka stosowanego sposobu ustalania rozchodu

paliwa nieuwzgledniajgcego w pierwszym rzedzie zréz-
nicowania oddziatéw piecowych, jak réwniez warun-i
kéw cieplnych pieca wynikajacych z jego budowy, ja-
kosci spalanego paliwa, izolacji pieca, czasu postoju
itp. Polecany wzér do ustalania rozchodu paliwa na
ilos¢ wyprodukowanego metalu wg Rafatowicza
uwaza autor za niewystarczajacy (nie uwzglednia izo-
lacji pieca, rekuperacji itp.). Do ustalania rozchodu
paliwa dla piecow grzewczych i obrébki cieplnej zale-
cano sposoby graficzne. Podano zasady i dwa przy-
ktady praktyczne. F.B.
3 —1 PPH 1—2 50
Wyniki prob ruchowego prowadzenia palenisk matych
kottéw parowych na torfie wydobywanym mechanicz-
nie. Niekotoryje itogi promyszlennogo oswojenija to-
pok na friezernom torfie dla matomietraznych paro-
wych kottow. M. JE. Simkin, B. M. Czjerkinskij, Z a
Ekon. Top. t 6, 1949, Nr 2, str. 10, (4 str., 1 tab.,
3 rys.).

Omoéwiono dwa systemy palenisk do spalania pa-
liw niskokalorycznych z wysokg zawartoscig wilgoci
(powyzej 65%). Zaleznie od kawatkowosci i zawarto-1
sci wody w paliwie ustalono typ paleniska, sposob
spalania (wstepne paliwa, poduszanie) ilosci pierwo-
tnego oraz wtérnego powietrza i straty w niedopa-
tach. Podano konstrukcje tych palenisk i ich zastoso-
wanie ,.do kottdw plomienicowych i wodnorurko-
wych“. F.B.

Analiza o temacie pokrewnym: 18—11
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4. URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYSLOWYCH

4 — 1 PPH 1—2 50
Smarowanie suwnic. Centralized Lubrication of Cra-

nes. A. Mould, Iron Steel Eng. t 26, 1949, Nr 9,
str. 108, (1 str.). R.W.
4 — 2 PPH 1—2 50

Urzadzenia do odpylania gazéw. Here Are the Wor-
king Tools for Flue Dust Collection. L. N. Rowley,
J. C. Me Cabe, Power, t 93 1949, Nr 11, str. 78
(4 str., 10 rys.).

Opisano gtéwne typy urzadzeh do odpylania gazu

opartych na dziataniu sity od$rodkowej i sposoby ich
pracy oraz podano niektére ich charakterystyki.
Ostatnio przewaza dazno$¢ do budowania urzadzen
sktadajgcych sie z wielu matych kolektoréw pytu,
pracujgcych réwnolegle. R.W.
4 _3 PPH 1—2 50
Koksowanie sie smaru na tlokach maszyn parowych.
Ober Kolbenschwarzlauf an Dampfmaschinen. C.
Platz, B. W. K, t 1, 1949, Nr 7, str. 187, (IVs str.).

Przyczyny koksowania moga by¢ nastepujace: za-
nieczyszczenie pary, zte centrowanie tloka, niewtasci-
wy materiat pierscieni ttokowych i nieodpowiedni olej.
Doprowadzanie oleju do pary jest nieekonomiczne; le-
piej doprowadzac olej bezposrednio do cylindra. W.R.
4 4 PPH 1—2 50
Wskazania dla smarowania urzadzen w hutach zelaza.
Prescribed Lubrication for Iron and Steelmaking
Equipment. A. Barwer. Steel, t 125 1949, Nr 11,
str. 106, (4vi str., 4 fot).

Omoéwiono typowe urzgadzenia maszynowe zwigza-
ne z wielkimi piecami, konwertorami i piecami mar-
tenowskimi, warunki ich pracy z punktu widzenia po-
trzeb smarowania, oraz wymagania, jakie nalezy sta-
wia¢ smarom dla specjalnie trudnych warunkéw na
skutek brudu i temperatury. Zwrdécono uwage na na-

lezyte smarowanie hutniczych urzgadzen maszyno-
wych. R.W.

4 _5 PPH 1—2 50
O metodach automatycznego sterowania silnikéw

elektrycznych rozruchem. O mietodach awtomaticze-
skogo uprawienija uskoreniem elektrodwigatielej. G.
Halizew. Elektriczestwo, 1949, Nr 5 str. 9
(4% str., 3 rys., 4 wykr.).

Analiza rozruchu napedéw elektrycznych przy
zachodzacych zmianach momentéw statycznych i bez-
wiladnosci uwypukla dwie metody: 1) rozruch przy
zadanym momencie silnika, 2) rozruch przy zadanym
czasie. Dla drugiej metody charakterystyczng jest sta-
tos¢ dynamicznego momentu bezwladnosci. Natomiast
trzecia metoda sterowania rozruchem w funkcji szyb-
kosci napedu nie nadaje sie do przemystu, gdyz wiegk-
sze obcigzenia przyspieszaja szybciej niz mate. K.G.

4 — 6 PPH 1—2 50
Nowy elektronowy przekaznik napiecia. Nowyje elek-
tronnyje riele napriazenija. M. Prokunin. Wiest
Elektro prom. t 20, 1949, Nr 8; str. 17, (1% str.,
2 wykr., 2 fot.).

Elektronowe przekazniki napiecia stuzg do auto-
matycznego regulowania napiecia przy pomocy trans-
formatoréw lub autotransformatoréw. Podano sche-
mat ideowy oraz opis dziatania i zastosowanie. K.G.

4 — 7 PPH 1—2 50
Automatyczne urzadzenia do przygotowania ziomu
spoosbem cigglym. Automaticky' str6j na kontinuelnj
upravu $rotu Hut. Listy, t 4, 1949, Nr 6, str.
189. Patent. A.O.
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4 — 8 PPH 1—2 50
Wykrywanie agresywnosci wod kottowych. Opriedie-
lenie agressiwnosti kottowej wody. P. Akolzin, Za
Ekon. Top. t 6, 1949, Nr 9 str. 24, (2% str., 5 rys.).

Opisano aparat dla wykrywania sktonnosci waod
kottowych do wywotywania kruchosci kaustycznej
stali i powodowanych przez nig charakterystycznych
peknie¢ miedzykrystalicznych w blachach kottowych.
Podano sposoby zamontowania aparatu. R.W.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5—1 PPH 1—2 50
0 nmechanizme wphwu 2wigzkow  zatrzymujacych
powietrze ma roztwory cementu portlandzkiego i1 be-
tondn,. O miechanizmie wlijanija wozduchoudzierzi-
wajuszcich wieszczestw na portlandciemientnyje ra-
stwory i bietony. J. M. Butt, T. M. Bierkowicz. Zur.
Priktad. Chim., t 22, 1949, Nr 7, str. 633, (8 str.,
4 tab., 9 wykr., 7 ods.).

Wprowadzenie w skiad cementéw portlandzkich
pewnych zwiazkéw ,zatrzymujacych powietrze” w se-
tnych lub tysiecznych czeSciach procentu wywotuje
szereg korzystnych zjawisk, jak: zwiekszenie plastycz-
nosci, tatwosci utozenia, zmniejszenie zapotrzebowa-
nia na wode i oddzielanie sie wody w $wiezo przy-
gotowanych roztworach i betonach. Zwieksza sie réow-
niez odporno$¢ na dziatanie niskich temperatur juz
stwardniatych roztworéw i betonéw. Wystepujace
przy tym zmniejszenie si¢ wytrzymatosci mechanicz-
nej mozna sprowadzi¢ do minimum, dobierajgc odpo-
wiednio sklad betonéw. W.Sz.

5—2 PPH 1—2 50
Nowe przencsre i sarmoladowane transportery do ob-
slugi skladowisk Nowyje pieriedwiznyje i samogru-
zajuszczejsia konwiejery dla obstuziwanija sktadow.
W. B. Pibrik, Stiek. Kier. t. 6, 1949, Nr 7, str. 11
(35 str., 3 rys) W. Sz. '
5 —3 PPH 1—2 50
Automatyczna regulacja pozionu mesy szklangj. Aw-
tomaticzeskoje riegulirowanije urownia stieklomassy,
K. M. Biezpatow, Stiek. Kier. t 6, 1949, Nr.7,
str. 3, (2Vs str., 1rys., 1 wykr.). W. Sz

PPH 1—2 50

5 —14

Urzadzenie laboratoryjne do ciaglego aznaczania wil-
gotnodal i skurczlivosci podezas suszenia.  Laborator-
naja suszilnaja ustanowka dla nieprierywnogo oprie-
dielenija wfagootdaczi i wusadki. K. K. Strietow,
Stiek. Kier., t 6, 1949, Nr 9 str. 21, {% str.,
1 rys.).

Podano opis i rysunek urzadzenia. W przypadku
regulowania szybkosci przeptywu powietrza w grani-
cach od 05—25 m/sek, temperatura suszenia moze
waha¢ sie od 20—140C. Przy szybkosci ponizej 0,2
m/sek temperatura w urzadzeniu suszacym dochodzi
do 250C. W. Sz.

5 —5 PPH 1—2 50
Podziat i wtasnosci wapna budowlanego. Roztndgni a
ylastnosti stevbniho vapna. J. Matejka, Stavivo,
t. 27, 1949, Nr 20, str. 357, (2 str., 3 ods.) Patent. A.O.

5 —6 PPH 1—2 50

Przygotowanie mes ceramicziych na drodze nokrej

i suchej. Priprava keramickych hmot mokrym a su-
chym zpusobem. B. Sochor, Stavivo, t 27, 1949,
Nr 20, str. 353, (1 str., 7 ods.).

Rozpatrzono zalety i wady mokrego i suchego

przygotowania mas ceramicznych. Suchy sposéb wy-
kazuje wiecej zalet, jednak wymaga on doktadnego
mielenia oraz ustalenia wlasnosci plastycznych mas
A.Q.
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5—7 PPH 1—2 50
Zaprawa krzemionkowa, jej zastosowanie i badanie.
Die Silikamortel, ihre Anwendung und Prifung. H.
Grewe |. F. Harders. Stahl u Eisen, t 69, 1949,
Nr 11, str. 378, (3 str., 3 fot.).

Omowiono warunki pracy zaprawy krzemionko-
wej, jej zachowanie sie w zaleznosci od skiadu
i wpltyw czynnikéw niszczacych w piecu martenow-
skim. Przy omawianiu wptywu dodatkéw (fajalit,
Fe304, glina) podano przyktady sktadéw mas i me-
tody badania ich witasnosci. J.B.

5—8 PPH 1—2 50
Tworzywa ceramiczne w zastepstwie tworzyw meta-
licznych. Keramische Stoffe im Austausch fur Me-
talle. F. Reinhart. V. D. I. t. 91, 1949, Nr 14, str. 341,
(2 str., 3 fot.).

Omowiono mozliwosci zastapienia tworzyw meta-
licznych tworzywami ceramicznymi w przedmiotach
og6lnego uzytku i w dziedzinie technicznej. J.B.

5—9 PPH 1—2 50
Fizyczno-chemiczne procesy zachodzace podczas twar-
dnienia ,ferrocementu“. Fiziko-chimiczeskije processy
twierdienia fierrocemienta. G. W. Kukolew, W. D.
Ostapieniko. Zur. Priktad. Chim., t 22, 1949,
Nr 7, str. 661, (6 str., 5 tab., 1 rys. 2 wykr., 7 ods.).
W.Sz.

5— 10 PPH 1—2 50
Wysokomolekularne zwiagzki organiczne krzemu otrzy-
mane z kwasu ortokrzemowego i produktéw konden-
sacji mocznika z formaldehydem. Kriemnieorgani-
czeskije wysoko molekularnyje sojedinienia na osno-
wie ortokriemniewoj kistoty i produktéw kondensa-
cji moczewiny z formaldiegidom. A. P. Krieszkow,
A. P. Sajenko, G. S. Pierrow. Zur. Priktad
Chi m., t 22, 1949, Nr 7, str. 747, (5 str., 7 ods.).

Zwiazki organiczne krzemu znajdujg coraz;

wieksze zastosowanie. Opisano metode zmodyfikowa-
nej syntezy smoty mocznikowo-formaldehydowej oraz
organicznych zwigzkéw krzemu. Zwigzki te charakte-
ryzujg sie dobrg odpornoscig termiczng i odpornosScia
na dziatanie wody. Chemicznie sg one obojetne, nieko-
rozyjne, nie utleniajg sie silnymi utleniaczami i tle-
nem powietrza, oraz majg wysoka stalg dielektryczna.
W.Sz.
5— 1 PPH 1—2 50
Automatyzacja pras frykcyjnych do mas pdisuchych.
Awtomatizacija frikcionnych priesow dla potusu-
chych mass. £. J. Miszutowicz. Ognieupory, t. 14
1949, Nr 11, str. 483, (4% str.).

Omowiono szczegotowo sposob zautomatyzowania

pras frykcyjnych do mas poétsuchych. Urzadzenia re-
gulujace sa bardzo proste i pozwalajg w zaleznosci
od wilgotnos$ci, uziarnienia i wilasnosci wigzacych
mas prasowanych — zmienianie podczas prasowania
w szerokich granicach wielkosci cisnienia pierwot-
nego i wtornego. Wiekszo$¢ pras hydraulicznych,
uzywanych w przemys$le materiatdw ogniotrwatych,
nie ma regulacji cisnienia. Z tego powodu oraz ze
mwzgledu na wiekszg wydajno$¢ majg prasy frykcyj-
ne coraz wieksze zastosowanie. W.Sz.
5 12 PPH 1—2 50
Otrzymywanie zwartych ogniotrwatych tworzyw kao-
linitowych przez wypalenie przy nizszych temperatu-
rach. Potuczenie ptotnych kaolinistych ognieuporow
pri ponizewnych tiempieraturach obziga. G. W. Ku-
kolew, M. A. Jatymowa, Ognieupory, t 14, 1949
Nr 11, str. 487, (11% str.,, 8 tab., 2 wykr.).

Dodatek do 3% MOCI2 do mas kaolinowych obni-
za porowatos¢ przy 1300 C z kilkunastu procent do

PRZEGLAD PISMIENNICTWA HUTNICZEGO

Nr 1—2

kilku procent. Wyjasniono fizyczno-chemiczne wiasci-
wosci procesu przyspieszania spiekania kaolinu. Tem-
perature wypalania obnizono z 1470 — 1500 C do
1300 — 1350 C. Tego samego rzedu jest tez tempera-
tura wypalania wyrobéw. MgClo nalezy dodawac
w ilosci 1,8 — 2% w stosunku do kaolinu suchego.
W gotowych wyrobach z MgCI9 stwierdzono jedynie
obnizenie sie ogniotrwatosci zwyktej z 1750 na 1720 C,
natomiast inne wihasnosci sg bardzo dobre. W.Sz.

5— 13 PPH 1—2 50
Mechanizacja w fabryce cegiel krzemionkowych, sto-
sujacej suchy przemiat. Mechanization in a Dry Grin-
ding Silica Brickmaking Plant. O. Winfield. Trans.
Brit. Cer. Soc, t 48 1949, Nr 9, str. 323, (20 str.,
18 rys.).

Szczeg6towy opis fabryki wyrobow krzemionko-
wych, catkowicie zmechanizowanej. Surowiec przeno-
si ,sie transporterami do urzadzen natryskujacych,
skad idzie na tamacz szczgkowy i za posrednictwem
elewatora kubetkowego do zasobnikéw. Nastepnie
materiat przechodzi do miyna stozkowego przez na-
stawnie urzgdzenie zasilajgce, po czym podlega na
sitach rozdzieleniu na frakcje wg wielkosci ziarna.
Frakcje te, podobnie jak wapno oraz drobng maczke
z mityna kulowego, przechowuje sie w osobnych bun-
krach, zestawionych w baterie. Stad odwaza sie prze-
pisane ilosci materiatbw przy pomocy specjalnych
zbiornikdw na szynach, ktore przekazujg mase do
nizej umieszczonych mieszalnikéw. Tu ulega ona
przemieszaniu z wodag i tugiem posulfitowym, a na-
stepnie przechodzi za posrednictwem podnosnikéw na
prasy. Przew6z uformowanych cegiet do suszarni i
piecow odbywa sie przy pomocy wagonikoéw, zaopa-
trzonych. w potki, przesuwane elektrycznie. Specjalng
uwage poswiecono problemowi zabezpieczenia przed
pytem SiC2 F.N.

5— 14 PPH 1—2 50
Tworzywa ceramiczne o duzej wytrzymatosci mecha-
nicznej. Kieramiczeskije matieriaty wysokoj miecha-
niczeskoj procznosti. G. A. Smolenskij, A. S. Bierk-
man, A. M. Ejdielkind, Stiek, Kier, t 6 1949
Nr 7, str. 17, (5 str., 2 tab., 6 rys., 6 ods.).

Podano wyniki badan nad otrzymaniem tworzyw
steatytowych o duzej wytrzymatosci mechanicznej
oraz odpowiednich wiasnosciach  dielektrycznych.
Stwierdzono, ze wytrzymato$¢ wzrasta przez uzycie
palonego talku oraz przy odpowiednim przemiale za-
réowno talku palonego jak i talku surowego. Tlenki
cyrkonu i berylu wprowadzone do mas steatytowych
w ilosci do 15% zwiekszaty wytrzymatos¢ mechani-
czng. Masy steatytowo-cyrkonowe posiadaty tez
wiekszg odporno$¢ na nagte zmiany temperatur oraz
duzy zakres spiekania sie. Masy za$ steatytowo-ben-
zylowe oprécz najwyzszej wytrzymatosci mechanicz-
nej wykazujg bardzo matg strate dielektryczng. Mase
te nalezy nisko wypala¢ tj. przy ok. 1220 C. W.Sz.

5—15 PPH 1—2 50
Zastosowanie do regenatoréw cegiet o duzej zawar-
tosci tlenku glinu. Primienienie wysokoglinoziemisto-
go kirpicza w riegienieratorach, M. A. Lifszyc, Stiek,
Kier., t 6, 1949, Nr 7, str. 14, (3 str., 1 tab., 4 ods.).

Krétkie omdéwienie warunkéw pracy ksztattek
ogniotrwatych w kratownicy regeneratoréw piecow
martenowskich i wanien szklarskich. Podano witasno-
sci probnej partii ksztattek o duzej zawartosci A1203.
Autor stwierdza, ze w gérnych warstwach kratowni-
cy (temp. ok. 1380 C) regeneratorow piecow szklarskich
pozadanym bylo by uzywanie zamiast ksztaltek krze-
mionkowych Kksztattek zawierajagcych 60—70% Al203
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0 porowatosci 18—20%. W miejscach, w ktdérych gro-
madzg sie mate ilosci pytdow, mozna uzywaé ksztattki
krzemionkowe o niskiej porowatosci. W.Sz.

5_ 16 PPH 1—2 50
Wyniki elektrostatycznego wzbogacania niektérych su-
rowcow. Vysledky elektrostatickgho ‘Ifidgni nekte-
rych nasich surovin. V. Lach. Stavivo, t 27, 1949,
Nr 20, str. 352, (2 str.).

Podano ogdlne zasady elektrostatycznej przerébki
surowcOw oraz przebieg praktycznych préb elektro-
statycznego wzbogacania skaleni, piaskéw szklarskich
1in. W proébach laboratoryjnych osiagnieto zmniej-
szenie zawartosci Fe2 3 dla skaleni z trzech miejsco-
wosci od 0,47% do 0,14%, wzglednie od 054 do 0,18%
i w trzecim przypadku od 1,33% do 046% FeX03
W skali technicznej uzyskano obnizenie zawartosci od
0,65% do 025 — 0,13% Fe203 Obnizenie zawartosci
Fe20 3 dla piaskow szklarskich wynosito ok. 20—45%.
A.O.

5— 17 PPH 1—2 50
Czechostowacki przemyst ceramiczny. Ceskoslovensky
keramicky prumysl. K. Hineis, Stavivo, t 27, 1949,
Nr 20, str. 349, (1 str.). A.O.

5— 18 PPH 1—2 50
~Pozorny ciezar wihasciwy“ cegiel krzemionkowych.
The Apparent Solid Density of Silica Bricks. A. H. B.
Cross i P. F. Young. Trans. Brit Cer. Soc., t 48
1949, Nr 3, str. 99, (8 str.,, 3 tab., 3 wykr., 3 ods.).

Zaproponowano uporzadkowanie terminologii, do-
tyczacej ciezaru objetosciowego i wihasciwego. Spre-
cyzowano pojecie ,ciezaru wilasciwego pozornego“,
stanowigcego iloraz masy probki przez sume obje-
tosci sproszkowanego tworzywa i por zamknietych.
Wielkos¢ ta u cegiet krzemionkowych nie rozni sie
niemal od ciezaru wkasciwego, a oznaczenie jej jest
proste i doktadniejsze. Rozwazania poparto wynika-
mi badann 200 probek cegiet krzemionkowych. F.N.

Analizy o tematach pokrewnych: 3 — 9; 6 — 6;
7 — 10

6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 — 1 PPH 1—2 50
Zurycie koksu w wielkim piecu  Spotreba koksu ve
vvsoke peci. B. Spljchal jun. Hut. Listy, t 4
1949, Nr 5, str. 139, (2% str., 3 wykr.).

Podano rozszerzone wykresy Szarka, przedsta-
wiajace krzywe rozchodu koksu w wielkim piecu dla
surowek zimnych i gorgcych w zaleznosci od boga-
ctwa wsadu. Krzywe odnoszg sie do koksu o zawar-
tosci popiotu 10, 12, 14. 16 i 18% oraz do dmuchu o
temperaturze 600, 700, 800 i 900 C. A.O.

6 — 2 PPH 1—2 50
Rozszerzenie mozliwosci zastosowania zuzla wielko-
piecowego. Ausweitung der Verwertung von Hoch-
fenschlacke. H. Schumacher. Stahl u Eisen, t 69,
1949, Nr 11, str. 372, (6% str., 5 wykr., 3 rys,
3 miktof., 5 ods.).

Rozpatrzono sytuacje zuzlowg na Hucie Thyssen
z punktu widzenia ilosci i kosztéw przerobu zuzla
wielkopiecowego. W wyniku rozszerzono znacznie
mozliwosci jego wykorzystania przez wprowadzenie
nowych dzialéw produkcji jak: otrzymywanie pu-
meksu z zuzla granulowego przez spiekanie na tasmie,
wytwarzanie cegiet zuzlowych z dodatkiem tego pu-
meksu, produkcja dachéwek oraz produkcja goto-
wych elementéw betonowych. Do spieku wzigto zuzel
z istniejgcej hatdy. Wiasnosci spieku byly korzystne,
tak, ze pumeks uzyskany tg droga nadaje sie do lek-
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kich betonéw i innych celéw budowlanych. Podano-
schemat urzadzen dla produkcji ceglty zuzlowej oraz
dachéwek. A.O.
6 — 3 PPH 1—2 50
Wptyw tlenku magnezu w zuzlach wielkopiecowych
na ich hydrauliczng aktywnos$¢. Wilijanije okisi ma-
gnija w domiennych sztakach na ich gidrawliczesku-
ju aktiwnost’. P. P. Budnikéw, Z. S. Kosyrewa, D AN
5SSR, t. 65 1949, Nr 5, str. 735, (4 str., 7 tab., 5 ods.).
Przeprowadzone badania wykazaty, ze zawarto$¢
tlenku magnezu w zasadowych i kwasnych zuzlach
wielkopiecowych w ilosci 7—10% (przy réwnoczesnej

matej zawartosci CaO) powoduje powiekszenie ich
zdolnosci reakcyjnej. J.Ch.
6 — 4 PPH 1—2 50

Doswiadczenia na nagrzewnicy dmuchu wielkopie-
cowego o intensywnym ogrzewaniu. Stufenversuche
an einem schnellbeheizten Hochofenwinderhitzer,
M. Steffes, Stahl u. Eisen, t 69, 1949, Nr 20,
str. 687, (5 str.,, 3 tab., 2 rys.,, 10 wykr., 7 ods.).

Podano na wstepie ogdlne uwagi odnosnie nowo-

czesnych pogladéw na budowe i sposéb opalania na-
grzewnic wielkopiecowych, po czym oméwiono plan
badan cieplnych, przytaczajac dane techniczne i ru-
chowe badanych nagrzewnic. Przedyskutowano wy-
niki uzyskane w badaniach nad zachowaniem sie
nagrzewnicy w roznych warunkach pracy (przy roéz-
nych ilosciach dmuchu, réznej intensywnosci spala-
nia, réznej temperaturze spalin itp.). Wysnuto wnio-
ski odnosnie najkorzystniejszej powierzchni grzew-
czej nagrzewnicy i jej ciezaru wytozenia. A.O.
6 —5 PPH 1—2 50
Produkcja surGnki.  Production of Fig lron. B. M.
Stubblefield. Steel, t 125 1949, Nr 11, str. 128, (6%
str.,, 6 tab., 5 fot.) c. d. n.

Trzynasty z kolei artykut z cyklu ,Podstawy hut-
nictwa zelaza“. Podano przeglad rozwoju historyczne-
go wielkich piecow, scharakteryzowano prace wielkie-
go pieca, wymagania odno$nie materiatbw wsado-
wych i role zanieczyszczen rudy oraz omoéwiono sytu-
acje surowcow wielkopiecowych w St. Zjedn. W.M.

6 — 6 PPH 1—2 50
Zastosowanie cegiel weglowych do wwytozenia wielkich
piecéw. Carbon Linings for Blast Furnaces. J. H. Che-
sters, S. G. Elliot, lron Age, t 164, 1949, Nr 7, str.
89, (9 str., 1tab., 2 rys., 1 wykr., 3 fot., 18 ods.).

Cegty weglowe, stosowane pierwotnie dla zapo-
biegniecia wygryzaniu trzonu i tworzeniu sie naro-
stow, znajdujg obecnie coraz szersze zastosowanie.
Przedyskutowano wyniki uzywania cegiet weglowych
do wymurowania wielkich piecow w Anglii oraz po-
réwnano dane charakterystyczne réznych cegiet weglo-
wych stosowanych przy budowie wielkich piecow.
W.M.

6 — 7 PPH 1—2 50
Zastosowanie multicyklonbw do oczyszczania gazu
wielkopiecowego. Frimienienije w domiennom proiz-
wodstwie multiciktonnoj gazooczystki. M. M. Wicenija,
ZaEkon. Top, t 6, 1949, Nr 2 str. 30, (3str., 1rys.)

Omoéwiono ten spos6b oczyszczania gazu wielko-
piecowego pozwalajacy na obnizenie zawartosci pytu
ponizej 2 g/m3 OC, 760 mm Hg. J.Ch.

7. STALOWNICTWO

7— 1 PPH 1—2 50
Badanie procesu krzepniecia wlewka w zwiazku z roz-
kladem temperatur. Issledowanije processa zatwier-
dywanija slitka w swiazi s raspriedielenijem tiempie-
ratur. W. M. Brejtman. DAN SSSR, t 66, 1949, Nr
4, str. 633, (35 str., 1 tab.,, 1 wykr., 3 ods.).
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Opracowano wzér dla wyliczania przebiegu krzep-

niecia wlewka okragtego. Poréwnanie danych oblicze-
niowych z danymi eksperymentalnymi wlewka para-
finowego i dwu wlewkdw stalowych dalo normalng
doktadnos¢ do 1%. Najwieksze odchyiki nie przekra-
czaty 5%. E.B.
7 _ 2 PPH 1—2 50
Gospodarka materiatami i transport w procesie mar-
tencwskim. Material Handling and Transportation in
Open Hearth Operations. W. W. Bergmann. lron
Steel Eng., t 26, 1949, Nr 8 str. 89, (3 str., 1 tab,
1 rys., 3 wykr.).

Omoéwiono transport materiatdw do pieca marte-
nowskiego na jednej z amerykanskich stalowni. Stu-
dia statystyczne wykazaly, ze wielkos¢ produkcji jest
wprost proporcjonalna do szybkosci, z jaka dostarcza
sie i sadzi do pieca wapno, rude, ztom i suréwke. Przy-
gotowanie ziomu wymaga (na omawianej stalowni)
1,85 robotniko-godzin na tone ztomu. Mechaniczne pa-
kietowanie ztomu zmniejsza wymagang ilo$¢ wsadza-
nych koryt na 10 ton ztomu z 40 na 8 Wyeliminowa-
nie jednego koryta skraca czas sadzenia o 1 minute.
Opisano transport wapna, zuzla i suréwki. J.N.

7 _ 3 PPH 1—2 50
Kontrola siarki i oszczedzanie manganu w piecach
martenowskich. Sulphur Control and Manganese Con-
servation in Open Hearth Furnaces. D. E. Babcock.
Iron Steel Eng., t 26, 1949, Nr 8 str. 97, (IH str,,
1 tab.).

Omoéwiono wptyw siarki, wchodzacej do pieca

martenowskiego z paliwem, topnikami, suréwkg i zto-
mem, oraz rozpatrzono metody jej kontroli. Rozwa-
zono problem zuzycia manganu i sposoby jego zaosz-
czedzania w przemysle stalowym. J.N.
7_ 4 PPPI 1—2 50
Statystyczne badanie wlewnic. Etude statistique des
lingotiéres. P. Rocquet. Rev. Met., t. 46, 1949, Nr 11,
str. 755, (3 str., 1 rys., 2 wykr., 2 ods.).

Zanalizowano metodami statystycznymi partie wle-

wnic kwadratowych zbieznych ku dotowi, wagi 2500
kg wykonanych z zeliwa o przecietnym skifadzie: Si
—'2.00%, czw — 0.30%, Mn — 0.71% P — 0.129%.
Dla niewielkiego stosunkowo rozrzutu analiz nie
stwierdzono praktycznie zadnej zaleznosci wytrzyma-
tosci wlewnic od zawartosci krzemu, natomiast wy-
kryto jej pewng zalezno$¢ od zawartosci wegla zwia-
zanego, oraz od manganu. Stwierdzono, ze metody sta-
tystyczne pozwalajg przy pracy mniejszymi partiami
(np. i)o 20 wlewnic) otrzymywa¢ doktadniejsze wyniki.
E.B.
7.5 PPH 1—2 50
Produkcja stali przy zwiekszonym wsadzie suréwki.
Vyroba ocele pri zvysenych vsazkach surového zele-
za. A. Dobner, Hut. Listy, t 4, 1949, Nr 5, str. 133,
(6 str., 2 tab., 1 rys., 4 ods.).

