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Prof. inz. WLADYSt AW KUCZEWSKI
Politechnika Slaska
Marksistowska metoda dialektyczna
jak d lurgii’
jako podstawa metalurgii
Podstawowe cechy marksistowskiej metody dialektycznej. — Przeciwienstwa dialektyki i meta-
fizyki. — Rozwéj nauk przyrodniczych utrwala materializm dialektyczny. — Zastosowanie metody dialek-
tycznej do chemii fizycznej i metalurgii teoretycznej daje mozno$¢ pogiebienia zagadnien o zasadniczym
znaczeniu. — Redukcja tlenku zelaza. — Dysocjacja weglanu wapnia i tlenkéw metali. — Przewidywanie
przebiegu reakcji. — Szybko$¢ wypalania sie pierwiastkéw przy Swiezeniu i jej zwigzek z cisnieniem czast-
kowym tlenu nad tlenkami. — Wz6ér Nernsta.

Istote marksistowskiej metody dialektycz-
nej podaje w sposdb wyczerpujacy i niezwykle
jasny genialna praca Jozefa Stalina ,,O mate-
rializmie dialektycznym i historycznym® :

»Dialektyka pochodzi od greckiego stowa ,,dialego”,
co oznacza prowadzi¢ rozmowe, prowadzié¢ polemike.
Przez dialektyka rozumiano w starozytnosci sztuke do-
chodzenia prawdy przez ujawnienie sprzecznosci w ro-
zumowaniu przeciwnika oraz przezwyciezenie tych
sprzecznosci. W starozytnosci niektérzy filozofowie
uwazali, ze ujawnianie sprzecznosci to mysleniu i $cie-
ranie sie przeciwnych pogladéw jest najlepszym $rod-
kiem do wykrycia prawdy. Ten dialektyczny sposob
myslenia zostat potem rozciggniety na zjawiska przy-
rody i przeobrazit sie w dialektyczng metode pozna-
nia przyrody, metode, ktéra rozpatrywata zjawisko\
przyrody jako bedace w wiecznym ruchu i wiecznie sie
zmieniajgace, rozwoj za$ przyrody — jako wynik roz-
woju sprzecznosci w przyrodzie, jako wynik wzajem-
nego oddziatywania przeciwstawnych sit w przyrodzie.”

Dialektyka jest w swoich podstawach wrecz prze-
ciwstawna metafizyce.

Marksistowska metoda dialektyczna odznacza sie
nastepujgcymi cechami podstawowymi:

1. W przeciwienstwie do metafizyki, dialektyka
traktuje przyrode nie jako przypadkowe nagro-
madzenie przedmiotéw, zjawisk wzajemnie od
siebie oderwanych, wEajemnie od siebie izolowa-
nych i niezaleznych od siebie, lecz jako jedng
spoistg cato$¢, w ktoérej przedmioty, zjawiska sa
organicznie z sobg powigzane, zalezne od siebie
i wzajemnie przez siebie uwarunkowane.

Dlatego tez w mys$l metody dialektycznej nie
mozna zrozumie¢ zadnego zjawiska w przy-
rodzie, jezeli sie je rozpatruje w postaci izolo-
wanej, poza tacznoscig z otaczajgcymi je zjawi-
skami, kazde bowiem zjawisko z tej czy innej
dziedziny przyrody moze by¢ pozbawione wszel-
kiego sensu, jezeli sie je rozpatruje poza tgcz-
noscig z otaczajgcymi warunkami, w oderwaniu

od nich i — przeciwnie — kazde zjawisko moze
by¢ zrozumiane i uzasadnione, jezeli si¢ je roz-
patrzy w nierozerwalnej tacznosci z otaczaja-
cymi zjawiskami, jezeli sie bada, jak jest ono
uwarunkowane przez otaczajace zjawiska.

2. W przeciwienstwie do metafizyki dialektyka
traktuje przyrode nie jako stan spokoju i bez-
ruchu, zastoju i niezmiennosci, lecz jako stan
ciggtego ruchu i przeobrazania sie, nieustannego
odnawiania sie i rozwoju, gdzie zawsze co$ po-
wstaje i rozwija sig, co$ niszczeje i dobiega kresu
swego istnienia.

Dlatego tez metoda dialektyczna wymaga
rozpatrywania zjawisk nie tylko z punktu wi-
dzenia ich wzajemnej tacznosci i uwarunkowa-
nia, lecz takze z punktu widzenia ich ruchu,
ich zmian, ich rozwoju, z punktu widzenia ich
powstawania i obumierania.

Wedtug metody dialektycznej najwazniejsze
jest nie to co sie w danej chwili wydaje trwa-
te, ale zaczyna juz obumieraé, lecz to, co
powstaje i rozwija sie, jezeli nawet wydaje sie
w danej chwili nietrwate, albowiem wedtug
metody dialektycznej to tylko jest niezwycie-
zone, co powstaje i rozwija sie.

»,Cala przyroda — moéwi Engels — poczaw-
szy od najdrobniejszych czasteczek a koriczac na
najwiekszych dalach, poczawszy od ziarnek
piasku a konczac na storicach, poczawszy od
pierwotniaka (pierwotna zywa komorka — J. St.)
a konczac na cztowieku, znajduje sie w stanie
wiecznego powstawania i zaniku, w stanie cig-

* Artykut rektora Politechniki Slaskiej inzyniera
metalurga profesora Wiadystawa .Kuczewskiego po-
rusza zagadnienia metalurgiczne w nowym oswietle-
niu. Ze wzgledu wszakze na to, ze niektére wywody
autora, dotyczgce istoty zjawisk fizyko-chemicznych,
moga budzi¢ pewne zastrzezenia, zapraszamy czytel-
nikéw Hutnika do zabierania glosu w dvskusii na
temat tych zagadnien. . Redakcja
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gtego biegu, nieustannego ruchu i zmian." (Dia-
lektyka przyrody, K. Marks i F. Engels, t. XIV,
str. 484).

Dlatego tez, moéwi Engels, dialektyka ,trak-

tuje rzeczy oraz ich odbicia w umysle gtéwnie
w ich wzajemnej tacznosci, w ich sprzezeniu,
w ich ruchu, w ich powstawaniu i zaniku.“
(Anti-Diihrmg, K. Marks i F. Engels, t. XIV,
str. 28).
. W przeciwienstwie do metafizyki dialektyka
traktuje proces rozwoju nie jako zwykty proces
wzrostu, gdzie zmiany iloSciowe nie prowadza do
zmian jakos$ciowych, lecz jako taki rozwoj, ktory
przechodzi od nieznacznych i ukrytych zmian
ilosciowych do zmian jawnych, do zmian za-
sadniczych. do zmian jakosciowych, gdzie zmiany
jakosciowe nastepujg nie stopniowo, lecz szybko,
nagle, w postaci przeskokéw od jednego stanu
do innego, nastepujg nie przypadkowo, lecz
zgodnie z prawami rozwoju, nastepujg w wyniku
nagromadzenia niepostrzezonych i stopniowych
zmian ilosciowych.

Dlatego tez, wedlug metody dialektycznej,
proces rozwoju nalezy rozumie¢ nie jako ruch
wirowy, nie jako zwykle powtarzanie sie tego,
co juz mineto, lecz jako ruch postepowy, jako
ruch po linii wstepnej, jako przejscie od dawne-
go stanu jakosciowego do nowego stanu jako-
Sciowego, jako rozwoj od prostego do ztozonego,
od nizszego do wyzszego.

.Przyroda — moéwi Engels — jest kamie-
niem probierczym diatektyki, a wspotczesne
przyrodoznawstwo dostarczyto dla tego wypro-
bowania nadzwyczaj bogatego, z kazdym dniem
coraz bardziej nagromadzajgcego sie materiatu
i dowiodlo przez to, ze w przyrodzie wszystko
odbywa sie, koniec koricow, dialektycznie, a nie
metafizycznie, ze przyroda nie porusza sie
z wieczng jednostajnoscig w stale na nowo po-
wtarzajacym sie kole, lecz przebywa rzeczy-
wistg historie. Trzeba 'tu wskaza¢ przede
wszystkim na Darunna, ktéry zadat metafizycz-
nemu pogladowi na przyrode wielki cios, dowo-
dzac, ze caly wspotczesny Swiat organiczny,
rosliny i zwierzeta, a wiec takze i czlowiek, jest
wytworem procesu rozwoju, trwajgcego miliony
lat.“ (Anti-Duhring, tamze, str. 23).

Charakteryzujac rozwo¢j dialektyczny jako
przejscie od zmian iloSciowych do zmian jako-
sciowych, Engels zaznacza: ,W fizyce kazde prze-
obrazenie jest przejsciem ilosci w jakos¢, jest
skutkiem iloSciowych zmian zawartej w ciele lub
udzielonej mu z zewnatrz ilosci ruchu w jakiej-
kolwiek postaci. Tak, na przyktad, temperatura
wody na poczatku nie ma zadnego znaczenia dla
jej kro.plisto-cieklego stanu, lecz przy podniesieniu
sie lub obnizeniu temperatury ptynnej wody na-
stepuje chwila, kiedy ten stan spoistosci ulega
zmianie i woda sie przeobraza w jednym wy-
padku w pare, w innym w loéd. Podobnie nie-
zbedne jest okreslone minimum sity pradu, azeby
drut platynowy w zaréwce elektrycznej zaczat
sie zarzy¢; podobnie kazdy metal ma wiasng
temperature zarzeniai topnienia; kazda dieczma
przy danym, cisnieniu swdj okre$lony punkt za-
marzania i urrzenia — o ile $rodki nasze pozwa-
lajg otrzyma¢ odpowiednig temperature; po-
dobnie wreszcie kazdy gaz ma roéwniez swdj
punkt krytyczny, w ktérym odpowiednie cis$nie-
nie i oziebienie przeobrazajg go w stan ciekty.
Tak zwane konstanty w fizyce (punkty przejscia
od jednego stanu do innego — J. St.) to naj-
czesciej nic innego, jak nazwa pimktéow wezio-

HUTNIK Nr 5—6

wycli, gdzie ilosciowe (zmiany) dodanie lub
zmniejszenie ruchu wywotuje jakoSciowg prze-
miange w stanie danego ciata, gdzie wigc ilos¢
przechodzi w jakos$¢. (Dialektyka przyrody,
K. Marks i F. Engels, t. XIV, str. 527 — 528).

Przechodzac dalej do chemii, Engels konty-
nuuje: ,,Chemie mozna nazwa¢ nauka o jakoscio-
wych przemianach ciat wskutek zmian w ich
sktadzie ilosciowym. O tym wiedziat juz sarn
Hegel... WeZzmy tlen: jezeli sie w molekute po-
tacza zamiast zwyktych dwoch — trzy atomy, to
otrzymamy ozon, cialo wyraznie réznigce sie od
zwyktego tlenu swym zapachem i dziataniem.
A c6z dopiero poioiedzie¢ o réznych proporcjach,
w jakich #gczy sie tlen z azotem Ilub siarka,
przy czym kazda z tych proporcji daje cialo
jakosciowo rézne od wszystkich pozostatych
ciab'* (Tamze, str. 528).

Wreszcie krytykujgc Diihringa, ktory gwat-
townie wymys$la Heglowi, a jednocze$nie zapozy-
cza od niego cichaczem znane twierdzenie, ze
przejscie od S$wiata pozbawionego czucia do
Swiata czu¢, od S$wiata nieorganicznego do
Swiata zycia organicznego jest skokiem do no-
wego stanu rzeczy, méwi Engels co nastepuje:
»Jest to przeciez heglowska linia weztowa sto-
sunkéw miary, gdzie samo tylko iloSciowe po-
wiekszenie lub zmniejszenie powoduje w okreslo-
nych punktach weztowych skok jakosciowy, jak
na przyktad przy nagrzewaniu lub oziebianiu
wody, gdzie punkty wrzenia i zamarzania sa
weztami, w ktorych odbywa sie — przy normal-
nym ci$nieniu — skok do nowego stanu skupie-
nia, gdzie wiec ilos¢ przechodzi w jakos¢.“ (Anti-
Duhring, K..Marks, i F. Engels, t. XIV, str.
45 — 46).