Opisano specjalny sposéb wytapiania stali przy
wsadzie suréwki ok. 60%, przy czym zawarto$¢ krze-
mu moze dochodzi¢ do 1,30% a fosforu do 0,50%. Spo-
séb ten polega na oddzieleniu okresu gotowania ka-
pieli z ruda od okresu gotowania kagpieli z wapnem.
Po pierwszym okresie (rudnym) nalezy spusci¢ ok. 25
do 35% zuzla zawierajacego przewazng czes¢ krzemu
i fosforu. Oméwiono reakcje zachodzace w czasie wy-
tapiania. Podano przebieg prowadzenia wytopow przy
stosowaniu suréwki o sktladzie: 1,31% Si i 0,180% P
w piecach o pojemnosci 75 ti 125 t. A.O

7 — 6 PPH 1—2 50
Wytwarzanie stali z argentynskiej suréwki wysoko-
fosforowej. Making Steel From Argentine High-Phos
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Pig Iron. E. J. Ash. Steel, t 125 1949, Nr 6, str. 78,
(174 str., 4 tab., 1 wykr.).

Omoéwiono wytopy doswiadczalne, wykonane na 1
tonowym zasadowym piecu elektrycznym przy uzy-
ciu wsadu zawierajacego wytgacznie suréwke argen-
tynskag w zawartosciach 1,09% P. Do Swiezenia doda-
wano 150kg rudy oraz dmuchano tlen 05 calowg rurag
przez 11 minut. Otrzymano stal o doskonatych wias-
nosciach fizycznych. J.N.

7T — 7 PPH 1—2 50
Produkcja stali nierdzewnej Cz. I. Production of
Stainless Steel. Part I. D. H. De Long. Steel, t 125,
1949, Nr 10, str. 64, (6 str., 8 fot.).

Zdefinowano pojecie stali nierdzewnej, oraz po-
dano historyczny rozwdj tych stali od 1916 r. Opisano
sposoby wytapiania stali nierdzewnej w elektrycznym
piecu tukowym, metody prowadzenia stopéw odzys-
kow-ych, oraz procesy topienia w piecu indukcyjnym.
Omoéwiono dalsza przerobke wlewkow: nagrzewanie
w piecach grzewczych, walcowanie, prasowanie wzgle-
dnie miotowanie oraz oczyszczanie i wytrawianie po-
wierzchni. J.N.

7 — 8 pph 1—2 50
Odsiarczanie w zasadowym piecu martenowskim przy
uzyciu boksytu. Desulphurisation in the Open Hearth
Furnace Using Bauxite. L. Cook Blast. Fur., t 37,
1949, Nr 9, str. 1067, (1 str., 4 ods.).

Pracujac na statym wsadzie wyrabiano cze$¢ wy-
topdw uzywajac boksyt, czes$¢ bez boksytu. W przy-
padku miekkich stali roztapiano z zasadowos$cia zu-
zla Ca0/Si02 — 2,0 do 2,4 wykanczano z zasadowoscig
przecietnie 33. Otrzymywano przecietnie odsiarczanie
z 0,046% na 0,029%, jednak szybkos¢ odsiarczania przy
boksycie byta przecietnie o 11% wyzsza. Przy pracy
z boksytem piec wymagat mniejszych napraw. E.B.

7—9 _ PPH 1—2 50
Zastosowanie tlenu w piecach stalowniczych. Oxygen
in Steel Producing Furnaces. G. D. Stone, Iron
Steel Eng., t 26, 1949, Nr 8, str. 56, (3 str.)

Omoéwiono zastosowanie tlenu do spalania w pie-
cu martenowskim oraz do wypalania wegla w piecu
martenowskim i elektrycznym. Uzycie tlenu do spa-
lania daje najlepsze wyniki, wowczas, jesli wsad osia-
gnie temperature okoto 1100 C. Badania przeprowa-
dzone z tlenem o czystosci od 99,5% do 21% wyka-
zaty, ze z obnizeniem czystosci tlenu spada bardzo
sprawnos$¢ topienia. Zastosowanie tlenu do wypalania
wegla w piecu martenowskim powoduje szybsze jego
wypalanie, podwyzszenie temperatury kapieli i przy-
spieszenie poczatku zagotowania wapnem. W duzych
piecach elektrycznych uzyskano liczne korzysci dzieki
zastosowaniu tlenu, np.: wysoki udziat ztomu nierdze-
wnego we wsadzie, obnizenie zuzycia prgdu na tone
stali, podwyzszenie produkcji, odzysk Cr i inne.
W matych piecach elektrycznych osigga sie zmniejsze-
nie zuzycia pradu i elektrod oraz lepszy odzysk skiad-
nikéw stopowych. J.N.

7— 10 pph 1—2 50
Uzycie silimanitu w mieszalniku na ptynna suréwke.
Use of Sillimanite in a Hot-Metal Mixer, Iron Coal
Trades Rev., t 159, 1949, Nr 4254. str. 748, (1,5 str.,
2 fot.).

Opisano zastosowanie cegiet silimanitowych w 1000
tonowym mieszalniku. Poczatkowo uzyto cegly wyso-
koogniotrwatej, ktéra wytrzymata 61400 ton plynnej
suréwki. Przez wytozenie mieszalnika cegta silimani-
towg przedtuzono jego prace do 1813000 ton plynnej
suréwki. Mimo, ze silimanit jest okoto sze$¢ razy
drozszy od cegly wysokoogniotrwatej, zastosowanie je-
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go daje tak duze oszczednosci na materiale i robociz-
nie, ze jest on bardziej optacalny niz jakikolwiek inny
materiat ogniotrwaty. J.N.

7_11 PPH 1—2 50
Wihasnosci i sposoby wykonania trzonéw piecéw mar-
tenowskich.  Properties and Performances of Open
Hearth Bottoms. H. N. Kraner, Ind. Heating, t 16,
1949, Nr 2, 4 str., 316, 687, (8 str.,, 5 tab.).

Omoéwiono mineralogiczne sktadniki trzonéw oraz
reakcje chemiczne, zachodzace miedzy nimi. Podkres-
lono role SiOo, ktéry musi by¢ catkowicie zwigzany
na ortokrzemian wapna, aby sie mogty utworzyé¢ fer-
ryty wapienne przez reakcje wapnia z tlenkiem zelaza.
Podano kilka analiz prébek starych trzonéw na réz-
nych gtebokosciach oraz wymieniono kilka mieszanin
uzytych do spiekania trzonéw, skladajacych sie z ma-
gnezytu i zuzla martenowskiego. Podano wytrzyma-
tos¢ trzonow i rézne sposoby wykonania ich, oraz
straty spowodowane ztym wykonaniem trzonéw. J.N.

Analiza o temacie pokrewnym: 8—1

3. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

8 —1(0) PPH 1—2 50
Wzbogacanie manganu z ptynnej suréwki zwierciadli-
stej w zuzlu siarczkow i tlenkéw przez wdmuchiwa-
nie skladnikéw zuzla. Enrichissement du manganese
d'une fonte spiegel liquide dans un laitier de suffure
et d'oxyde, par soufflage des elements du laitier. H.
Lofquist. Rev. Met., t. 46, 1949, Nr 8, str. Extr. 291,
(3 str.. 2 rys.). Streszczono artykut z Jerkontor Anual
131, 1947, Nr 11, str. 493—517.

Zbadano mozliwos¢ wykorzystania manganu z zu-

zli martenowskich i z rud zelaznych zawierajacych
mangan Zagadnienie sprowadza si¢ do wytopienia
z tych surowcéw zelazo-manganu ubogiego w Mn,
ktory z kolei przy pomocy siarki przeprowadza sie do
zuzla zawierajgcego do 60% Mn. Nastepnie droga re-
dukcji otrzymuje sie zelazomangan o wysokiej zawar-
tosci manganu. Préby wykonano w piecu Renner-
feltta 50 KW, w ktérym topiono 250 kg stopu wstep-
nego zawierajacego 23% Mn. Najlepsze wyniki z punk-
tu widzenia szybkosci, prostoty, skutecznosci i taniosci
dato dmuchanie powietrza z pirytem. Proces w zasa-
dzie jest cieplnie samowystarczalnym. Otrzymany zu-
zel jest na og6t mieszaning tlenkdéw i siarczkéw man-
ganu. E.B.
8 —2(n PPH 1—2 50
Odlewanie brazu. Zagadnienia mechanizmu krzepnie-
cia Bronze Foundry Practice. Problems Relating to
the Mechanics of Solidification. A. J. Smith. Met.
Ind, t 75 1949, Nr 1, str. 10, (4 str., 5 rys.).

Podano przebieg Kkrzepniecia wlewkéw brazu
o sktadzie 6% Sn, 3.5% Zn, 1.5% Pb, reszta Cu. Zana-
lizowano wpltyw roéznych temperatur odlewania na
wielkos¢ ziarna i stwierdzono, ze niska temperatura
odlewania zapobiega tworzeniu sie dendrytéw. Dole-
wanie .gorgcego metalu wptywa korzystnie na struk-
ture odlewu. E.Z.

8 — 3 () PPH 1—2 50
Kontrola wymagana przy odlewaniu stopéw miedzi
o wysokim przewodnictwie do wyrebu szczek spawal-
niczych. Close Control Required in Casting High-
Conductivity Copper Alloys for Welding Jaws. G.
Maganus Metallurgia, t 39, 1949, Nr 239, str. 229,
(2 str.).

Podano sktad chemiczny stopéw oraz sposoby ich
wytapiania przy s$cisle okreslonych temperaturach za-
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leznie od przeznaczenia. Omoéwiono sposoby obroébki,
oraz wiasciwosci fizyczne i mechaniczne stopdéw mie-
dzi z berylem i niklem. M.S.

8 —4 () PPH 1—2 50
Elektrochemiczne rozpuszczanie stopéw siarczkéw me-
tali. Elekrochimiczeskoje raztworienie sulfidnych
sptawéw. Czizikow i Ustinskij. 1zw. Akad. Nauk
SSSR, Tiechn. 1949, Nr 10, str. 1481 (11 str., 8 tab.,
7 rys., 4 mikfot.,, 2 ods,).

Zbadano proces anodowego rozpuszczania w kwasie
siarkowym stopu siarczkdw miedzi i niklu o stosunku
Cu—Ni od 31 do 1.7 w zaleznosci od skiladu anody
i gestosci prgdu. Podobne badania przeprowadzono dla
tychze stopéw z dodatkiem siarczkéw zelaza i kobal-
tu. Stwierdzono, ze do roztworu przechodzi ten metal,
ktérego siarczek posiada najmniej szlachetny poten-
cjat jonizacji. Najtatwiej przechodzi do roztworu ni-
kiel, pézniej kobalt, najtrudniej miedz. Wydajnosé¢
pradu wynosi 70—75%, okoto 30% anody przechodzi
w szlam, ktory sktada sie z siarczku miedzi i siarki.
Najlepsze warunki rozpuszczania posiada stop, skia-

dajacy sie z eutektyki Ni3S2 i Cu2S lub eutektyki
i siarczku niklu. M.P.
8 — 5 (n) PPH 1—2 50

QOrzymywanie 2wigzkdw baru wpiecu elekirycznym La
fabrication des composés de barium au four électri-
que. A. Paoloni. J. Four Electr. t 58 1949, Nr 4
str. 82, (3 str.).

Omowiono sposoby otrzymania tlenkéw, siarcz-
kow i chlorkéw baru w piecach elektrycznych. Po-
dano wymagane temperatury, rodzaje piecow i wy-
dajnos¢ otrzymywanych zwigzkéw. Weglan baru roz-
ktada sie przy temperaturze 1200 C z dodatkiem we-
gla. Ten sposéb stosujg firmy francuskie, wloskie
i amerykanskie. Piece elektryczne uzywa sie réwniez
do redukcji siarczanu baru do siarczku, Kktory na-
stepnie przerabia sie dalej. Podano réwniez sposoby

przerabiania weglanu baru w celu otrzymywania
zwigzkéw z tlenkami zelaza krzemu i aluminium.
o.w.

8 — 6 (n) PPH 1—2 50
Badania ned Further Studies of Titanium.

Met. Ind. t 75 1949, Nr 20, str. 414, (1 st).
Ostatnie prace Carnegie Institute of Technology
zajmuja sie oznaczeniem i wplywem gazéw na me-
taliczny tytan. Stwierdzono, ze tlen i azot zwiekszajg
wielko$¢ parametréw siatki tytanu. Tlen do 0,25% nie
wplywa ujemnie na walcowanie. Azot utwardza tytan
z réwnoczesnym zmniejszeniem plastycznosci. Zawar-
tos¢ wodoru do 1% at. nie ma zadnego wplywu na
opdr elektryczny i nie zmienia wasnosci mechanicz-
nych. E.Z.
8 —7(01 PPH 1—2 50
Rafinacja ztomu metali lekkich. Przerébka wstepna —
procesy — piece. Refining Light Metal Scrap. Pretre-
atment — Processes Furnaces. A. Beck. Met. Ind,
t 75 1949, Nr. 7, str. 129, (4 str., 4 rys., 2 wykr.).
Opisano proces rafinacji ztomu aluminiowego do-
wyrobu znormalizowanych stopéw lekkich. Pogtebie-
nie znajomosci procesu pozwala na uzyskanie metalu-
0 czystosci, niemozliwej do osiagniecia przy zasto-
sowaniu aluminium hutniczego handlowej czystosci.
Podano opis piecéw i opatentowanych metod. E.Z.

Analiza o temacie pokrewnym: 1—®6.

9. ODLEWNICTWO

9 — 1 (o) PPH 1—2 50
Nowoczesne sposoby produkcji platyn i rygli z metali
niezelaznych i zelaznych przy pomocy odlewania cia-
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gtego. Moderni zplisob vyroby plostin sochorii z ko-
vu nezeleznych i zeleznych plynulym litim I. Chvojka,
Hut. Listy, t 4, 1949, Nr 6, str. 175 (7k$ str., 13
rys., 13 ods.).

Po nakresleniu jkrotkiej historii rozwoju i zalet
odlewania ciggtego, oméwiono na podstawie rysunkéw
kilkanascie sposob6ow odlewania jak: sposob Besse-
rmera, Junghansa, Williamsa, Eldredy, Alcoa, VLW,
Durener Metallwerke, Asarco, Babcock - Wilcox, Sei-
glea. Wspomniano o mozliwosciach rozwojowych od-
lewania ciggtego. A.O.
9 _ 2 4 PPH 1—2 50
Odlewwy w formach gipsowych. Plaster Mold Castings.
W. G. Wilkings. Mach. Design., t 21, 1949, Nr 6,
str. 114, (6 str., 1 rys., 8 fot.).

Opisano metode odlewania szeregu stopéw i me-

tali w formach gipsowych. Najlepiej nadaja sie do
tego celu brazy, miedz, mosigdze i stopy aluminiowe.
Formy gipsowe wykonuje sie z mieszaniny zwykiego
gipsu, talku i wody. Goracg mieszanine wlewa sie do
jednej czesci formy, gdzie szybko zastyga dookota mo-
delu mosigznego doktadnie wypolerowanego. W ten
sam spos6b wykonuje sie drugg czes¢ formy. Su-
szenie formy przeprowadza sie w suszarkach ciagtych.
Rdzenie wykonuje sie z duzg prezycjg z takiej samej
mieszaniny. Metoda ta daje odlewy pozbawione na-
pie¢ wewnetrznych, o jednolitej twardosci, z gtadka
powierzchnig i pozwalajagce na dokladng kontrole
skurczu. Mozna uzyskaé przy tej metodzie do$¢ wy-
sokie tolerancje wymiarowe. Cena tych odlewéw jest
nieco wyzsza niz odlewéw piaskowych, ale nizsza od
innych rodzajow odlewéw precyzyjnych. J.N.
9 — 3 (o) PPH 1—2 50
Zmmiegjszenie kosztdw produkgji  odlenwdw,  Casting
Production Costs Reduced. H. L. Mc Cless, Steel,
t 124, Nr 10, str. 112, (3 str., 3 fot.).

Rozpatrzono nowoczesne metody transportu odle-
wow, w zaleznosci od ich ciezaru, dzigki ktérym uzy-
ska¢ mozna obnizenie kosztéow ich produkcji. Omoé-
wiono stosowanie wozkéw recznych i elektrycznych
transporteréow i dzwigéw. Podano oszczednosci, jakie

mozna osiggna¢é przez wlasciwe przeprowadzenie
transportu odlewoéw. J.N.
9 — 4 (o) PPH 1—2 50

Odérodkowe | praznione odlenanie precyzyjre. Cen-
trifugal and Vacuum Investment Castings. E. F. Ross.
Steel, t 125 1949, Nr 19, str. 116, (2 str., 5 fot.).
Opisano technike odlewania precyzyjnego w od-
lewni przeprowadzajgcej topienie w dwu piecach in-
dukcyjnych wysokiej czestotliwosci, o mocy 35 i 16
kVA. Odlewanie stali weglowych nisko i wysokosto-
powych, nierdzewnych, narzedziowych, stopéw spe-
cjalnych, miedzi berylowej, mosigdzu, stopéw alumi-
niowych i brgzéw manganowych, wykonuje sie od-
srodkowo albo w prézni. W pracy stosuje sie prze-
waznie plastyczne modele z polystyrenu. Odlewanie
odsrodkowe odbywa sie z szybkoscig 12 form na go-
dzine. Odlewanie prézniowe stosuje sie do czesci lzej-
szych o skomplikowanych ksztattach, wazacych nie
wiecej jak 2 kg. J.N.
9 — 5(0) PPH 1—2 50
Wykarczanie powierzchni odleandw,  Casting Surface
Finish. H. H Fairfield i J. Mac Conachie. Can ad.
Met. t 12, 1949, Nr 8, str. 18, (4 str., 3 wykr., 5 fot.).

Opisano proby wykonane celem zbadania zasadni-
czych czynnikéw wptywajgcych na gtadkos¢ odlewoéw.
Wykonczenie powierzchni mierzono przez wazenie od-
lewu prébnego, nastepnie wypolerowanie go i po-
nowne zwazenie. Ubytek na ciezarze stuzyt jako
wskaznik wykorniczenia powierzchni. Proéby przepro-
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wadzono na brgzie 85—5—5—5
wzrostem temperatury odlewania, odlewy posiadajg
bardziej szorstkg powierzchnie. Zawarto$¢ wilgoci
w piasku formierskim ma znaczny wpityw na wykon-
czenie powierzchni. Przesiewanie piasku wymaga nie-
znacznego ubicia dla otrzymania gtadkich powierz-

Stwierdzono, ze ze

chni, nieprzesiewanie wymaga znacznej pracy dla
otrzymania powierzchni gtadkich. J.N.
9 — 6 (0) PPH 1—2 50

Formowanie w glinie rury z dwonma kréécami. For-

men eines Rohrstickes mit zwei StUtzen in Lehm.

C. Mdiller, Neue Giess, t 36, 1949, Nr 9, str. 299,
str, 7 rys.).

Opisano formowanie kawatka rury z dwoma kroé-

cami w glinie przy pomocy szablonu. T.S.
9 — 7 (0) PPH 1—2 50
WytrzymaloSC  rdzeni przy  wysokigj  temperaturze.
Uber die Festigkeit von Kernen in hoher Temperatur.
F. Rol,, Neue Giess, t 36 1949, Nr 9 str. 266,
1949, Nr 9, str. 266 (2% str., 1 tab., 6 wykr.).

Wytrzymato$¢ rdzeni ulega znacznym  zmianom

w zaleznosci od temperatury. Rdzenie piaskowe z do-
mieszka gliny wykazujag minimum i dwa maksima
wytrzymatosci zaleznie od gatunku piasku przy roz-
nych temperaturach. Wytrzymato$¢ rdzeni piaskowych
z domieszka gliny wzrasta silnie ze wzrostem wilgot-
nodci i to tym silniej, im wyzsza jest temperatura
suszenia rdzeni. Przy suszeniu rdzeni piaskowych przy
temperaturach pokojowych nie zauwazono  wzrostu
wytrzymatosci ze wzrostem wilgotnosci rdzenia. Rdze-
nie ze $rodkami wigzacymi wykazuja jedno maximum
wytrzymatosci zaleznie od rodzaju $rodka wiazgcego,
przy czym najwyzszg wytrzymatos¢ osiggajg rdzenie
z domieszka oleju Inianego. Rdzenie z masy podobnie
jak rdzenie z piasku z dodatkiem gliny wykazuja je-
dno minimum i dwa maxima wytrzymalosci, przy
czym rdzenie z drobnoziarnistej masy szamotowej
majg znacznie wyzsza wytrzymato$¢ od rdzeni z masy
szamotowej grubo ziarnistej. T.S.
9 — 8 (0) PPH 1—2 50
Pomiar | charakterystyka phynnosci odlenania.  The
Measurement and Characteristics of Casting Fluidity.
V. Kondic. Metallurg ia t 40, 1949, Nr. 239, str.
246, (3 str., 1 rys., 2 wykr., 5 ods.).

Rozpatrzono kwestie ptynnosci metali. Stwierdzo-

no, ze definicja plynnosci odlewania nie jest dosta-
tecznie sprecyzowana, poniewaz ro6zne stopy, posia-
dajgce takg samg ptynnos¢, moga rozni¢ sie pod wzgle-
dem zdolnosci do wypetniania formy. Nalezy wiec
wprowadzi¢ termin ,ptynnosci metalu” lub ,sita pty-
niecia“ przy okreslonym spadku temperatury, chara-
kteryzujacy zdolnos¢ do ptyniecia réznych stopdw.
Drugi termin ,ptynno$¢ odlewania“ trzeba zdefiniowac
jako zdolno$¢ metanu do wypetniania formy. Pierwsza
wiasnos¢ bylaby wiasnoscig fizyczng metali w stanie
ptynnym, druga natomiast wiasnoscia metalurgiczna.
Omoéwiono dotychczasowe osiggniecia w dziedzinie ba-
dania ptynnosci odlewania, oraz wskazano na zasto-
sowanie préby ptynnosci. J.N.
9— 9@ PPH 1—2 50
Zelinwo sferoidalne. Spheroidal — Graphite Cast Iron.
W. W. Braidwood i A. D. Busby. Nickel Bull,
t 22, 1949, Nr 8—9, str. 126, (5 str.,, 4 tab., 2 fot.,, 8
mikfot. 7 ods).

Opisano wiasnosci zeliwa sferoidalnego uzyskane-
go drogg modyfikacji zeliwa stopem magnezu z ni-
klem. Uzyskane zeliwo posiada po krotkim zarzeniu
(ok. 8 godz.) takie wiasnosci jak zeliwo ciagliwe. Ze-
liwo modyfikowane powinno posiadaé matg ilos¢
siarki i fosforu. Topienie zeliwa moze sie odbywaé
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w piecu elektrycznym obrotowym, lub w zeliwiaku
o wylozeniu zasadowym. H.J.
9— 10 (%) PPH 1—2 50
Praca w odleani. A Production Foundry That Works.
D. C. Mc. Connell. Canad. Met. t 12, 1949, Nr 7,
str. 10, (3 str., 3 fot.).

Opisano technike pracy w kanadyjskiej odlewni
zeliwa, odlewajacej 180 ton zeliwa dziennie na czesci

samochodowe. Omoéwiono stosowanie metody formo-
wania, topienia, odlewania i -wykanczania odlewoéw.
J. N

9— 1 (2 PPH 1—2 50

Odlewanie ciggle netali. Continuous Casting of Me-
tals. Met. Treatment., t 16, 1949, Nr 59, str. 131,
<L str.).

Proby przemystowego zastosowania odlewu cig-
gtego w Anglii nie daty narazie spodziewanego wy-
niku. Przeprowadzenie takich prob na skale laborato-
ryjng jest jednak konieczne, poniewaz wykazag one za-
sadnicze trudnosci, ktore trzeba bedzie zwalczy¢. Je-
dng z gtdwnych trudnosci jest duza skala produkcyjna
piecéw stalowniczych. Szybkie studzenie stali w zna-
cznie mniejszych wlewkach, niz dotychczas, da nie-
watpliwie inng strukture i dalsza przerébka wyma-
ga¢ bedzie wielu doswiadczen. E.Z.
9- 12 (2 PPH 1-2 50
do badan ned grafityzacjg kieronang w ze-
livde. Contribution & Tétude de la graphitisation diri-
gées dans les fontes. F. Gaty, Rev. Univ. Mines,
t. 92, 1949, Nr 7, str. 321, (6 str., 1 wykr., 3 mikfot.).

Przeprowadzone proby modyfikacji zeliwa za po-

mocg SiCa wykazaly istnienie optimum procentowej
ilosci dodawanego modyfikatora oraz dodatni wplyw
stosowania modyfikacji bezposrednio przed odlewem.
JR.
9— 13 (2) PPH 1—2 50
Nowoczesna odlewnia. A Modern Melting Plant, V. C.
Faulkner. Foundry Trade J. 1949, Nr 1730, str.
509, (3 str., 5 fot.).

Opisano wyposazenie i prace w czeéciowo zmecha-
nizowanej odlewni w W. Bryt. o dziennej produkcji
30 ton przy 4 zeliwiakach. SK.
9 u (@ PPH 1—2 50
Produkcja nodyfikonanego zelinva.  Vyroba litiny
s upravenou grafitisaci. J. Mackievic, Hut. Listy,
t. 4, 1949, Nr 7, str. 210, (8 str., 1 tab., 2 wykr., 4
mikfot., 20 ods.).

Artykut ukazat sie rowniez w Hutniku t. 16
r. 1949, Nr 3/4, str. 103. A.O.
9— 15 () PPH 1—2 50
fomowanie odlenwdw stalowych. Machine
Molding of Steel Casting. H. J. Hall, Foundry, 1949,
Nr 10, str. 90, (4 str., 1 tab., 3 fot.).

Omowiono uzycie maszyn formierskich w odlewni

stali. Podano szereg wskazdéwek technicznych oraz ta-
bele podajacg fizyczne wiasciwosci piasku formier-
skiego i spos6b mieszania. S. K.
9— 16 (2) PPH 1—2 50
Zadania przemystu odlewniczego w  planie  piecio-
lethnim Ukoly slévarenskeho primyslu v pétiletce. A.
M. Plesinger, Hut. Listy, t. 4, 1949, Nr 2, str. 37,
(8 str., 2 tab., 4 wykr. 10 ods.).

Omoéwiono zadania przemystu odlewniczego w pla-
nie piecioletnim (przewidywany wzrost produkcji wy-
nosi ok. 70% w stosunku do r. 1948) oraz czynniki
wptywajgce na produkcje w odlewniach. Bezposre-
dnie zadania odlewni przedstawiajg sie nastepu-
jaco: utrzymanie wzorowego porzgdku w odlewniach,
wprowadzenie lepszych warunkéw pracy, poprawa
transportu materiatéw, odpowiednia konstrukcja urza-
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dzenn do formowania, poprawa jakosci piasku odlew-
niczego, odpowiednie wyksztatcenie i wychowanie za-
togi, odpowiedni system zarobkowy, mechanizacja
urzadzen odlewni i specjalizacja odlewni. A. O.

9— 17 (2) PPH 1—2 50
Modyfikacja konstrukcji zeliwiaka. Some Modifica-
tions in Cupola Design. E. S. Renshaw i S. J. Sar-
good, Foundry Trade J. t 87, 1949, Nr 1728, str.
449, (8 str., 4 tab., 4 rys., 2 fot.).

Podano opis nowego typu zeliwiaka. Gt¥dwng zmia-

ng w konstrukcji jest usuniecie kotliny, powiekszenie
strefy topienia oraz uzycie w tej strefie zebrowanych,
staliwnych chtodnic, umieszczonych tuz nad dyszami.
Ksztatlt nowego zeliwiaka w gérnej czesci walcowej
przechodzi w strefie topienia w stozkowy. Wytozenie
zeliwiaka jest dolomitowe. Bieg zeliwiaka ciaglty z wy-
dajnoscia 5 t na godz. i wiecej. Gtowne korzysci no-
wego zeliwiaka sg nastepujace: mniejsze zuzycie koksu,
wyzsza temperatura zeliwa, dobre odsiarczenie mer
talu, mozliwo$¢ doktadniejszej kontroli skitadu zuzla,
duze oszczednosci na materiale ogniotrwatym, zredu-
kowanie codziennych prac zwigzanych z czyszczeniem
i naprawag wytozenia zeliwiaka, c¢. d. n. A.Cz.
9— 18 () . PPH 1—2 50
Modyfikacja konstrukgji zeliwviakas Some Modifica-
tions in Cupola Design. E. S. Renshaw i S. J. Sargod.
Foundry Trade J, t 87, 1949, Nr 1729, str. 499,
4 str) c. d

Opisano nowy typ zeliwiaka bezkotlinowego, chto-
dzonego woda, ktéry pracowat w sposob ciagly przez
45 godz. Osiagnieto juz ciggly czas pracy 10 dni
i dazy sie do dalszego zwigkszenia nieprzerwanej pra-
cy zeliwiaka. Wynik ten jest mozliwy do osiggnie-
cia przez odpowiednie uzycie chtodnic i zastosowanie
wyktadziny na rynnie spustowej, skladajgcej sie
z mielonego koksu i smoty bezwodnej. Ze wzgledu na
usuniecie kotliny zuzycie koksu jest mniejsze a tem-
peratura zeliwa wyzsza o 20—30C. Srednia zawarto$¢
siarki spadta do 0,034%. W zwigzku z zeliwiakiem
o wydajnosci 20 ton na godz. wyjasniono, ze wystar-
czajacy jest otwor spustowy 37 mm, aby nie nastgpito
zazuzlenie dysz. Uruchamianie zeliwiaka nie nastrecza
specjalnych trudnosci. Dalsze prace moga przyniesé
wiele nowych rozwigzanh. A.Cz.

9— 19 PPH 1—2 50
Prace komitetu technicznego odlewni.  Work of the
Lake and Elliot Foundry Technical Comittee. Son-

ders, Pain, Hart, Hardy, Gardom, Foundry Trade
J., t. 87, 1949, Nr 1729 str. 481, (10 str., 8 tab., 2 rys,,
4 wykr., 10 fot.,, 2 mikfot.).

Opisano kilka prac Komitetu Technicznego od-

lewni zeliwa i staliwa. Zanalizowano ekonomiczng
strone odlewni oraz jako$¢ wykonywanych odlewéw.
Opisano prace zwigzane z ustaleniem wzorcéw proé-
bek jednolitych dla wszystkich odlewni. Przedstawio-
no postepy prac nad piaskami rdzeniowymi spajanymi
zywica. Podano charakterystyke piaskéw wigzanych
zywica i olejami. A.Cz.
9— 20 (2) PPH 1—2 50
Wskazniki pracy w odlenniach stalinva.  Kvalitativni
ukazatele ve slévarnach oceli. J. Pfibyl. Hut. Listy,
t. 4, 1949, Nr 1, str., 10, Nr. 2 str., 48, (6 str.).