4. W przeciwienstwie do metafizyki dialektyka
wychodzi z zalozenia, ze w przedmiotach przy-
rody, w zjawiskach przyrody zawarte sg
sprzecznosci wewnetrzne, gdyz wszystkie przed-
mioty i zjawiska przyrody majg swojg ujemng
i dodatnig strone, swojg przesztos¢ i przysztosc,
swoje elementy przezycia sie i elementy rozwoju,
ze walka tych przeciwienstw, walka miedzy
starym a nowym, miedzy tym, co obumiera,
a tym, co sie rodzi, stanowi tres¢ wewnetrzng
procesu rozwoju, tres¢ wewnetrzng przeobraza-
nia sie zmian ilosciowych w jakoSciowe.

Dlatego tez wedtug metody dialektycznej
proces rozwoju od nizszego do wyzszego odbywa
sie nie w drodze harmonijnego rozwoju zjawisk,
lecz w drodze ujawniania sie sprzecznosci, ktére
sg wiasciwe przedmiotom, zjawiskom, w drodze
~walki“ przeciwstawnych tendencji, dziatajacych
na gruncie tych sprzecznosci.

,Dialektyka we wikasciwym zna&eniu —
moéwi Lenin — jest to badanie sprzecznosci
w samej istocie przedmiotow.“ (Lenin, Zeszyty
filozoficzne, str. 263). | dalej: ,,Rozwdj jest to
~walka“ przeciwienstw.“ (Lenin, Przyczynek do
zagadnienia diatektyki, Dzieta, t. XIII, str. 301).

Oto sg pokrotce podstawowe cechy marksistow-
skiej metody dialektycznej.

Nauki przyrodnicze, w tej liczbie i chemia,
zadecydowaty swymi wielkimi osiggnieciami
w XIX i XX stuleciach o utrwaleniu si¢ mate-
rializmu dialektycznego jako jedynego, prawdzi-
wie naukowego Swiatopogladu.

Jak wiadomo, metalurgia jest czescig che-
mii wysokich temperatur, w dodatku czesScig
chemii fizycznej. Przeto metalurgia teoretycz-
na, aczkolwiek nie moze byé uwazana za dy-
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scypling samodzielng, jednakze przez szcze-
gotowy rozbiér dobrze znanych i szeroko
w praktyce przemystowej rozpowszechnionych
proceséw metalurgicznych ujawnia w sposob
przekonywajacy dialektyke proceséw chemicz-
nych, dowodzi stusznosci tezy, ze marksistow-
ska metoda dialektyczna jest istotnie podstawg
chemii i metalurgii.

Chemia fizyczna zajmuje sie bardzo duzo
dwoma zagadnieniami: Z jednej strony stu-
diuje ona mechanizm albo przebieg reakcji
chemicznych w réznych warunkach; stad po-
wstat osobny rozdziat chemii fizycznej pod
nazwag ,mechaniki chemicznej", sktadajacy sie
ze statyki i dynamiki. Z drugiej strony chemia
fizyczna wyznacza wr ramach statyki i dyna-
miki te wzajemne ilosciowe zaleznosci, ktoére
wywierajg decydujgcy wpltyw na szereg kolej-
nych, w czasie zachodzacych przemian che-
micznych, ktére z gory nie sg znane i dla kon-
kretnych, wysuwanych przez praktyke warun-
kéw wymagajg dokladnego teoretycznego usta-
lenia.

Przeto chemia fizyczna postuguje sie de fa-
cto metoda dialektyczno-materialistyczng, po-
niewaz nie rozpatruje kazdego poszczegélnego
zjawiska czy kazdego poszczegélnego zwigzku
chemicznego z osobna, lecz poszukuje zalezno-
&ci czy stosunku pomiedzy pierwotnymi zjawi-
skami a zjawiskami po nich nastepujgcymi,
czy w ogote pomiedzy wszystkimi zjawiskami
przyrody. Z tego punktu widzenia mozemy po-
wiedzie¢, ze chemia fizyczna odstania dialek-
tyke proceséw chemicznych. Jasne sie tez staje,
ze chemia fizyczna w decydujacy sposéb przy-
czynia sie do najbardziej glebokiego i dokiad-
nego poznania zaréwno procesdéw chemicznych,
jak i metalurgicznych. Staje sie tez jasne, ze
zapoznanie sie ze wspotczesng metalurgia bez
gruntownych i powaznych wiadomosci z zakre-

su chemii fizycznej jest rzeczg wrecz nie-
mozliwa.
f~Jiysaaacja.\
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Rys. 1

Przechodze do rozpatrzenia niektorych bar-
dzo waznych dla metalurgii zagadnieri, majac
na oku doniostos¢ metody dialektycznej dla po-
glebiania i precyzowania oraz rozszerzania
wiadomosci z zakresu metalurgii teoretycznej.
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Najwazniejsze sprawy, z ktéorymi tu mamy do
czynienia, wiaza sie albo z otrzymywaniem me-
talu z rudy za pomocg tzw. proceséw redukcyj-
nych, albo z utlenianiem domieszek czy zanieczy-
szczen zawartych w metalu, w celu uszlachet-
nienia metalu za pomoca proceséw Swiezacych,
bedacych — jak wiadomo — zaprzeczeniem
proceséw redukcyjnych (rys. 1).

Uproszczony schemat iloSciowych stosun-
kéw w obu rodzajach proceséw metalurgicz-
nych dosadnie $wiadczy o tym, ze kazdy z nich
sktada sie zaréwno z redukcji, jak z utleniania
(Swiezenia), np. w wielkim piecu zredukowana
stalym weglem ruda w trakcie swego odtienia-
nia spala odtleniacz wegiel, w gruszce Besse-
mera, Thomasa czy w piecu martenowskim
rozpuszczony w zelazie tlenek zelazawy, utle-
niajgc zawarte w surdéwce domieszki, sam sie
redukuje z powrotem do zelaza metalicznego,
przez co proces S$wiezacy wyglada tak, jak
gdyby tlen dmuchu czy gazéw topniskowych —
wbrew prawu mas — bezposrednio utleniat
nie znajdujace sie w duzym nadmiarze zelazo,
lecz wypalat stanowigce czasem utamek pro-
centu krzem, mangan, fosfor i wegiel. Widzi-
my wiec, ze jesli co$ sie redukuje, to reduktor
musi sie przy tym utleniaé. | odwrotnie, jesli
co$ posrednio sie utlenia, to utleniacz musi sie
przy tym redukowad.

Czyz przedstawiony schematycznie obraz
proceséw metalurgicznych nie jest zbudowany
na niewzruszonej zasadzie marksistowskiej
dialektyki? Nie ulega watpliwosci, ze wszyst-
kie procesy metalurgiczne przebiegajg dialek-
tycznie: kazdy z nich obok redukcji zawiera
Swiezenie, jedne zwigzki chemiczne znikajg po
to, by drugie na ich miejsce powstaty. Proces
metalurgiczny — to stan ruchu, to przejscie
zmian ilosciowych w jakosciowe.

Proces wielkopiecowy, rozpatrywany od
strony metalu, jest procesem redukcyjnym,
poniewaz tlenki roéznych pierwiastkéw ulegajg
w  wielkim piecu redukcji, wyzwalajgc pier-
wiastki w stanie wolnym. Te ostatnie, w wa-
runkach wysokiej temperatury tworzg ciekly
stop, ktory opuszcza wielki piec w postaci
ptynnej suréwdd. Mamy wiec w wielkim piecu
po redukcji posrednie.) gazami redukcje bez-
posrednig statym weglem: zelaza (z FeO),
fosforu (z P205), manganu (z MnO) i krzemu
(z SICh). W ostatecznym wyniku otrzymujemy:
stop Fe, P, Mn, Si ze znajdujacym sie w du-
zym nadmiarze C, czyli ptynna suréwke.

Sprobujmy teraz scharakteryzowac¢ istote
procesow redukcyjnych, wychodzac z zatoze-
nia, ze w warunkach wysokiej temperatury
tlenki znajdujg sie w stanie dysocjacji. Jesli
powyzej méwilismy, ze tlenek zelazawy redu-
kuje sie statym weglem, ktory spala sie na
tlenek wegla, a Zzelazo otrzymuje sie w stanie
wolnym (metalicznym), to obecnie musimy po-
wiedzie¢, ze przy redukcji tlenku zelaza za-
chodzg dwie zupelnie niezalezne od siebie
reakcje: pierwsza z nich polega na tym, ze
tlenek zelazawy pod wplywam wysokiej tem-
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peratury dysocjuje na zelazo metaliczne i na
wolny tlen, druga za$ reakcja daje potgczenie
wolnego tlenu ze statym wegtem koksu z po-
wstaniem CO:

1 FcO — “Fe + y20,,

2. Fe r \202-r Cklks= Fe + CO.
To nowe, wspolczesne przedstawienie sprawy
wychodzi z zalozenia, ze tlenki znajdujg sie
w stanie dysocjacji.

Przez dysoejacje cieplng rozumiany jest
zazwyczaj rozpad zwigzkéw chemicznych réz-
nych pierwiastkéw, spowodowany temperatu-
ra, a wiec dziataniem ciepta. Takie przedsta-
wienie sprawy nie moze by¢ uznane ani za
doktadne, ani za stuszne. W zadnych okoliczno-
sciach nie mozna twierdzi¢, ze dysocjacja
zachodzi tylko dlatego, ze przy statym cisnie-
niu temperatura ukfadu wzrasta. Jest rzecza
jasna, ze temperatura sprzyja rozkladowi
zwigzku chemicznego na jego czesci skiadowe,
lecz ona tylko wzmaga dysoejacje, ktora istnie-
je przy kazdej, nawet najnizszej temperaturze,
wyjawszy oczywiscie temperature zera bez-
wzglednego (OUK czyli — 273°C). Jak wiado-
mo, zwiazki chemiczne powstajace z wydziele-
niem ciepta (w reakcjach egzotermicznych),
wraz ze wzrostem temperatury rozpadajg sie
w coraz wiekszym stopniu. Jednak wzrost
temperatury nie powoduje rozpadu zwigzkdéw
chemicznych, tylko zmienia stan ich rozpadu
pod wzgledem ilosciowym. Zjawisko dysocjacji
nalezy traktowa¢ w ten sposéb, ze np. tlenki
zawsze znajdujg sie w stanie dysocjacji. Po-
winnismy wiec np. tlenki przyjmowacé za ciata
ztozone, wewnatrz ktérych znajduje sie zaro-
dek ich wkasnej $mierci, zniszczenia i rozpadu..
Kazdy tlenek niesie w sobie wiasng antyteze,
wilasng ,negacje”. ,Negacja“ polega wiasnie
na tym, ze kazdy tlenek znajduje sie w stanie
dysocjacji. Ze tak jest w istocie, mozna do-
wies¢ na najbardziej wymownym i pouczajg-
cym przykitadzie schematu stosunkéw iloscio-
wych w obu rodzajach procesow metalurgicz-
nych, gdzie dysocjacja i redukcja sg nieomal
ze réwnoznaczne (w zadnym z nich bez dyso-
cjacji redukcja odby¢ sie nie moze) i gdzie
przebieg kazdego procesu wyznacza spadajaca
preznos¢ dysocjacji.

Rozpatrzmy przykiad weglanu wapnia.
(CaGOa), ktoéry przy stopniowym wzroscie
temperatury stopniowo rozpada sie na CaO
i CO>. Lecz rozpad ten bedzie przebiegat roznie,
zaleznie od tych czy innych warunkéw do-
Swiadczenia. Mogg by¢ warunki, w. ktérych
CaCO03 wecale sie nie bedzie rozktadat ,na CaO
i CO2 moga wreszcie by¢ i takie, w ktérych on
catkowicie rozpada sie, dajac wapno (CaO).
Nareszcie moze sie zdarzy¢, ze czes¢ CaC'03
daje wapno, cze$¢ za$ pozostaje w stanie nie-
zmienionym.

Stowem, przebieg procesu dysocjacji zalezy
od ksztattowania sie zewnetrzny*ch warunkow
doswiadczenia. Lecz stad bynaminiej nie wy-
nika, ze przyczyna dysocjacji tkwi w warun-
kach zewnetrznych, a nie wewnatrz samego
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weglanu wapnia. Przeciwnie. Przyczyng dyso-
cjacji jest wylgcznie i jedynie CaCOj. Staje sie
to catkiem oczywiste, gdy — zamiast CaCOj —
za obiekt doswiadczenia wybierzemy pierwia-
stek chemiczny, np. jakis metal, ktéry wecale
i w .zadnych warunkach nie dysocjuje. Mamy
wiec prawo utrzymywaé, ze sam weglan wapnia
nosi w sobie zarodek zniszczenia, rozpadu,
Lsmierci®.

Jesli ,Smieré¢“ nie nastepuje, a my stwier-
dzamy, ze CaCOs istnieje przez czas nieograni-
czony, wynika to tylko z warunkéw zewnetrz-
nych, ktére polegaja na fakcie, ze weglan
wapnia moze istnie¢ nieograniczenie diugi czas
tylko woéwczas, gdy jest otoczony atmosferag
dwutlenku wegla o Scisle okreslonym cisnieniu
czastkowym CO2 (PM2)= Przeto wtedy, gdy
mowimy, ze weglan wapnia jest zwigzkiem
chemicznym, zawierajgcym 1 atom wapnia,
1 atom wegla i 3 atomy tlenu, i gdy piszemy
wzor CaCO.i, musimy stwierdzi¢, ze wzdlr ten
nie odpowiada rzeczywistosci, poniewaz sam
weglan wapnia bez otaczajgcej go atmosfery
dwutlenku wegla istnie¢ nie moze, i ze realny
weglan wapnia, czyli ten, ktéry w rzeczywisto-
éci istnieje, odpowiada wzorowi chemicznemu
CaC03T mC(L. W jednostronnym, dogma-
tycznym ujeciu wzor chemiczny weglanu wap-
nia jest to zwykly wzdr, podawany w podreczni-
kach chemii — CaCOs, natomiast w szerszym,
prawdziwie naukowym, dialektyczno-marksi-
stowskim ujeciu, do wzoru chemicznego we-
glanu wapnia musimy i powinnismy zawsze
dodawaé pewng ilo$¢ C02 odpowiadajacego cza-
steczkowemu  cisnieniu  dwutlenku  wegla,
otaczajacego weglan wapnia:

CaC03+ m <C02

gdzie m —/(Pco b Tu znajdujg wyraz warun-
ki, w ktérych moze istnie¢ CaCOH

Stosujac metode dialektyczng otrzymuje sie
catkiem nowe przedstawienie sprawy, znanej
W ujeciu starym, dogmatycznym. Zazwyczaj
0 tym skostniatym dogmatyzmie nie mysli sie;
uwaza sie CaCOs za co$ nie majgcego nic
wspolnego z otoczeniem. W ujeciu starym, do-
gmatycznym, CaCOs istnieje tylko na papierze,
w ujeciu za$ marksistowsko-dialektycznym we-
glan wapnia okazuje sie tylko czescig ukiadu:

CaCCb + /(Pcc2 =CO2
Rzecz prosta, ze wartos¢ /(P @)> odpowiada-
jaca tzw. ,stanowi rdwnowagi“, zmienia sie
wraz z temperaturg, lecz ona w obrebie tem-
peratur, z jakimi mamy do czynienia w prak-
tyce codziennej, nie jest rowna zeru. Moze ona
by¢ dosé¢ bliska zera, czy nawet stanowié¢ wiel-
kos¢ niewymierng, Fez nie oznacza to. ze
m— Pcob6—0 W marksistowsko-dialek-
tycznym ujeciu piszemy wiec;
CaCO + nmC02+ /(Pco2)p>
w granicach: od ne=1 i f(Vc=) —0
do n—O0 i /(Pco") = 1,

natomiast w przyblizonym ujeciu praktycznym
powyzsze réwnanie traktujemy w granicach:
od CaC03 dla normalnej temperatury do

7
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CaO + CO, w stanie dysocjacji przy tempera-
turze powyzej 895,,C.

Rys. 2 przedstawia wgzrost cisnienia dwu-
tlenku wegla wydzielajgcego sie w wyniku dy-
socjacji CaCOj wraz ze wzrostem temperatury.*

Obecnie, dzieki zdobyczom chemii fizycznej,
istnieje dokladna iloSciowa zaleznos¢ miedzy
temperaturg a wielkoscig cisnienia czasteczko-
wego Pcp, . W uproszczonej formie zaleznosé

te — w Slad za prof. Bajkowem — pisze
W postaci:
iL
Ilg Pcoz A RT
Logarytm ci$nienia czgstkowego dwutlenku

wegla réwna sie pewnej statej A, ktéra dla
wszystkich weglandw jest ta sama, mniej pew-
na warto$¢ zmienna, ktéra zalezy od tempera-
tury bezwzglednej i stalej gazowej K, znajdu-
jacych sie w mianowniku, i od efektu cieplne-
go reakcji powstawania .danego weglanu Q.

Rys. 2

znajdujacego sie w liczniku. Stad widaé, ze
wraz ze wzrostem T ci$nienie czastkowe CO2
wzrasta, ze spadkiem T — spada. Wielkos¢
efektu cieplnego powstania weglanu Q dziata
w Kkierunku odwrotnym niz T.

Tu mamy wiec nie jakie$ ogdlne twierdze-
nie, lecz doktadnie wyrazony stosunek iloScio-
wy. Z wzoru 'wynika, ze cisnienie czastkowe
CO2 zalezy od temperatury i od Q. Dla weglanu
waphia Q~ 42 5u0 kcal/kg-mol, dla innych we-
glandbw Q bedzie inne. Przy pewnej stalej
temperaturze dla matego Q cisnienie czgstkowe
P ®2 okaze sie znaczne, dla duzego za$ Q—
mate. W tym przypadku, gdy Q jest duze, we-
glan z trudem ulega rozkiadowi, podczas gdy
przy malym Q dysocjuje z tatwoscig. Ze stano-
wiska marksistowsko-dialektycznego nalezy od-
rzuci¢ zakorzenione wsrod chemikéw pojecie
0 ,trwatosci zwigzkéw chemicznych". Nie moz-
na mowic, ze ten czy inny zwigzek jest trwaly,
a tamten nietrwaty, poniewaz idzie tu o ,sto-

* Dr irz. H. Sch enck, Einfuhrung in die phy-
sikalische Chemie der Eisenhtttenprozesse. Berlin 1932,
tcm I, str. 10.
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pien trwatosci". Kazda substancja w okreSlo-
nych warunkach bywa trwata, kazda substancja
rowniez w okreslonych warunkach bywa nie-
trwata. Méwi sie wiec o trwatosci zwigzku che-
micznego zawsze W nawigzaniu do Scisle
okreslonych warunkéw jego istnienia. Tutaj
wiasnie znajdujemy matematycznie wyrazong
zaleznos¢. Znaczne Q daje mate cisnienie cza-
stkowe, malg dysocjacje, ktéra przy niewyso-
kich temperaturach bedzie niedostrzegalna.
Nieznaczne Q daje znaczne ci$nienie czgstkowe,
znaczng dysocjacje, ktéra objawia sie juz po
przekroczeniu paruset stopni Celsjusza.

Dla kilku ponizej przytoczonych weglanéw
spotykamy takie oto wartosci ciepta ich po-

wstawania Q obok tej temperatury, przy
ktdrej poszczegblne weglany dysocjuja:
keal/ .
~kg-mol v C
CuCO, 13620 200 — 300
FeCO3 20930 380 — 400
MnCOs 22 940 525
MgCOs 26 150 570
CaC03 42500 895
EaCCh 62 000 powyzej 1100

wszystkich podrecznikach chemii poda-

ze weglan miedzi jest bardzo nietrwaty,
ze sie z fatwoscig rozklada, podczas gdy weglan
baru jest nadzwyczaj trwatym zwigzkiem che-
micznym, i ze nawet przy nagrzewaniu BaCCB
nie rozklada sie, nie dysocjuje. To przedsta-
wienie sprawy catkowicie mija sie z prawda.
Wszystkie bez wyjatku sole w pewnych wa-
runkach rozktadaja sie, w innych za$ warun-
kach nie ulegajg zmianom. W niektérych przy-
padkach wywotanie dysocjacji wymaga wyso-
kiej temperatury, w innych natomiast wystar-
cza do tego niska temperatura. Jest rzeczag
ze stanowiska naukowego wrecz niedopuszczal-
na, aby nasze subiektywne, emocjonalne wraze-
nia byly pochopnie i bezkrytycznie przenoszone
na teren zjawisk zewnetrznych, na teren ota-
czajacej nas przyrody. Wszak rozpatrywanie
kazdego z osobna zwigzku chemicznego — poza
jego tacznoscig z pozostatymi — daje nader
ograniczone pojecie o interesujagcym nas pro-
cesie. Natomiast, gdy jednocze$nie rozpatruje-
my zachowanie sie wszystkich w gre wchodzg-
cych zwigzkéw7 chemicznych w réznych wa-
runkach temperatury i cisnienia, wbdwczas
skladajg sie one na jeden zakonczony ukiad,
ktérego poszczegblne ogniwa sg powigzane
z soba Scisle okreslonymi, ilosciowymi zalez-
nosciami, jak to znalazto wyraz np. dla wegla-
néw w przytoczonym wyzej réwnaniu zaleznosci
cis$nienia czastkowego PG=>od Qi T.

Na tym przyktadzie przekonywamy sie, ze
marksistowska metoda dialektyczna, wymaga-
jaca uwzglednienia warunkéw zewnetrznych,
rozszerza w sposOb bardzo istotny nasze wia-
domosci i poglebia naszg znajomos¢ zjawisk
przyrodniczych.

Zupetnie tak samo rzecz sig ma na odcinku
fiokow, ktore roNoatllh>mv tgko 1kiad. znai-
dujacy sie w stanie dysocjacji. Tym samym
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przyjmujemy za pewnik, ze tlenek MeO sam
w sobie istnie¢ nie moze, ze musi on by¢ oto-
czony atmosferg, zawierajacg tlen. Przeto wzor
MeO bez dodatku f(P02)Ca nie ma sensu. Na-
tomiast wzér: MeO 4- f(P®)03$ dialektycznie
odzwierciedla warunki istnienia tlenku MeO.
Wzor MeO-j-/.(Pr s)02 umozliwia wyznaczenie
stosunku pomiedzy réznymi tlenkami, ktérymi
rzadza wspdlnie prawa fizyko-chemiczne. Row-
noczesnie wzor ten pozwala zanalizowac te zja-
wiska, ktére bez niego usztyby naszej uwagi.

Gdy tlenki pozostajg w stanie statym, na-
tenczas pomiedzy cisnieniem czastkowym tlenu
(Po-.) a cieplnymi efektami powstawania tlen-
kéw (Q) i temperaturg (T) bedzie istniata za-
leznos¢ :

Q
Ig P - A - 7~V

analogiczna do tej, ktérgsmy stosowali do we-
glanéw, z jedyna roznica, ze wartos¢ stalej A’
jest tu inna niz w przypadku weglanéw (A).