Podkreslono znaczenie wskaznikéow charakteryzu-
jacych prace odlewni, po czym oméwiono nastepujace
wskazniki: wydajnosci zatogi w dziale topienia, wy-
dajnosci catej odlewni, wykorzystania metalu, zuzy-
cia pradu potrzebnego do topienia, zuzycie gtéwnych
materiatldw pomocniczych, nieobecnosci, utozenie wia-
snego planu celem poprawy administracji i organi-
zacji odlewni. A.O.
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9—21 (2 PPH 1—2 50
Magnesy trwate odlewane do piasku. Trvale magnety
lite do pisku. J. Zampach, O Starosta, Hut. Listy,
t 4, 1949, Nr 1, str. 14, Nr 2, str. 51, (5 str., 1 wykr.,
7 mikfot. 3 ods.).

Podano ogoélny postep w produkcji lanych magne-
sow trwatych, po czym oméwiono sposéb topienia stali
magnetycznych do odlewania magneséw trwatych, spo-
sob formowania i odlewania oraz obrobke cieplng od-
lewéw, rozpatrzono zalezno$¢ wiasnosci magnetycz-
nych od skiladu chemicznego stopu i jego obroébki
cieplnej oraz podano wskazowki odnosnie wyboru',
odpowiedniego stopu, jksztaltu i wymiaréw magnesu,
jak réwniez wskazano na dalsze kierunki rozwoju
magnesow trwatych. Rozpatrzono stale o skitadnikach
stopowych: Al, Ni, Cu, Co, Ti. A.O.

9— 22 (n) PPH 1—2 50
Topienie metali niezelaznych w piecach indukcyjnych
o0 cewkach podnoszonych. Nonferrous Melting with In-
duction Lift Coil Furnaces., W. J. Deolker, Foun-
dry, 1949, Nr 10, str. 76, (4 str., 1 tab., 2 rys., 2 fot.).

Podano wyniki zastosowania pieca indukcyjnego
z cewka podnoszong przy topieniu metalu o wadze
okoto 70 kg dla matych odlew6éw od 40—750 gramoéw
wagi. Wyniki okazaly sie bardzo zachecajgce. S.K.
9 — 23 (n) PPH 1—2 50
Odlewanie czesci do silnikow odrzutowych metodg
straconego wosku. Casting Parts for Jet — Propulsion
Units by the Lost Wax Method. Machinery, + 75
1949, Nr 1931, str. 608, (3 str., 4 fot.).

Opisano odlewanie metodg straconego wosku
stellitowych dysz dziatowych dla turbiny zespotu od-
rzutowego. Omodwiono technike wykonania odlewu,
poczawszy od modelu wzorcowego, ktéry wykonuje
sie zwykle z bragzu, stali nierdzewnej lub stopu Mo-
neta, aby powierzchnia nie ulegata korozji. Matryce
wzorcowg odlewa sie ze stopu, skladajgcego sie z 50%
Sn i 50% Bi przy temperaturze okoto 200 C. Podano
sposoby formowania, wypalania wosku, topienia me-
talu, odlewania i wykanczania odlewu. J.N.

9— 24 (n) PPH 1—2 50
Odlewanie berylu. Casting Beryllium. Met. Ind., t
75, 1949, Nr 19, str. 393, (% str.).

Trudnosci, ktére istnialy przy odlewaniu berylu
np. wysoka temperatura topienia przy duzym powino-
wactwie do tlenu i azotu, oraz nadzwyczaj trujgce
wiasnosci par berylu sa obecnie przezwyciezone. To-
pigc metal w matych piecach indukcyjnych o kontro-
lowanej atmosferze, uzyska¢ mozna zdrowe odlewy
0 ciezarze do 40 kg. Topienie odbywa sie w tyglach
z tlenku berylu lub wysmarowanych grafitem tyglach
z wegliku krzemu, bez uzycia topnikéw, w atmosferze
argonu. Temperatura topienia wynosi 1600 C. E.Z
9 — 25 (n) PPH 1—2 50
Ksztattowniki odlewane metodg ciggla Asarco — ich
wytwarzanie i uzycie. Asarco Continuous Cast Shapes
— Their Manufacture and Use. S. S. Smart i A. A
Smith. lron Age, t 164, 1949, Nr 12, str. 67, (6 str.,
3 rys., 5 fot).

Metoda odlewania ciagtego Asarco pozwala pro-
dukowaé ksztattowniki ze stopéw o bazie miedzi. Me-
tal przygotowuje i topi sie w piecu tukowym, a na-
stepnie wlewa do specjalnego pieca z misg grafitowa,
pracujacego w atmosferze azotu i ogrzewanego do
zadanej temperatury oporowymi elektrodami grafito-
wymi. Z misy metal doptywa przez odpowiedni otwor
do umieszczonej obok wlewnicy grafitowej, w kto-
rej znajduje sie matryca grafitowa chtodzona woda.
Walce umieszczone 15 m ponizej matrycy ciagng
1 przewalcowujg metal. Przecietne zycie matrycy gra-
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fitowej wynosi 24 godzin. Podano szczeg6ty konstruk-
cji pieca i matryc, wielko$¢, tolerancje i wihasnosci
wytwarzanych ksztattownikéw. J.N.

9— 26 (1) PPH 1—2 50
Technika gipsowania ,Bendix“ do odlewéw alumi-
niowych. The Bendix Plaster Technique for Alumi-
nium Castings. H. A. Knight. Iron Age, t 164, 1949,
Nr 12, str. 84, (4 str., 7 fot.).

Opisano specjalng technike odlewania precyzyj-
nego zastosowang do produkcji odlewéw aluminio-
wych, w ktérej jako materiatu formierskiego uzyto
technicznie czystego siarczanu wapnia, mieszanego
w prézni i wstrzykiwanego do formy pod ci$nieniem.
Metal odlewa sie do formy wirujgcej, dzieki czemu
wypetnia on doskonale forme. Metodg tg wykonuje sie
czesci lotnicze, jak wirniki o wysokich szybkosciach,
czesci do sprezarek odsrodkowych i silnikéw odrzu-
towych i inne. Ciezar, ich dochodzi do 25 kg, toleran-
cje wymiarowe siegajg 01 mm, a powierzchnia ich
jest niezwykle gtadka. Proces zastosowano ostatnio do
odlewania magnezu, a oczekuje sie zastosowania do
brazéw, szczegélnie manganowych. J.N.

9— 27 (1 PPH 1—2 50
Kilka przyktadéw nowoczesnej techniki odlewania ma-
trycowego. Some Examples of Modern Die Casting
Technique. Machinery, t 74, 1949, Nr 1909, str.
698, (5vi str., 16 fot.).

Podano szereg przyktadéw =z produkcji jednej
z przodujacych odlewni lekkich stopéw w W. Bry-
tanii, wytwarzajacej odlewy matrycowe. Omoéwiono
technike odlewania skomplikowanych czesci, takich
jak chtodnice samochodowe, czesSci maszyn do szy-
cia, kadtuby mechanizméw zegarowych i inne. J.N.

9— 28 (D pph 1—2 50
Odlewanie stopow lekkich we Francji. Light-Alloy
Founding in France. Light Metals, t 12, 1949,
Nr 135, str. 180, (8 str.,, 1 tab., 1 fot.).

Omoéwiono obecny stan odlewnictwa lekkich me-
tali we Francji. Liczba odlewni lekkich stopow wzro-
sta ze 160 w roku 1939 do 930, w czerwcu 1947, je-
dnak 80% tych odlewni posiada przestarzate urzg-
dzenia oraz cierpi na brak wykwalifikowanego per-
sonelu. Istnieje kilka odlewni, ktére sa doskonale wy-
posazone, posiadajg wszkolony personel i produkujg
wysoko-jakosciowe odlewy. Podano szereg konkret-
nych przyktadéw wiasciwej techniki odlewania sto-
pow lekkich, oraz oméwiono projektowanie odlewéw
i systeméw wlewowych. J.N.

9— 29 () ppH i—2 50
Odlewanie ciaglte stopéw aluminiowych. Wplyw na
whasnosci fizyczne. Continuous Casting of Aluminium
Alloys. Effect on the Physical Properties. J. Heren-
guel. Met. Treatment, t. 16, 1949, Nr 59, str. 133,
i7 str., 4 rys.,, 10 mikfot.).

Zestawiono korzysci odlewania ciggtego lekkich
metali z wadami, Kktdre polegaja na peknieciach po-
ziomych i pionowych wystepujacych przy stosowaniu
nieodpowiednich warunkéw odlewania wzglednie chto-
dzenia. Podano rownoczesnie wptyw ciggtego odlewa-
nia na wilasnosci stopéw lekkich plastycznie przero-
bionych, na koricowy wyglad oraz na zdatno$¢ do ob-
robki cieplnej. Szereg mikrofotografii ilustruje dro-
bnoziarnisto$¢ i duzy stopien rozproszenia faz w od-
lewie ciggtym. Autor wskazuje na duze oszczednosci
osiggniete przez wprowadzenie odlewania ciggtego oraz
na znaczne polepszenie wyrobow7 E.Z.

Analizy o tematach pokrewnych: 8—2 (n); 11—9
(2; 11—10 (2); 159 (2.
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10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 1 (o) PPH 1—2 50
Aparat do mierzenia wyoblenia walcéw typu Gilbert-
son Thomas. Gilbertson Thomas Walzenoberflachen
u. Wolbung Registrier Apparat. Stahl u. Eisen,
t 69, 1949, Nr 16, str.l, (1 str.).

Aparat zezwalajacy na dokladne ujecie kalibru
walcéow do blachy. Z.W.
10 — 2 (o) PPH 1—2 50
Wytltaczanie, dane bibliograficzne. Fliesspressen-
Schrifttums Angaben,, L. Hilbert. Werk. Betr,

t. 82, 1949, Nr 10, str. 377, (25 str., 5 rys., 21 ods.).

Wyszczegblniono wszystkie rodzaje wyttaczania,

scharakteryzowano spos6éb przygotowania wsadu, sma-
rowania i przebieg procesu. Podano obszerny spis li-
teratury. Z.W.
10 — 3 (o) ‘ PPH 1—2 50
Plastyczne plyniecie przy ksztattowaniu 1 tloczeniu
metali. Plastic Flow in Forming and Drawing Metals.
L. Altenburger. Steel, t 124, 1949, Nr 16, str. 88,
6 str., 1rys., 6 wykr.).

Okreslenie ttocznosci blachy jest zadaniem skom-
plikowanym. Nalezy tu zastosowa¢ prdébe ttocznosci,
wytrzymatosci na rozcigganie, badania makroskopowe
i mikroskopowe. Rozpatrzono warunki rozktadu na-
prezen w dwumiarowym i tréjwymiarowym stanie
naprezen. Omowiono warunki zniszczenia materiatu
w zaleznosci od typu odksztatcenia. Przeanalizowano

wplyw temperatury i szybkosci deformacji. Podkre-
slono wptyw segregacji na ttocznosé. Z.W.
10 — 4 (o) PPH 1—2 50

Technika walcowania na zimno. Cold Rolling Techni-
que. H. Ford, Sheet Metal Ind, t 26 1949,
r 271, str. 23s3, 8 str., 1 tab., 4 rys., 6 wykr.,)

Ro6znorodne préby wytrzymatosciowe daja pewien

poglad na wiasnosci mechaniczne materiatu, jednak
nie wystarczajg dla obliczenn naciskéw przy walcowa-
niu na zimno. Jedyng probg, ktéra mogtaby dac¢ ko-
nieczne dane, jest préba na S$ciskanie. W tym wy-
padku nie daje ona jednak rzeczywistych naprezen
koniecznych dla odksztatcenia plastycznego, gdyz uj-
muje réwniez wptyw tarcia. Dla wyeliminowania
wpltywu tarcia opracowano szereg metod. Opisano me-
tody: Sachsa, Siebela i Pompa, Rumula i Meyera,
Taylora i Quinneya, Cooka i Lorka, piramidowa
i przeliczeniowg z proby twardosci. R.W.
10 — 5 (o) PPH 1—2 50
Profile walcowane na zimno. Kilka zagadnien ich
produkcji i zastosowania w przemysle. Cold Rolled
Sections. Some Aspects of Their Production and Their
Applications in Industry G. Warwick. Sheet
Metal Ind., t 26, 1949, Nr 271, str. 2341 (7 str.,, 5
rys., 7 fot.).

Proces ten jest wiasciwie ksztattowaniem na zim-
no miedzy szeregiem walcéw. Profile sg giete z bla-
chy. Wykonanie szablonu, skalibrowanie kolejne kaz-
dej pary walcéw i wytoczenie ich wymaga bardzo
fachowej i wyszkolonej zatogi. Maszyny do giecia
przypominajg prostownice do pretéw. Podano caty
szereg profilow niekiedy bardzo skomplikowanych. Za-
stosowanie takich profiléw praktycznie jest wszech-
stronne. R.W.

10 — 6 (0) PPH 1—2 50
Mechanizacja walcowni blachy cienkiej. Die Mecha-
nisierung des Feinblechwalzwerkes. W. Kramer. Stahl

u Eisen, t 69, 1949, Nr 11, str. 359, (13 str., 26
rys., 4 ods.).

Mechanizacja walcowni ciggtej opiera sie na
Ulepszeniu konstrukcji stopéw podnosnych, samoto-

koéw i przesuwaczy, piecéw i zdwajaczy. Istnieja dwa
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zasadnicze typy stotow, stoty wahadtowe i podnosne.
Z reguly uzywa sie stotéw wahadtowych dla blach do
grubosci 2 mm, za$ podnosnych dla wiekszych gru-
bosci. Opisano kilkanascie systemow stotéw. Zwro6co-
no uwage na ekonomie napedu, pracy i ciezaru. Pod-
kreslono oszczedno$¢ mocy przy stotach tancuchowych
przez zmniejszenie ich ciezaru. Podano szereg sche-
matéw konfiguracji nowoczesnych potciggtych i cig-
gtych walcowni blachy cienkiej. Omoéwiono konstruk-
cje piecow grzewczych i ich urzadzeh transportowych.
Objasniono dziatanie dwéch zdwajaczy firmy Schloe-
man i Siemag. Scharakteryzowano korzysci mechani-
zacji i wytyczne na przysziosé. R.W.

10 — 7 (0) PPH 1—2 50
Prosty typ ciggarek. Ich konstrukcja i zastosowanie.
A Simple Typ of Draw-bench. Its Design and Appli-
cations. A. Svhofieid. Machinery, t 74, 1949, Nr
1911, str. 774, (2% str.,, 6 rys.).

Opisano konstrukcje ciggarek lekkich do formo-
wania tasm metalowych na profile cienkie. Podano
rysunki ciggarek oraz skrzynki z wbudowanymi trze-
ma ciggadtami, formujgcymi kolejno zadany profil. Po-
dano jako przyktad formowanie ceownika 2z pasa
w trzech operacjach. Zamiast ciggadet mozna réwniez
stosowa¢ walcowanie profiléw z paséw przy pomocy

zespotu rolek profilowanych, odpowiednio ustawio-
nych. E.Z.

10 — 8 (0) PPH 1—2 50
Wyznaczenie  otworow eciaggadel na wkresie

Komplety przeciagadel ma ciggarki wielokrotne. Dia-
grammatic Calculation of Die Sizes. Multiple Machine
Sets., E. L. Baay, Wire 1Ind t 16, 1949, Nr 189,
str. 734, (25 str., 1 rys. 3 wykr., 1 fot.).

Podano prosty sposob obliczania kompletéw cig-
gadet dla ciggarek wielokrotnych. Wyznaczono na pod-
stawie prostych obliczen wykresy, pozwalajgce wybraé
na podstawie poczatkowej i koricowej grubosci dru-
tu oraz ilosci zgniotéw otwory poszczegdlnych cigga-
det. Podano szereg przykiadow. E.Z
10 — 9 (o) PPH 1—2 50
Walce i walcowanie. Rolls and Rolling., E. Brayshaw,
Blast. Fur., t. 37, 1949, Nr 7, str. 821, (9 str., 16 rys.).

Najczesciej walcowanym drobnym i $rednim pro-
filem regularnym jest profil okraglty. Zadaniem ka-
librowania jest uzyskanie jak najszybciej gotowego
profilu z zachowaniem dopuszczalnych tolerancji.
Omoéwiono szereg systeméw wydtuzajacych kwadrat-
owal - kwadrat owal - okragty-owal, romb - kwadrat-
romb, kwadrat-piramida-kwadrat, oraz kalibrowanie
specjalne. Podkreslono znaczenie ograniczonego roz-
tlaczania. Omowiono warunki prowadzenia profilu
w przewodnicach. Specjalng uwage zwrécono na profil
przedgotowy. Jako taki mozna stosowaé¢ owal ostry,
owal zaokraglony, owal wypukty, oSmiokat zaokraglo-
ny. Przy omawianiu uwzgledniono skok walcéw i ich
gre, oraz kwesti¢ zgorzeliny pierwotnej i wtérnej. R.W.
10 — 10 (o) PPH 1—2 50

przerdoki plastycznej netali.  Fundamen-
tals of the Working of Metals. G. Sachs, Mod. Ind.
Press, t 11, 1949, Nr 9, str. 6, (2 str., 3 rys. 8 wykr.).

Omoéwiono wplyw skiadu chemicznego i struktury

na wiasnosci wytrzymatosciowe metalu. Podano przy-
ktady struktury metalu czystego, roztworu statego
i faz mieszanych. Opisano wptyw dodatkéw stopo-
wych na utwardzenie. RW.
10 — 11 (o) PPH 1—2 50
Zastosonanie metod wyttaczania na gorgoo. Applica-
tions of Hot Extrusion Methods. L. Stevens, G. Van-
nerholm, Steel Proces, t 35 1949, Nr 7. str. 366,
(6 str.,, 3 str., 3 rys. 10 fot.).
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W zaktadach Forda przeprowadzono proéby sto-
sowania wytlaczania na gorgco do produkcji tgczni-
kéw. Wytlaczanie zezwala na uzyskanie odpowiedniej
struktury wioknistej. Okazato sie, ze tgczniki moga
by¢ wyttaczane z pretéw okragtych zgniatanych po
Srednicy. Diugos¢ pracy matrycy przedtuzono przez
zastosowanie smarowania i odprowadzania ciepta na-
tryskiem wodnym. Szkodliwy wptyw zgorzeliny usu-

nieto przez zastosowanie odpowiednich atmosfer
ochronnych wzglednie kapieli solnych. Z.W.
10 — 12 (2) PPH 1—2 50

Wykonanie den pudetek ttoczeniem przy pomocy ze-
stawu dwoch matryc. Dual Die Setup Completes Steel
Combined Body at Each Press Stroke.,, C. Lumley.,
Steel, t 125, 1949, Nr 12, (2,5 str., 3 rys., 2 fot.)

Opisano wytwarzanie roznego rodzaju pudetek na
prasie hydraulicznej przy pomocy dwoéch matryc. Pra-
sa posiada wiasny zbiornik oleju i pompe. Obydwie
matryce umieszczone sg w tej samej ramie. Pierwsza
tloczy, druga gratuje i zawija brzegi. Z.W.

10 — 13 (2) PPH 1—2 50
Produkcja ksztattownikéw i szyn. Production of Struc-
tural Shapes and Rails. M. Gilles, W. Dittrich. Steel,
t. 125, 1949, Nr 9, str. 74, (5 str., 1 tab., 4 rys., 6 fot.,
8 ods.).

Opisano amerykanski system walcowania szyn
w 11 przepustach. Pie¢ przepustéow na zgniataczu duo
800 mm, dwa na wstepnym trio 700 m/m, trzy prze-
pusty na trio nastepnym przedgotowym, ostatni prze-
pust w duo wykanczajacym. Podano sposéb ogrzewa-
nia, transportu, prostowania, wiercenia. Po zakonhcze-
niu tych wszystkich operacji szyny poddaje sie¢ ogle-
dzinom. Nastepnie podgrzewa si¢ gtowy szyn palni-
kiem acetylenowym do okota 420 C i hartuje w stru-
mieniu powietrza uzyskujgc twardo$¢ do 340 HB. Opi-
sano sposéb odbioru i prébe kafarowag. Z.W.

10 — 14 (2) PPH 1—2 50
Zgniatacz na walcowni stali stopowej. Die Blockstrasse
im Edelstahl-Walzwerk. A. Spenle, Stahl u. Eisen,
t. 69, 1949, Nr 13, str. 443 ( str., 1 tab., 5rys., 13 wykr.)

Zgniatacz powinien by¢ tak zaprojektowany, zeby
mogt przerobi¢ catkowitg produkcje stalowni. Dla sta-
li szlachetnych lepszy jest zgniatacz duo ze wzgledu
na szerokie mozliwosci regulacji szybkosci i gniotow.
Poza tym kalibrowanie dla duo pozwala stosowa¢ du-
ze otwory i walcowaé z ograniczonym rozttaczaniem.
Podano sposéb obliczania oporu ptyniecia i mocy sil-
nika napedzajacego.  Zwrdcono uwage na zaleznos¢
wielkosci maksymalnej wlewka od $rednicy walcow.
Okreslono najbardziej ekonomiczng $rednice walcow.
Przedstawiono schemat walcowni uwzgledniajac ko-
nieczno$¢ posredniego dogrzewania. Przeliczono kali-
browanie. Z.W.

10 — 15 (2) PPH 1—2 50
Zmiana ksztattu rury w pojedynczym kalibrze walco-
wni redukcyjnej (wyréwnujacej). Die Formanderung
von Roéhren im Einzelkaliber des Reduzierwalzwerks.
(Masswalzwerks). R. Hartjenstein. Stahl u Eisen,
t. 69, 1949, Nr 18, str. 626 (4 str., 1 rys., 9 wykr.).

Przy przebudowie starej walcowni redukcyjnej
duo o srednicy walcéw 310 mm i odlegtosci klatek 750
mm przeprowadzono préby kalibrowania. Starano sie
o ekonomiczne wyeliminowanie koncéw o grubszych
Sciankach. Do préby przygotowano trzy kalibry duo:
okragly, owal Sciety i owal zaokraglony oraz jeden
kaliber czterowalcowy. Wyniki przedstawiono na sze-
regu wykresach w zaleznosci od ubytku grubosci, re-
dukecji Srednicy, wydtuzenia i temperatury. Z.W.
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10 — 16 (2) PPH 1—2 50
Produkcja blach i taSm walcowanych na zimno i na
gorgco. Cz. VII. Production of Hot and Cold Rolled
Strip and Sheets. Part VII. Ch. Mc. Granahan, Steel,
t. 125, 1949, Nr 3, str. 91. (6 str., 1 tab., 1 rys., 7 fot.)),
c. d.

Amerykanskie blachy do cynkowania sg w gatun-
ku handlowym czarnym lub ttocznym. Zaleznie od
zastosowania grubos$¢ warstwy cynku waha sie w gra-
nicach od 0,0025 do 0,25 mm wzglednie do 56,6 g na
0,9 m2 obustronnie pokrytej powierzchni. Blachy mo-
ga by¢ pokrywane metodg ogniowg lub galwaniczna.
Opisano aparature urzadzenia do pokrywania ognio-
wego. Podano sposoby regulowania wygladu powierz-
chni, tak co do wielkosSci i ksztaltu jak tez co do po-
tysku. c. d.n. ZW.

10 — 17 (2) PPH 1—2 50
Precyzyjne odkuwki topatek turbin gazowych. Préci-
sion Forging of Gas Turbine Blades. H. Smith, M a-
chinery, t 75 1949, Nr 1929, str. 511, (6 str., 1 rys.,
5 fot.).

W skiad turbiny gazowej wchodzg trzy rodzaje to-
patek: 1) topatki kompresora, 2) topatki wtasciwej tur-
biny, 3) topatki kierownicy; topatki te moga by¢ wy-
konywane trzema metodami: a) przez odlewanie me-
toda wosku straconego, b) kucie na surowo i obra-
bianie mechaniczne, wzglednie kucie precyzyjne,
c) obrabianie mechaniczne z pretéw. Materiat topatek
musi posiadaé¢ specjalne wiasnosci**wytrzymatosciowe.
Podano skiady stosowanych stopdéw. Opisano spos6b
produkcji matryc i przebieg odkuwania. Scharaktery-
zowano doktadnie kontrole fabrykacji, ktéra w kaz-
dym wypadku jest stuprocentowa. Z.W.

10— 18 (1) PPH 1—2 50
Glebokie ttoczenie i formowanie stopéw aluminiowych.
Emboutissage et formage des alliages d’aluminium. E.
G. Kort. Mach. Mod, t 43, 1949, Nr 481, str. 7, (6
str., 3 rys., 5 fot.).

Liczne zaktady nastawione na gtebokie ttoczonie

stali lub mosigdzu uzywajg tych samych narzedzi row-
niez do ttoczenia aluminium, co jednak nie zawsze jest
rhnozliwe. Zmieniajagc materiat nalezy czesto zmienié
kolejnos¢ i ilos¢ operacji. Aluminium wymaga zarze-
nia miedzyoperacyjnego polegajagcego na ogrzewaniu
do temperatury 350—400C. Omdéwiono warunki zarzenia
homogenizujacego i starzenia niektérych stopéw lek-
kich. Opisano prasy, maszyny i narzedzia oraz smary
do gtebokiego ttoczenia aluminium i stopéw oraz ich
formowania. E.Z.
10— 19 (0 pph 1—2 59
Kucie 1 sztancowanie lekkich metali. Forging and
Stamping Light Alloys. The lIssoire Works of the So-
ciety Forgeai. R. Colomb. Met. Ind., t. 75 1949, Nr
16, str. 333, (3 str., 3 tab., 2 fot.).

W opisanych zaktadach kuzZniczych przerabia sie
stopy: RR, duralumin, cikral (durel z 8% Zn) oraz
stopy ,Y”. Zaktady pierwotnie nastawione na produk-
cje dla lotnictwa ($migta, skrzynki korbowe) obecnie
produkuja raczej mniejsze czesci kute. Obrobke cie-
plng wykonuje sie w elektrycznych piecach oporo-
wych. E.Z

Analizy o tematach pokrewnych: 7—7; 11—4 (2).

11. OBROBKA CIEPLNA

n—10 PPH 1—2 50
Szybkie ogrzewanie gaziem Cz. Il. High Speed Gas
Heating, Part Il. S. L. Case. Steel Proces., t 35

1949, Nr 9, str. 497, (4 str., 6 fot.) c. d.
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Podano kilka przyktadéw szybkiego nagrzewania

w przemysle samochodowym przy pomocy gazu. W pro-
dukcji masowej stosowane sg urzadzenia o wielkich
wydajnosciach, pracujgce w sposob ciggly, z zabezpie-
czeniem przed tworzeniem zgorzeliny. Stosuje sie. na-
grzewanie do kucia, prasowania, wyzarzania i harto-
wania na wskro$ i powierzchniowo. Urzadzenia te
pod wzgledem ekonomii i wydajnosci konkurujg z ob-
rébka indukcyjna. B.K.
n_ 2@ _ PPH 1—2 %0
Powierzchniowe hartowanie prowadnic obrabiarek
grzanych do hartowania pradem wysokiej czestotliwosci.
Powierchnostnaja zakatka naprawiajuszczich stanin
stankow s indukcionnym nagriewom tokami wysokoj
czastoty. E. D. Spiwak i J. Kagan. Stanki i Instr.,
1949, Nr 9, str. 5 (4 str., 3 tab., 3 rys., 4 wykr., 3 fot,,
3 mikfot.).

Hartowanie powierzchniowe prgdem wysokiej cze-
stotliwosci odlewéw z zeliwa modyfikowanego daje
jednorodng strukture materiatu i réwnomierng twar-
dosé. W przypadku zastosowania zwyklego zeliwa
szarego prawidlowg warstwe zahartowang otrzymuje
sie przy zawartosci wegla zwigzanego w zeliwie nie
mniejszej jak 0.6% i zawartosci krzemu nie wiekszej
niz 2%. Powierzchniowe indukcyjne hartowanie maito
wplywa na wiasnosci mechaniczne zeliwa. Odpornos¢
zeliwa indukcyjnie hartowanego na $cieranie znacznie
wzrasta, co pozwala na wykonanie z niego calego sze-
regu czesci maszyn-**wykonywanych dotychczas ze stali
i metali niezelaznych. Podano opis sposobu hartowa-
nia indukcyjnego prowadnic toza tokarki. Zeliwo mo-
dyfikowane po zahartowaniu posiada twardo$¢ 45—54
HRC, za$ zeliwo perlityczne 40—50 HRC. Deformacja
prowadnic zahartowanych indukcyjnie wyniosta 0.6—
0.7 mm na dtugosdci 1700 mm. Podano sposoby zmniej-
szenia deformacji. W.K.
1 — 3@ PPH 1—2 50
Hartownos$¢. Hardenability. An Essential Considera-
tion in Heat Treatment. Iron and Steel, t 22
1949, Nr 7, str. 315, (1 str.).

Omoéwiono artykut H. J. Frencha Metal Progress,
t. 55, 1949, Nr 4, str. 505—515 o hartownosci stali. B.K.
N—4@@ = PPH 1—2 50
Nagrzewanie indukcyjne w produkcji. Zastosowanie do
hartowania i kucia. Production Heating. Use of Induc-
tion Equipment for Hardening and Forging. T. E
Lloyd. lron and Steel, t. 22, 1949, Nr 7, str. 313,
(3 str.).

Po szczeg6towych studiach uruchomiono produkcje

100 000 traktorow rocznie, przy czym w operacjach wy-
magajacych nagrzewania stosuje sie wytacznie nagrze-
wanie indukcyjne, osiggajac nastepujace korzysci:
wielka wydajnos¢ i duze oszczednosci, zwigzane z za-
stgpieniem stali stopowych weglowymi, oraz zmniej-
szenie ilosci zabiegéw pomocniczych. Koszty energii sg
wprawdzie dwukrotnie wieksze niz koszty ropy, jed-
nak odpadt szereg dodatkowych urzadzer, zmniejszono
zuzycie narzedzi, materialéw ogniotrwatych i catkowi-
cie wyeliminowano tworzenie sie zgorzeliny. Omoéwio-
no produkcje kilku elementéw traktoréw. B.K.
n — 5@ PPH 1—2 50
Ogrzewanie i obrébka, stali stopowych. Heating and
Treatment of Alloy Steels. A. H. Arbogast. M. K. Mor-
ris. lron Steel Eng., t 26, 1949, Nr 1, str. 75 (7
str., 2 wykr., 5 fot.).

Opisano nowoczesne piece do wyzarzania stali
szybkotngcych i hartujgcych sie na powietrzu. Piec
sktada sie z trzonu i przenosnego kotpaka. Stale pod-
dawane obrébce ukiadane sa na dzwigarach zestawio-
nych na trzonie, przykrywane pokrowcem, a nastepnie
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kotpakiem. Dzwigary 1 pokrowiec wykonane sg ze sta-
li chromo-niklowej (25% Cr i 12% Ni). Pod wewnetrz-
ny, uszczelniony pokrowiec doprowadza sie azot z ma-
ta domieszkg propanu, tworzac atmosfere lekko nawe-
glajaca. Spaliny ogrzewajgce krazg pomiedzy pokrow-
cem, obejmujacym wsad a kotpakiem, zaopatrzonym
w palniki. £adunek 5 ton stali szybkotngcej podgrzewa
sie 12 godzin, 6 godzin przetrzymuje sie przy zadanej
temperaturze i studzi sie 26 godzin. Temperature re-
gulujg programowe termoregulatory, sterujgce zawory
gazowe. Do obserwacji stuzg cztery wzierniki przy
gérnych narozach kotpaka. Zuzycie paliwa wynosi 150
kg wegla bitumicznego na tone stali. W obszernej dy-
skusji oméwiono wiasciwy stosunek C02i CO w spa-
linach, wptyw na wewnetrzny pokrowiec i osiadanie
sadzy, materiaty- ogniotrwate kotpaka, liczne szczegoty
konstrukcyjne oraz atmosfere ochronng i uszczelnienie
pokrowca.  Atmosfera azotu z domieszkg z propanu,
utrzymana pod ci$nieniem ponizej 25 mm stupa wody
nie nawegla gtebiej niz 01 mm. Uszczelnienie moze
by¢ z piasku, tlenkéw, aluminium, cyrkonu i in. Gor-
sza okazata sie miatka ruda chromowa. B.K.

11 —6(2 PPH 1—2 50
Obroébka cieplna stali. Heat Treatment of Iron and
Steel Alloys. Ind. Heating., t 16, 1949, Nr 3, str.
444 (5 str.).

Streszczenie o$Smiu referatéw, wygtoszonych na do-
rocznym zjezdzie ASM. Prace dotyczyly przemian ter-
micznych, statosci wymiarowej, przemian austenitu,
mikrostruktur stali, wpltywu niklu i molibdenu na
przemiany austenitu, charakterystyk przemian stali
niklowych, obrébki cieplnej stali do pracy przy nis-
kich temperaturach i wptywu odpuszczania. Badanie
izotermicznego rozpadu martenzytu i austenitu szczat-
kowego w bainit. Zbadano najkorzystniejsze obrdbki
cieplne, zapewniajace najwiekszg statos¢ wymiarowg
szesciu stali narzedziowych. Stale: chromowa, niklowa,
manganowa, 0 podobnej hartownosci wg Jominy‘ego,
nie wykazaty zasadniczych réznic w mechanice rozpadu
austenitu. Mikrostruktury stali niskoweglowej rozwa-
zono pod wzgledem izotermicznej przemiany austenitu,
wydzielenia weglikéw, zgniotu *na zimno i wpitywu
zmian wyzarzania. Ustalono wptyw niklu i molibdenu
na izotermiczne przemiany austenitu w czystych sta-
lach stopowych, otrzymanych laboratoryjnie. Opraco-
wano wykresy rozpadu austenitu 10 stali niklowych
o zawartosciach 5, 7,5 i 10% Ni. Zbadano skiad, obréb-
ke cieplng i udarno$¢ stali, zdolnych do pracy przy
temperaturach do —196 C, wreszcie ustalono kryteria
,Stopnia odpuszczania“ stali stopowych, ktore wyka-
zaty zgodnos$¢ z teorig Holloman‘a i Jaff'a B.K.

1 — 7@ PPH 1—2 50
Hartowanie indukcyjne narzedzi ze stali szybkotngcej.
Induktionnaja zakatka instrumientow iz bystroriezusz-
cziej stali. L. S. Liwszyc. Stanki i Instr., 1949, Nr
7, str. 27, (1 str., 1 tab.).

Ustalono doswiadczalnie nastepujacy sposéb na-
grzewania indukcyjnego do hartowania nozy tokars-
kich ze stali szybkotngcej RF1/19-4-10. Hartowaniu
podlega tylko cze$¢ tngca noza, ktéra wystaje od dotu
z cewki na 1 do 2mm. Nagrzewanie przeprowadza sie
w czterech etapach: 1) nagrzewanie do ok. 550 C, 2) do
750—800 C. 3) do ok. 1000 C. 4) do jasno biatego zaru —
ok. 1300 C i hartowanie w oleju. Po kazdym z pierw-
szych trzech etapow przerywa sie nagrzewanie na Kkil-
ka sekund celem wyrdéwnania temperatury na caltym
przekroju. Catkowite nagrzewanie trwa 60 do 90 sek.
Po hartowaniu indukcyjnym narzedzia podlegaja nor-
malnemu odpuszczaniu. Materiat w ten sposéb obro-
biony cieplnie wykazuje normalng strukture i normal-
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ng twardos$¢, a wiasciwosci skrawalne wykazujg pew-
ng wyzszo$¢ nad nozami hartowanymi sposobem zwy-
ktym. W.K.

U—28(@) PPH 1—2 50
Glebokie naweglanie w kapielach solnych. Gtubokaja
ciemientacja w zydkostioj wannie. J. M. Morozowa
1F. R. Floriencowa. Stanki Instr., 1949, Nr 9, str.
17, (1 str., 3 tab., 3 wykr., 2 mikfot.).

Naweglanie stali w kapielach solnych jest tarnsze,
daje réwnomiernie naweglenie i mniejsza deformacje
w poréwnaniu z procesem naweglania w osrodkach
statych. Podano sktady chemiczne kapieli solnych do
naweglania oraz warunki naweglania. Gitebokie (do
2mm) naweglanie w kapieli solnej z zawartoscig ok.
9% karborundu (SiC) jako sktadnika zawierajgcego
wegiel i chlorku amonu jako katalizatora, daje nie gor-
sze wyniki, anizel gtebokie naweglanie w kagpielach
cyjanowych. W.K.

11— 9 (2 PPH 1—2 50
Wplyw szybkosci ogrzewania na wyzarzenie zeliwa
ciggliwego. Influence of Heating Rate in Malleable
Iron Annealing. Foundry Trade J, t 87, 1949,
Nr 1719, str. 187, (3 str.) S.K.

1 — 10 (2 PPH 1—2 50
Odprezajaca obrébka cieplna odlewdw z zeliwa stopo-
wego. Stress-Relief Heat-Treatment of Alloy Cast Iron.
M. M. Hallet, P. D. Wing, Foundry Trade J, t. 87,
1949, Nr 1719, str. 177, (6 str., 7 tab., 5 wykr.) S.K.

Analiza o temacie pokrewnym: 16—19 (1)

12. METALURGIA PROSZKOW

12 — 1 (o) PPH 1—2 50
Rozrost ziarna w czasie spiekania. Crystal Growth du-

ring Sintering. S. Zerfoss. Ind. Heating., t 16
1949, Nr 4, str. 694, (1 str.).
Ostatnie badania nad trudnotopliwymi tlenkami

spowodowaty konieczno$¢ lepszego przestudiowania
wzajemnej dyfuzji ciat statych. Zbyt wielkie ziarna po
spiekaniu nie sg korzystne, a réwnomierna, drobno-
krystaliczna struktura moze by¢ osiggnieta przez sto-
sowanie chemicznie czystych tworzyw i poddawanie
dziataniu niektérych gazéw, np. sO3. W.R.

12 — 2 (o) PPH 1—2 50
Platerowanie czesci wytworzonych metoda metalurgii
proszkéw. How to Plate Pressed Metal Powder Parts.,
E. Anderson, Mat. Meth, t 30, 1949, Nr 2 str.55, (3
str., 1 fot., 4 mikfot., 1 ods.).

Czesci wytworzone metoda metalurgii  proszkow
daje sie fatwo platerowaé. Artykut opisuje bardzo
«ogolnie metody czyszczenia spiekéw, ich platerowania
i wykanczania plateréow. W.R.

12 — 3 (o) PPH 1—2 50
Wihasnosci magnetyczne i zastosowania magnesow trwa-
tych wytwarzanych metodg metalurgii proszkéw. Bei-
trag zu den magnetischen Eigenschaften und der Ver-
wendbarkeit pulvermetallurgisch hergestellter Dauer-
magnete. H. Fahlenbrach, Arch. Eisenhitten.,
t. 20, 1949, Nr 9/10, str. 301, (35 str., 1 tab.,, 1 rys., 4
wykr., 4 fot.,, 2 mikfot.).

Teoretyczne rozwazania nad wpltywem r6znego ro-
dzaju poréw i wtrgcen niemetalicznych na wilasnosci
magnetyczne magneséw spiekanych Al-Ni i Al-Ni-Co
oraz przeprowadzone badania poréwnawcze wykazaty,
ze dzialanie to polega przedewszystkim na powieksze-
niu przekroju. Magnesy Almco 400 mozna wytwarzac
metodg spiekania w sposob ciggly. Sposéb zamocowa-
nia magneséw spiekanych rozwigzuje mozliwo$¢ wpra-
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sowania i spiekania wktadek zelaznych lub z innych
metali. Grubo$¢ magneséw spiekanych siega ok. 0,1 do
02mm. W.R.

12 — 4 (o) PPH 1—2 50
Metalurgia proszkow, jej zasady i widoki na przysziosc.
Pulvermetallurgie.  Grundlagen, Aussichten und Zu-
kunftausgaben A. Schrader, H. Fahlenbrach, V. D. I,
t 91, 1949, Nr 19, str. 485 (8 str., 7 wykr.,, 1 fot.,
10 mikfot.).

Do sporzadzania cze$ci maszyn i urzadzen wedtug
metod metalurgii proszkéw stosuje sie proszki metalg
ktore formuje sie przy zastosowaniu nacisku lub bez
niego, a nastepnie poddaje przewaznie spiekaniu. Nie-
kiedy nie spieka sie praséwek, zwlaszcza woéwczas, gdy
proszki prasuje sie z plastycznym S$rodkiem wigzacym.
Tworzywa spiekane bez wystepowania fazy ciektej po-
dzieli¢ mozna na zageszczone dodatkowo po spiekaniu
(metale trudnotopliwe, stale o duzych wiasnos$ciach
wytrzymatosciowych) i tworzywa porowate. Teoria
procesu spiekania nie jest dostatecznie wyjasniona.
Zastosowanie metod metalurgii proszkéw ma racje
wtedy, gdy metodami odlewniczymi nie mozna osiag-
naé¢ pewnych specyficznych wiasnosci, lub gdy proces
odlewniczy i dalsza obrébka mechaniczna sg drozsze.
W.R.

the Initiation of Reactions between Solid Phases.
Smekal, Powder Met. Buli, t 4, 1949, Nr 4, str.
120, (6,5 str., 7 mikfot., 14 ods.).

Celem zbadania mechanizmu zapoczatkowywania
reakcji pomiedzy fazami statymi, z jakimi ma sie stale
do czynienia w metalurgii proszkéw, przeprowadzono
doswiadczenia nad materiatami twardymi (diament,
korund) i miekkimi. Ostrzem sporzadzonym z diamen-
tu lub korundu, zarysowano pod pewnym obcigze-
niem wygtadzong powierzchnie materialu miekszego.
Ryse i ostrze badano nastepnie pod mikroskopem elek-
tronowym.  Stwierdzono, ze w chwili, gdy dziatanie
sity ostrza przekroczy krytyczng warto$¢ sit wigza-
cych tworzywa zarysowanego, poszczeg6lne jego czgstki
doznaja przesunige¢ do nastepnego mozliwego uktadu
statego. Ten przejsciowy stan wysokiej reaktywnosci
(pot-ptynny) prowadzi, w zaleznosci od stosowanych
tworzyw do reakcji chemicznych, tworzenia stopow,
czy zgrzewania. Wydzielajgce sie przy tym ciepto do-
prowadzi niezmiennie do miejscowych nadtopien. Do
zapoczatkowania tych proceséw wystarczajg stosun-
kowo mate sity stosowane przy mieszaniu i formowa-
niu proszkéw. W.R.

2 — 6 (n PPh 1—2 50
Przebieg spiekania podwojnych mieszanin proszkow
ztota i srebra z proszkami innych metali. Das Verhal-
ten gepresster bindarer Gemische von Gold- und Sil-
berpulvern mit anderen Metallpulvern beim Sintern.
E. Raub, H. Plate, Zeit sehr. Met., t. 40, 1949, Nr 6,
str., 206, (85 str., 15 wykr., 9 mikfot.).

Badania przeprowadzono na duzej ilosci mieszanin
proszkéw ziota i srebra z innymi proszkami metali.
Mieszanki proszkoéw prasowano pod ci$nieniem 7t/cm2
Przebieg rozszerzalnosci cieplnej liniowej i opornosci
wilasciwej praséwek, w zaleznosci od temperatury spie-
kania, nie wykazuje odstepstw od przebiegu tychze
wiasnosci przy czystych metalach (sprasowanych zpro-
szkéw) o ile nie przebiegaja pomiedzy metalami jakie$
reakcje. Wowczas wilasnosci praséwek z podwéjnych
mieszanek mozna przewidzie¢c na podstawie zachowa-
nia sie czystych metali w czasie spiekania. Tworzenie
krysztaté-w mieszanych lub faz posrednich powoduje
gwattowny wzrost rozszerzalnosci liniowej na skutek
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tworzenia sie porowatosci dyfuzyjnej. Pomiar rozsze-
rzalnosci liniowej nie uwidacznia przebiegu statych
reakcji. Lepiej bada¢ w tym celu opér wiasciwy. W.R.
12 — 7 (n) PPH 1—2 50
Spiekane wegliki jako tworzywo odporne na $cieranie.
Sinterhartmetall als werschleissfester Werkstoff. R.
Sieffer i F. Benesovsky. Werk. Betr., t 82, 1949,
Nr 5, str. 145, (3% str., 2 tab., 1 rys., 2 fot.)

Spiekane wegliki, posiadajgce twardos¢ Hv 1200—m

1750 kg/mm2 oraz wytrzymatos¢ na zginanie 105—220
kg/mm2 odznaczaja sie dobrg odpornoscig na zuzycie
i Scieranie. Wymieniono szereg przykitadéw zastosowa-
nia weglikéw spiekanych. W.R.
2 — 8 (n) _  PPH 1—2%0
Wzrost gestosci praséwek proszku miedzi spiekanych
w wodorze i prézni. The Densification of Copper Com-
pacts in Hydrogen and in Vacuum. C. Jordan i P. Du-
wez. J. Met. Techn, t 1, 1949, Nr 2, str. 96, (4 str.,
4 wykr., 5 ods.).

Zbadano gestosci praséwek proszku miedzi spieka-

nych przy réznych temperaturach i w ciggu réznego
czasu w atmosferze wodoru i w prézni. Przeprowadze-
nie badan miato wykazaé, czy proces spiekania jest
procesem czasowo ciggtym i stopniowym. Linie réz-
nej gestosci wykreslono w wspétrzednych log t i i/T,
uzyskujac w przyblizeniu proste. Gesto$¢ uzyskiwana
przy spiekaniu w wodorze byta wyzsza niz przy spie-
kaniu w prozni, co potwierdza obecnos¢ powtok tlen-
kowych na ziarnach proszku. Wyniki moga jedynie
w stabym stopniu potwierdzi¢ teorie spiekania uzalez-
niajaca jego przebieg od molarnego ciepta aktywizacji
danego pierwiastka. W.R.
12— 9 (n) PPH 1—2 0
Wihasnosci borku chromu i spiekanych borkéw chromu.
Properties of Chromium Boride and Sintered Chromi-
um Boride. S. Sindeband, J. Met. Techn., t. 1, 1949,
Nr 2, str. 198, (5 str., 2 tab., 1 rys., 6 wykr., 1 mikfot.,
13 ods.).

Zainteresowanie borkiem chromu wynika z ko-
niecznosci znalezienia materiatu odpornego na korozje
i mogacego skutecznie pracowac przy wysokich tem-
peraturach. Borek chromu odpowiada tym wymaga-
niom i dlatego byt przedmiotem licznych badan. Borek
chromu otrzymuje sie na drodze procesu termitowego
z B203 i Cr03 przez redukcje tych tlenkéw weglem
i krzemem lub metodg elektrolityczng w kapieli stopio-
nych soli boranowych. Prasowanie borku chromu prze-
prowadzono na gorgco przy temperaturze 1500 C. Do
borku chromu dodawano 15% niklu jako metalu wia-
zacego. Badano twardo$¢ na gorgco, wytrzymato$¢ na
rozcigganie i odpornos¢ na korozje. W.R.

Analiza o temacie pokrewnym: 13—5 (0).

13. OBROBKA MECHANICZNA

13 — 1 (o) PPH 1—2 50
Znaczenie ,,Supperfinish’'u”“. Rozwoj i stan tej metody.
Die Bedeutung des Feinziehschleifens (Superfinish).
Entwicklung und Stand des Verfahrens. H. Opitz, K.
Krimmel, V. D. I, t 91, 1949, Nr 17, str. 417, (8 str,,
2 tab., 5 rys. 5 wykr., 5 fot, 6 mikfot., 20 ods.).

Podano wyniki badan przebiegu wygtadzania chro-
powatosci powierzchni w poczatkowym okresie zuzycia
watkdéw. Przy superfinish’u ilos¢ ruchow kamieni szli-
fierskich wzgledem obrabianego przedmiotu jest zna-
cznie wyzsza niz przy honowaniu i osigga od 1000 do
2000 skokéw/min. Natomiast nacisk jest mniejszy
i rzadko przekracza 14 kg/cm2 Opisano konstrukcje
urzadzen i ksztalt narzedzi, wptyw twardosci kamieni
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szlifierskich i smaru na chropowato$¢ obrabianej po-
wierzchni oraz metody pomiaru gtadkosci powierzchni.
Podano przykitad bezklowego superfinish'u watkdw.
L.K.
13 — 2 (0) PPH 1—2 50
Nowoczesne metody obrébki koét zebatych. Les proce-
des modernes d'usinage des engrenages. L. Scherer.
Mach. Mod, t 43, 1949, Nr 481, str. 27, (9 str., 6 tab.,
14 rys., 3 fot) c. d n.

Opisano metody obroébki stozkowych kot zebatych
z zebami prostymi. Podano charakterystyke maszyn
1 konstrukcje: strugarki Gleason De 3, Gleason 12B,
frezarki Gleason Revacycle No 8, Heidenreich i Har-
beck, Beale i Warren oraz frezarki Chambon. H.Z.
13 — 3 (o) PPH 1—2 50
Powierzchniowe reakcje metali. Wpltyw na zuzycie, tar-
cie, smarowanie i wykonczenie. Surface Reactions of
Metals. Effect on Wear, Friction, Lubrication and Fi-
nishing. G. Tolley. Met. Ind., t. 75 1949, Nr 5, str. 89,
(2% str., 3 wykr.). B.J.
13 — 4 (0) pph 1—2 50
Przygotowanie powierzchni do netalizonania. Surface
Préparation for Metallizing. R. Mansell. Steel Pro-
ces., t. 35 1949, Nr 5, str. 241, (4 str., 6 fot.). B.J.
13 — 5 (o) pph 1—2 50
Rozwdj i badania narzedzi skrawajacych z weglikéw
spiekanych w Szwecji. O. Svahn. Przeg. Mech., t 8,
1949, Nr 7—8—9, str. 221, (7.5 str., 2 tab., 6 wykr., 9fot.,
2 mikfot.,, 5 ods.). J.t.
13 — 6 (0) PPH 1—2 50
O unowoczesnienie kalkulacji warsztatowej. W. Bier-
nawski i J. Kaczmarek. Przeg. Mech., t 8, 1949,
Nr 7, 8, 9, str. 229, (4,5 str., 2 rys., 3 wj~kr.). J.t.

Analiza o temacie pokrewnym: 18—9.

14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

14 — 1 (o) PPH 1—2 50
Pomiar i regulacja procesu wytrawiania. Pickling Acidl
Measurement and Control. D. H. Krause. Blast Fur.,
t 37, 1949, Nr 8, str. 961, (3% str., 2 rys., 2 fot.).

Opis sposobdw regulowania przeptywu i odptywu
kwas6éw trawigcych przy pomocy rotametréw. J.F.
14 — 2 (o) pph 1—2 50
Szybko dzialajaca suszarka osadéw i wyparowywacz
roztworéw Rapid Precipitate Dryer and Solvent Eva-

porator, I. R. Hunter, Analyst., t. 74, 1949, Nr 879,
str. 377, (/ str.,, 1rys.) z Anal. Chem., 1948, vol 20,
str. 186). A.M.

14 — 3 (n) ) pph 1—2 50
Elektroplateronanie brgzu Electropolishing Brass, W.
G. Axtell, Met. Ind, t 75 1949, Nr 5, str. 88 (% str.>
A.M.

14 — i (n) PPH 1—2 50

Trawienie niklu i stopéw wysokoniklowych. Pickling of
Nickel and High Nickel Alloys. Met. Treatment.,
t. 16, 1949, Nr 59, str. 183, (5% str.).

Podano skiady chemiczne roztworéw do trawienia
niklu i wysoko niklowych stopéw jak monel, K-monel,
inkonel. Opisano ich oczyszczanie i odtluszczanie. Pod-
kreslono ujemna role zelaza, mechanicznie zanieczysz-
czajacego powierzchnie przedmiotéow trawionych i opi-

sano metody wykrywania zanieczyszczenh zelazem,
oraz sposoby ich usuwania. E.Z.

14 — 5@ PPH 1—2 50
Obrdbka i1 wykanczanie powierzchni metali lekkich.

Cz. IV. Surface Treatment and Finishing of Light
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Metals. Part IV. S. Wernick, R. Pinner, Sheet Met.
Ind., t 26, 1949, Nr 269, str. 1953, (6,5 str., 2 tab., 15
ods.) c. d.

Omowiono chemiczne metody oczyszczania po-
wierzchni metali lekkich. Odpowiednia kapiel oczysz-
czajgca winna odznacza¢ sie dobra zwilzalnoscig, usu-
wacé zanieczyszczenia wiacznie z tluszczami, nie wy-
wotywaé korozji metalu, ani tez nie dawaé¢ na skutek
swego skiadu osadéw weglanowych. Do kapieli tego
typu dodaje sie inhibitoréw, przeciwdziatajgcych koro-
zji. Do najczesciej spotykanych naleza: orto i meta-
krzemiany, fosforany i chromiany. W celu zwiekszenia
zwilzalnosci dodaje sie substancji powierzchniowo
czynnych. Skutecznos¢ kapieli mierzy sie wielkoscig
sity zwilzania, wartoscig wspoétczynnika sptukiwania,
oraz wielkoSciag napiecia miedzypowierzchniowego
wzgledem toluenu. Zataczono obszerny wykaz litera-
tury dotyczgcej oczyszczania powierzchni metali lek-
kich. J.F.

J4—6(Q) PPH 1—2 50
Nowy sposéb nadawania potysku powierzchniom alu-
miniowym. Un nouveau procédé de brillantage de I
aluminium [I’Alupol. P. Juniere, C. Etienne, Rev.
Alum., t 26, 1949, Nr 156, str. 216, (2/4 str., 2 rys,
1 wykr., 2 ods.).

Autor omawia rdznice okreslen: wykonczenia po-
wierzchni do gtadkosci lustrzanej (polissage) i do po-
tysku (brillantage). Alupol jest metodg chemiczng po-
legajgcg na selektywnym dziataniu roztworéw na dro-
bne nieréwnosci powierzchni bez udziatu pradu elek-
trycznego.  Stosuje sie kolejno kagpiel zasadowg roz-
puszczajaca wyniostosci powierzchni, nastgpnie kapiel
kwasng posiadajgca zdolno$¢ rozpuszczania tlenkéw Al
oraz Al. — Anodowanie powierzchni — po wygtadze-
niu. M.M.

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA
METALI

15 — 1 (o) PPH 1—2 50
Dostarczanie pradu do spawania tukowego i oporowego.
Power Supply Arc and Résistance Welding. Welding
J., t. 28, 1949, Nr 9, str. 863, (4 str., 5 tabl.). B.J.

15 — 2 (o) PIPH 1—2 50
Zgrzenanie gazowe Czesci Gazopressowa-
ja swarka wagonnych dietalej. T. A. Whadmirskij, K.
W. Sieliwanow, A. K. Szwyilpow, N. W. Paszkow.
Awtog. Dieto, 1949, Nr 12, str. 16, (3% str., 1 tab.,
10 rys., 1 ods.). M.M.

15 — 3 (0) PPH 1—2 50
Urzadzenia i palniki dla zgrzewania gazonego. Stanki
i gorietki dla gazopriessowej swarki. T. A. Wiadimir-
skij, M. S. Nikitin., Awtog. Dieto, 1949, Nr 12, str.
13, (3% str.,, 1 tab., 3 rys.)). MM.

15 — 4 (0) PPH 1 — 2 50
Waczanie urzadzen spavalniczych do sieci pradu
i zZrOwnonezenie obcigzenia sied. Le branchement des
matériels de soudage életriaue et 1équilibrage des ré-
seaux. A. Gaubert, Techn. Mod, t 41, 1949, Nr 17,
18, str. 281, (8 str., 2 tab., 9 rys., 3 wykr., 1 fot) c.d.n.

Omowiono warunki ekonomii uzycia roznych ro-
dzajéw urzadzeh spawalniczych, podano charakterys-
tyke zasadniczg urzadzen spawarek na prad zmienny
z transformatorem statycznym oraz trudnosci wynika-
jace z wiaczenia jednofazowych urzadzen statycznych
do sieci. Przytoczono propozycje zmierzajace do
zmniejszenia niedogodnosci zwigznych z pracg spa-
warek na sieci pradu ogolnego uzytku. M.M.

przeglad pismiennictwa hutniczego

Nr 1—2

15 — 5 (0) PPH 1 — 250
Reczny aparat do spawania pod topnikiem.  Rucznoj
aparat dla swarki pod fliusom. N. Nosienko. Pro-

mysz1l Enierg., t 6 1949, Nr 8 str. 7, 2% str.,
1 fot.).

Skonstruowano spawarke reczng do spawania
szw6w pod warstwg topnika, ktéra pracuje poziomo,
oraz spawa szwy zukosowane pod kagtem 15° oraz
krawedzie. K.G.

15 — 6 (0) PPH 1—2 50

Elektryczne nito-spawanie pod warstwg topnika bez
otworu w gornym elemencie. Swarka elektrozaklepek
pod stojem fliusa biez otwierstij w wierchniem listie.

S. Jegorow, Promys”~l. En,ierg., t 6, 1949,
Nr 8 str. 6 str.,, 1 rys., 1 wykr., 1 fot).
Opisano typ spawarki niciarki, dzieki ktorej

mozna nitowa¢ elementy do 12 mm grubosci bez ro-
bienia otworéw, w gérnym elemencie, oraz przy sto-
sowaniu otworéw do 100 mm grubosci potaczenia. K.G.

15 — 7 (0) PPH 1—2 50
Spawanie tukowe w ochronnej atmosferze argonu.
Die Lichtbogenschweissung mit Argon als Schutzgas
(Argonare-Verfahren). L. Wolff, V. D. I. t, 91, 1948,
Nr 16, str. 399, (1 str., 8 ods.).

Metoda polega na spawaniu w luku wytworzo-
nym miedzy materiatem a elektroda wolframowa.
Elektrode obejmuje dysza ceramiczna przez ktorg wy-
ptywa strumien argonu tworzacy atmosfere ochronng
wokot luku. Zuzycie argonu 3—13 1/min przy nad-
ciSnieniu 1—15 atm. Metoda stosowana jest przewaz-
nie do spawania metali niezelaznych. Podano krotki
opis urzadzeh elektrycznych i sposobow automaty-
zacji stosowanych przy tej metodzie. J.E.

15— 8 (0) ppH 1—2 50
Powstawanie por w spoinach i wptyw skiadu topni-
kéw na sktonno$¢ do tworzenia sie per. Obrazowanije
por w swarnych szwach i wlijanije sodstwa fliusa na
sktonnostk poram, I. Frumin, |. Kirde, W. Podgaec-
kij, Awtog, Dieto, 1949, Nr 10, str. 1, (10,5 str.,
14 tab., 1 rys., 5 wykr., 4 fot.,, 14 ods.).

Gtéwng przyczyng tworzenia sie w spoinach por,
a szczegblnie w wypadku spawania stali pokrytej
rdza, jest rozpuszczanie sie¢ wodoru w metalu w stre-
fie wysokich temp. i jego wydzielanie sie w czasie
krystalizacji. Podobny wptyw na powstawanie por
wywiera azot. Ma to miejsce przy niedostatecznym
zabezpieczeniu strefy spawania przed dostepem po-
wietrza lub uzyciu niewtasciwych elektrod. Najlep-
szym sposobem przeciwdziatania powstawaniu por
jest wprowadzenie do otuliny elektrod zwigzku flu-
oru. W tuku elektrycznym tworzy sie HF, ktéry jest
nierozpuszczalny w metalu. Krzem zawarty w stali
zmniejsza réwniez niebezpieczenstwo powstawania
por. Elektrody z wysoka zawartoscia F znajduja wy-
sokie zastosowanie przy spawaniu stali stopowych.

15— 9 (2 PPH 1—2 50
O spawaniu, lutowaniu, cieciu i metalizowaniu ze-
liwa. Uber das Schweissen, Léten, Schneiden und Me-
tallspritzen von Gusseisen. J. G. Fritzz Neue
Giess, t 36, 1949, Nr 10, str., 325, (1% str.,).

Tylko te odlewy spawajg sie dobrze, ktére po-
siadajg stosunkowo mato wegla w postaci grafitu.
Odlewy podlegajace przez dtuzszy czas dziataniu par,
gazéw i ognia jak réwniez chemikaliéow spawajg sie
stabo. Omoéwiono pokrotce metody lutowania, spa-
wania, ciecia i metalizowania odlewéw celem na-
prawy wzglednie ochrony przed korozja. T.S.

17 —



Nr 1—2

15— 10 (2 PPH 1—2 50
Z teorii ciecia tlenem. Zur Theorie des Brennschnei-
dens. P. Grassmann. Zeit Angew. Physik, t 1
1949, Nr 10, str. 449, (5% str., 1 tab., 4 rys., 4 wykr.,
1 fot.).

Strumien tlenu, przepalajgcy material, wypycha
jednocze$nie ze szczeliny zuzel, powstajacy przy cie-
ciu. Warstwa gromadzacego sie w dolnej czesci zu-
zla powoduje niekorzystne odchylanie strumienia
tlenu od pierwotnego kierunku pionowego. Podano
wielko$¢ tego odchylenia w zaleznosci od grubosci
przecinanego materiatu, szybko$¢ posuwu palnika
i cis$nienia tlenu, jak réwniez ogélne warunki prawi-
diowego ciecia tlenem, dajacego powierzchnie cie-
cia o minimalnych nieréwnosciach. J.E.