Z wzoru wynika, ze tlenki tym mniej dyso-
cjuja, im wieksze jest Q. Ola poréwnania w tej
mierze tlenkéw miedzy sobg musimy uwzgled-
niaé tylko taka ilos¢ metalu, jaka odpowiada
jednej i tej samej ilosci, a wiec 1 kg-atomowi
tlenu. Dla jednej czasteczki FeO efekt cieplny
Q—64 430 kcal/kg-atom 02, dla V& mola P205
74 000 kcal/kg-atom O2 dla 1 mola MnO
96 720 kcal/kg-atom 02 dla Wz mola SiCh
103 925 kcal/kg-atom O2

Przechodzgc do procesu wielkopiecowego
mozemy powiedzie¢, ze bezposrednia redukcja
tlenkéw statym weglem bedzie zachodzita tym
fatwiej im mniejsza jest wielko$¢ efektu ciepl-
nego Q, a wiec im wieksza jest preznos¢ dyso-
cjacji Po,. Stad wynika, ze w wielkim piecu
najtatwiej redukuje sie (statym weglem) FeO,
po nim idzie p205, po P205 — MnO, po MnO —

Si02 Najtrudniej — jak wiadomo z codzien-
nej praktyki — redukuje sie krzemionka.
Liczni badacze procesu wielkopiecowego

dowiedli, ze redukcja wszystkich czterech wy-
mienionych pierwiastkow niekiedy odbywa sie
jednoczesnie., w jednym i tym samym miejscu,
a wiec przy tej samej temperaturze i — jak
wynika z uproszczonego wzoru dysocjacji —
z wydatkiem jednej i tej samej ilosci ciepta,
odniesionej do 1 kg-atomu tlenu; w prébkach
metalu, wydostawanych ponizej przestronu,
ze stref o temperaturze nie przekraczajacej
1200 0C, stwierdzamy — obok zelaza — za-
wartos¢ fosforu, manganu i krzemu. Blizsza
analiza tego — wrecz nienaturalnego na pozor
zjawiska — wykazuje, ze dzieje sie to za po-
$rednictwem wegla rozpuszczonego w zreduko-
wanym i naweglonym na wyzszych poziomach
wielkiego pieca zelazie. Dzieki istnieniu roz-
tworu wegla w suroéwece, ciepto redukcji, a tym
samym prezno$¢ i temperatura dysocjacji
tlenkéw otoczonych ptynnym roztworem wegla
w zelazie dla czterech tlenkéw (FeO, P20 5 MnO
i SiOa) stajg sie jednakowe. Jak fatwo™ zrozu-
mie¢ — w przeciwnym razie, gdyby ciepto Q
oraz preznosé i temperatura dysocjacji FeO,
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P25 MnO i Si02nie byly jednakowe, nie od-
bywatoby sie réwnoczesne (w jednym i tym
samym punkcie pieca) odtlenianie (redukcja).
Reakcje, ktére zachodzg w spadzie wielkie-
go pieca, sg nhastepujace:
Cas(PO<i)2 4~ 3 FeSiOs 4~ 8 Onx,
= 3 CaSiO.. + Fe ,P2x-f 8 CO —

— 384 870 kcal/mol (1)
3MnO 4- 4 Crat =

3 Mn 4- Crat 3 CO — 200 250 kcal/mol  (2)
FeSi034- 3 Crat =

= FeSi *4-3 CO— 169 070 kcal/mol.  (3)

Rzeczywisty wydatek ciepta na kazdg z tych
reakcji przy temperaturze powyzej 1000 0C
nie moze by¢ — jak wykazuje codzienne do-
Swiadczenie wielkopiecownikéw — wiekszy od
tego, ktory wigze sie z redukcjg bezposrednig
tlenku zelazawego w spadzie wedtug réwnania:

FeO -4 C= Fe -~ CO— 34 460 kcal/mol, (4)
a wiec nie wiekszy od 34460 kcal/kg-atom
tlenu dla kazdego zredukowanego pierwiastka.
Nie trudno dowies¢, ze jest to najnizszy mozli-
wy wydatek energii cieplnej. W takim razie
w réwnaniu (1) wydatek ten nie powinien

przekroczy¢ 8 34460 = 275680 kcal/mol,
w rownaniu  (2) i (3) 3-34 460 = 103 380
kcal/mol. Przeto — zamiast powyzszych czte-
rech réwnan termochemicznych — napiszemy
cztery takie:
Ca3(P04)2 4 3 FeSi034- 8 Crat =
.= 3 CaSiOs 4- Fesf24-8 CO —
— 309 430 kcal/mol, (F)

3MNO + 4Crd =
3Mn f Crt 4- 3 CO — 103 380 kcal/mol, (20

FeSi034-3 Crt =

FeSi -b 3 CO — 90 080 kcal/mol, (3)
FeO t-C =
Fe -b CO — 34 460 kcal/mol (- nafes 3780
(4)

W porownaniu z reakcjami (1), (2), (3),
reakcje (1'), (20; (30 wykazujg nastepujace
zmniejszenie wydatku ciepta na 1 kg/atom
rozpuszczonego w zelazie wegla, a mianowicie:

reakcja (1') o 9680 kcal/12 kg C, =

(2') , 32290
(3') ., 26330

Redukcje FeO weglem rozpuszczonym w Zze-
lazie ptynnym piszemy — jak wyjasnimy nieco
pézniej — w postaci:

FeO 4 Crma~Fe r CO - 24 780 kcal/mol. (40

Ciepto powstawania roztworu grafitu

w zelazie plynnym przyjmujemy — zgodnie

z danymi J. Chipmana — na 13460 kcal/mol:

Fe 4- CHffU-F e4 Crt —

— 13 460 kcal/mol. 47)

* Ciepto powstania Fe3P2 przyjmuje w przyblizeniu

na 66 250 kcal/mol (prof. Pawiow). Ciepto powstania

zwigzku chemicznego FeSi przyjmuje na 19 200 kcal/mol
(Korber).
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a dla wegla bezpostaciowego FeO + ChéJ=

Fe + CO — 968U kcal,'mol.

Roéwnanie (4”) nalezy uwaza¢ za stuszne
z tego powodu, ze wegiel w koksie znajduje sie
przewaznie w postaci grafitu, natomiast wegiel
rozpuszczony w suréwce plynnej jest bez wat-
pienia weglem bezpostaciowym.

Dobrze znany z praktyki fakt, ze fosfor
w procesie tomasowskim wypala sie po usunie-
ciu wegla z suréwki, moze by¢ przedstawiony
nastepujacymi réwnaniami termochemicznymi:

2P4-5 FeO =
= P\Os-f5Fe + 47 850 kcal/mol,
P205-j- 5 C1Ot =
=2P-f5C0O - 171 750 kcal/mol.

Po dodaniu dwu réwnan otrzymujemy jedno
ostateczne réwnanie wypalania sie wegla (za-
miast fosforu):
5ie0 ~5Ct =
= 5Fe +5C0O - 128900 kcal/mol

FeO -j- CIOt —

= Fe + CO - 24780 kcal/mol. 4hH

Przeto wydatek ciepta na powstawanie roz-
tworu wegla w zelazie pltynnym wynosi:
34 460 — 24 780 — 9680 kcal/12 kg C, a wiec
doktadnie tyle samo, co wynosi ciepto wyzwa-
lajgce sie przy rozpadzie roztworu wegla w ze-
lazie plynnym w procesie wielkopiecowym
podczas redukcji P205 weglem rozpuszczonym
w plynnej suréwce (9680 kcal/l2 kg C). Za
stusznoscig tego obliczenia przemawia zaréwno
fakt wypalania sie w gruszce Thomasa wegla

albo

przed fosforem, jak réwniez fakt, ze ciepta
spalania bezpostaciowego wegla i grafitu
na CO2 i na CO réznig sie dokiadnie

0o 3780 kcal/mol kazde. Jakkolwiek ta sama
réznica wynikta z danych Chipmana i z na-
szych przyblizonych obliczen (13 460 — 3780 =
9680 kcal.mol), potwierdzenie tego obliczenia
wymaga specjalnych badan laboratoryjnych.

Przedstawione powyzej przebiegi chemicz-
ne zachodzg w spadzie wiekiego pieca miedzy
kropig ptynnej suréwki a kropla ptynnego (za-
wsze zelazistego) zuzla (FeSiCb), lub miedzy
kroplami ptynnej surowki i plynnego zuzla
2 jednej strony, a kawatami rozzarzonego
koksu z drugiej. Reakcje (1", (2') i (3') sa
wynikiem nie tylko dysocjacji soli i tlenku,
lecz w dodatku dysocjacji utatwionej dzieki
istnieniu roztworu wegla w zelazie, ktéry naj-
wydatniej obniza ciepto redukcji MnO i SiCh,
najmniej pomaga redukcji P205 A wiec roz-
twor wegla w zelazie ptynnym — podobnie do
podanej zaleznosci T od Q dla weglanéw —
podwyzsza prezno$¢ dysocjacji i obniza jej
temperature.

Marksistowsko-dialektyczna metoda, jako
podstawa chemii, daje wilasciwe rozumienie
proceséw metalurgicznych ku pozytkowi za-
rowno teorii jak i praktyki hutniczej. Wiemy
bowiem, ze redukcja tlenku zachodzi tym
tatwiej, im mniejszy jest efekt cieplny jego
powstania, im wyzsza jest preznosé jego dy-
socjacji. Wiemy tez, ze preznos¢ te wydatnie
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podwyzsza roztwor wegla w zelazie. Gdy za$
mowa 0 procesach Swiezacych, maja oni na
oku co$ wrecz przeciwnego: ze najlatwiej
utlenia sie ten pierwiastek, ktdry wydziela
najwiecej ciepta i daje najnizsza preznos¢ dy-

socjacji. Kolejno$¢ wypalania sie i efekty
cieplne — jak juz powiedziano — sg takie:
Si 103 925 kcal/kg-atom 02
Mn 96 720
P 74 000
C 29 970=

= (+ 9680 kcal kg-atom O2)

Co stad wynika? Stad wynika, ze tlenek ze-
lazawy, rozpuszczajagc sie w zelazie, Swiezy
krzem, mangan, fosfor i w koncu wegiel tak
w piecu martenowskim, jak w kazdym innym
procesie Swiezagcym (poza tomasowskim).

Na pierwszy rzut oka moze sie wydac, ze
miedzy procesem redukcyjnym (wielkopieco-
wym) a procesem Swiezacym (martenowskim)
nie ma nic wspo6lnego. W rzeczywistosci w obu
tych przeciwnych sobie procesach mamy jedne
i te same reakcje, tylko wr odwrdconej ko-
lejnoSci: w procesie wielkopiecowym bezpo-
Srednig redukcje

Fe kosztem 64 430 kcal/16 kg Ca

P ” 74000
Mn " 96720
Si ” 103925

w procesie martenowskim $Swiezenie
Si z wydzieleniem 103 925 kcal/16 kg O2

> Mn " 96 720 »
P w 74 000

a po wypaleniu sie wegla:
Fe 64 430

Oto, co daje nam marksistowsko-dialektycz-
na metoda na odcinku teorii dysocjacji tlen-
kéw. Ale to jeszcze nie wszystko.

Profesor metalurgii teoretycznej w Lenin-
graclzkim Instytucie Politechnicznym imienia
M. Kalinina, wiceprezydent Akademii Nauk
ZSRR Aleksander Bajkow utrzymywat, ze me-
toda dialektyczna pozwala réwniez przewidy-
wac przebieg reakcji chemicznych. Na dowadd
tego przytacza * dwie z nich:

FeO + Fe -j- H2O (a)
2 CuO +- H2= CU20 + H>Q, (b)

wskazujgc na fakt, ze reakcja (a) jest odwra-
calna, podczas gdy reakcja (b) nalezy do nie-
odwracalnych.

Jesli spojrzymy na reakcje chemiczne z for-
malnego punktu widzenia, powiemy, ze wszyst-
kie procesy moga by¢ odwracalne, moga znaj-
dowa¢ sie w rownowadze; znajac ten stan
rownowagi, dowiadujemy sie o przebiegu
kazdej reakcji. Warunki rownowagi bedg
jednakowe dla obu reakcji (a) i (b). Logarytm
stosunku stezenia wodoru i pary wodnej dla
kazdej z reakcji przy sta’?/m ciSnieniu bedzie
wielkoScia stata, zalezng tylko od temperatury:

* Akademia Nauk ZSRR. A. A. Bajkow. Zbior prac.
Tom Il. Moskwa — Leningrad 1948, str. 284/8.
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dla FeO

dla CuO

Z punktu widzenia formalnego (dogmatyczne-
go) mamy prawo do napisania réwnan (a)
i (b). Atoli réwnanie (a) jest w zupetnosci
realne, podczas gdy réwnanie (b) nie ma naj-
mniejszego sensu: nie mozna go ani napisac,
ani zrealizowa¢, poniewaz proces (b) jest nie-
odwracalny. A dlaczego? Dlatego, ze w ukia-
dzie Fe, FeO, BEU H20 wzor FeO nalezy przed-
stawi¢ — zgodnie z marksistowska metodg

dialektyczng — w postaci: FeO + f(Pn,?) O2
skad wynika, ze w ukladzie — obok FeO —
powinien by¢ wolny tieri o ci$nieniu czgstko-
wym
Z drugiej strony dysocjacja pary wodnej
daje trzy gazy: 2 (1 — x HO + 2 x H, +
4- x O ,wsrdd ktérych bezwarunkowo bedziemy
mieli tlen o okreslonym cisnieniu czastkowym
P”j°, przy czym pj~° 5> P~0. Dlatego w at-
mosferze pary wodnej powstate z reakcji (a)
Fe utlenia sie z powrotem na FeO:
Fe A H2O = FeO + Hi.
gdy cis$nienie
stanie

Proces konczy sie w chwali,

czasteczkowe tlenu z pary wodne.]
sie réwne preznosci dysocjacji FeO: P”'° =
=pbtf. Wowczas reakcja (a) osigga stan row-
nowagi: szybko$¢ redukcji FeO wodorem
rowna sie szybkosci utleniania sie zredukowa-
nego 'zelaza metalicznego tlenem pary wodnej.