15— 11 (2) PPH 1—2 50
Wytrzymato$¢ spoin otworowych kotowych i spoin
punktowych w lekkich stalowych konstrukcjach no-

snych.  Tragfahigkeit von Rundloch - Schlitznaht-
schweissungen und Punktschweissungen fur leichte
stahlerne Tragwerke, O. Graf V. D. I. t 91, 1949,

Nr 6, str. 137, (2 str., 10 rys., 3 ods.).

Podano wyniki liczbowe badann wytrzymatoscio-
wych przeprowadzanych na elementach spawanych
tukowo, spoinami otworowymi kotowymi oraz zgrze-
wanych punktowo. Badania, przeprowadzone w Wyz-
szej Szkole Technicznej w Stuttgarcie, miaty na celu
stwierdzenie, w jakim stadium mozna zastgpi¢ ni-

towanie w/w rodzajami spawania, w lekkich stalo-
wych konstrukcjach nosnych. J.E.
15— 12 (2 PPH 1—2 50

Elektryczne cigcie metoda ,Oxyarc”. Elektrisches
Brennschneiden (Oxyarc-Verfahren), V. D. I. t. 91, 1949,
Nr 10, str. 238, (K str., 2 ods.). J.E.

15— 13 (2) PPH 1—2 50
Nowe metody tlenowego ciecia stali nierdzewnej.
New Methods of Oxygen Cutting Stainless Steel. E
Seymour Semper, Trans, of Inst Weld., t 12
1949, Nr 5, str. 125, (8 str., 4 tab., 6 fot.,, 7 mikfot.).
Po opisaniu starych metod ciecia stali nierdzew-
nych, oraz wiasnosci tych stali omdéwiono szczegéto-
wo trzy obecnie stosowane metody tj.: ,ciecie prosz-
kowe“, ktore polega na wprowadzaniu proszku boga-
tego w zelazo, ktory taczac sie z tlenem daje do-
datkowe ciepto, ,ciecie tukowo-tlenowe“ oraz ,ciecie
z natryskiem topnika“. Po obcieciu krawedzi nalezy
oszlifowa¢ niezaleznie od tego, ktéra z trzech metod
zostata zastosowana. Ciecie stali nierdzewnych moze
i powinno odbywa¢ sie przy wiekszych szybkosciach
niz ciecie stali migkkich. B.J.
15— 14 (2 PPH 1—2 50
Bilans materiatlowy i cieplny procesu acetyleno-tle-
nowego. Ciecie stali niskoweglowej. Materialnyj i tie-
ptowej batans pri acetileno-kistorodnoj riezkie mato-
uglerodistoj stali. G. t. Pietrow. Awtog. Dieto,
1949, Nr 12, str. 20, (4K str., 2 tab., 5 wykr., 9 ods.).
Na podstawie badan przeprowadzonych przez Le-
ningradzki Politechn. Instytut, ustalono efekt cieplny
nagrzewania metalu przy cieciu i jego zaleznos¢ od
nagrzewania plomieniem podgrzewajgcym i cieptem
reakcji spalania stali. Cze$¢ (15 do 20%) tego ciepta
odchodzi z produktami spalania. Podano formuty
przyblizonych obliczerr ciepta procesu i jego rozkiadu
w rozcinanym materiale. M.M.
15— 15 (0 PPH 1—2 50
Sklejanie stopow lekkich. Le collage des alliages lé-
gers. P. Prévdot, Rev. Alum., t 26, 1949, Nr 156,
str. 209, (6,5 str., 6 tab., 1 rys.,, 3 wykr., 2 fot).
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Artykut omawia zalety i wady sklejania metali,
poréwnujac zlgcza klejone z szwami nitowymi i spa-
wanymi.  Wytrzymato$¢ na obcigzenie w Kierunku
normalnym do powierzchni ziacza jest mata w po-
rownaniu z wytrzymatoscia w kierunku stycznym.
Kontrola wykonania zlgcza jest do$¢ trudna, lecz
przewiduje sie mozliwo$¢ stosowania aparatow ultra-
dzwiekowych. Wielkg zaletg jest tatwos$¢ wykonania,
mozliwos¢ sklejania skomplikowanych ' elementow
konstrukcyjnych i niska w poréwnaniu ze spawaniem
temperatura, nie wplywajaca szkodliwie na wiasci-
wosci mechaniczne stopoéw lekkich. Proby wytrzyma-
tosci sprowadzajg sie do rozciggania w plaszczyznie
zkgczenia lub  kierunku normalnym. Podano wyniki
préb przeprowadzonych na klejach Araldite. M.M.

Analiza o temacie pokrewnym: 22—3 (0).

16. STRUKTURA | JEJ BADANIE
16 — 1 (o) PPH 1—2 59
Przygotowanie folii berylowej. The Preparation of

Beryllium Foil. H. Smith. J. Sci. Instr. t 26, 1949,
Nr 11, str. 378, (1 str., 2 rys., 6 ods.).

Opisano technike przygotowywania ptytek bery-
lowych o grubosci do 0,16 mm, ktére uzyto z powo-
dzeniem do okienek rozbieralnych lamp promieni X.
L.K.

16 — 2 (0) PPH 1—2 50
Mikroskop elektronowy w metalurgii. Elektronovy
mikroskop v metalurgii. S. Vesely, Hut. Listy, t 4
1949, Nr 9, str. 285 (2 str.,, 2 mikfot.).

Omowiono ogodlnie mozliwosci zastosowania' mi-
kroskopu elektronowego przy badaniu stopéw metali
i ich powierzchni oraz sposob pracy mikroskopu. A.O.

16 — 3 (0) - pph 1—2 50
Interpretacja prazkéw promieni X metali poddanych
przerdbce plastycznej na zimno. Interpretation of
X — Ray Patterns of Cold-Worked Metal. B. L. Aver-
bach i B. E. Warren. J. Appl. Phys t 20, 1949,
Nr 9, str. 885, (1 str., 1 wykr., 4 ods.).

Podano rozwazania teoretyczne oraz wyniki do-
Swiadczalne, stwierdzajgce mozliwos¢ zastosowania
dyfrakcji promieni X do rozwigzywania zagadnien
przerébki plastycznej na zimno, okreslania wielkosci
ziarn i innych podobnych probleméw. W zagadnie-

niach tych wykorzystuje sie raczej ksztatt prazka
dyfrakcyjnego niz jego szerokos$é. L.K.
16 — 4 (0) PPH 1—2 50

Precyzyjna kamera do promieni X w zakresie wyso-
kich temperatur. A High Temperature Precision X —
Ray Camera. P. Gordon. J. Appl. Phys. t 20, 1949,
Nr 10, 909, (10 str., 5 tab., 3 rys., 6 wykr., 3 fot.).
Zaprojektowano i wykonano precyzyjng kamere
do zdje¢ wstecznych. W celu unikniecia utleniania
kamere, piec i probke umieszczono w komorze proéz-
niowej (105 mm Hgj. Aparature zastosowano do po-
miaréw siatki przestrzennej drobno sproszkowanego
berylu (10 n) w zaleznosci od temperatury (do 1000 C).
Podano sposéb przygotowania prébek, metode pomia-
ru temperatury oraz technike zdje¢. Na podstawie
otrzymanych wynikoéw wyliczono wspdtczynnik roz-
szerzalnosci liniowej i objetosciowej. L.K.
16 — 5 (0) PPH 1—2 50
Elektronograficzne okreslenie struktury jednowodne-
go chlorku baru Ba Cl2 H20. Elektronograficzeskoje
opriedelenije struktury monogidrata chloristego baria
Ba CI2H0O. B. V. Wajuszkin i G. Pinsker, Zur. Fiz
Chim. t 23 1949, Nr 9, str. 1058, (12 str., 2 tab.,
7 rys., 4 fot.,, 8 ods.).
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Otrzymane elektronogramy monokrysztatu i poli-
krysztatbw postuzyty do wyznaczania podstawowej
wielkosci komorki krystalograficznej i grupy prze-
strzennej. Stwierdzono ukiad rombowy prymitywny.
Metodg analizy harmonicznej znaleziono wsp6trzedne
atoméw. Wykazano na przykiadzie Ba CI2 HoO ze
metoda elektronograficzna nadaje sie nie tylko do

okre$lenia struktur prostych ale i bardziej ztozo-
nych. Z.B.
16 — 6 (0) PPH 1—2 50

Badanie powierzchniowych struktur metali za po-
mocg promieni X. Etude des structures superficielles
des métaux par les rayons X. Ch. Lengrand., Rewv.
Met, t 46, 1949, Nr 3 str. 147, (4 str., 2 wykr., 4
mikfot., 4 ods.). L.K.

16 — 7 (0) PPH 1—2 50
Nowy poglad naprzemiany wstali. Conception nouvelle
concernant les transformations de l'acier, J. H. An-
drew, Rev. Met. t. 46, 1949, Nr 4, str. 233, (4 str.,
1 wykr.).

Autor zbadat wptyw temperatur na sposéb ta-
czenia sie wegla z zelazem w stali. Temperatura od-
powiadajgca punktowi Ai, jest temperaturg, powyzej
ktérej tworzy sie weglik (Fe3C)4, za$ ponizej zwigzek
Fe3C. Wprowadzajac dodatek chromu, otrzymujemy
weglik Cr?C3, ktory réwniez jest trwaly tylko przy
wyzszej temperaturze. Podobne badania przeprowa-
dzono z molibdenem. Wyniki tych badan majg zna-
czenie dla cementowania i normalizowania stali. O.W.

16 — 8 (0) PPH 1—2 50
Poszukiwanie sposob6w elekrolitycznego polerowania
stali, chromu i stopéw lekkich z punktu widzenia me-
talografii. Recherches sur le polissage electrolytique
des aciers, du chrome et des alliages légers en vue

de I'examen micrographique. P. A. Jacguet. Rev.
Met. 46, Nr. 4, str. 214, (13 str, 5 tab.,, 2 wykr.,
12 mikfot.).

Autor proponuje zmiang uzywanego odczynnika
sktadajacego sie z mieszaniny kwasu nadchlorowego,
bezwodnika kwasu octowego i wody. Wymaga on
zbyt diugiego czasu przygotowywania i stwarza nie-
bezpieczeistwo niszczenia skiadnikéw. Autor pro-
ponuje zastgpienie bezwodnika octowego, kwasem
octowym. Préby robione byly ze stalg o zawartosci
0,3% wegla, zelazem Armco i ze stalami stopowymi.
Zmieniono rowniez dodatek wody do kapieli trawig-
cej. Polerowanie chromu daje dobre wyniki w ka-

pielach uzywanych do polerowania stali. Inne wy-
magania stawiajg odczynnikowi stopy lekkie, np.:
kapiel dla stopu aluminium z cynkiem i magnezem

ma inny sktad niz poprzednie
i stosuje sie jg na gorgco.~O.W.
16 — 9 (0) PPH 1—2 50
Fiec filter promieni ™ shacy przy podwyzszorych
temperaturach do bedania oW za po-
nocg dyfrakcji promieni X A £ Filter for Ele-
vated Temperature Single Crystal X — Ray Diffrac-
tion. E. Steward, Sci. Instr. t 26 1949, Nr 11,
str. 371, (2 str., 1 rys., 1 fot.,, 2 mikfot., 4 ods.).

Opisano urzadzenie dodatkowe do kamery pro-
mieni X dla zdje¢ monokrysztatéw, ktére umozliwia
badania przy podwyzszonych temperaturach. Jako
elementu grzejnego uzyto stozka z folii niklowej
otaczajgcego probke. Stozek ten stuzy réwnoczesnie
jako filter promieni 5 dla ugietych promieni X. Urza-
dzenie cechuje duza stato$¢ temperatury i mozliwosci
badania nieznacznych zmian strukturalnych zachodzg-
cych przy stosunkowo matych zmianach tempera-
tury. LK.

(fosforo-chromowa)
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PPH 1—2 50
polerowania szliféw

16 — 10 (o)

Przyrzad do automatycznego
metalograficznych. Pfistroj na automaticke lesteni
metalografickych vybrusu. Hut. Listy, t 4, 1949,
Nr 7, str. 230, (Hr rys., 1 fot.).

Podano opis przyrzadu do automatycznego pole-
rowania na jednej tarczy trzech prébek réwnocze-
$nie. Przyrzad znajduje sie na Politechnice w Brnie.
A.O.

16 — 11 (o) PPH 1—2 50
Struktura cienkich nalotdw netalicznych. The Growth
and Structure of Thin Metallic Films. H. Levinstein.
J. Appl. Phys., t 20, 1949, Nr 4, str. 306, (9 str.,
2 rys., 1 fot., 16 mikfot., 16 ods.).

Przy pomocy mikroskopu elektronowego i dy-

frakcji elektronéw badano strukture nalotéw meta-
licznych w zalezno$ci od rodzaju osadzanego metalu,
szybkosci czastek, szybkosci odparowywania i innych
czynnikéw. Stwierdzono, ze naloty metali o wyso-
kim punkcie topienia posiadajg strukture drobnoziar-
nistg, podczas gdy metale o niskim punkcie topienia
dajg naloty grubokrystaliczne. Strumien elektronéw
mikroskopu nie powoduje zmian w nalotach o wy-
sokim punkcie topienia, natomiast w nalotach metali
niskokrzepnacych nastepuje podczas badania topienie,
sublimacja, wzglednie Kkrystalizacja. Przy pomocy
specjalnie skonstruowanego mechanicznego selektora
szybkosci czgstek osadzanych stwierdzono, ze zmiana
szybkos$ci czastek metalu, ktérego pary sa jednoato-
mowe, nie wywotuje zmian w strukturze nalotu.
W przypadku antymonu stwierdzono zaleznos$¢ wiel-
kosci ziarn od szybkosci odparowywania i powleka-
nia oraz stanu prézni. L.K.
16 — 12 (2) PPH 1—2 50
Przyczyny i mechanizm powstawania chemicznej nie-
jednorodnosci podczas krzepniecia stopéw. O priczi-
nach i miechanizmie rozwitia chimiczeskoj nieodno-
rodnosti pri Kkristallizacji sptawéw. W.M. Tagiejiew,
DAN SSSR, t 67, 1949, Nr 3, str. 491, (4 str., 1 tab.,
4 mikfot.,, 1 ods.).

Na podstawie przeprowadzonych badan autor do-

chodzi do wniosku, ze przyczyne niejednorodnosci
sktadu chemicznego we wlewkach i odlewach stano-
wi: 1) roznica rozpuszczalnosci zanieczyszczen w fa-
zie cieklej i stalej, powodowana wiasnosciami skia-
dnikéw tworzacych stop, 2) istnienie podczas krzep-
niecia obok siebie dwu faz, tj. cienkiej i cieklo-stalej
przez stosunkowo dtugi okres czasu, co sprzyja dy-
fuzji zanieczyszczen do fazy ciektej. J.Ch.
16 — 13 (2) PPH 1—2 50
Wpltyw molibdenu na kinetyke izotermicznego roz-
padu austenitu. O priczinach wlijanija molibdiena na
kinietiku izotermiczeskogo rospada austienita. B. Ju.
Miett. R. J, Entin, DAN SSSR, t 58 1949, Nr 4,
str. 68, (4 str., 1 tab., 1 rys.,, 1 wykr., 6 ods.)

W stali o zawartosci 0,7% Mo i ok. 0,68% C po-
czatek i przebieg rozktadu austenitu w zakresie prze-
miany perlitycznej, zwigzany jest z tworzeniem sie:
weglika ztozonego (molibdenu). Prawdopodobnie we
wszystkich stalach zawierajgcych Mo, przy okreslo-
nym zakresie temperatur poczgtek rozkladu austenitu-
wymaga dyfuzji Mo. Stosunkowo mata szybkos$¢ dy-
fuzji Mo jest przyczyng hamujgcego dziatania tego
pierwiastka na rozkitad austenitu w tym zakresie. Na
tomiast w zakresie temp. ponizej 570 C rozkiad au-
stenitu nie jest zwigzany z dyfuzja Mo i z tego po-
wodu nie wptywa on na szybko$¢ rozkiladu auste-
nitu. J.Ch.

16 — 14 (2) PPH 1—2 50
O krystalo-chemicznym mechanizmie tworzenia blon-
ki tlenkowej na zelazie przy temperaturze pokojowej.



Nr 1—2

0 kristalochiiemieczeskom miiechaniizmie obrazowa-
nia oksidnoj pienki na zelazie pri komnatnoj tiem-
pieraturie. P.D. Danikow i H. A. Sziszakow. Zur.
Fiz Chem. t 23 1949, Nr 9 str. 1031, (6 str., 4 rys.,
3 mikfot., 6 ods.).

Doswiadczenia prowadzono na drodze elektrono-
graficznej.  Stwierdzono, ze w pierwszym stadium
tworzenia sie tlenku zelaza na powierzchni metalu
tworzy sie dwumiarowa warstwa zelazo-tlen. W dru-
gim stadium pojawiaja sie na takiej powierzchni jo-
ny drugiej warstwy tlenu. Prowadzi to do utworze-
nia siatki grupy spineli, do ktérej nalezg siatki ma-
gnetytu i Y — Feo — 03. Atomy zelaza otoczone 6 jo-
nami tlenu pozostajg na swoich miejscach natomiast
atomy otoczone 4 jonami tlenu dyfundujg do nara-
stajacej warstwy tlenu. Przytoczone dane pomiarowe
potwierdzajg opisany mechanizm tworzenia sie war-
stewki tlenu zelaza. B.B.

16 — 15 (2) PPH 1—2 50
Badanie stali hartowanej i odpuszczanej za pomocg
mikroskopu elektronowego. Electron Microscope Stu-
dy of Quenched and Tempered Steel. J. Trotter, D.
Me Lean, J. lron Steel Inst. t 163, 1949, Nr 1,
str. 9, (5 str., 18 mikfot., 13 ods.).

Do badania zmian strukturalnych zachodzacych
podczas odpuszczania stali weglowej (0,6% C) zahar-
towanej na martenzyt uzyto mikroskopu elektrono-
wego. Probki trawiono w 3 réznych odczynnikach
1 1% roztworze kwasu azotowego w alkoholu, w roz-
tworze kwasu pikronowego w eterze z dodatkiem
czynnika zwilzajacego oraz na drodze elektrolitycznej
przy uzyciu kwasu chromowego. Stosowano powiegk-
szenie 10—20.000 X. Na podstawie uzyskanych mikro-
fotografii oméwiono zmiany struktury zachodzace
przy odpuszczaniu w zakresie od 100 — 700 C. Ba-
dania mikroradiograficzne stwierdzity wystgpowanie
cementytu w zakresie 450—700 C. L.K.

16 — 16 (n) .PPH 1—2 50
Oznaczanie fazy Cor Moo La détermination de la
phase co7 Mos. H. Henglein i H. Kohsok. Rev.
Met., t 46, 1949, Nr 9, str. 569, (3 str.,, 1 tab,
1 mikfot., 5 ods.).

Zbadano strukture prébki o zawartosci 58,4% Mo
41,6% Co spiekanej z proszkéw czystych metali, po-
stugujgc sie metodg Debye-Scherer'a. Uzyto promie-
niowania X pochodzacego z anody kobaltowej i chro-
mowej. Otrzymany uktad linii jest analogiczny do
ukiadu fazy CO7W6 L.K.

16 — 17 (n) PPH 1—2 50
Nowa precyzyjna metoda pomiaru siatki przestrzennej
charakteryzujacej ziarna i jej zastosowanie do bada-
nia przerdbki plastycznej na zimno oraz procesu re-
krystalizacji. Nouvelle méthode de precision pour la
mesure de la maille individuelle des grains. Appli-
cation a letude de l'ecrouissage et de la recristallisa-
tion. C. Crussard et F. Anbertin, Rev. Met. t 46
1949, Nr 6, str. 354, (6 str, 1 tab., 2 rys.,, 3 wykr..'
2 mikfot., 4 ods.).

Opisano metode mikroradiograficzng promieni
zwrotnych, ktéra pozwala z doktadnoscia do 005 X
wyznaczy¢ stalg siatki kazdego ziarna w metalu. Po-
dano opis aparatury, spos6b umieszczania probki
oraz metode dokitadnego odczytywania debyeogramu.
Stwierdzono, ze te wysoka dokladnos¢ uzyskuje sie
przy uzyciu lamp o odpowiednio dobranych anodach
oraz stosujgc obrét prébki. Metode zastosowano do
badania rekrystalizacji miedzi o wysokiej czystosci.
L.K.
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16 — 18 (I PPH 1—2 50
Mikroradiografia, zastosowanie do badania stopéw
lekkich. La microradiographie. Application a I‘etude
des alliages légers. F. Fournier, Rev. Met, t 46
1949, Nr 6, str. 360, (3 str., 1 fot.,, 2 mikfot., 4 ods.).

Opisano duze kamery; jedng do mikro zdje¢ De-
bye-Scherera dla prébek w postaci cienkiego drutu,
druga dla cienkich prébek plaskich o powierzchni
kilku milimetréow kwadratowych i grubosci kilku set-
nych milimetra. Aparature zastosowano do badania
struktury prébek aluminium. Wskazano zastosowania
oméwionej techniki badania. L.K.

16— 19 (0 PPH 1—2 50
Badanie rekrystalizacji czystego aluminium przez wy-
zarzenie w jednakowym czasie i w jednakowej tem-
peraturze. Etude de la recristallisation de Il'alumi-
nium pur par recuits isochrones et isothermes. Chos-'
sat Lacombe Chaudron, Rev, Met, t. 46, 1949, Nr 10;
str. 676, (6 str., 1 tab., 7 wykr.). *

Badano aluminium o dwoéch stopniach czystosci:
99,998 i 99,990% Al i starano sie wykry¢ wpltyw ma-
tych ilosci zanieczyszczen na rekrystalizacje oraz
zwigzane z tym wiasnosci mechaniczne. Badano wy-
trzymato$¢ na rozcigganie, wydtuzenie, elastycznos$¢
i twardo$¢. Badania podzielono na dwie czesci.
W pierwszej wyzarzono w ciagu 30 minut i badano

zmiany wiasnosci mechanicznych w zaleznosci od
temperatury wyzarzenia i stopnia zgniotu proébki.
W drugiej temperatury wyzarzenia byty state, na-
tomiast zmieniono czas wyzarzenia. Wyniki badanh
ujeto w formie wykreséw. O.W.

Analizy o tematach pokrenwych: 1—4; 9—9 (2);
11—6 (2.

17. FIZYCZNE BADANIA | WLASNOSCI
17— 1 PPH 1—2 50

Waga magnetyczna do oznaczania podatnosci magne-
tycznej przy temperaturach cieklego helu. Magnetic
Susceptility Balance for Use at Liquid Helium Tem-
peratures. R. Mc Guire and C. Lane. Rev. Sci.
Instr., t 20, 1949, Nr 7, str. 489, (3 str., 1 rys.,
3 wykr., 5 ods.).

Podano schemat i szczeg6ly budowy aparatu do
pomiaru magnetycznej podatnosci przy temperaturach
ciektego helu. Urzadzenie jest tatwe w obstudze, do-
stosowane do pomiaréw na malych prébkach i od-
znacza sie duzg czutoscig (/20 dyny). Podano wyniki
wykonanych pomiaréw. L.K.

7 — 2 PPH 1—2 50
Uppsalski elektromagnes. The Uppsala Electromagnet.
O. Snellman, E, Burge, J. *Sci, Instr., t 26, 1949,
Nr 10, str. 331, (5 str, 1 tab., 2 rys., '6 wykr.,, 10
ods.).

Opisano elektromagnes Instytutu Fizyko-Chemii
w Uppsali. Podano szczegdéty konstrukcyjne oraz
krzywe cechowania (pole 685 kiloerstedéw, przy S$re-
dnicy czota nasadki biegunowej 05 cm o przerwie
powietrznej 0,2 cm). Opisany elektromagnes poréw-
nano z elektromagnesem w Bellévue. L.K.

7 — 3(n) PPH 1—2 50
Znaczenie pomiaréw magnetycznych przy oznaczaniu
sktadu stopéw dia i paramagnetycznych. Interet des
mesures magnétiques dans la détermination de la
constitution des alliages dia et paramagnétiques F.
Mahn. Rev. Met., t. 46, 1949, Nr 6, str. 363 (2 str.*
1 wykr., 14 ods.).

Zestawiono wyniki réznych badan zaleznosci po-
datnosci magnetycznej ciat para i diamagnetycznych
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od skitadu chemicznego i temperatury. Podkreslono
duzy wptyw obecnosci gazéw w metalu na jego wia-
snosci magnetyczne. L.K.
7 — 4 () PPH 1—2 50
Wilasnosci magnetyczne stopow Ce-Mg.  Propriétés
magnétiques des alliages cerium-magnesium. F.
Mahn. Rev. Met., t 46, 1949, Nr 6. str. 3" (5 str.,
8 wykr.).

przy uzyciu wagi Foex i Forrera zbadano podat-
nos¢ magnetyczng stopéw Ce — Mg w zaleznosci od
natezenia pola, procentowego skitadu ceru i tempe-
ratury w zakresie 78—300 K. Stwierdzono, ze stopy
te sg paramagnetyczne i w catym zakresie stezen sto-
suja sie do prawa Weissa. Wiasnos¢ ta pozwala wy-
znaczy¢ wykres réwnowagi za pomocg pomiaréw ma-
gnetycznych; szczegélnie waznym okazat sie para-
magnetyczny punkt Curie przy oznaczaniu skladu sto-
péw. L.K.

Analiza o temacie pokrewnym: 182

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

18 —1 PPH 1—2 50
Uzycie polprzewodzacej glazury ceramicznej do po-
miaru temperatury. The Use of Semi-Conducting Ce-
ramic Glaze for the Measurement of Temperature.
S. Forrest. J. Sci. Ins t, t 26 1949, Nr 7, str. 254,
(@ str.,, 1 wykr., 4 ods.).

Podano spos6b pomiaru temperatury za pomoca
matego precika porcelanowego pokrytego pétprzewo-

dzacg glazurg ceramiczng oraz krzywg cechowania
w zakresie do 160 C. L.K.
B8 — 2 PPH 1—2 50

Galwancmetr balistyczny z bocznikiem magnetycznym
Cechowanie wg Bubert'a. Ballistische Galvanometer
mit magnetischem Nebenschluss. Eichung nach Hu-
bert. J. Bubert. A. T. M., 1949, Nr 164, str. T80 (2 str.,
3 wykr.) L.K.

18 — 3 PPH 1—2 50
Strojony wzmachniacz niskiej czestotliwosci dla ter-
mopar. A Tuned Low Frequency Amplifier for Use

with Thermocouples. A. H. Brown. T Sci. Inst,
t. 26, 1949, Nr 6, str. 194, (4 str, 2 rys., 1 wykr.,
12 ods.) L.K.

18 — 4 PPH 1—2 %0

Stan techniki pomiaru temperatury w St. Zjedn.
Stand der Temperatur-messtechnik in Amerika. H.
Toeller. V. D. I. t 91, 1949, Nr 9, str. 209. (1 str.).

Zwrécono uwage na.prace nad zmiang sity ter-
moelektrycznej termopar w zaleznosci od gtebokiego
zanurzenia oraz na wplyw grubosci i jakosci rurek
izolacyjnych na doktadno$¢ wskazan termopar L.K.
18 — 5 PPH 1—2 50
Obliczanie bleddw elektrycznych przyrzaddw pomia
romch. O rasczetie pogrieszmostiej elektroizmieri-
tielnych priborow. W. Arutiunow. Elektricze-
stwo, 1949, Nr 8, str. 54 (5 str., 2 rys.).

Opisano sposob obliczania niedoktadnosci przy-

rzadow elektrycznych bez znajomosci zaleznosci mo-
mentu obrotowego od kata potozenia czeSci ruchomej,
oraz przeprowadzono rozwazania nad kompensacja
temperatury w przyrzadach magnetoelektrycznych
i'w amperomierzach elektrodynamicznych. K.G.
18 — 6 * PPH 1—2 50
Prayrzady do pomiardw natezenia pola elektrycznego
i ich zastosowani€. Pribory dla izmierienija napriazen-
nosti elektriczeskogo pola i ich primienienije. I. Im-
janitow. Zur. Tiech., Fiz, t 19, 1949, Nr 9, str.
1020, (12 str., 5 rys., 5 wykr., 1 fot).
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Przez wprowadzenie przyrzadu w zmienne pole
elektryczne, powstajg w nim przez indukcje fadunki,
ktére powodujg przeptyw pradu proporcjonalny do
wywotujacego go pola. Giéwnym elementem genera-
tora statycznego jest plaszczyzna pomiarowa uzie-
miona przez opdér. Ftrzyrzadu tego mozna roéwniez
uzy¢ jako woltomierza przez zastosowanie dodatko-
wej elektrody, na ktéra dziata mierzone pole elek-
tryczne. Zakres aparatu 100 KV i wyzej. Przez odizo-
lowanie tego przyrzadu mozna mierzy¢ tadunki elek-
tryczne, a wiec uzywaé go jako elektrometru. G.K.

18 — 7 PPH 1—2 50
Blad Kroénera. Ob oszibkie Kronera. H. A. Zelezcow.
Awtomat i Telemech., t 10, 1949, Nr 5, str.
377, (3V3 str.,, 2 rys., 2 ods.).

Wykazano btedno$¢ twierdzenia wypowiedziane-
go przez Kréner'a (Uber Isodrom-Regler V. D. 1. 1920.
64, 28, 529) jakoby opracowany przez niego ukifad re-
gulacji bezposredniej posiadat cechy statecznosci
przy zerowej lub niewielkiej ujemnej nieréwnomier-
noséi regulacji. M.M.

18 — 8 PPH 1—2 50
Logarytmiczny potencjometr do pomiaréw zaczernia-
nia plyt fotograficznych. A Logarithmic Potentiome-
ter for Photographic Densitometry. Z. Hall. J. Sci.
Instr. t 26, 1949, Nr 1, str. 365 (1 str, 1 rys,
1 fot. 3 ods.).

Opisano logarytmiczny potencjometr, stuzacy do
bezposredniego odczytu zaczerniania ptyt nrzy uzyciu
mikrofotometru z fotoogniwem jako detektorem. Do-
ktadnos¢ odczytu + 0,002 j. zaczerniania. Podano da-

ne dotyczace elektrycznych elementéw potencjome-
tru. L.K.

18 — 9
Czujniki. Les comparateurs. L. Mulot. Mach.
t. 43, 1949, Nr 483, str. 36 (5 str., 1 rys., 6 fot.)

Opisano rozwo¢j konstrukcji czujnikéw i ich pro-
dukcji we Francji. Podano rodzaje czujnikéw i ich za-
stosowanie w przemysle. Zakres pomiaréw fran-
cuskich czujnikéw waha sie od 3 do 50 mm. Podziat-
ka jest wykonywana w 1/10, 1/20, 1/50, 1/100, 2/100
i 171000 milimetra. Zakres pomiaru mikroczujnika wy-
nosi 50« a catkowite przesuniecie 15 mm. Opisano
konstrukcje ekstensometréw, uzywanych do pomiaru
mostéw stalowych. H.Z.