Inaczej rzecz sie ma przy redukcji tlenku
mi°dziowego. Ro6znica polega na tym, ze prez-
no$¢ dysocjacji tlenku miedziowego Pg°
we wszystkich przypadkach, majacych znacze-
nie dla praktyki, jest znacznie wieksza od
ci$nienia czastkowego tlenu z pary wodnej:
p%uo2 }\ Opl2—|20_ yr tych warurll\kach CuO istnieé

nie moze i dlatego w7 atmosferze pary wodnej
tlenek miedziowy redukuje sie do tlenku mie-
dziawego:

2Cu0+ HO = C1O + He + O2

Prof. Bajkow redukowat tlenek miedzio-
wy — wbrew ogdlnie przyjetym pojeciom o re-
dukcji i reduktorach — z dobrym skutkiem
rowniez za pomocg dwutlenku wegla wylgcz-

nie i jedynie z tej przyczyny, ze P"° p™,

Omawiajgc redukcje CuO w atmosferze
czystego dwutlenku wegla, uzyskang w labora-
torium prof. Bajkowa, prof. A.P.Luban
w pracy pt. ,Badanie procesu wielkopiecowe-
go“ (Mietatturgizdat, Moskwa 1948) pisze
(str. 13) co nastepuje: ,Przejscie CuO w Cu,0
z powstaniem O2 w atmosferze CO2 (lub z po-
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wstaniem PL i O2w atmosferze PLO — uwaga
W. K.) jest reakcjg redukcji, poniewaz w jej
nastepstwie obniza sie wartosciowos¢ miedzi.
Jednak wedlug mianowhictwa, przyjetego
w metalurgii, reakcje te najwlasciwiej byltoby
nazwaé reakcjg dysocjacji tlenku miedziowego.
Zazwyczaj metalurgowie — aczkolwiek w tym
wzgledzie nie ma ustalonych regut — uwazajg
za reakcje redukcji jedynie takie reakcje,
w ktorych uczestniczy reduktor, tgczacy sie
z tlenem redukowanego tlenku.”

Jedynie tylko marksistowska metoda dia-
lektyczna mogta da¢ ten niezwykle istotny dla
praktyki i teorii proceséw metalurgicznych
wniosek. Woda zawsze znajduje sie w stanie
dysocjacji, tlenek zawsze jest réwniez w tym
samym stanie. Wzor, uwzgledniajacy te fakty
odzwierciedla jedno$¢ kraricowosci. Obie kran-
cowosci wystepujg zawsze razem, nigdy nie
mamy samej tylko pary wodnej bez produk-
téw jej rozpadu, bez mieszanki ztozonej z wo-
doru i tlenu, ktére zawsze towarzyszg wodzie.
Roznica ilosciowa sprawia, ze X zbliza sie
albo do zera albo do jednosci. W ten sposéb
w chemii znajduje catkowite zastosowanie
jedno z podstawowych praw materializmu dia-
lektycznego. Mozna bytoby dowiesé, ze w che-
mii obowiazuja réwniez inne podstawowe
prawa materializmu dialektycznego, w tej licz-
bie prawo przeistaczania sie zmian ilosciowych
w zmiany jakosciowe. Jak wiadomo, metalur-
gia ma do czynienia z substancjami ciektymi
i statymi, mogacymi zmienia¢ swéj skiad che-
miczny w bardzo szerokich granicach. Wiasnie
w metalurgii stale zachodzg przeistoczenia
zmian ilosciowych w jakosciowe. Wytworzenie
wilasciwego pojecia o tym, co to zelazo, stal
czy zeliwo, umozliwia marksistowska metoda
dialektyczna: miekki kawalek zelaza zgrzew-
nego przechodzi w sprezystg stal, stal za$ staje
sie kruchym zeliwem jedynie z tego powodu,
ze wzrasta w nich zawartos¢ wegla.

Jeszcze wieksze znaczenie posiada to prawo
w teorii i dziataniu zuzli, ktére cechuje rézno-
raki skitad chemiczny. Przy pomocy prawa
przeistaczania sie zmian iloSciowych w jako-
Sciowe odnajdujemy taki stosunek iloSciowy
pomiedzy skltadnikami zuzla, ktéry znamionuje
raptowne zmiany jego wiasnosci metalurgicz-
nych. W ten sposéb otrzymujemy zuzle
kwasne, w ktorych krzemiany potgczone sa
z wolng krzemionka, i zuzle zasadowe, w kto-
rych obok krzemianéw mamy w stanie wolnym
tlenki zasadowe. Kwasne zuzle nie chiong r203,
zasadowe natomiast sg defosforyzatorami i de-
sulforyzatorami. Nie baczac na to, ze istnieje
dtugi szereg zuzli, stosowanych w hutnictwie
zelaznym, mozna wskaza¢ zuzle, w ktérych
zachodzi raptowne przejscie zmian ilosciowych
w zmiany jakosciowe.

Wreszcie niewyttlumaczalne dotgd ziawisko
roznej szybkosci wypalania sie. pierwiastkéw
chemicznych, zawartych w poddawanej S$wie-
zeniu suréwce, w zaleznosci od temperatury
procesu, znajduje catkowite uzasadnienie teo-
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retyczne, skoro dla jego wyttumaczenia postu-
zymy sie marksistowskg metoda dialektyczna.
Ponizej podajemy dwa przebiegi procesu
besemerowskiego: o bardzo wysokiej i o nor-
malnej poczatkowej temperaturze metalu. *

Rys. 3

Rys. 3 dotyczy topu w hucie uralskiej (Dol-
nosatdzinskiej), o poczatkowej temperaturze
metalu okoto 1600 OC, rys. 4 — topu w hu-
cie szwedzkiej (Sandyiken), o poczatkowej tem-
peraturze metalu zapewne nie przekraczajgcej
)350 0C.

Rys. 4

Podczas gdy na rys. 3 linia wypalania sie
krzemu i manganu ma niezmiernie tagodny
przebieg, na rys. 4 linie krzemu i manganu
Swiadcza o niezwykle szybkim wypalaniu sie
obu tych pierwiastkéw. To samo da sie powie-
dzie¢ o szybkosci wypalania sie wegla, wiekszej
W procesie Sandviken o0 nizszej poczatkowej
temperaturze metalu, w poréwnaniu z proce-
sem dolnosatdzinskim, ktéry miat bardzo wy-
soka poczatkowg temperature metalu. Jak to
zjawisko moze byc¢ teoretycznie wyttumaczone?

Proces besemerowski da sie przedstawic
nastepujacymi wzorami termochemicznymi:

* Akademia Nauk ZSRR. W. E. Grum-Grzymajto
Zbiér prac. Moskwa — Leningrad 1949, str. 25 i 27.

/
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Fe4 \20: ~ FeO -j- 64 430 kcal/mol,  (5)
2FeO 4 Si SiCa 4 2Fe 4
4 78990 kcal/mol, (6)
FeO 4- Mn MnO 4 Fe 4
+ 32 290 kcal/mol, 7
FeO f Crx Fe 4- CO
24/780 kcal/mol. (8)

Powstaje pytanie: dlaczego przy wyzszej
temperaturze metalu reakcje (6), (7) i (8) za-
chodzg wolniej niz przy nizszej? Odpowiedz
jest jasna: ze wzgledu na fakt, ze przy wyz-
szej temperaturze reakcja (5) daje mniej FeO
niz przy nizszej, przeto bieg reakcji (6), (7)
i (8) z lewa na prawo doznaje zahamowania,
albowiem wraz ze wzrostem temperatury
preznos$¢ dysocjacji powstajgcego z reakcji (5)
tlenku zelazawego wzrasta, czego wynikiem
jest spadek szybkosci reakcji (5) w kierunku
z lewa na prawo, zgodnie z wzorem:

FeO
Ig P® 2
Szybkosci za$ reakcji (6), (7) i (8) wraz
ze wzrostem temperatury wydatnie zmniejsza-
ja sie z tej prostej przyczyny, ze — obok
wzrostu preznosci dysocjacji iFeO i obok/
zmniejszenia sie masy FeO — zachodzi réw-
noczesSnie jeszcze bardziej znaczny wzrost

preznosci dysocjacji produktéw reakcji: Si02
MnO i CO.

Uderzajaco szybkie wypalanie sie wegla
w topie huty Sandviken (rys. 4) pochodzi stad,
Ze przy znacznej masie powstajacego w grusz-
ce FeO (a wiec przy dobrym wykorzystaniu
tlenu dmuchu przez plynny metal) i przy
zmniejszonej na skutek niskiej temperatury
metalu preznosci dysocjacji FeO, preznosé¢ dy-
socjacji tlenku wegla powstajgcego z reakcji
(8) prawdopodobnie okazuje sie jeszcze
mniejsza niz dla FeO. Dlatego wlasnie szyb-
kos¢ wypalania sie wegla jest tu bardzo
znaczna, pozwala ona na zakonczenie procesu
po 8 min. dmuchu, wobec 14y2 min. w topie
huty Dolnosatdzinskiej, mimo ze poczgtkowa
zawarto$¢ wegla w metalu w hucie Sandviken
(rys. 4) wynosi 4,49% wobec 3,65% w hucie
Dolnosatdzinskiej (rys. 3).

Wplyw masy FeO na przebieg reakcji (6),
(7) i (8) uwidocznia pozioma czes¢ krzywej
wegla na rys. 4 w pierwszej minucie dmuchu
oraz krzywe manganu i krzemu na rys. 3
w 3— 6 min. dmuchu: wzmozone wydatkowa-
nie FeO na utlenianie Si i Mn pocigga za sobg
zahamowanie wypalania sie C i odwrotnie —
zahamowanie wypalania sie Si i Mn wzmaga
szybkos$¢ wypalania sie G.

Na rys. 3 reakcje przebiegaja w sposéb
wskazujacy na stopniowe nieznaczne obniza-
nie sie temperatury metalu w wyniku chtodza-
cego dziatania dmuchu, podczas gdy w topie
przedstawionym na rys. 4 temperatura metalu
na skutek energicznego utleniania sie zelaza,
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krzemu i manganu w pierwszych 3 min. dmu-
chu, nie baczac na chlodzace dziatanie tego
ostatniego, wzrasta do poziomu prawdopodob-
nie nizszego anizeli w topie przedstawionym
na rys. 3.