18 — 10 PPH 1—2 50
Regulator temperatury z przekaznikiem elektrono-
wym. Régulateur automatique de la temperature
utilisant un reiais électronique. J. Raux. Techn.
Mod., t 41, 1949, Nr 17/18, Str. 308, (iK str., 3 rys.)

PPH 1—2 %0
Mod.,

Omoéwiono zastosowanie thyratronu jako prze-
kaznika w potaczeniu z termometrem rteciowym za-
mykajagcym obwo6d przez wlutowane styki w kapila-
rze, przy czym uktad moze spetnia¢ zadanie zabezpie-
czenia przed przekroczeniem temperatury dopuszczal-
nej, lub w innej odmianie moze utrzymac statg tem-
perature. Inna odmiana ukladu wykorzystuje zamiast
stykéw fotokomoérke, ktérej naswietlenie przestania
stupek rteci. Termometry rteciowe ze stykami umozli-
wiaja réwniez budowe prostego przekaznika elektro-
nowego z diodg pentodg zamiast thyratronu. M.M.

18 — 1 PPH 1—2 50
Przyrzad dla rejestrowania wartosci opalowej gazu
lub ptynu. Apparatus for Continuous Measurement of
the Coloric Value of Fluids. P. Schuller, Eng.
Digest., (z Chaleur et Industrie, t. 30, 1949, Nr 286,
str. 112), t. 10, 1949, Nr 11, str. 383, (1 str., 1 rys.) R.W.
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19. MECHANICZNE BADANIA | WELASNOSCI

19 — 1 (o) PPH 1—2 50
Dziatanie karbow wielokrotnych. Karby obcigzajace
i przecigzajace. Beanspruchung bei mehrfacher Kerb-
wirkung. Entlastungs und Ueberlastungskerben. A.
Thum, O. Svenson. Schweiz. Arch., t 15 1949,
Nr 6, str. 161, (14 str., 4 rys., 25 wykr., 3 fot.,, 13 ods.)

Przeprowadzono badania nad wptywem Kilku sa-
siadujacych ze sobg karboéw na wielkos$¢ i rozkiad na-
prezen. Rozkitad naprezenh w prébkach 2z wielo-
krotnymi karbami okreslono przy pomocy bardzo ma-
tego ekstensometru indukcyjnego, dajacego sie zamo-
cowa¢ nawet w otworze o Srednicy 12 mm. Wyniki
przedstawiono wykreslnie i przedyskutowano. Karby
wielokrotne moga by¢ korzystne dla konstrukcji, o ile
powodujg nizsze naprezenia szczytowe niz karby po-
jedyncze (karby odcigzajace), z drugiej strony do-
datkowe karby mogg znacznie podwyzszy¢ naprezenia
1 obnizy¢ wytrzymato$¢ konstrukcji. Dla przypadku
karbéw wielokrotnych rozmieszczonych przestrzennie
podano przyblizong metode, przy pomocy ktérej moz-
na okresli¢ dziatanie karboéw przecinajgcych sie. B.B.

19 — 2 (o) PPH 1—2 50
Ognioodpornos¢ statych roztworéw metali. K tieorii
zaroprocznosti twierdych raztworow mietatow. |I. I
Kornitlow. DAN SSSR, t 68 1949, Nr 6, str. 1937,
(4 str., 1 tab., 6 ods.)

Zastosowanie odsrodkowej metody badania wy-
trzymatosci na zginanie przy wysokich temperaturach
pozwolito w krétkim czasie zebraé¢ bogaty materiat
doswiadczalny, odnosnie  ognioodpornosci  stopdw,
przedstawiajgcych sobg roztwory state graniczne badz
tez ciggte. Na podstawie uzyskanych wynikéw omo-
wiono wptyw koncentracji roztworu statego i obecno-
Sci zbytecznej fazy na ognioodpornos$¢ stopéw. Przed-

stawiono podstawy teorii ognioodpornosci roztworéw
statych. B.B.
19 — 3 (o) PPH 1—2 50

Badanie materiatdw przy wysokich temperaturach.
Testing Materials at High Temperatures. F. G. Tat-
nall. Mech. Eng., t 71, 1949, Nr 11, str. 906, (5 str.,
2 wykr., 9 fot.,, 1 ods.)

Podano opis urzadzen do przeprowadzania prob
przy wysokich temperaturach dla: 1 krétkotrwatego
rozciggania 2 pelzania - zerwania, 3. pelzania, 4. re-
laksacji, 5 zmeczenia. Z.B.

19 — 4 (0 PPH 1—2 50
Dowod zmiany utwardzania przy malych odksztatce-

niach. Evidence for a Change in the Nature of Work-
Hardening at Small Strains. T. S. Koehler i T. H.

Blewitt, Phys. Rev., t 75 1949, Nr 12, str. 1952,
(% str.) Z.B.

19 — 5 (0) PPH 1—2 50
Dynamiczne skrecanie metali i ich stopdéw uzywanych

w konstrukcji samolotéw. Dynamie Torsion of Me-
tals and Alloys Used in Aircraft Construction. G. Wei-

ter, Metallurgia, t 39, 1949, Nr 233, str. 253,
@4 str., 1 tab., 23 wykr.,) c.d.n. Z.B.
19 — 6 (0) PPH 1—2 50

Zachowanie sie cienkich przekrojéw przy obcigzeniach
udarowych i niskich temperaturach. Das Verhalten
dunner Querschnitte bei Schlagbeanspruchung und
tiefer Temperatur (Kerbschlagversuche). A. Pomp,
A. Krisch, Arch. Eisenhutten., t 20, 1949, Nr
12, str. 19, (6% str., 2 tab., 1 rys., 12 wykr., 29 cds.).

Niejednokrotnie istnieje potrzeba stosowania proé-
bek udarnosciowych mniejszych, niz prébki normalne
np. dla blach i rur o grubosci ponizej 10 mm, lub pre-
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tow o Srednicy mniejszej od 14 mm. Poniewaz w przy-
padku prébek udarnosciowych prawo podobieAstwa
Kickla nie ma zastosowania, wyniki uzyskane na réz-
nych prébkach nie sg ze sobg poréwnywalne. W uzu-
petnieniu dotychczasowych préb majacych na celu
znormalizowanie matej probki, przeprowadzono ba-
dania nad wptywem szerokosci probki na zaleznosé
udarnosci od temperatury. Badania przeprowadzono
przy temperaturze od + 20 do — 183 C na probkach
normalnych 10 X 10 X 55 mm3 oraz matych 52 i
1X 10 y 55 mm3 z okragtym karbem. Prdéba normalna..
0 szerokosci 10 mm wykazuje najwyzsza temperatu-
re, przy ktérej ztom ciagliwy przechodzi w Kkruchy.
Zmniejszenie szerokosci préobki do 5 mm obniza tem-
perature przejsciowg. Probki o szerokosci 2 i 1 mm
jakkolwiek wykazujg spadek udarnosci przy niskich
temperaturach jednakze az do — 183C ztom nie po-
siada charakteru kruchego. Korzystne jest, jak z tego-
widaé, dzielenie grubych przekrojéw, narazonych na
obcigzenia udarowe przy niskich temperaturach na
kilka cienszych. B.B.

19 — 7 (0) PPH 1—2 50
Zastosowanie sity odsrodkowej do badan wytrzyma4
tosciowych metali i stopéw. Pritozenie centrobieznoj
sity k issledowaniu procznosti mietalliczeskich sistem.
I. 1. Kornitow. DAN SSSR, t 67 1949, Nr 5. str.
843, (3 str., 1 rys., 5 ods.)

Opisano aparature dla badania ognioodpornosci
1 wytrzymatoSci metali i stopéw przy temperaturze do
1200 C. Probki w ilosci 12—24 o Srednicy 3 mm i wie-
cej, umieszcza sig na wale wirdéwki, znajdujacej sie
w piecu z regulowang temperatura i korzystajgc
z dziatania sity odsrodkowej podaje sie je dziataniu
rozciggajagcemu lub zginajacemu. Metoda pozwala na
otrzymywanie wielkosci poréwnawczych. M.P.

19 — 8 (o) PPH 1—2 50
Maszyna zmeczeniowa z nieruchomg prébka do badan
przy wysokich temperaturach. Maszina dla ispytanija
niepodwiznogo obrazca na ustatost' pri powyszennych
tiemperaturach. S. I. Jackiewicz, Zaw. £ ab., t 15
1949, Nr 1, str. 86, (3 str., 3 rys., 1 fot.)

Podano schemat i opis konstrukcji maszyny zme-

czeniowej z prébka nieruchoma do badan przy wyso-
kich temperaturach. Prébka umocowana jednym kon-
cem w statym uchwycie maszyn, posiada na swobod-
nym koncu tozysko kulkowe w oprawce, do ktdrej
umocowana jest linka stalowa przechodzgca przez
uktad krazkéw wykonujacych ruch wirowy dokota osi
prébki. Drugim koncem linka umocowana jest do
ciegta przechodzacego przez przewiercony wat motoru
elektrycznego.Ciegto obcigzone jest nieruchomymi
ciezarkami zawieszonymi przy pomocy oporowego to-
zyska kulkowego. Linka i kragzki stuzg do zmiany kie-
runku dziatania sity ciezaru z pionowego na poziomy.
Poniewaz krazki otrzymujg ruch obrotowy dookota
osi probki, przeto probka podlega sile zginajacej a
nieprzerwanie zmiennym kierunku dziatania. Maszy-
na tego typu zapewnia dogodny pomiar temperatury
prébki i daje sie tatwo dostosov/aé do préb przy ni-
skich temperaturach lub w os$rodkach korodujacych.
B.B.
19 — 9 (0) PPH 1—2 50
Zastosowanie piramidki Vickersa do pomiaru twar-
dosci na aparacie Rockwella. Izmierenije twierdosti
na apparaitlie Rockwella piramidalnym nakoneczni-
kom. W. K. Grigorowicz. Zaw. tab., t 15 1949,
Nr 5, str. 572, (4 str., 1tab., 1 rys., 3 wykr., 1 ods.)

Omoéwiono zastosowanie piramidki Yickersa do
pomiaru twardosci na aparacie Rockwelha. Osiaga sie
w ten sposéb znaczne zmniejszenie ilosci nieporéw-
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nywalnyeh z sobg skal twardosci do szeSciu skal,
odpowiadajacych trzem zasadniczym obcigzeniom

(trzy skale dla normalnego aparatu Rockwella i trzy
dla aparatu typu Superficial). W przypadku postugi-
wania sie piramidkg zamiast stozkiem lub kulkami,
prawo podobienstwa zostaje zachowane i uzyskuje
sie prosta zalezno$¢ miedzy twardoscig Vickers'a
a wskazaniami czujnika aparatu. B.B.

19 — 10 (o) PPH 1—2 50
Zginanie belek z jednoczesnym pelzaniem. Bending
of Beams with Creep. E. P. Popov. J. Appl. Phys,
t. 20, 1949, Nrl3, str. 25, (6 str. 2 rys., 4 wykr., 12 ods.)

Przedstawiono sposéb obliczania naprezen i ugiec
dla belek ktorych materiat petza. Dla charakterystyki
materiatu uzyto wynikéw z préb petzania na rozcia-

ganie przy statej temperaturze. Nastepnie, stosujac
hypoteze Bernoulli'ego 0 przekrojach ptaszczyzn,
przedstawiono sposéb analizy belki.. Naprezenie

i ugiecie moga by¢ obliczane dla dowolnego przedzia-
tu czasu. Z. B.

19 — 11 (o) PPH 1—2 50
Zalezno$¢ miedzy twardoscig odciskowg a odksztatce-
niem metali. The Relation Between Indentation Hard-
ness and Strain for Metals. H. Palm. J. Metal s,
t 1949, Nr 1, str. 904, (1 str., 1 wykr., 4 ods.) Z.B.

19 — 12 (0) PPH 1—2 50
Metoda okre$lania naprezenia w konstrukcjach la-
nych. Mietodika opriedielenija napriazenij w litych
konstrukcjach. I. A. Smolanickij. Zaw. tab., t 15
1949, Nr 5, str. 584, (4 % str.,, 5 rys., 1 wykr., 4 ods.)

Podano metode okre$lania naprezen wewnetrz-
nych w lanych ramkach skurcznych (usadocznaja
rieszetka). Przez zastosowanie poziomego optimetru
Zeissa do pomiaru odksztatcenn sprezystych uzyskano
-znaczne zmniejszenie wymiaréw i ciezaru ramki oraz
zwiekszenie doktadnosci okreslenia naprezen. Doswiad-
czalnie wykazano, ze wielko$¢ naprezen, okreslona ra-
chunkowo, w znacznym stopniu zgodna jest z wiel-
koscig wyznaczong doswiadczalnie. B.B.

19 — 13 (2 PPH 1—2 50
Nowosci w metodach badarh mechanicznych przy wy-
sokich temperaturach. Nowoje w mietodike goria-
czych miechaniczeskich ispytanii. A. M. Borzdyka.
Zaw. tab., t 10, 1949, Nr 1, str. 70, (6 str., 5 rys.
-3 wykr., 11 ods.)

Omoéwiono pokrotce préby wytrzymatosciowe me-

tali, przeprowadzone przy wysokich temperaturach, a
mianowicie: proby przy statej szybkosci rozciggania,
préby petzania przy bardzo wysokich temperaturach
(800 — 1000 C), préby petzania przy zginaniu oraz proé-
by relaksacji (przy stalym wydtuzeniu poczatkowym).
Podano i opisano schematy urzadzenn stuzacych do
przeprowadzania powyzszych prob. B.B.
19 — 14 () PPH 1—2 50
Wplyw ksztattu karbu i obrobki na udarnos$¢ stali
przy niskich temperaturach. Einfluss der Kerbform
und Bearbeitung auf die Schlagzahigkeit von Stahl
in der Kéalte. W. Reinecken. Arch. Eisenhitten.,
t. 20, 1949, Nr 12, str. 37, (2% str., 3 tvabl, 1 rys.
10 wykr., 6 fot., 1 ods.)

Przeprowadzono préby udarnosci pieciu stali sto-
powych przy temperaturach od + 20 do — 40C. Za-
stosowano proébki z karbem o réznym promieniu za-
okraglenia oraz proébki gtadkie frezowane i szlifowa-
ne. Wyniki wykazaty, ze w zakresie powyzszych tem-
peratur wptyw zaokraglenia karbu i jakosci obrobki
powierzchni jest wigkszy od wplywu temperatury
1 skfadu chemicznego stali. B.B.
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19 _ 15 () PPH 1—2 59'
Uwagi o skutkach plyniecia plastycznego stali. Note
on Some Plastic Flow Effects in Steel, O. H. Clark
i E M. Lyman. J. Appl. Phys., t 20, 1949, Nr 9
str. 884, (1 str., 2 fot.) B.Z.

19 _ 16 (2 FPH 1—2 59
0 metodzie badania charakteru zniszczenia stali. O
mietodike issledowanija charaktiera razruszenija stali.
B. S. Natapow. Zaw. tab. t 15 Nr 5 str. 576,
(61 str., 4 wykr., 12 fot., 8 ods.)

Poréwnano charakter ztomoéw i strukture prébek

udarnosciowych ze stali U 10. hartowanych przy 840C
1 odpuszczanych przy réznych temperaturach. Mikro-
fotografie ztomdéw i struktury zestawiono w tablice.
Przedstawiono  wykresinie  wlasnosci mechaniczne
w zaleznosci od temperatury odpuszczania. Przedysku-
towano wplyw temperatury i postaci wegla na wiel-
koé¢ oporu rozerwania (soprotiwlenie otrywu). Wyra-
Z0N0 przypuszczenie, ze zmniejszenie sie oporu rozer-
wania, po odpuszczeniu prébek przy wysokich tempe-
raturach, powodowane jest wzrostem ziarn cementy-
tu. Wysunieto hipoteze, ze przyczyna przedwczesnego
zniszczenia stali moga by¢ pekniecia w ziarnach ce-
mentytu lub na ich granicach. B.B.
19 — 17 (1) PPH 1—2 50
Wytrzymatos¢ zmeczeniowa metali lekkich. L'endu-
rance des métaux léger, R. Boccon - Gibot. Rev.
Alum. t 26, 1949, Nr 158, str. 279, (9 str., 6 tab,,
1 wykr., 3 fot.,, 2 mikfot.)

Poréwnano ogolne wiasnosci tworzyw lekkich i in-
nych metali, oraz ich zachowanie sie przy réznych
rodzajach obcigzenia wywotujgcego objawy zmecze-
nia. Omoéwiono wptyw czynnikéw technologicznych
(sposob odlewania, obrobka cieplna, rekrystalizacja,
utwardzenie przez zgniot, rodzaj skitadnikéw) na bie-
dy i wady wewnetrzne wyrobéw. Przedstawiono
wptyw niejednorodnosci powierzchni oraz nastepuja-
cych czynnikéw: obrébki mechanicznej, rodzaju po-
wioki, karbu, korozji i temperatury, na wytrzymatos¢
zmeczeniowg. M.L.

20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZJA

20 — 1 (o) PPH 1—2 50
Dalsze dane o zwigzkach litu rozpatrywanych jako do-
datki do metali szklistych. Further Data on Lithium

Compounds as Mill Additions in Vitreous Enamels.
Sheet Met. Ind, t 26, 1949, Nr 269, str. 1960
(IVs str.) J.F.

20 — 2 (o) PPH 1—2 50

O traktowaniu warstw fosforanowych chromianami.
Uber die Nachbehandlung von Phosphatschichten mit
Chromaten. W. Machu. Arch. Met., t 3 1949, Nr 7,
str. 250, (3 str., 5 tab., 1 wykr., 8 ods.)

Podano metode podwyzszenia odpornosci na ko-
rozje powierzchni fosforowanych drogg traktowania
ich goragcymi roztworami chromianéw Ilub kwasu
chromowego. Uzyskuje sie przez to zmniejszenie sto-
pnia porowatosci powitok. Wykonano badania poréw-
nawcze z uzyciem: chromianu sodu, dwuchromianu
potasu, kwasu chromowego. Pomiar porowatosci prze-
prowadzono za pomocg iloSciowej metody elektroche-

micznej Miuller-Machu. Najlepsze wyniki osiggnieto
przy prébach z kwasem chromowym. R.B.
20 — 3 (o) PPH 1—2 50

Dobér odpowiednich materiatbw na anody do ochro-
ny katodowej. How to Select Anode Materials for
Cathodic Protection Against Corrosion. N. B. Bagger.
Mat. Met h, t 30, 1949, Nr 1, str. 47, (3 str.,, 2 tab.
2 rys., 2 fot.)



Nr 1—2

Uzasadniono konieczno$¢ racjonalnego doboru ma-
teriatbw na anody oraz przedstawiono ogélne kryte-
ria, ktoérymi nalezy sie kierowa¢ przy wyborze. Po-
dano najistotniejsze szczeg6ty dotyczace sposobu sto-
sowania oraz witasnosci anod magnezowych, alumi-

niowych, cynkowych, stalowych, zeliwnych i weglo-
wych. Uwzgledniono aspekty natury ekonomiczne;j.
R. B

20 — 4 (o) PPH 1—2 50

Metalizacja natryskowa jako metoda produkcyjna.
Metallized as a Production Process. K. B. Smith.
Canad. Met., t 12, 1949, Nr 1, str. 17, (3 str.)

Przedstawiono olbrzymie mozliwosci szerokiego

stosowania metalizacji natryskowej do celéw produk-
cyjnych, ze szczegélnym uwzglednieniem przemystu
elektrotechnicznego i radiowego. Podano wiele bar-
dzo interesujacych szczegdétow odnosnie techniki przy-
gotowania powierzchni oraz samego wykonania na-
trysku. W sposéb przekonywujacy uzasadniono Kko-
nieczno$¢ przeprowadzenia préb stosowania natryski-
wania w miejsce takich metod ochrony przed korozja,
jak pokrywanie ogniowe, platerowanie, malowanie,
emaliowanie oraz uodpornianie w kapielach chemicz-
nych. R.B.
20 — 5(0) PPH 1—2 50
Specjalne anody przy katodowej ochronie zbiornikéw
wodnych. Special Anodes for the Cathodic Protection
of Water Tanks. A. L. Kimmel, Corrosion, t 5
1949, Nr 7, str. 217, (4 str., 3 tab., 2 rys., 5 fot.)

W wyniku badan stwierdzono, ze przy ochronie
katodowej zbiornikéw wodnych korzystnym jest sto-
sowa¢ anody bedace Zrodiem jonéw Mg. Wynika to
z tworzenia sie i osadzania na katodzie warstewki
ochronnej Mg (OH)o, przez co uzyskuje sie duzy sto-
pien zabezpieczenia przy matych gestosciach pradu.
J F
29 — 6 (0) PPH 1—2 50
Nowa metoda pokrycia, cdlewéw szorstkim lakierem.
New Method of Applying Wrinkle Paint to Castings.
Die Cast, t 7, 1949, Nr 10, str.' 53, (1Vs str., 3 fot.)

Odlewy o porowatej powierzchni mozna pokry¢

lakierem metoda polegajaca na zanurzeniu odlewu do
rozcienczonego roztworu lakieru. Po splynieciu nad-
miaru lakieru natryskuje sie je powtdrnie lakierem,
poczym suszy sie je w piecach przez 1 godzine przy
temperaturze 93C. E.Z.
20 — 7 (o) PPH 1—2 50
Pasywacja katody i struktura, galwanicznej powdoki
w roztworach jonéw prostych i zespolonych. Passi-
wirowanije katoda i struktura elektroliticzeskogo
osadka w raztworach prostych i kompleksnych solej.
A. T. Bagranijan i Z. A. Solowjowa. DAN SSSR,
t. 68, 1949, Nr 2, str. 321, (1vi str.,, 4 rys., 11 ods.)

Przy pomocy automatycznie rejestrujgcej apara-
tury zdejmowano na papierze fotograficznym wielko$¢
polaryzacji katody, po wytgczeniu pradu, w roztwo-
rach prostych soli srebra z dodatkiem lub bez ciat
powierzchniowo - aktywnych oraz zespolonych soli
cyjankowych. Wykazano, ze w réznych warunkach
polaryzacja nie zmienia sie, natomiast po wytgczeniu
pradu w roztworach soli zespolonych elektroda jest
bardziej aktywna (wolniej osigga potencjat réwnowa-
gi). Brak os$rodkéw pasywnych pozwala na otrzymy-
wanie drobnokrystalicznych réwnomiernych osadéw,
M. P.

20 — 8 (0) PPH 1—2 50
Badania nad korozyjnym dziataniem smaréw na to-
zyska. Bearing Corrosion Test for Lubricating Qils'.
E. C. Hughes, J. D. Bartleson, M. L. Sunday, Analyt.
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Chem., t 21, 1949, Nr 6, str. 737, 4 tab.
2 rys., 6 wykr.', 2 fot.,, 14 ods.)

Opracowano modyfikacje metody przedstawionej
w Ind. Eng. Chem., Anal. Ed-, 17, str. 302—9 (1945).
Podano bardzo doktadny opis uzytego aparatu do ba-
dania korozji, odznaczajgcego sie prostotg montazu
1 fatwoscia oczyszczania. Omoéwiono kwestie optymal-
nych warunkéw prowadzenia proby. Wykazano, jak
wazng role w uzyskaniu prawidtowych wynikow
spetnia przy laboratoryjnym badaniu korozji tozysk
wprowadzenie sit $cinajgcych. Gléwnym zadaniem
opisanej metody jest umozliwienie eliminacji smaréw
silnie lub srednio korozyjnych oraz stwierdzenie, ktd-
re z pozostatych wymagatyby jeszcze poddania ich
doktadniejszemu badaniu znormalizowang metoda
Chevrolet'a. Ponadto metoda ta moze rdwniez znalez¢
szereg innych dodatkowych zastosowan. R.B.

6 str.,

20 — 9 (o) PPH 1—2 50
Badania korozyjne. Corrosion Testing Facilities at
Kuve Beach, North Carolina. I M. Parker, Corro-

sion, t 5 1949, Nr 9, str. 303, (5 str., 18 sot.)

Opis stacji doswiadczalnej dla wszelkiego rodzaju
badann proceséw korozji zachodzacej w wodzie mor-
skiej. Stacja posiada duzy oddziat do badan korozji
atmosferycznej. J.F.

20 — 10 (o) PPH 1—2 50
Przyczyny korozji lokalnej. What Causes Localized
Corrosion? R. B. Mears. Steel, t. 124 Nr 11, str. 86,
3 str., 2 tab., 1 wykr., 3 fot., 1 ods.)

Oméwiono nastepujgce przyczyny wystepowania
korozji lokalnej: obecno$¢ zanieczyszczen w metalu,
czynniki natury metalurgicznej, obecno$¢ szwéw spa-
walniczych, chropowato$¢ powierzchni, nieréwnomier-
ny rozkiad naprezen, rdézny rozkiad napowietrzania,
styk z innymi metalami i t p. R.B.

20 — 11 (o) PPH 1—2 50
Korozja metali. The Corrosion of Metals. W. H. J.
Vernon. J. Bham. Met. Soc, t 29, 1949, Nr 3 str.
131, (20 str., 1 tab., 2 rys., 4 wykr.,- 2 mikfot., 41 ods.>

Przedstawiono ekonomiczne aspekty korozji. Opi-
sano istote zjawisk korozyjnych ze szczegb6lnym
uwzglednieniem ich elektrochemicznej natury. Omo-
wiono czynniki przyspieszajace i regulujgce przebieg
korozji. Podano przeglad przyspieszonych metod ba-
dania korozji oraz sposoby $ledzenia mechanizmu na-
rastania warstw powierzchniowych (gtdwnie tlenko-
wych). Przedstawiono pojecie wilgotnosci Kkrytycznej-
oraz wptyw opadéw atmosferycznych i stopnia wil-
gotnosci powietrza na intensywno$¢ rdzewienia stali.
Opisano rozne rodzaje korozji (miedzykrystaliczna,
Srodkrystaliczna, selektywna i t. p.) oraz formy roz-
przestrzeniania sie korozji. Sporo uwagi poswiecono

korozyjnej dziatalnosci drobnoustrojéw przebywajag-
cych w ziemi. R.B.
20 — 12 (o) PPH 1—2 50

Polarograficzne badania zjawisk korozyjnych 1. Wstep
—technika pomiarowa. Etude polarographigue des
phénomenes de corrosion I. Introduction — Techni-
que experimentale. P. V. Rysselberghe, J. Mc Gee.
Rev. Met., t 46. 1949, Nr 8, str. 281, (2 str., 1 rys.
2 wykr., 4 od.) J.F.

20 — 13 (0) PPH 1—2 50
Korozja tworzyw metalicznych w budownictwie. Kor-
rosion metallischer Werkstoffe im Bauwesen. J. Frie-
dli. Schweiz. Arch., t 15 1949, Nr 9, str. 261,
4 str., 1 tab., 7 fot.)

Podano przeglad zagadnien korozyjnych spotyka-
nych gtéwnie w budownictwie. Uwzgledniono naste-
pujace metale: zelazo, stal, miedZ i jego stopy (mo-
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sigdz, brgzy budowlane) aluminium i jego stopy (an-
ticorodal, alumen), cynk, oldéw oraz zelazo pokryte
cynkiem lub otlowiem. Przedstawiono skale odpor-
noéci tych metali na korozyjne dziatanie najrozmait-
szych materiatow budowlanych i innych czynnikow.

20 — 14 (2) PPH 1—2 50
Rozpoznawanie produktéw korozji. Identification of
Corrosion Products. C. K. Eilerts. Ind. Eng. Chem,
t 41, 1949, Nr 8, str. 1716, (1 str., 1 tab., 2 ods.)

Przedstawiono prébe identyfikacji produktéw ko-
rozji zelaza na drodze mikroskopowego pomiaru gru-
bosci warstwy i oznaczenia jej ciezaru. Uzyskane wy-
niki wykazuja duza zgodno$¢ z wynikami analizy mi-
kroradiograficznej. R.B.

20 — 15 (2) PPH 1—2 50
Kinetyka procesu korozyjnego w naturalnych zro-
diach gazolinowych. Kinetics of the Corrosion Pro-
cess in Condensate Gas Wells. N. Hackerman. H. R.
Schmidt. Ind. Eng. Chem., t. 41, 1949, Nr 8 str.
1712, (5 str., 1 tab., 6 wykr., 7 ods.)

Podano wyniki uzyskane przy prébach iloSciowe-
go oznaczania szybkos$ci korozji stali weglowej o za-
wartosci okoto 0.2% Cr w réznych zrodtach. Czesé
doswiadczehn prowadzono z uzyciem inhibitoréw w po-
staci kwasu naftanowego lub cheomianu sodu. Sko-
rodowang powierzchnie badano mikroskopowo oraz
oznaczano skitad produktéw korozji metodg mikro-
radiograficzng i dyfrakcyjng. Ustalono réwnania dla
liniowych odcinkéw krzywych szybkosci korozji.
Stwierdzono, ze o szybkosci procesu korozji decyduje
szybko$¢ dyfuzji czynnika korozyjnego do metalu,
zalezna od natury warstw powierzchniowych. R.B.

20— 16 (2 PPH 1—2 50
Ochronne dziatanie natryskowych powtok aluminio-
wych na stali. The Protective Action of Sprayed Alu-

minium Coatings. G. Tolley. J. Iron Steel Inst.,
t, 162, 1949, Nr 4, str. 377, (8 str.,, 6 tab. 6 wykr..
19 ods.) d

Wykonano prace w celu wyznaczenia wzajemnej
zaleznosci elektrochemicznej aluminium i stali oraz
zbadania mechanizmu ochronnego dziatania powilok
aluminiowych na stali. Zakres badan ograniczono do
ustalenia przjmzyn i sposobéw zapobiegania zjawiskom
szybkiej korozji stali, pokrytej warstwg natrysnietego
aluminium. Styki stali natry$niete aluminium, zanu-
rzano na przeciag tygodnia w réznych roztworach
i badano zmiany Ich witasnosci galwanicznych w cza-
sie. Stwierdzono, ze aluminium zachowuje sie z po-
czatku anodowo wzgledem stali tylko w roztworach
o wartosciach pH mniejszych od 3 oraz w roztworach
o0 stezeniu jonéw Al... wyzszym od 1,9X10-4mol/litr.
Poddano analizie procesy korozyjne, bedace przyczyna
zmian w potencjale elektrody podczas zanurzenia. Wy-
konano interesujgce obserwacje nad wptywem siarcz-
ku glinowego na korozje stali. Okazato sig, ze sub-
stancja ta dziala w poszczegélnych roztworach jako
przyspieszacz korozji, jakkolwiek, na skutek tworze-
nia sie wodorotlenku glinowego moment ukazania sie
brunatnej rdzy na powierzchni zanurzonej stali ulega
tu znacznemu opo6znieniu. R.B.