Wptyw wzrostu temperatury metalu na
zmiane szybkosci wszystkich czterech reakgji
ujawnia sie za pomocg nastepujacych zalezno-
sci fizykochemicznych:

Preznos¢ dysoejacji FeO w lewej czesci
rownan (6), (7) 1 (8) zmienia sie wedtug na-
stepujacego wzoru:

Q
RT

preznos¢ zas dysoejacji SiCh i MnO w prawych
czesciach rownan (6) i (7) zmienia sie row-
niez wedlug tego samego wzoru, czyli

Ig Po? A’

, Q io*
?22=
lg P .22 A RT *
MnO
g B0 A Q
Logarytm stosunku
FeO
’ Po?
s0, MUb pyno
oy
bedzie wygladat tak:
nFeo o, FeO
0. Q Q @)
9 Py RT
0,
3e0 W0 (o €0
Ig ->l\;|;10 Q (10)
RT

Stad wida¢, ze wraz ze wzrostem temperatu-

ry T spadek preznosci dysoejacji przy biegu

reakcji (6) i (7) z lewa na prawo bedzie ma-

lat, tym samym bedzie malata ich szybkosc.
Jezeli idzie o reakcje (8), to dla preznosci

dysoejacji CO bedziemy musieli postugiwac

sie przyblizonym wzorem, innym niz dla FeO,

SiO2i MnO, mianowicie wzorem:

*co

Q1

RT

gdzie A’ > A” i gdzie waRds¢ A” bedzie

jeszcze bardziej zmniejszona przez stale ulat-

nianie sie tlenku wegla (CO) z kapieli meta-

lowej natychmiast po jego powstaniu.

ig po2-= a>

PFeO
Tu logarytm stosunku j(%
0O,
mwyniesie:
>FeO FcO QCO
Ig %%3 A - A RT b (11)

Po podstawieniu w wyrazach (9), (10) i (11)
wartosci Q, otrzymamy:
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o RO
) 103925 - 64 430 39495 ( 12)
lg )S09 RT RT
r o2 96 720 - 64430 32290 (13)
g pvO RT RT
ro2
pFeO
(@) 74000 - 64430 9570 (14)
'9 e RT RT
2
pleO
ro2 A" AT 64 430 - 39/6F0
pco RT
o)
24/780
’ - 7 - 15
A- A RT (15)
Wzory (12), (13) i (14) najwymowniej

Swiadcza o tym, ze wzrost temperatury T
prowadzi do bardzo siinego ostabienia reakcji
(6) i (7) oraz do bardzo powaznego hamowa-
nia Swiezenia fosforu w procesach zasa-
dowych :

5FeO+2 P= PA + 5 Fe+ 47 850 kcal, mol.

Natomiast, gdy idzie o reakcje (8), ta wraz
ze wzrostem temperatury T — po mysli wzoru

(15)— przybiera na sile (czton------ 7_? >—ma znak

minus), jesli zatozyé, ze masa powstajacego
z dmuchu i z zelaza ptynnego FeO przy tym
nie zmniejsza sie w sposob jeszcze znacz-
niejszy.

Poza tym warto$¢ malejgcego logarytmu
stosunku ci$nien czgstkowych tlenu FeO —
z jednej strony — a cisnienn czasteczkowych
tlenu Si02, MnO, pr205 i CO*— 2z drugiej po-
daje kolejnos¢ wypalania sie skladnikéw su-
rowki we wszystkich procesach Swiezacych.
Ta kolejnos¢ — jak tatwo zrozumieé¢ — jest
kolejnoscia malejacych réznic w preznosciach
dysoejacji lewej i prawej czesci réwnan: naj-
wiekszg roznice preznosci wykazuje reakcja
(6), nieco mniejsza od niej reakcja (7), naj-
mniejsza reakcja (8).

Roznice w preznosciach dysoejacji sg zatem
sitg motoryczng kazdego bez wyjatku procesu
metalurgicznego (rys. 1).

Prawo to jest uzupeinieniem innego, bar-
dziej ogblnego prawa, ktore gtosi, ze preznosc
dysoejacji tlenkéw wzrasta wraz z tempera-
turg, i ktére moze by¢ przedstawione znanym
wzorem Nernsta:

_ Q
log P 08= — 4571 T+
+ 2v 1,75 log T -j-¢ 'ni,

preznos$¢ dysoejacji tlenku,

ciepto jego powstawania na 1 kg-mol
tlenu ze znakiem +,

T  bezwzgledna temperatura w 0 K,

2ly  algebraiczna suma czgsteczek ga-
zowych dla lewej czesci réwnania

gdzie P,
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reakcji
ujemna,
algebraiczna suma iloczynow ,,umow-
nych* statych chemicznych Nernsta
przez ilos¢ czasteczek gazowych,
uczestniczacych w reakcji, iloczy-
now dla lewej czesci réwnania
reakcji dodatnich, dla prawej ujem-
nych.

dodatnich, a dla prawej

JEN

Wiec np. dla dysocjacji SiCh wedtug wzoru:
Si + 02= SiO2
2v —+ 1>2N r—+ 2,8;log P

207850
4571 T s

Dla dysocjacji MnO wedtug wzoru:
2Mn + 02= 2Mn O,

2,8.

2v=+1i; 2+ = +28;
193 410
logP,2 4571 T + 1,75 log T-~r28.

Dla dysocjacji FeO wedtug wzoru:
2Fe + 02= 2 FeO,
2v =

+1; 2~ —+ 28;

log PO! = - + 1.75 log T--28.

Dla dysocjacji P205wedtug wzoru:

. P2-fo02= =
55 027 35
+1; 2N —
148 000
4571 T

Dla dysocjacji CO wedtug wzoru:
2C+ 02=2 CO,

P205,

2,8;

log P 0o — + 1751log T +=28.

2v = —1; 2+ = — 4,2,
59940
= — 175, log T — 4,2.
log P02 4571 T g
Dla dysocjacji CO2wedtug wzoru:
C+ 02= CO2
2v= 40; 2N — 04
97 650
0,4.
109 Poz 4571 T
Wykreslone podtug powyzszych réwnan

krzywe zaleznosci (rys. 5) PQod T dajg prawo
utrzymywac, ze
1. redukcja posrednia rudy za pomoca
tlenku wegla z powstawaniem CO2 przy
temperaturach powyzej 1000 0C jest

niemozliwa, gdyz p™2 > (p£° + pjE®);

2. redukcja bezposrednia Si02, MnO, pP205
(z powstawaniem CO) ponizej 1475,
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1300 i 9250C rowniez jest niemozliwa
(patrz punkty przeciecia krzywej CO
krzywymi Si02 MnO, P2p, a jesli
w rzeczywistosci w wielkim piecu za-
chodzi, to wylgcznie i jedynie za pomocg

feals
Rys. 5

wegla, rozpuszczonego w suréwce, ktory
podwyzsza preznosé dysocjacji  Si02,
MnO i P205 dzieki zmniejszeniu ciepta
redukcji (Q).
Rys. 6, obrazujacy * przebieg reakcji Bou-
douarda przy temperaturze 650 0C: 2 CO

C02+ C+ 37 710 kcal/mol, dowodnie stwier-
dza, ze wzrost cisnienia w ukladzie powoduje

* Dr inz. H.Schenck, Einfuhrung in die phy-
sikalische Chemie der Eisenhittenprozesse. Berlin
tom |, str. 6. 1
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wzmozenie rozpadu tlenku wegla na skutek
wzmagajacej sie ze wzrostem cisnienia przewa-
gi preznosci dysocjacji CO nad preznoscig
dysocjacji Q0> przy temperaturze 650 0C.

Na zakoniczenie pragne jeszcze podkreslié,
ze stajac na gruncie materializmu dialektycz-
nego i twierdzac, ze wszystko na $wiecie zmie-
nia sie, ze w przyrodzie nie ma nic bezwzgled-

WLODZIMIERZ LEKKI-TURSKI
CZPH
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nie stalego, wcale nie zrzekamy sie i nie za-
przestajemy badan naukowych nad tym
wszystkim, co moze by¢ w przyrodzie uwazane
za wzglednie stale, za wzglednie ustabilizowane.

Jednakze przy tym musimy zdawac sobie
sprawe ze stopnia dokladnosci, z ktorym uj-
mujemy zjawiska otaczajgcej nas rzeczywi-
stosci.

Swiat techniczny w walce o pokdj

Gtowne zatozenia i wytyczne planu szeScioletniego na tle ogélnoswiatowej sytuacji ekonomicznej. — Zasadni-
cze tendencje nowoczesnej techniki i ich zastosowanie w przemysle hutniccym. — Warunki wykonania
planu na 1950 r. i jego znaczenie. — Wytyczne pracy Stowarzyszenia Inzynierow i Technikéw Przemystu

Hutniczego we wspolnej walce o wykonanie planu na 1950 r.

Sytuacja miedzynarodowa wyraznie wska-
zuje na to, ze Swiat podzielony jest na dwa
obozy. Z jednej strony w niebywaltym tempie
rosng sity obozu socjalizmu i wolnosci, sity go-
spodarcze, polityczne i moralne ZSRR, Chin
Ludowych, Poiski i innych krajow demokracji
ludowej tudziez Niemieckiej Republiki Demo-
kratycznej. Towarzyszy temu potezna fala
walk rewolucyjnych proletariatu na Zachodzie,
we Wioszech i we Francji oraz gwaltowny
wzrost wyzwolericzego ruchu w koloniach
w Azji i Afryce. To ob6z antyimperialistyczny,
to obdéz postepu, to obdéz pokoju. Z drugiej
strony nabierajg nieznanej dotad ostrosci prze-
ciwienstwa Swiata kapitalistycznego, podry-
wajac caly ustroj oparty na panowaniu garstki
amerykanskich miliarderéw nad potowa ludz-
kosci, pograzajac, go coraz bardziej w odmet
kryzysu. To ob6z imperialistyczny, to obdz
dazacy do wojny.

Wystarczy siegnaé do kilku podstawowych
faktow, aby te dwa kierunki rozwoju sytuacji
miedzynarodowej wystgpity z cata jaskrawo-
Scig. Kiedy w Zwigzku Radzieckim produkcja
przemystowa wzrosta w ciggu uh.r. 0 20%,
przekraczajac o 41% poziom przedwojenny,
w Stanach Zjednoczonych A. P. produkcja
przemystowa w ciggu ub.r. spadia o 22%,
a liczba catkowicie i czesciowo bezrobotnych
osiagneta 18 milionéw ludzi. Kiedy w krajach
demokracji ludowej produkcja przemystowa
przekroczyta poziom przedwojenny (w Polsce
0 75%, na Wegrzech o 40%, w Bulgarii
0 100%), w Europie zachodniej dzieki tzw.
»pomocy amerykanskiej* produkcja znajduje
sie na poziomie sprzed 20 tat. Kiedy w Swiecie
socjalizmu podnosi sie nieprzerwanie dobrobyt
1 kultura mas ludowych, rozszerzaja sie zdo-
bycze socjalne i rosnie spozycie wszelkich

* Referat wygltoszony na IV Walnym Zjezdzie
Delegatéw SITPH, odbytym w dniu 27 kwietnia 1950 r.

débr, kiedy w ZSRR przeprowadza sie trzecig
z kolei obnizke cen, podnoszac dochody mas
pracujacych o 25— 30% powyzej stanu przed-
wojennego, w krajach kapitalu bezrobocie
osiaga liczbe 45 milionéw ludzi, zwieksza sie
nedza i wyzysk, wrgére skacza ceny, rosng fan-
tastyczne zyski kapitalistow, zamierajg cate
gatezie przemystu, niszczy sie ogromne masy
towaréw i produktdéw? Polska, ktéra jest obec-
nie w fazie przejsciowej od ustroju kapitali-
stycznego do ustroju socjalistycznego, spetnia
w obozie pokoju, w obozie postepu bardzo po-
wazng role.

Prezydent Rzeczypospolitej Polskiej mowi
w swym referacie, wygtoszonym na plenum
KC PZPR w dniu 20 kwietnia 1949 r. w ten
spos6h: ,We froncie antyirnperialistycznym,
w sile gospodarczej i obronnej tego frontu,
Polska z jej 25-milionowag ludnoscig, $wiado-
ma, zdolng i pracowitg klasg robotnicza,
z wielka (pigta na Swiecie pod wzgledem wiel-
kosci) produkcja wegla, z wielka produkcja
cynku, z szybko i pomys$inie rosngcg metalur-
gig i przemystem maszynowym, z wielkg pro-
dukcjg taboru kolejowego, z rozwijajagcym sie
rolnictwem, z rozgateziona siecig arterii komu-
nikacyjnych, stanowi czynnik bardzo istotny.”

Nie ulega watpliwosci, ze naszym zada-
niem, zadaniem Stowarzyszenia Inzynieréw
i Technikéw Przemystu Hutniczego jest walka
0 pokoj i bezpieczenstwo naszej ojczyzny na
froncie produkcji, a tworczym, pokojowym
wysitkiem dla budowy socjalizmu wyrazimy
najlepiej swg solidarnos¢ ze zwolennikami po-
koju na calym sSwiecie. Ale w zwigzku z tym
wylania sie przed nami szereg zagadnien, za-
dan ogolnych i szczegotowych, ktére musimy
wykonac.

Plan szeScioletni zostat rozpoczety. Rok
1950 jest pierwszym rokiem planu szesciolet-
niego, planu, ktdry w swej realizacji przynie-
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sie zbudowanie fundamentu pod ustréj socja-
listyczny.

Wicepremier Hilary Minc méwigc o roz-
woju przemystu w planie szescioletnim podaje,
ze produkcja przemystowa w sektorze uspo-
tecznionym winna w ciggu szeSciolecia osia-
gna¢ przecietny wzrost od 85 do 95% w po-
réwnaniu z poziomem 1949 r. Wydobycie
wegla kamiennego winno w 1955 r. osiagna¢
wysokos¢ 90 — 95 milionéw ton rocznie. W ten
sposéb Polska wysunie sie na jedno z pierw-
szych miejsc w $wiecie pod wzgledem wydo-
bycia wegla na jednego mieszkarica, osiggajac
3.5 t na glowe, tj. przeszio trzy razy wiecej niz
Francja przed wojng i tyle, co Stany Zjedno-
czone w 1947 r.

Przystgpmy teraz do omoéwienia rozwoju
przemystu hutniczego jako najbardziej nas
interesujacego, przemystu najbardziej nam
bliskiego. Wicepremier Minc, omawiajgc na
Kongresie Zjednoczeniowym PZPR plan sze-
Scioletni w zakresie hutnictwa, powiedziat:
~Warunkiem osiggniecia zamierzonego wzrostu
produkcji przemystowej jest maksymalny roz-
woj hutnictwa zelaza, ktéry obecnie jest sta-
bym ogniwem naszego gospodarstwa narodo-
wego. Produkcja stali jest w Polsce na gltowe
ludnosci przeszto 2Vz razy nizsza niz w Czecho-
stowacji, prawie 4 razy nizsza niz w Anglii
i prawie 7 razy nizsza niz w Stanach Zjedno-
czonych. Przez rozbudowe starego hutnictwa
i uruchomienie w 3} zdolnosci produkcyjnej
nowej wielkiej huty o produkcji ogotem
1.5 min. t stali, nalezy osiagng¢ w 1955 r.
produkcje stali surowej okoto 3,8 min. t (co
stanowi 190% produkcji z 1949 r., a okoto
260 % z 1937 r.) i produkcje wyrobéw walco-
wanych w ilosci okoto 2,6 min. t (tj. 193%
produkcji z 1949 r. i 250% produkcji z 1937 r.).
W ten spos6b produkcja stali w 1955 r. wy-
niesie 145 kg na jednego mieszkanca, co ozna-
cza przeszio trzy i pétkrotny wzrost w stosunku
do przedwojennej produkcji Polski, przekro-
czenie poziomu produkcji francuskiej na jedne-
go mieszkanca z 1947 r. i zblizenie sie do
przedwojennego poziomu produkcji Czechosto-
wacji. Pozostanie ona jednak na daleko niz-
szym poziomie od poziomu Anglii i Stanéw
Zjednoczonych. Uwzgledniajgc potrzeby uprze-
mystowienia po zakoriczeniu planu szescio-
letniego, nalezy rozpocza¢ w okresie szescio-
lecia budowe drugiej nowej huty o zdolnosci
produkcji okoto 1,5 min. t stali rocznie. , Jezeli
wezmiemy jeszcze pod uwage, ze dla wielu
przemystow przemyst hutniczy jest przemystem
podstawowym, jest bazg surowcowg, mozemy
uzmystowi¢ sobie z calg dokladnoscia, ze za-
daniem gtdbwnym jest wykonanie planu pro-
dukcyjnego na 1950 r., czeSci sktadowej planu
szescioletniego.”

Przed oméwieniem zasadniczych warunkéw,
niezbednych do wykonania planu 1950 r., uwa-
zam za wskazane scharakteryzowac¢ podstawo-
we tendencie techniczno-ekonomiczne przodu-
jacej techniki.
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Zmiany, ktére zaszly w ciggu ostatniego
dziesieciolecia w urzadzeniach i technologicz-
nych procesach stosowanych w ciezkim prze-
mys$le, majg pewne cechy wspélne i dlatego
tez mozna wymieni¢ kilka tendencji ogdélnych
w naszym przemysle, ktére winny by¢ wziete
pod uwage przez Stowarzyszenie Inzynieréw
i Technikéw Przemystu Hutniczego.

Pierwszg tendencjg jest budowa coraz to
wiekszych i nowocze$niejszych  agregatéw.
Druga tendencjg i podstawowym Kkierunkiem
nowoczesnej techniki jest przechodzenie na
coraz to wyzsze sprawnosci urzadzen technicz-
nych. Trzecia tendencja to przyspieszenie pro-
ces6w technologicznych. Czwarta tendencja to
szukanie coraz to nowych, dotad nieznanych
metod produkcji lub wprowadzanie kombino-
wanych metod, przy zastosowaniu do metod
produkcji dialektyki, wyrazajacej sie w skro-
cie: ,ilos¢ przechodzi w jakos¢“. Pigta tenden-
cja nowej techniki jest mechanizacja procesow
wytwérczych, a z nig wigze sie szésta tenden-
cja, mianowicie automatyzacja proceséw wy-
twdérczych. Jednakze wprowadzenie w zycie
tendencji piatej i sz6stej, tj. mechanizacji
i automatyzacji w przemysle, mozliwe jest
jedynie w oparciu sie o elektryfikacje proce-
sow wytwdrczych. Dlatego tez siédmg ten-
dencjg jest elektryfikacja przemystu. A wre-
szcie ostatnia tendencja nowej techniki — to
chemizacja proceséw wytwodrczych, przez co
nalezy rozumie¢ zastepowanie procesow Scisle
mechanicznych  procesami mechaniczno-che-
micznymi.

Bylyby to ogblne nasze zadania, dotyczace
wprowadzenia nowych tendencji techniczno-
ekonomicznych do nowej techniki w ciezkim
przemysle. Jak juz wspomniatem, wykonanie
planu szescioletniego to budowanie fundamen-
tu pod ustrdj socjalistyczny w Polsce. Wyko-
nanie planu za 1950 r. jest SciS$le zwigzane
z wykonaniem planu szeScioletniego. Walka
0 wykonanie planu na 1950 r. to walka o pokoj,
walka o0 bezpieczenstwo naszej ojczyzny na
froncie produkcji. Dlatego tez musimy sie gle-
boko zastanowi¢ nad tym, czego potrzeba, aby
zwyciesko wykonaé¢ plan produkcyjny nakreslo-
ny na rok 1950.

Jezeli chodzi o przemyst hutniczy, to
w 1950 r. produkcja tego przemystu winna
wzrosng¢ o 11,7%, przy czym produkcja prze-
mystu  przetworczego, a mianowicie taboru
1 sprzetu kolejowego, budowy maszyn ciezkich
itp., bedzie wzrastata od 20 do 44%.

Pierwszym warunkiem wykonania planu
1950 r. jest zwiekszenie wydajnosci pracy.
Musimy walczy¢ o wzrost wydajnosci, gdyz
osiagamy przez to wzrost produkcji i obnizamy
koszty produkcji. Zwiekszajac produkcje i ob-
nizajac koszty produkcji podnosimy dochody
panstwa i stwarzamy warunki dla podwyzki
realnych zarobkéw klasy robotniczej.

Drugim ‘warunkiem wykonania planu
1950 r. jest podniesienie dyscypliny pracy. Bez
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wzmocnienia dyscypliny pracy, bez zmniejsze-
nia absencji, likwidacji op6znien, bez walki
0 kazda roboczo-godzine, trudno jest otrzymac
wyzsza, lepsza i tansza produkcje. Zastanéwmy
sig, kto traci na obnizaniu dyscypliny pracy,
na spéznieniach do pracy i na opuszczaniu dni
roboczych bez usprawiedliwienia? Traci pro-
dukcja, traci zatoga, traci panstwo. Nieobec-
nosé¢ albo spdznianie sie czesci robotnikéw de-
zorganizuje prace pozostatych robotnikow,
obniza produkcje poszczeg6lnych dzialow, ob-
niza wykonanie planu catej fabryki lub kopalni.
Obnizajac wykonanie planu, obniza wydajnos¢
pracy, obniza premie za wykonanie i przekro-
czenie planu, obniza rzeczywiste zarobki calej
zatogi. ,Bumelanci“ i ludzie tamiacy dyscy-
pline pracy faktycznie okradajg calta zatoge
1 pogarszaja jej potozenie materialne.

Lenin moéwi: ,Warunkiem rozwoju ekono-
micznego jest podnoszenie ws$réd ludu pracu-
jacego  karnosci, umiejetnosci pracowania,
sprawnosci, intensywnej pracy i ulepszenia jej
organizacji. Powodzenie sprawy socjalizmu nie
da sie pomysle¢ bez zwyciestwa karnosci pro-
letariackiej nad zywiotowg anarchig drobno-
mieszczanska.”

Trzecim warunkiem wykonania planu
1950 r. jest lepsze wykorzystanie maszyn
i urzadzen produkcyjnych naszych zaktadow
pracy. Zdolnos¢ produkcyjna przemystu zalezy
w wielkim stopniu od stopnia wykorzystania
maszyn, od zdolnosci przepustowej zakladéw
pracy. Wiemy, ze zdolno$¢ przepustowa na-
szych wydziatdw produkcyjnych jest czesto-
kro¢ duzo wieksza od faktycznej, jest ona
natomiast niewykorzystana, skutkiem czego
powstajg straty. Zastanéwmy sie, z czego
wynikajg te straty? Wynikajg one z niewtasci-
wej i nieprawidlowej organizacji pracy, z cze-
stych nieplanowanych postojéw, z ograniczenia
pracy do jednej zmiany,, wéwczas gdy mozliwe
jest uruchomienie maszyn na dwie czy trzy
zmiany.

O dobrze zorganizowanej pracy niech
Swiadczy fakt, ze w hucie Florian brygada
tow. Kozubka, pracujaca przy piecu martenow-
skim o pojemnosci 50 ton, przy -catkowitym
wykorzystaniu pojemnosci pieca, skrécita wy-
top stali do 3 godz. 26 min., przekraczajgc
2,8 razy dawne normy techniczne. Wynika stad,
ze mozna i trzeba przekracza¢ dawne normy
techniczne, ze trzeba #tama¢ konserwatyzm
i zacofanie starych specjalistow obawiajacych
sie postepu, ze trzeba zwieksza¢ wydajnosé
agregatow i wydajnosé ludzkiej pracy. Dlatego
tez walczac o wykonanie planu 1950 r. winno
nasze Stowarzyszenie dazy¢ do jak najpetniej-
szego wykorzystania istniejgcych zdolnosci
produkcyjnych urzadzeh w zaktadach pracy.
Stowarzyszenie nasze winno zmobilizowaé calg
zatoge do eliminowania przestarzatych norm
technicznych.

Stalin w sprawie przekraczania starych
norm moéwi m. in.: ,Co pocza¢, jezeli dawne
normy techniczne przestaty odpowiada¢ rze-
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czywistosci, a nasi robotnicy i robotnice zda-
zyli juz w praktyce przekroczy¢ je pieciokrot-
nie i dziesieciokrotnie? Jedno jest w kazdym
razie jasne: obecne normy techniczne nie od-
powiadaja rzeczywistosci, pozostalty w tyle
i staly sie hamulcem dla naszego przemystu,
aby za$ nie hamowac naszego przemystu, trze-
ba' je zastgpi¢ nowymi, wyzszymi normami
mechnicznymi. Nowi ludzie — nowe czasy —
nowe normy techniczne.”