20— 17 (%) PPH 1—2 50
Katodowa ochroma pretdw stalowych w wodzie nor-
skigj. The Cathodic Protection of Steel Piling in Sea
Water. H. A. Huzble. Corrosion, t 5 1949, Nr 9,
str. 292, (10,5 str., 2 tab., 2 rys., 11 wykr., 3 fot.; 4 ods.)

Opis badan przeprowadzonych na dwoch gatun-
kach stali miekkiej o réznych zawartosciach C, Cu,
S, P i Ni. Prébki blach o wymiarach 300 X 300 X 3
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mm oczyszczone przez piaskowanie zawieszano na
specjalnych statywach i zanurzano czesciowo do wo-
dy morskiej. Anody magnezowe, zanurzone do os$rod-
ka korozyjnego, tgczono z probkami poprzez zmienne
opory. W czasie zachodzacej korozji dokonywano po-
miaréw potencjatu pretéw stalowych wobec elektro-
dy kalomelowej, okreslono, rozktad pradu i ubytek
wagi poszczegélnych probek. Stwierdzono, ze czesci,
wystajgce ponad powierzchnie wykazuja najwiekszy
stopien korozji. Przy gestosci pragdu ok. 0.01 m. A./cm2
korozja czesci zanurzonych zostaje wstrzymana. J.F.

20— 18 () PPH 1—2 50
Cynkownanie ognione. Hot - Dip  Galvanising. T. B.
Crow. Metallurgia, t 39 1949, Nr 234, str. 298,
(5 str.,, 2 tab., 1 rys., 3 wykr.)

Publikacja poswiecona zagadnieniu trawienia sta-
li w kwasie solnym. W wyniku przeprowadzonych ba-
dan zestawiono szereg praktycznych wskazan doty-
czacych regulacji kapieli trawigcej. Mimo, ze trawie-
nie jest tu Domys$lane jako pierwszy etap przed ocyn-
kowaniem stali, praca ta moze mie¢ dla przemystu
hutniczego znaczenie bardziej ogdlne. Na wstepie
oméwiono wyczerpujaco wihasnosci kwasu  solnego
oraz sposoby dowolnego nastawiania jego mocy. Po-
dano wskazéwki umozliwiajace zmniejszenie do mi-
nimum niepozadanych zmian koncentracji kwasu
w czasie sktadowania i wytrawiania. Przedstawiono
pogladowo og6lne zasady kontroli skiadu chemicz-
nego kapieli oraz podano doktadne przepisy jej racjo-
nalnego dopetniania, c¢. d. n. R.B.

20— 19 (2) PPH 1—2 50
Pasywacja zelaza powdokami adsorbcyjno - lakowymi.
Passiwirowanije zeleza adsorbcjonno - tgkowymi po-
ikrytjami. G. S. Koszurnikow. Zur. Prikiad. Chi m,
t. 22, 1949, Nr 8, str. 809 (3 str., 3 tab., 2 ods.).

Wykazano, ze pasywujgce dziatanie warstw che-
mo - adsorbcyjnych na zelazo w os$rodkach kwasnych
mozna zwiekszy¢ przez pokrycie tych warstw dajg-
cymi sie polimeryzowac¢ lakami. Mechaniczna wytrzy-
matos¢ takich powtok adsorbcyjno-lakowych jest wyz-
sza, niz powtok lakowych naniesionych na nieprzygo-
towang powierzchnie zelaza. R.B.

20— 2 (2 PPH 1—2 50
Potencjat korodujacej sie konstrukcji zelaznej oraz
potencjat ochronny w warunkach ochrony katodowej.
Potiencjat korrodirujszczej zeleznoi konstrukcji i za-
szczitnyj potiencjat w ustowijach katodnoj zaszczity.
J. N. Francewicz, T. F. Francewicz - Zabtudowskaja,

Zur. Priktad. Chim, t 22, 1949, Nr 8 str. 793
8 str., 2 tab., 2 wykr.).
Wykonano laboratoryjny model rurociaggu gazo-

wego Daszawa—Kijow i przeprowadzono na nim po-
miar potencjatéw korodujgcych sie préobek stalowych.
Podano teoretyczng interpretacje proceséw, warunku-
jacych powstawanie potencjatéw. Wyliczono -wartosci

liczbowe potencjatu ochronnego i ochronnej gestosci
pradu w warunkach ochrony katodowej. R.B.
20— 2 (2 PPH 1—2 50

Préba z wrzacym 65%-wym kwasem azotowym, beda-
ca sprawdzianem odpornosci stali nierdzewnej na ko-
rozje w innych osrodkach. The Boiling 65% Nitric
Acid Test to Predict Corrosion of Stainless Steel in
Other Environments is Discussed. M. G. Fontana.
Ind. Eng. Chem., t. 41, 1949, Nr 9, str. 73A (1 str.)
R.B.

20— 22 (2 PPH 1—2 50
O metodzie aktywacji probek ze stali nierdzewnej
przed badaniami korozyjnymi. A method for Activa-



Nr 1—2

ting Stainless Steel Specimens Prior to Corrosion
Tests. R. O. Bayer. E. A. Kachik. Corrosion, t. 5
1949, Nr 9, str. 308 (2% str., 3 tab.).

Metoda polega na wytrawianiu prébek stali nie-
rdzewnej bezposrednio przed badaniami korozyjnymi.
Kapiel wytrawiajgca sktada sie z 12,7% HNOS3, 3,2%
HF i 0,5% HCl. Po wytrawieniu ptucze sie natych-
miast prébke w wodzie, przy czym nalezy mozliwie
unika¢ zetkniecia sie probki z powietrzem. J.F.

20 - 23 () PPH 1-2 50
Produkcja biatej blachy. Cz. Ill. Production of Tin-
plate. Part 1l1l. A. E. Kadell. Steel, t. 125 1949, Nr
9, str. 114, (55 str., 2 rys., 7 fot.) c. d.

Istniejg dwie metody galwanicznego pokrywania

blach cyng: 1) alkaliczna, stosujgca jako elektrolit cy-
nin sodowy wzglednie potasowy, 2) kwasna, stosujgca
jako elektrolit: a) dwusolfo-cynino-fenol, b) chlorek
cynowy. Opisano te ostatnia metode. Kolejne stadia:
elektrolityczne oczyszczanie tasSmy z tluszczu, ptuka-
nie, trawienie, ptukanie, elektroplaterowanie, ptuka-
nie, indukcyjne topienie warstwy, obrébka chemiczna,
ptukanie i olejowanie. Podano doktadny opis catego
urzadzenia. R.W.
20 — 24 (n) PPH 1—2 50
Francuska praktyka elektroplateronania. French Elec-
troplating Practice.  The Modern Plant of the Japy
Works at Arcueil. (Seine). Met. Ind., t. 75 1949, Nr
16, str. 330, (3 str., 1 rys., 6 fot.).

Opisano nowoczesny zaklad elektroplaterowania.
Procesy platerowania obejmuja: oksydowany nikiel
na miedzi, nikiel czysty, cynk i chrom. Podano sktady
poszczegblnych kagpieli i sposéb  przefiltrowywania
roztwordw za pomocg pomp odsrodkowych o duzej wy-
dajnosci. E.Z.

20— 250 ' PPH 1—2 50
Badanie utleniania anodowego aluminium na drodze
pomiaréw wagowych, elektrochemicznych i objetosci
wydzielonego wodoru. L’'oxydation anodique de l'alu-
minium au moyen de mesures electrochemiques, gas-
volumétriques et pondérales. L. Cavallaro, G. P. Bo-
lognesi. Rev. Met., 1949, Nr 10, str. 689, (55 str., 8
wykr., 10 ods.).

W celu ustalenia witasnosci korozyjnych warstew-

ki ochronnej wykonano pomiary elektrochemiczne
w spoétrzednych potencjat — czas, prad —eczas, w roz-
tworze H2SO4 i po dodaniu HC1 oznaczono ilo$¢ wy-
dzielajgcego sie wodoru pod dziataniem IN i 5W roz-
tworu HC1 oraz przyrost wagi przy utlenianiu na
1 cm2now. Z wykreséw mozna oznaczy¢ optymalny
czas anodowego utleniania dla danych warunkow
elektrolizy oraz wptyw metod stabilizowania warstew-
ki ALO3 w roztworach z dodatkiem i bez inhibito-
row na jej odpornos¢ przeciwkorozyjna. M.P.
20 — 26 (1) PPFI 1—2 50
O znaczeniu efektu amortyzacji chemicznej przy ob-
rébce powierzchniowej stopéw magnezu. Importance
d I'effect d’amortissement chimique dans le traitement
des alliages de magnesium. L. F. Le Brocq, H. G.
Cole, Met. et Corr, t 24, 1949, Nr 287—288, str. 177
(15 str., 8 tab., 11 wykr., 2 fot., 2 ods.).

Wynik badan przeprowadzonych nad utrata ak-
tywnosci kapieli roztworéw dwuchromianu podczas
procesu pasywowania powierzchni stopdéw magnezu.
Spadek aktywnosci jest wynikiem reakcji chemicz-
nej miedzy powierzchnig stopu a kapiela, co w efek-
cie powoduje wzrost pH roztworu, a tym samym prze-
szkadza formowaniu warstwy ochronnej. Kapiele
0 niezmiennej aktywnosci okreslono jako chemicznie
amortyzujgce sie. Stwierdzono, ze amortyzacja che-
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miczna polega czesciowo na zamianie dwuchromianu
na chromian, czesciowo za$ na skionnosci do mniej-
szegol pH roztworu w punkcie wrzenia, oraz na za-
chodzacej hydrolizie soli amonowych i ulatnianiu sie
NH3. W dalszym ciggu przeprowadzono badania nad
aktywnoscia roztworéw zimnych, stwierdzajac, ze
w tym wypadku najkorzystniejszym jest utrzymanie
pH = 4, co moze by¢ osiggniete przez dodatek atunu
potasowego. W zwigzku z powyzszym zbadano reakcje
chemiczng miedzy roztworem atunu potasowego, a do-
dawanym roztworem. J.F.

Analiza o temacie pokrewnym: 1—7.

21. BADANIE SKLADU CHEMICZNEGO

21 — 1 (o) PPH 1—2 50
Teoria, aparatura i metody pracy w polarografii. Po-
larographic Theory Instrumentation, and Methodolo-
gy. J. J. Lingane. Analyt. Chem, t 21, 1949, Nr 1,
str. 45, (15 str., 18 rys., 4 fot.).

Przedstawiono rozwdéj polarografii  w okresie
ostatnich szesciu lat. W sprawozdaniu z badan teore-
tycznych oméwiono: 1) wptyw szybkosci reakcji, sta-
nu réwnowagi, pH roztworu, 2) wptyw charakterystyki
kapilary na wartos¢ pradu dyfuzyjnego, 3) prad dy-
fuzyjny hydrolizy, obserwowany przy polarografowa-
niu roztworéw niebuforowych niektérych metali, 4)
analize polarograficzng w bezwodnym amoniaku, i w
solach stopionych. W sprawozdaniu z rozwoju nowo-
czesnej aparatury polarograficznej i urzadzen omo-
wiono szereg typéw polarograféw, komorek elektroli-
tycznych i kapilar. Z nowych metod pracy omoéwiono:
1) zastosowanie oscyloskopu do badan polarograficz-
nych, 2) zastosowanie polarografu réznicowego zasada
ktorego polega na pracy dwu wspoétdziatajacych, zsyn-
chronizowanych kapilar; zaletg jego ma by¢ moznos¢
eliminowania pewnych pradéw dyfuzyjnych, 3) nowy
sposob wyliczania stezenia badanego roztworu z war-
tosci pradu dyfuzyjnego ,1“, w zwigzku z czym Kkali-
browanie kapilary staje sie zbytecznym. 4) kulome-
tryczng metode oznaczenia ,,n“ ze wzoru Jlkowicza;
5) wptyw pewnych substancji na warto$¢ potencjatu
elektrokapilarnego zera i zastosowanie tej metody do
analizy gazéw. S.M.

21 — 2 (0) PPH 1—2 50
0 charakterze zmiany intensywnosci linii zanieczysz-
czen w widmie luku. O prirodie ,wspyszek” linji pri-
miesiej w spiektra woltowoj dugi. L. N. Filimonow.
Zaw. tab., t 15 1949, Nr 6, str. 688, (3 str.,, 2 tab.,
1 rys., 6 ods.).

Obserwujac przy pomocy staloskopu linie zanie-
czyszczen tuku mozna zauwazy¢ okresowg zmiang in-
tensywnosci. Zjawisko to wywotane jest zmianag skia-
du chemicznego materii poddawanej dziataniu tuku.
Zmiana ta moze pochodzi¢ z kropli tlenkéw, zbieraja-
cych sie na elektrodach, warstwy przylegtej metalu
utlenionego lub metalu elektrody. M.P.

21 — 3 (o) PPH 1—2 50
Osiggniecia emisyjnej analizy  spektrochemicznej
w Z. S R R w 1948r. Uspiechy emissionnogo spiek-
trochimieczeskogo analiza w S.S.S.R. za 1%48r. W. G.
Korickij. Zaw. tab., t 15 1949, Nr 6, str. 681, (6/4

str., 36 ods.).

Juz w roku 1945 uczeni radzieccy opublikowali
42% ogdlnej ilosci prac z dziedziny analizy spektral-
nej. W latach pozniejszych wklad nauki radzieckiej
znacznie wzrasta. W roku 1948 opracowano szereg za-
gadnien tak ogélnych jak i specjalnych. Do pierw-
szych nalezg: procesy zachodzace na elektrodach
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w tuku i iskrze, reakcje przebiegajgce miedzy elek-
trodami a atmosferg, wptyw obrobki cieplnej i struk-
tury i wymiarow prdéby na wyniki analizy, zagadnie-
nie wzbudzenia i roztadowania iskry i szereg innych.
W dziedzinie prac specjalnych opracowano metody
oznaczania sktadnikéw stopowych i zanieczyszczen
w stalach, stopach metali kolorowych i lekkich, me-
tody analizy rud i materiatéw ceramicznych. Opraco-

wano nowe typy staloskopéw, spektrograféw, spek-
troprojektoréw, mikrofotometrow it d. M.P.
21 — 4 (o) - PPH 1—2 50

Badanie wptywu przediskrzenia i wptywy trzecich
pierwiastkbw w analizie spektralnej. Issledowanije
effiekta obysikriwanija i wlijanija trietich elemientow
pri spiektralnom analizie. L. N. Filimonow, Z aw.
tab., t 15 1949, Nr 10, str. 1178, (15 str, t tab., 9
wykr., 6 mikfot.,, 7 ods.).

Udowodniono, ze pierwiastki trzecie, znajdujace

sie w stopie (préocz gtéwnego i oznaczanego) o ile po-
siadaja wieksze powinowactwo tlenu od oznaczanego,
przesuwaja wykresy zaleznosci poczernienia prazkéw
od log zawartosci w kierunku ich wyzszych wartosci
w prawo i w gorg, natomiast o mniejszym powino-
wactwie w kierunku przeciwnym. Sprawdzono to do-
Swiadczalnie, oznaczajgc Mn w stopie z zelazem, wpro-
wadzajgc dodatkowo Cr, Si lub Ni. Te same przyczy-
ny przesuwaja wykres zaleznosci poczernienia od cza-
su dziatania iskry, co zilustrowano dla warunkéw po-
przednich przy pomocy wykreséw. Omoéwiono wpiyw
zawartosci wegla na oznaczanie krzemu w stalach
i zeliwach oraz wptyw atmosfery na sklad chemiczny
i strukture powierzchni — odweglenie, w powietrzu,
wodorze i azocie, naweglenie w gazie S$wietlnym.
Wpltyw atmosfery zobrazowano na przykiadzie ozna-
czania krzemu w zeliwie bialtym. Przedstawiono
wptyw obroébki cieplnej zeliwa ciagliwego na ozna-
czenie krzemu oraz wptyw nasycenia azotem stopow
zelaza z Si Nb, Cr, Mn, Cu, na intensywnos¢ linii
tych pierwiastkbw w zaleznosci od czaséw przed-
iskrzenia. M.P.
21 — 5 (o) PPH 1—2 50
Andiza spekiralna metaomych  Spiektralnyj
analiz mietalliczeskich pokrytij. K. I. Taganow, Z aw.
L ab, 1 15 1949, Nr 6, str. 695, (5 str., 4 rys.).

Trudno$¢ spektralnej analizy powlok polega na
wzbudzeniu ich widma bez naruszenia warstwy po-
Sredniej lub metalu pokrywanego. Dla tego celu zbu-
dowano generator aktywowanego tuku pradu zmien-
nego, ktéry pozwala réwniez na otrzymanie zwykiego
tuku pradu zmiennego lub iskry wysokiej czestotli-
wosci, przy czym wybdr sposobu postepowania zalezy
od grubosci powtoki. Dzieki poziomemu lub pionowe-
mu przesuwaniu elektrod mozna bada¢ skiad che-
miczny powloki, warstwy posredniej lub materiatu
zasadniczego. Oznaczanie grubosci powilok polega na
tym, ze intensywno$¢ prazkéw widma metalu zasad-
niczego zalezy od grubosci powloki. Znajac grubosé
powtok wzorcéw, poréwnuje sie z nimi intensywnosc
widm metali pokrywanych przy takich samych wa-
runkach analizy. M.P.
21 — 6 (0) PPH 1—2 50
wzorce dla aralizy spektralngj. Sintieti-
czeskije etatony dla spiektralnogo analiza. E. S. Ku-
dela. Zaw. tab., t 15 1949, Nr 6, str. 691, (3% str.,
4 rys.).

Zaproponowano metode opartg na procesach me-
talurgii proszkéw. Ilosci metali odpowiadajgce zada-
nemu skladowi stopu starannie miesza sie, prasuje
i spieka w atmosferze wodoru. Préby przeprowadzone
na syntetycznych stopach zelaza z aluminium (0.016—=
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156%) i z manganem (0.25—1%) wykazaly catkowitg
jednorodnos¢ wzorcow i brak strat metalu w czasie
spiekania. Analiza spektralna wykazata ich przydat-
nos$¢ na réwni z ogoélnie przyjetymi wzorcami. M.P.

21 — 7 (2 PPH 1—2 50
Metalurgia zelaza. Ferrous Metallurgy. H. F. Beeghly,
Analyt. Chem, t 21, 1949, Nr 2, str. 241, (5% str.)

Podano przeglad metod oznaczania poszczego6lnych
sktadnikow tworzyw zelaznych, wprowadzonych lub
ulepszonych w okresie piecioletnim 1942—1948r. Za-
taczono obszerng bibliografie. W.E.
21 — 8 (2 PPH 1—2 50
Oznaczanie aluminium i tytanu w stalach metodg
spektrograficzna.  Spektrografické stanoveni hliniku
a titanu v ocelich. J Kuba, Hut. Listy, t 4, 1949,
Nr 8, str. 237, (4 str.,, 2 tab., 5 wykr., 2 fot.).

Ten sam artykut znajduje sie w ,Hutniku“ t. 16,
r. 1949, nr 3/4, str. 121. A.O.
21 — 9 (n) FPH 1—2 50
Redukcja roztworéw cyny i antymonu metalicznym
niklem i kobaltem. The Réduction of Antimonial Tin
Solutions with Metallic Nickel and Cobalt, H. Holness,
Analyst, t 74, 1947, 1949, Nr 881, str. 457, (5 str,,
4 tab.).

Stwierdzono ze najlepszym $rodkiem redukcyj-
nym dla oddzielenia antymonu od cyny jest metalicz-
ny nikiel. Tylko b. niewielkie ilosci cyny znajdujg sie
w osadzie zredukowanego antymonu. Duzo gorsze wy-
niki daje metaliczny kobalt, a nastepnie analizy rud
i stopow cynowych zawierajacych antymon. W.E.

Analiza o temacie pokrewnym: 18—8.

22. KONTROLA PRODUKCJI

PPH 1—2 50
radiografia o duzej szybkosci.
Slach., Ehrke, Dick-
t. 7, 1949, Nr 4,

2 — 1(0)
Kinematograficzna
High Speed Cine-Radiography,
son, Zavales, Non Destr. Test.
str. 7, (6 str.,, 1 rys. 10 fot.).

Opis aparatury radiograficznej, ktoéra wykonuje
w ciggu sekundy okoto 150 zdje¢ kinematograficznych
0 wymiarze 6 X 20 cm. Natezenie pradu w rurce wy-
twarzajacej promienie X okoto 60 amp. napiecie 150
kV, czas trwania impulsu napiecia 10 sek. Podano
schemat urzadzenia zasilajgcego oraz zdjecia obrazu-
jace przebieg reakcji termitu w tyglu. Wskazano mo-
zliwe zastosowania aparatury. L.K.

2 — 2 (0) PPH 1—2 50
Lampy blyskawiczne promieni X i ich zastosowania.
Rontgenblitzrohren und ihre Anwendungen. W.
Schaaffes., Z. f. Angew. Phys. t. 1 Nr 10, str. 462,
1949, (10 str., 8 rys., 1 wykr., 13 fot., 11 ods.).

Krétki opis pierwszych lamp promieni X o sil-
nym natezeniu i krotkim okresie wytadowania, wy-
petnionych parami rteci. Opisano wysokoprozniowe
lampy btyskawiczne bez elektrody zapalajgcej zasila-
ne poprzez przerwe iskrowg z kandensatora wysokie-
go napiecia oraz lampy z elektroda zapalajaca zasila-
na z oddzielnego transformatora o napieciu rzedu
30 KV. Podano szczegoly budowy nowoczesnej bity-
skawicznej lampy o napieciu ok. 100 kV. natezeniu
ok. 1000 A i czasie trwania emisji ok. 10~7 sek. Wska-
zano mozliwe zastosowanie tego typu lamp w zakresie
przeswietlania przedmiotéw nieruchomych i porusza-
jacych itp L.K
2 — 3 (o) PPH 1—2 50
Przemystowe zastosowanie radiografii do kontroli
zkgcz.  Industrial Applications of Radiography in the



Nr 1—2

Inspection of Welds L. Mullins. Sheet. Met. Ind.
t. 26, 1949, Nr 270, str. 2193, (14 str., 8 rys., 2 wykr.,
9 fot.,, 29 ods.).

Omoéwiono wiasnosci  promieni X, sposoby ich
wytwarzania oraz wkasnosci promieni y. Podano wypo-
sazenie oddziatu radiograficznego. Omodwiono rdzne
sposoby rozmieszczenia wiagzki promieni X ziacza i fil-
mu przy wykonywaniu zdje¢. Przyklady zastosowania
promieni X do kontroli odlewéw, oraz jej zastosowa-
nie w roznych gateziach przemystu. L.K.

2 —40 PPH 1—2 50
Opracowanie statystyczne w postaci wykresow wyni-
kéw prob mechanicznych produktéw ciagnionych lub
walcowanych stopéw lekkich. Znaczenie tych wykre-
sow dla producenta i uzytkownika. Representation
statistique, sous forme de diagrammes des résultats
d'essais mechaniques des produits files ou lamines en
alliages légers. Importance de ces diagrammes pour le
producteur et l'utilisateur. M. Renouard. Rev. Met.,
t 46, 1949, Nr 11, str. 727, (7 V3 str.,, 5 tab., 1 wykr.,
4 ods.).

Omoéwiono opracowanie wynikéw préb na rozcig-
ganie przy pomocy wykreséw stupkowych — histo-
graméw. Wyliczono liczby charakteryzujace analizo-
wane proby oraz zgodnos$¢ rozkitadu rzeczywistego
z rozktadem wyliczonym na podstawie krzywej roz-
ktadu naturalnego. Zbadano zmiany wynikoéw otrzy-
manych w poszczeg6lnych kwartatach jednego roku
i pokrotce podano metody odbiorcze. E.B.

Analiza o temacie pokrewnym: 7—4.

23. MATERIALY | ICH WLASNOSCI
23 — 1 (0) PPH 1—2 50

Zagadnienie zwilzania metali i stopoéw tozyskowych.
K woprosu o smaczywajemnosta mietattow i podszy-
pnikowych sptawéw. M. E. Dric. 1zw. AN SSSR —
Tiechn, 1949, Nr 3 str. 426, (3vi str.,, 2 rys. 2 wykr.,
2 mikfot., 8 ods.).

Zdolnos$¢ zwilzania badano przy pomocy urzadze-
nia pozwalajgcego mierzy¢ kat, jaki tworzy powierz-
chnia cieczy zwilzajgcej z ptaszczyzna wypolerowanej
prébki na granicy powierzchni zwilzonej. Ustalono
Sredni kat granicy zwilzenia dla 14 réznych metali
stosujgc jako ciecz zwilzajgcg smar lotniczy MK od-
powiadajacy normie GOST 10/3—41. Stwierdzono, ze:
1) zdolno$¢ zwilzania zalezy od rodzaju metalu, 2)
kat na granicy zwilzania otrzymuje sie wiekszy dla
powierzchni o wyzszym stopniu gtadkosci, 3) kropla
smaru rozlewa sie wolniej na powierzchni szorstkiej
niz na polerowanej. M.M.

28 —20 PPH 1—2 50
Wihasnosci mechaniczne kutych probek ze stali o ni-
skiej zawartosci niklu, chromu i molibdenu. Sur les
propriétés mécaniques des pieces de forge en acier
a faibles teneurs en nickel, chrome et molybdéne.
R. Potaszkin. Rev. Met., t 46, 1949, Nr 3, str. 125,
(16 str., 8 tab., 4 wykr., 16 mikfot.).

Ostatnia wojna wptyneta na poszukiwanie nowych
stali specjalnych. Niemcy stosowaty zamiast niklu
i molibdenu mangan, chrom i wanad. Przeprowadzono
poréwnanie stali zawierajgcych nikiel i molibden ze
stalami chromowymi, manganowymi oraz chromo-
manganowymi z zawartoscig wanadu. Wytopéw do-
konywano w 5 t piecach elektrycznych, nastepnie ku-
to i obrabiano cieplne w rozny sposob. Nie stwierdzo-
no bezwzglednej wyzszosci jednych stali nad drugi-
mi. O.W.
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23 —3(@ PPH 1—2 50
Przyczyny réznego wptywu skladnikéw stopowych ua
eutektoidalny rozpad austenitu i krytyczna szybkos$¢
hartowania stali. O prdczinach razlicznogo wlijanija
legirujuszczich elemientow na jewtiektoidnyj rospad
austienita i kriticzeskuja skorost' zakatki stali. M. E.
Btanter. DAN SSSR., t 67, 1949, Nr 1, str. 109,
(4 str., 1 tab., 3 wykr., 8 ods.).

Przeprowadzono badania nad wptywem Co, Ni,
Si, Al, Mn, Cr, W, Mo na wyzej wymienione wiasno-
éci stali. Pierwiastki te dziataja na krytyczng szyb-
kos$¢ hartowania stali w spos6b nastepujgcy: Co —
zwieksza ja, Ni — zmniejsza, Si — przy zawartosci
15—2% zmniejsza, przy wiekszych zawartosciach
zwieksza, Al — dziata podobnie jak Si, Mn, Cr, W —
silnie zmniejsza, Mo — bardzo silnie zmniejsza. J.Ch.

2B —40 PPH 1—2 50
Twarde punkty w lekkich stopach odlewniczych.
A propos des points dur dans les alliages legers de
fonderie. R. Fleury, Fonderie 1949, N r 44, str.
1702, (1 str., 1 wykr., 1 ods.).

Jednym z powodéw powstawania twardych punk-
tow w odlewniczych stopach lekkich jest obecnos$é
nieduzych ilosci antynomu, ktéry daje z aluminium
trudnotopliwy twardy zwiazek chemiczny. Nalezy
uzywacé czystych materiatdw wsadowych. P.J.

Analizy o tematach pokrewnych: 9—21 (2); 11—6
(2); 18—12; 19—16 (2).

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

e PPH 1—2 50
Budynek szkolny o korstrukgji  aluminionej.  Une
école en alumium édifié en 28 heures. M. Victor.
Rev. Alum., 1949, Nr 154, str. 142, (1% str. 2 rys.,
12fot.).

We Francji zmontowano z elementéow prefabry-
kowanych w ciggu 28 godz. budynek szkolny o po-
wierzchni uzytkowej 200m2 Przewiduje sie budowe
do 8000 klas rocznie. Koszt jednej klasy okre$la sie
na 1000 roboczogodzin. M.M.

24 — 2 PPH 1—2 50
Oprawy tozysk kulkowych w ostonach aluminiowych.
Ball Bearing Mountings in Aluminium Housings.
Mod. Met, t 5 1949, Nr 8, str. 26, (2 str., 2 fot.).

Zastosowanie oston aluminiowych w ‘tozyskach
kulkowych jest mozliwe, jezeli spotczynnik rozsze-
rzalnosci termicznej jest rowny dla tozyska i dla
ostony oraz jezeli tozysko i ostona posiada twardos¢
Brinella przynajmniej 100 kg mm2. Ostony odlewa sie
matrycowo. Omoéwiono trudnosci, na ktére natknieto
sie przy tym zagadnieniu. E.Z.

24 — 3 PPH 1—2 50
Topienie drutéw aluminiowych w bezpiecznikach prze-
ciwpozarowych. Electric Fuses in Aluminium Wire.
Wire Ind., t 16, 1949, Nr 191, str. 906, (% str.). E.Z.

24 — 1

Analiza o temacie pokrewnym: 11—4 (2).

25. DZIALALNOSC NAUKOWA | TECHNICZNA

5 —1 PPH 1—2 50
Dziatalno$¢ brytyjskich stowarzyszerr badawczych. Co
operative Research Activities. Reports of Research
and Development by British Associations. W. L. Hall,

W. K. B. Marshall, J. G. Pearce, A. E. Dodd. Me-
talurgia, t 40. 1949, Nr 239, str. 257 (18 str, 2
wykr., 8 fot.).



1950

Ze wzgledu na duzg doniosto$¢ prac badawczych,
prowadzonych w laboratoriach stowarzyszen, korzy-
stajacych czesciowo z pomocy finansowej rzadu, omo-
wiono ich dzialalno$¢, majgcag na celu w pierwszym
rzedzie rozwigzywanie zagadnien, interesujacych po-
krewne grupy mniejszych zaktadéw produkcyjnych,
niedysponujacych wlasnymi laboratoriami. Omoéwiono
niektére prace i osiggniecia nastepujacych stowarzy-
sze: The British Iron and Steel Research Associa-
tion, British Non - Ferrous Metals Research Associa-
tion, The British Cast Iron Research Association, The
British Ceramic Research Association, The British
Welding Research Association, i Production Enginee-
ring Research Association. Brytyjskie kota przemy-
stowe usitujg znalez¢ wyjscie z ciezkiej sytuacji eko-
nomicznej przez rozwiniecie i pelniejsze wykorzysta-
nie badan, mogacych przez obnizenie kosztow produk-
cji i podwyzszenie jej jakosci, wptyna¢ na zwigkszenie
niedostatecznego eksportu brytyjskiego. M.K.

B — 2 PPH 1—2 50
Postep w elektrotechnice i w dziedzinach pokrewnych.
Electrical and Allied Developments During 1948. G.
Barlett, Gen. Electr. Rev. t. 52, 1949, Nr 1, str. 11,
(42 str., 1 rys., 60 fot).

Omowiono zwiezle liczne przyktady osiggnietego
w 1948 r. postepu w nastepujacych dziedzinach: 1) ba-
dan naukowych w zakresie energii atomowej, spek-
troskopii i metalurgii, 2) réznorodnych przyrzadéw
pomiarowych i aparatdow do badan mechanicznych,
elektrycznych optycznych, i radiograficznych, 3) tur-
bogeneratoréw i silnikéw elektrycznych, transforma-
toréw i réznych aparatéw i urzadzen elektrycznych,
4) maszyn i urzadzen kontrolno-pomiarowych w roz-
nych gateziach przemystu, 5) transportu powietrznego,
wodnego i lgdowego, 6) sprzetu medycznego i gospo-
darstwa domowego, 7) elektroniki i oswietlenia, 8) no-
wych materiatéw (plastyki i spieki). M.K.

B —3 PPH 1—2 50
Badania przemystowe. Industrial Research. A. G.
Christie, Mech. Eng. t 71, 1949, Nr 7, str. 580 (3 str.).

Omowiono pojecie, zadania i metody badan prze-
mystowych, ktére, w przeciwienistwie do badan pod-
stawowych, stuzg rozwigzywaniu biezacych zagadnien
przemystu i stuzg bezposrednio jego potrzebom. Ana-
logicznie do podzialu nauk na czyste i stosowane,
mozna mowi¢ rowniez o badaniach czystych (podsta-
wowych) i stosowanych (przemystowych). Te ostatnie,
opierajac sie na wynikach pierwszych, sa w pewnym
sensie ich przedtuzeniem, celem osiggniecia okreslo-
nego zadania, o praktycznym znaczeniu. Zadanie,
og6lnie biorgc, odnosi sie badZz do proceséw, badz do
produktéw. Podkreslono konieczno$¢ wykorzystania
wynikéw badan przez mniejsze zaklady przemystowe,
ktérych nie sta¢ na prowadzenie wiasnych laborato-
ribw. Mogg one zleca¢ rozwigzywanie interesujacych
ich probleméw specjalnym zaktadom badawczym, lub
tez korzysta¢ z wynikow osigganych w laboratoriach
stowarzyszen naukowo-badawczych, bedac ich czton-
kami. M.K.

25 — 4 PPH 1—2 50
Wspdldziatanie miedzy naukg a przemystem Bridging
the Gap between Science and Industry. A. P. M.
Fleming. Engineering, t 168 1949, Nr 4363, str.
264, (IV3 str.).

Tre$¢ referatu wygloszonego na zjezdzie Brytyj-
skiego Stowarzyszenia dla Rozwoju Nauki, omawiaja-
cego znaczenie wspoétpracy miedzy nauka a przemy-
stem oraz konieczno$¢ szybszego i petniejszego wyko-
rzystania wynikéw badan przez przemyst. Poruszono
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Nr 1—2

réwniez zagadnienie szkolenia pracownikéw badaw-
czych przez rézne zaktady i stowarzyszenia badaw-
cze. M.K.

25 — 5 PPH 1—2 50
Przemystowe prace badawcze i kierownictwo. Indu-
strial Research and Menagement. W. C. F. Hessenberg,
Nature, t 163, 1949, Nr 4152, str. 828, (1,5 str.).

Podano w streszczeniu referaty, wygloszone na
konferencji zorganizowanej przez komisje przemysto-
wych prac badawczych federacji przemystu brytyj-
skiego celem omoéwienia najpowazniejszych zagadnien
organizacyjnych, finansowych, administracyjnych i
techniczno-naukowych, wynikajacych z rosnacego zna-
czenia prac badawczych dla celow przemystowych.
M.K.

5 — 6 PPH 1—2 50
Aparaty i przyrzady naukowe. Scientific Instruments
and Apparatus. A. B. Wood, Nature, t 163 1949,
Nr 4150, str. 753, (2 str.).

Omowiono, najciekawsze eksponaty na dorocznej

wystawie aparatury zorganizowanej przez Towarzy-
stwo Fizyczne oraz podano w skrécie trzy referaty
wygtoszone w ramach wystawy. M.K.

25 —7 PPH 1—2 50

Miedzynarodowy zjazd odlewnikow w Amsterdamie.
Mezinarodni flevarensky sjezd v Amsterdamu. F. Pj-

Sek, Hut. Listy, t 4, 1949, Nr 9, str. 287, (3 str.,
1 fot.).
Podano sprawozdanie z przebiegu drugiego po

wojnie zjazdu odlewnikéw w Amsterdamie w dniach
od 29 sierpnia do 2 wrze$nia 1949 r. 230 uczestnikéw
reprezentowato 14 narodéw. Omoéwiono program zjaz-

du oraz podano spis referatow przedtozonych na
zjezdzie. A.O.
25— 8 PPH 1—2 50

Rozszerzony program F. E. F. F. E. F. Progress Leads
to Expanded Program. Foundry, t 77, 1949, Nr 9
str. 78, (2 str., 1 fot.). S.K.

25 —9 PPH 1—2 50
Z dziatalnosci N. P. L. National Physical Laboratory,
Teddington, Nature, t 164, 1949, Nr 41159, str. 83
(2 str.).

W zwiazku z dorocznym zwiedzaniem laborato-
rium przez przedstawicieli przemystu, nauki i prasy,
omoéwiono niektére prace i osiggnigcia poszczegélnych
sekcji, w zakresie pomiaréw statlych fizycznych, mate-
riatbw i ich wihasnosci oraz aparatury. M.K.

25— 10 PPH 1—2 50
Czwarty imperialny kongres goéniczo-metalurgiczny.
The Fourth Empire Mining and Metallurgical Con-
gress. Canad. Min. Met. Buli., t 42, 1949, Nr 449,
str. 509, (3 str.) M.K.

A —1 PPH 1—2 50
Doroczny zjazd brytyjskiego stowarzyszenia dla po-
stepu nauki. The British Asociation Meeting, Engi-
neering, t 168, 1949, Nr 4363, str. 260, (1Ys str.).

Podano streszczenia Kilku referatow omawiaja-
cych nowe materiaty w elektrotechnice i teletechnice.
cd.n. MK

5 — 12 PPH 1—2 50
Dziatalno$¢ naukowa W. F. Giauquea. Profesor W. F.
Giauque — Nobel Laureate. I. F. Allen, Research.,
t. 2, 1949, Nr 12, str. 548, (2 str., 1 fot.).

Oméwiono dziatalno$¢ naukowg prof. W. F. Giau-
que‘a w dziedzinie chemii fizycznej a zwilaszcza jego
prace nad demagnetyzacjg adiabatyczng, ktére przy-

29 -



Nr 1—2

czynity sie do dalszego postepu w dziedzinie teorii
i techniki niskich temperatur. M.K.

25- 13 PPH 1—2 50
ie typowych projektow laboratorioww prze-
mysle metalurgiczym O sozdanii tipowych projek-
téw taboratorii w mietalurgiczeskoj promyszlennosti.,
A. G. Bogdanczenko. Zaw. tab., t 15 1949, Nr 5
str. 600, (4 str.).

W powojennej odbudowie przemystu laboratoria
fabryczne uleglty zmodernizowaniu i wzbogaceniu
w aparature, daje sie jednak odczu¢ brak jednolitych
zasad projektowania pracowni nawet w obrebie je-
dnego typu przemystu. Przykiadowo oméwiono rézno-
rodno$¢ rozmieszczenia i urzadzenn laboratoriéw ru-
chowych w stalowni. Zwr6cono uwage na potrzebe
rozpowszechnienia doSwiadczen w tej dziedzinie, nor-
malizacji i racjonalizacji stanowisk roboczych, podo-
bnie jak to ma juz miejsce w odniesieniu do pod-
stawowych urzadzen wytworczych wielkopiecowych
1 stalowniczych. Podkreslono koniecznos$¢ uwzglednie-
nia w kazdym projekcie laboratorium mozliwosci roz-
woju prac w miare rozrostu zakladu, automatyzacji
kontroli produkcji, jaknajszserszego rozwiniecia od-
dziatu fizyko-chemicznych metod analizy, szczegdlnie
spektrograficznej. Laboratoria oddziatowe nie po-
winny by¢ umieszczone w budynku wspdélnym z cen-
tralnym laboratorium zaktaddéw i wyzej 2-go pietra.
M.M.

25— 14 PPH 1—2 50
Polsko - Czechostowacka wspdlpraca w  gornictwie.
B. Krupinski, Przeg Gérn., t 5 1949, Nr 6,
str. 629, (8 str., 2 fot., 2 mapy). M.K.

% — 15 PPH 1—2 50

Konferencja poswiecona wytapianiu stali dla celéw
odlewniczych. Conférence on Foundry Steel Melting.
Nature., t 164, 1949, Nr 4173, str. 697, (1% str.).

Streszczenia referatéw wygtoszonych na konfe-

rencji zorganizowanej przez British Iron and Steel
Research Association, omawiajacych w pierwszym
rzedzie rodzaje piecow uzywanych w odlewniach
stali. M.K,

25 — 16 PPH 1—2 50

Medaynarodone stonarzyszenie metalugczne.  Sug-
gested International Metallurgical Association. R. Se-
ligman, Engineering., t 168 1949, Nr 4369,
str. 415, (lvs str.).

Obszerne streszczenie referatu wygloszonego na
posiedzeniu Société Francaise de Métallurgie, poru-
szajacego i uzasadniajgcego potrzebe utworzenia mieg-
dzynarodowego stowarzyszenia metalurgicznego celem
zwiekszenia wspotpracy i wymiany wiedzy. M.K.

26. GOSPODARKA ! ORGANIZACJA

26— 1 PPH 1—2 50
Handel zagraniczny Czechostowacji w r. 1948. S kym
obchodovalo Ceskoslovensko v roce 1948. J. Tille,
Hut Listy., t 4, 1949, Nr 2, str., 53, (1 str, 1 tab.
2 wykr.)

Podano cyfry wartosci wywozu i przywozu w mil.
Kcs w odniesieniu do réznych panstw S$wiata. A.O.

% — 2 PPH 1—2 50
Nowosal z hutnictwa $wiatonego.  Novinky ze svéto-
vého hutnictvi. Hut. Listy. t. 4, 1949, Nr 7, str. 222,
(1,5 str)

W krétkich wzmiankach podano najwazniejsze no-
wosci hutnicze 14 panstw Swiata, dotyczgce produkcji,
rozbudowy, handlu i cen produktéw hutniczych, it. p.
A. O
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26 — 3 PPH 1 50
Szkolenie kadr technicznych. La formation du per-
sonnel technique. R. Chopin. Rev. Alum. t 26, 1949,
Nr 153, str. 97, (5 str., 6 fot.)

Przedstawiono obecng pozycje przemystu alumi-
niowego jakag zajgt on w ogdélnym przemysle panstwo-
wym Francji dzieki wielostronnemu zastosowaniu je-
go wyrobéw. Na tym tle omowiono dziatalno$¢ spe-
cjalnego osrodka szkoleniowego, stworzonego ostatnio
we Francji w celu przygotowywania odpowiednich
kadr do pracy we wszelkich gateziach przemystu alu-
miniowego. Przedmiotem wyktadow i praktycznych,
zaje¢ wymienionego osrodka sg wszelkie stadia wy-
twérczosci, poczawszy od wytopu az do produkcji naj-
drobniejszych przedmiotéw codziennego uzytku. E.S.
26 — 4 PPH 1—2 50
Przemyst magnezowy w r. 1948. The Magnesium In-
dustry in 1948. W. Losse, Mod. Met., t. 5 1949, Nr 4,
str. 13, (2 str., 1 fot.)

Omoéwiono dotychczasowe kierunki rozwojowe te-
go przemystu w St. Zjedn. w ciggu r. 1948, ostatnie
ulepszenie w produkcji oraz przewidywang rozbudowe
w okresie najblizszych lat. Podano mozliwosci zasto-
sowania magnezu w roznych galeziach przemystu. E.S.
26— 5 PPH 1—2 50
Nowe kierunki rozwojowe japonskiego przemystu alu-
miniowego. Nouveau Depart des Industries Japonaises
de Production et Transformation de Aluminium. G. A.
Baudart, Rev. Alum. t. 26, 1949, Nr 153, str. 74, (2
str., 1 tab., 1 rys.)

Whbrew postanowieniom o demontazu fabryk ja-

ponski przemyst aluminiowy wykazuje obecnie znacz-
ne tendencje rozwojowe. Podpisano umowy ze St
Zjedn. o dostawe znacznych ilosci produktéow oraz
zawarto porozumienie z Holandig w sprawie dostawy
100.000 boksytu z Indii Holenderskich w latach 1948—
1949. Trudnosci w szybkiej rozbudowie wynikajg z nie-
dostatecznej podazy energii elektrycznej. E.S.
26 — 6 PPH 1—2 50
Hutnictwo w Holandii. Die niederlandische Eisen und
Stahlindustrie. Stahl u Eisen, t 69, 1949, Nr 10,
str. 355, (1 str.)

Roczne zapotrzebowanie na stal w Holandii wy-

nosi okoto 1.350.000 co stanowi 140 kg na 1 mieszkan-
ca. Wobec wiasnej produkcji 440.000 t, reszte zapo-
trzebowania pokrywa sie z importu. E.S.
2% — 7 PPH 1—2 50
Rozwoj metali lekkich. The Light Metal Picture. F. G.
Frary. Met. Progress, t 56, 1949, Nr 2 str. 204,
(5 str., 2 tab., 4 wykr., 1 fot.)

Przedstawiono produkcje aluminium i magnezu
przez poszczeg6lne firmy w St. Zjedn. i omoéwiono'
obecng sytuacje rynkowsa, charakteryzujaca sie nie-
dostateczng podaza w stosunku do popytu rosngcego
na skutek wypierania metali nierdzewnych przez sto-
py Al i Mg. E.Z
%6 — 8 PPH 1—2 50
Swiatowa produkcja suréwki i stali w liczbach. Sve-
tova vyroba surového zeleza a oceli v cjslech. K. Vo-
picka. Hut. Listy., t 4, 1949, Nr 1, str. 19, (1,5 str.,
3 tab.).

Podano zestawienie produkcji suréwki i stali
w latach 1937, 1945, 1946, 1947 i w Kkilku miesigcach
(do IX) r. 1948 w dwudziestu panstwach $wiata. A.O.
26— 9 PPH 1—2 50
Widoki rozwoju hutnictwa czechostowackiego w po-
réwnaniu z produkcjg hutnicza innych panstw.
Vyhljdky nasého hutnictvj k hutnické vyrobé v jinych
statech. F. Splechtna. Hut. Listy. t. 4, 1949, Nr 4,
str. 118, (2 str., 1 tab.).
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1950

Dokonano przegladu produkcji hutniczej w réz-

nych panstwach $wiata i na tym tle oméwiono widoki
rozwoju hutnictwa czechostowackiego oraz naszkico-
wano zadania produkcyjne na przysztos¢ A.O.
26 — 10 PPH 1—2 50
Publiczna administracja a hutnictwo zelaza na Mora-
wach i Slasku do korica 19 wieku. Vefejna sprava a Ze-
Izafstvi na Mo-rave a ve Slezsku do korice 19 stoleti.
J. Chylik. Hut. Listy, t 4, 1949, Nr 4, str, 116,
Nr 5, str. 144, (7,5 str.,, 4 tab., 17 ods.).

Omoéwiono na podstawie szeregu zrodel prawne
podstawy hutnictwa zelaza oraz jego sytuacje z punk-

tu widzenia ogdlnego, technicznego, gospodarczego
i polityke celng w tym okresie. A.O.
26— 11 PPH 1—2 50

Francuskie hutnictwo w rozbudowie. Der Ausbau der
franzosischen Eisenindustrie. Stahl u. Eisen, t 69,
1949, Nr 10, str. 355, (1 str.,, 1 ods.).

Ostatnio zatwierdzone plany rozbudowy hutnictwa

francuskiego przewidujg stworzenie w poinocnych
i wschodnich departamentach 2 duzych o$rodkéw pro-
dukcyjnych, obejmujgcych walcownie blachy na zimno
i na gorgco. Zrealizowanie tego programu postawi
Francje w rzedzie gtéwnych producentéw blachy
w skali og6lnoswiatowej. E.S.
26 — 12 PPH 1—2 50
Ciezki przemyst we Wloszech. Italy's Heavy Industries.
Iron Coal Trades Rev., t 159, Nr 4255,
str. 811, (1 szr.).

Na odcinku przemystu hutniczego planuje sie pod-
niesienie jego zdolnosci produkcyjnej do 3 milj. ton
rocznie. Obecna produkcja wynosi 2,3 milj. ton. Bu-
dowa nowych zaktadéw przemystowych ma nastgpic¢
w rejonie Bagnoli i Piombino. E.S.

Analizy o tematach pokrewnych: 3—9; 5—17, 9—
16 (2); 9—20 (2).

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27 — 1 PPH 1—2 50
Normy dla proszku diamentonego. Grading Diamond
Powder. Wire Ind., t 16, 1949, Nr 189, str. 729,
(A str.) E.Z

21 — 2 PPH 1—2 50

Nomelizacja registratury dokunmentacji dla przedsie-
biorstw, Normalisace spisove dokumentace pro podni-

ky. Hut. Listy, t 4, 1949, Nr 9, str. 292, str.,)
A O.
27 — 3 PPH 1—2 50

Sposoby wytwarzania ciekdej  surowki w poziomym
piecu obrotowym ze zmielonej rudy, wegla i dodatkow
Zpisob vyroby roztaveneho suroveho zeleza ve vo-
dorovne ulozene otocne peci z rozemlete a dobfe pro-
misene smesi rud, redukcniho uhli a pfisad. Hut. Li-
sty, t. 4, 1949, Nr 2, str. 57.

Patent: Z. Koszka, z dnia 29. V. 1947 r. — A.Q.
27 — 4 PPH 1—2 50
Podstamowne wymagania dla norm  elektrotechnicz-
nych. Osnownyje triebowanijak standartam na elek-
troobrudowanie. C. M. Liwszic. Elekriczest wo,
1949, Nr 8, str. 78 (6A str., 4 tab., 4 rys., 2 ods.) M.M.
27 — 5 PPH 1—2 50
Przygotonanie korcdw szyn  kolejoowch, w rézrnym
profilu celem ich wzajermnego spawania Uprava koricu
zelezni¢njch kolejnie odlisneho profilu za uéelem vza-
jemnécho svafovanp Hut Listy, t 4, 1949, Nr 2
str. 57.

Patent firmy: Bazka a hutnj spolec¢nost,
oraz J. Josefovig. A.O.

Praha
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27 — 6 PPH 1—2 50
Gazoszczelny zasypnik obrotowy dla generatoréw. Ply-
notésny otacivy nasypnik k plngni generatord palivern.
Hut. Listy, t 4, 1949, Nr 2, str. 57.

Patent firmy Skoda z dnia 16. 7. 1946.

21 — 7 PPH 1—2 30
Wspdhraca w ddiedzinie reprodukowania i razcziatu
kart da dokurentagi. Cooperation dans la domaine
de la reproduction et de la distribution des fiches de
documentation. G. M. Van Andel.,, Rev. Doc., t. 16
1949, Nr 4, str. 98, (2 str., 4 fot.)

Bardzo aktualnym obecnie tematem omawianym
tak przez dokumentalistow jak i korzystajacych z do-
kumentacji, jest scentralizowanie i usprawnienie prac
v/ tej dziedzinie. Jednym z zasadniczych warunkow
jest odpowiednio szybkie, tanie doktadne i w potrzeb-
nych iloSciach reprodukowanie dokumentéw. Opisano
dwie metody wykonywania reprodukcji, zamieszczono
fotografie aparatow do wykonywania odbitek i odbitki
wykonywane na opisanym aparacie. W.K.

27 — 8 _ PPH 1—2 50
Terminologia i przepisy bibliograficzne na komisji ana-
liz Unesco (Paryz 20—25 czerwiec 1949). La terminolo-
gie et les regies bibliographiques a la commision de
analyses de TUNESCO (Paris 20 — 21 Juni) S. Briet.
Rev. Doc., t. 26, 1949, Nr 4, str. 100, (IA str.)

Przytoczono dyskusje, jaka toczyta sie na konfe-
rencji Komisji Analiz w sprawie znormalizowania
opracowan wzmianek bibliograficznych i terminologii.
Odnosnie ukfadu analiz nie podano zadnych konkret-
nych wynikéw dyskusji. Na koncu artykutu podano
przejrzane przez komisje terminy z dziedziny doku-
mentacji w jezyku francuskim. W.K.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28—1 PPH 1—2 50
Produkcja tlenu na wielka skale. Large Scale Produc-
tion of Oxygen. J. Wucherer. lron Coal Trades
Rev., t, 159, 1949, Nr 4254, str. 723, (75 str., 2 tab.,
6 rys., 1 wykr., 13 ods.)

Omoéwiono sposoby produkcji tlenu o Sredniej
czystosci, do celow metalurgicznych. Podano schema-
ty produkcyjne oraz poréwnano proces Linde-Frankla
z metodami, ktére rozwinely sie ostatnio w St. Zjedn.,
W. Brytanii i Francji. Zestawiono cyfry zuzycia ener-
gii i stosowanego ci$nienia w poszczegdlnych meto-
dach, oraz rozpatrzono ekonomiczng strone produkcji
tlenu. Zuzycie energii jest prawie jednakowe dla wie-
kszosci procesoéw, jedynie w amerykanskim procesie
Elliofa jest ono nieco wieksze. J.N.

28 — 2 (0) PPH 1—2 50
Nowe udoskonalenia w dziedzinie wykanczania metali.
New Developments in Metal Finishing. Sprawozdanie
z zebrania AES. Iron Age, t 164, 1949, Nr 8, str. 71,
5 str., 2 fot.)

Rozwazania na temat platerowania metali przy

uzyciu chromu. Omoéwiono warunki, jakie winna spet-
nia¢ kapiel chromowa dla niklu. Poruszono réwniez
sprawe odpornosci powtoki chromowej na $cieralnosc.
Powloki te tatwo wytrzymujg wyzsza temperature
i prad o duzej gestosci. Nieco uwagi poswiecono ka-
pieli kwasowej dla platerowania stali niskoweglowych
i stopoéw miedzi. A.M.
28 — 3(©® PPH 1—2 50
Badania armatnich kul zelaznych. A Metallurgical
Examination of a Cast-lron Cannon Ball. J. E. Hurst.
R. V Riley. Foundry Trade J., t 87, 1949, Nr 1722,
str. 261, (7 str., 2 tab., 1 rys., 5 fot., 5 mikfot.)



Nr 1—2

Podano rys historyczny produkcji kul armatnich

w XVII wieku, oraz wyniki badarn mikro i makrogra-
ficznych oraz pomiaréw twardosci. A.C.
28 — 4 PPH 1—2 50
Ciagly proces galwanicznego cynkowania tasm stalo-
wych. Continuous Galvanizing of Strip Steel, A. W.
Lynn. Iron Age, tr 164, 1949, Nr 3, str. 94 (4,5 str.,
1 rys., 2 fot.)

Podano w zarysie zalety cynkowanych tasm sta-

lowych oraz przepisy dotyczgce wstepnych operacji
zwigzanych z procesem cynkowania. Autor podat sche-
mat instalacji oraz opis ciggtego procesu cynkowania
tasm stalowych Weirton. Jest to sposéb bardzo ekono-
miczny i dajacy mozliwos¢ zastosowania automatycz-
nej kontroli. A.M.
28 — 5 PPH 1—2 50
Plan smarowania maszyn w zakladzie przemystowym.
Planned Lubrication. Steel, t 125 1949, Nr 7, str. 106,
(2 str., 3 fot.)

Plan smarowania maszyn polega na: 1) zbadaniu

stanu istniejgcego i ustaleniu trudnosci, 2) okresleniu
rodzaju zapotrzebowania smaréw z fachowcem w tej
dziedzinie, 3) opracowaniu instrukcji smarowania, ma-
gazynowania i znakowania poszczeg6lnych smaréw,
4) prowadzeniu nadzoru, 5) ustaleniu obchodéw sma-
rownikéw i przepisaniu ile i jakie smary mogg mie¢
przy sobie, 6) doszkalania smarownikéw, na ktérych
winno sie dobiera¢ inteligentnych pracownikéw, 7) oce-
nianiu uzyskanych rezultatéw. R.W.
28 — 6 PPH 1—2 50
Oznaczanie zanieczyszczen w roztworach do elektro-
platerowania. Determination of Impurities in Electro-
plating Solutions. E. J. Ferfass Plating, t 27, 1949,
Nr 10, str. 1034, (4 str., 5 tab., 1 rys., 2 wykr.)

Podano opis zastosowania kolorymetrycznej meto-
dy oznaczania $ladéw wapnia w niklowych kapielach
do platerowania. Jako odczynniki stosuje sie kwas
szczawiowy i nadmanganian potasowy. Zawartos¢
wapnia okresla sie kolorymetrem Klett-Sommersona.

Przy analizie tej konieczna jest dokladna kontrola.
A M.

28 —7 PPH 1—2 50
Amerykanski przemyst naftowy w ostatnich latach.

B. Fleszar. Nafta, t 5 1949, Nr 6, str. 153, (8 str,,

12 tab.,, 6 rys.) O.W.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—6; 7—9; 20—
7 (0); 20—24 (n).

29. NOWE KSIAZKI

29 — 1 (o) PPH 1—2 50
Instalacje zaktadéw odlewniczych. Oborudowanie li-
tiejnych cech6éw. Aksienow N. P., Aksienow P. N.
1949 Maszgiz Moskwa, s. 316, tabl. 13, cena z. 100.—,
10 1075.

29 — 2 (0) PPH 1—2 50
Spalanie powierzchniowe, bezplomienne. Powierch-
nostnoje bies - ptamiennoje gorenije. Rawicz M. B.
1949 Akademia Nauk SSSR Moskwa, s. 354 cena zi.
245—, 10 1076.

29 — 3 (0 PPH 1—2 50
Urzadzenia transporteréw tocznych. Konwiejernyje
ustrojstwa potocznych linij. 1948 Maszgiz Moskwa, s.
189, cena zt 270.—, 10 1077.

29 — 4 (o) PPH 1—2 50
Analiza techniczna rud i metali. Tiechniczeskij ana-
liz rud i mietaow. Dyméw. A. M. 1949 MetaHurgizdat
Moskwa, s. 483, cena rub. 26.—, 10 1078.
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29 — 5 (0) PPH 1—2 50
Organizacja i technika pracy w biurach i urzedach.
Kosciotek Jan 1937, Panstwowy Instytut Wydawniczy
Warszawa, s. 207, cena zt 440.—, 10 1063.

29 — 6 (0) PPH 1—2 50
Tendencje europejskiego przemystu hutniczego i ich
rola w ksztattowaniu rynku Swiatowego. 1949. Centr.
Zarz. Przemystu Hutniczego Katowice, oryg. w jez.
franc, referat programowy Nr 27, Ekon. Rady Europy
wygtoszony w Genewie, dar. 10 1979.

29 — 7 (o) PPH 1—2 50
Radiografia metali i stopéw. Rdntgenografie kovu
a slitin. Skulari Petr. 1947, Ceskoslovenske Hute, Na-
rodni Podnik, Brno, s. 26, dar 10 — 1081

29 — 8 (o) PPH 1—2 50
Tarcie i zuzycie w maszynach. Zbior IV. Trienije
i iznos w maszynach. Sbornik V. 1949. Akademia
Nauk SSSR Moskwa, s. 197, cena zt 130— 10— 1081
29 — 9 (0) PPH 1—2 50
Zasady teorii wysokich polimeréw i praktyka. Fibry,
plastyki, gumy, powdoki, lepiszcza. Principles of High-
Polymer Theory and Practice. Fibers, Plastics, Rub-
bers, Coatings, Adhesives. Schmidt Alois X., Margies

Charles A. 1948 Me Graw-Hill Book Company. Inc.
New York. s. XIl, 743, cena zt 1.010—, 10 — 1084.
29 — 10 (o) PPH 1—2 50

Formowanie w piasku. Podrecznik dla formierza.
Wskazowki z praktyki dla praktykil Die Sandforme-
rei. Ein Handbuch fur Former. Fingerzeige aus der
Praxis fur die praxis. Senftleben Paul. 1893 Fr. Wilh.
Ruhfus Dortmund, s. 58, dar. 10 — 1086.

29 — 11 (o) PPH 1—2 50
Skiad chemiczny i whasnosci materiatéw technicznych.
Chemical Constitution and Properties of Engineering
Materials. Carman P. C. 1949, Edward Arnold & Co,
London, str. XI-j-894, rys. w tekscie, cena 50 s.

29 — 12 (o) PPH 1—2 50
Postep w dziedzinie fizyki metali. Progress in Metal
Physics. Chalmers B., Tom I, 1949, Butterworth)s
Scientific Publications, London, str. VIII + 401, IM
5057/21, cena 45 s.

29 — 13 (0) PPH 1—2 50

The Principles of Scienti-
1949, Macdonald & Co,

Zasady badarn naukowych.
fic Research, Freedman P.,
London, str. 222, cena 15 s.
29 — 14 (0) PPH 1—2 50
Podrecznik chemii fizycznej'. A Text Book of Physical
Chemistry. Newton F. J.,, 1949, Charles Griffin & Co,
London, str. 568, cena 42 s.

29— 15 (o) PPH 1—2 50
Nowy stownik chemiczny. A New Dictionary of Che-
mistry. Miall S., Miall L. M., Il wyd., 1949, Longmans,
Green & Co., London, str. 1X-j-589, cena 60 s.

29 _ 16 (o) PPH 1—2 50
Metalurgia niklu. Mietatturgia nikiela. Cejdler A. A
1947 Metaturgizdat Moskwa, s. 314, cena zt 170—

29 — 17 (n) PPH 1—2 50
Rosyjscy uczeni w dziedzinie metalurgii kolorowej.
Russkije uczenyje w cwietnoj mietatturgii. 1948, Me-

talurgizdat Moskwa, s. 142, tabl. 11, cena zt 60.—,
G5 z—I1 Hdd (u 81 — 6S
Doswiadczenia zebrane przy produkcji odlewdw spo-
sobem wtryskowym. Gesammelte Erfahrungen in der
Spritzgussfabrikation. 1910, Gebr. Eckert, Nurnberg,
s. 41, dar. 10 1062.
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