Czwartym warunkiem wykonania planu
1950 r. jest stata i uporczywa walka o oszczed-
nos¢ czasu, oszczednos$¢ surowcéw, 0szczednosé
energii, oszczedno$é sit roboczych. Oszczednosé
bowiem to walka z marnotrawstwem, Kktore
wciaz jeszcze krzewi sie w naszej gospodarce.
Wociaz jeszcze tracimy dziesiatki tysiecy ton
cennych surowcéw. Oszczednosé to walka z biu-
rokratyzmem i z niechlujnym, bezdusznym sto-
sunkiem do pracy. Oszczednos¢ to walka z prze-
rostem personalnym. W naszych instytucjach,
w naszych zakladach przemystowych, zjedno-
czeniach i centralach, w naszych biurach pro-
jektowania zatrudnia sie wcigz zbyt wielu
urzednikow kosztem pracownikéw produkcyj-
nych. Oszczednos$¢ to walka z nadmiernym gro-
madzeniem surowcow, potproduktow z niepo-
trzebnym przechowywaniem zbednych maszyn,
z przetrzymawaniem gotowej produkcji, nad-
miernych zapasoéw paliw itd. Walka o ostry sy-
stem oszczednosci jest warunkiem pokonania
naszych powaznych trudnosci w zaopatrzeniu
przemystu i innych gatezi gospodarki narodo-
wej w niezbedne surowce, urzadzenia, materia-
ty itp. Jezeli bedzie ona prowadzona systema-
tycznie, stale i uporczywie przez wszystkich,
przez wszystkich cztonkéw naszego Stowarzy-
szenia, przyniesie ona panstwu dodatkowe dzie-
sigtki milionow ziotych, ktére bedzie mozna
uzy¢ na dalszy wzrost produkcji i podniesienie
stopy zyciowej klasy robotniczej.

Piatym warunkiem wykonania planu 1950 r.
jest dalsze rozwijanie ruchu racjonalizatoréw
i nowatorow, dalsze podniesienie kwalifikacji
robotnikéw. Rozbudowa naszego przemystu
wprowadza do produkcji wcigz nowe tysigce
robotnikéw; tych robotnikdéw trzeba szkolic.
Z drugiej strony rozbudowa naszego przemy-
stu wprowadza wcigz nowe maszyny i wcigz
lepsze urzadzenia. Te nowe maszyny i te nowe
urzgdzenia trzeba catkowicie wykorzysta¢. Dla-
tego tez interes naszej gospodarki wymaga,
abysmy podnosili poziom fachowy, abysmy pod-
nosili kwalifikacje starych i miodych robotni-
kéw przez szkolenie.

Im wyzsze beda kwalifikacje robotnikéw,
mistrzéw, technikéw i inzynierow, tym wyzsza
bedzie wydajnosé pracy. A w klasie robotniczej
utajone sg ogromne rezerwy, ktére trzeba wy-
korzystaé. Wielkie znaczenie dla wzrostu kwa-
lifikacji 1 wzrostu wydajnosci pracy ma wy-
nalazczo$¢ robotnicza, z czego wynika, ze
rozwijajacy sie dzis. ruch racjonalizatorski,
ktory przynosi gospodarce krajowej setki mi-
lionow ztotych, musi by¢ otoczony nalezyta
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opieka. Nalezy otoczy¢ specjalng opieka kluby
wynalazcow, by im zapewni¢ wilasciwg pomoc.
Wynika stad, ze musimy popularyzowac osia-
gniecia racjonalizatorow, tamac zasciankowo$¢
zakltadéw, ukrywajacych swe ,tajemnice”
i Smiato upowszechnia¢ wszelkie udoskonalenia
i usprawnienia produkcji opracowane przez
racjonalizatordw.

Szostym  warunkiem  wykonania planu
1950 r. jest walka o jako$¢, o podniesienie
uzysku. Wybraki powodujg wielkie trudnosci
materiatowe, opd6znienie wykonania planu za-
mowien, pogarszajag ogolne  zaopatrzenie.
Walka z wybrakami nie jest jeszcze prowadzo-
na z dostateczng stanowczoScig. Materiaty
niepetnowartosciowe nieraz jeszcze wedrujg
do innych zakiadéw i na rynek. Zle wykonane
czesSci maszyn, zle wykonane remonty wywotu-
ja trudnosci w produkcji, przynoszac straty
i zmniejszenie ilosci artykuléw rzuconych na
rynek. Dlatego tez musi sie zmobilizowaé calg
zaloge do walki o jakosé¢, czuwac¢ nad nalezytg
kontrolg jakosci, pilnowaé, aby robotnicy dajac
wysoka jakosé produkcji byli wyzej optacani
i premiowani. Nalezy wprowadzi¢ i ulepszy¢
kontrole techniczng i wyznaczy¢ do tej pracy
wykwalifikowanych i najbardziej Swiadomych
ludzi.

Siodmym, warunkiem wykonania planu
1950 r. jest troska o warunki pracy, o warunki
bytu, o warunki wypoczynku zatogi. Aby ludzie
mogli wydajnie pracowac¢, aby mogli zwiekszy¢
swoj wysitek produkcyjny, troszczyé sie o ma-
szyny, szukac ulepszen technicznych, podnosi¢
swoje kwalifikacje, musza mie¢ zapewnione
nalezyte warunki pracy, bezpieczenstwo pracy
i higiene pracy. Wynika stad, ze powinnismy
czuwaé, aby na czas zlikwidowano niedociagnie-
cia i trudnosci w warunkach pracy, w korzy-
staniu ze zdobyczy socjalnych. Powinnismy sie
troszczy¢ o stalg poprawe warunkow bytu,
warunkoéw kulturalnego odpoczynku klasy ro-
botniczej. Dowodem tego, ze nasze miode
panstwo ludowe tym zagadnieniem zyje, jest
fakt, ze na ochrone zdrowia i opieke spoteczng
w 1950 r. przeznacza sie przeszto 95 miliar-
déw zt. Przyjeta niedawno przez sejm ustawa
o funduszu zaktadowym wykazuje, ze dochody
z tego funduszu przeznaczone sg na podwyzsze-,
nie stopy zyciowej zatogi danego zakiadu pracy
przez dodatkowe inwestycje kulturalne, socjal-
ne i zwiekszone budownictwo mieszkaniowe.
Zrodtem tego funduszu jest zysk zakiadu
pracy, a mianowicie 1 do 4% og6lnego zysku
planowego i 10 do 30% og6lnego zysku ponad-
planowego. Wynika z tego, ze im wieksza
bedzie wydajnos¢ pracy, im wieksze zostang
przeprowadzone oszczednosci, im nizsze beda
koszty produkcji, tym wyzsze beda zj”ski przed-
siebiorstw, a z tym z kolei wigze sie fakt, ze
coraz to wieksze sumy bedg wydawane na po-
lepszenie warunkdéw bytu zatogi.

Po oméwieniu siedmiu zasadniczych wa-
runkéw wykonania planu 1950 r. nalezy
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zwro6ci¢ jeszcze uwage na fakt, ktéry niewat-
pliwie winien nas interesowaé¢ jako Kkierowni-
kéw, a mianowicie na nowe metody pracy, na
nowe metody kierowmictwa. W ostatniej czesci
swego referatu pragnatbym podsumowaé jego
catosé, uja¢ go wrposzczegolne punkty:

1. Nie wolno nadal liczy¢ po dawnemu na
samorzutny doptyw sity roboczej. Musi-
my zapewni¢ przemystowi sife robocza,
musimy ja rekrutowa¢ w sposéb zorga-
nizowany i zmechanizowa¢ prace. Sad,
ze mozna sie obyé bez mechanizacji przy
obecnym tempie pracy i obecnej skali
produkcji, jest utopia.

2. Nie wolno nam tolerowa¢ ptynnosci sity
roboczej w przemysle. Aby zagadnienie
to uregulowaé, trzeba zespdét robotnikéw
w przedsiebiorstwach, w naszych zakia-
dach pracy, uczyni¢ bardziej statym.

3. Nie wolno nadal tolerowaé¢ braku odpo-
wiedzialnosci osobistej w produkcji. Na-
lezy tak zorganizowa¢ prace i rozmiescic¢
sity w ten sposdb, aby kazda grupa ro-
botnikéw i kazda grupa technikéw i in-
zynierow odpowiadata za jakos¢ i ilos¢
swej pracy.

4. Nie wolno zadowala¢ sie nadal obecnym
stanem starych sit inzynieryjno-tech-
nicznych. Musimy podnie$¢ obecne tem-
po i skale produkcji, a w zwigku z tym
musimy dazy¢ do tego, aby klasa robot-
nicza miata jak najpredzej swojg wlasng
inteligencje wytworczo-techniczng. W .hi-
storii kazda klasa panujgca miata swojg
wihasng inteligencje, musi jg wiec miel
nasza klasa robotnicza. Naszym zada-
niem jest, aby przyspieszy¢ proces wy-
twarzania nowej petnowartosciowej in-
teligencji wytworczo-technicznej.

5. Nie wolno wigza¢ w jedng grupe wszyst-
kich  specjalistow i wszystkie sity
inzynieryjno-techniczne starej szkoty.
Musimy wykazaé¢ maksimum troskliwo-
§ci w stosunku do specjalistow i sit in-
zynieryjno-technicznych, ktére wyraZnie
dokonywaja zwrotu w strone klasy ro-
botniczej .

6. Musimy uruchomi¢ nowe sity, walczace
z niedbatg gospodarka, musimy zaszcze-
pi¢ zasade optacalnosci gospodarczej,
obnizy¢ koszty produkcji.

Tytut mego referatu brzmi: ,Swiat tech-
niczny w walce o pokoj“. Caty Swiat techniczny
w Polsce jest niewatpliwie zainteresowany
W rozwoju przemystowym i gospodarczym
Polski. Caty nasz Swiat techniczny jest zainte-
resowany i stoi w pierwszym szeregu z obron-
cami pokoju.

Z drugiej strony walka o plan jest walkag
klasowg. Kazdy wzrost produkcji naszego prze-
mystu, kazdy postep naszej gospodarki, to
wzrost socjalistycznego przemystu, to postep
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socjalistycznej gospodarki, a tym samym osta-
bienie sit kapitalistycznych i reakcyjnych
w naszym kraju. Wrdg nie kapituluje ani
w walce politycznej, ani w walce ekonomicznej,
chwyta sie wszelkich srodkéw, a pomagajg mu
w tym i podsycajg jego opdr imperialisci, kto-
rych strachem przejmuje kazdy nasz sukces i
kazde nasze osiggniecie. My, Kktorzy jesteSmy
cztonkami obozu pokoju, obozu antyimperiali-
stycznego, podejmujemy walke o pokoj, zdajac
sobie doktadnie sprawe z tego, ze ekonomiczne
sprzecznosci ustroju kapitalistycznego nieuch-
ronnie prowadzg go do upadku. Dlatego tez w
zadnym przypadku nie jesteSmy zainteresowani
wojng, natomiast zainteresowani sg nasi prze-
ciwnicy.

W dniu 12 stycznia 1950 r. dziennik ame-
rykanski New York Herald Tribune pisze:
~Jezeli dyktatura proletariatu w Polsce przy-
czynia¢ sie bedzie nadal do poprawy poziomu
zycia mas, wowczas doswiadczenie Polski moze
wywrze¢ doniosty wptyw na Europe zachodnia,
zwihaszcza jezeli kryzys ekonomiczny lub bez-
robocie opanuja te obszary.”

Zdajemy sobie doskonale sprawe z tego, ze
Avalka o plan to nic innego jak podniesienie
poziomu mas, ze wykonanie planu wywrze do-
niosty wptyw na Europe zachodnig, ze walka
o plan to watka o pokoj. Kazdy wzrost pro-

Inz. ANDRZEJ WOJCIK
Huta , Kosciuszko*
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dukcji, kazde wzmocnienie naszej gospodarki
narodowej i naszego parnstwa ludowego — to
wzmocnienie sit pokojowych, to wzmocnienie
Swiatowego obozu pokoju, ktoéry pod przewo-
dem Zwigzku Radzieckiego przeciwstawiajgc
sie awanturniczym planom podzegaczy wojen-
nych, mobilizuje miliony ludzi pracy do czyn-
nej walki o pokoj.

Na Zachodzie, w krajach kapitatu, klasa
robotnicza walczy o pokdj, o wolnos¢ o byt,
w ciezkich bojach strajkowych, w krwawych
starciach z policja, w coraz ostrzejszych wal-
kach politycznych przeciw reakcji znajdujacej
sie jeszcze u steru rzgdéw. W ten spos6b wyra-
za ona swe potepienie dla podzegaczy wojen-
nych i zaprzedanych im rzgddéw marshallow-
skich marionetek. W ten sposéb wyraza ona
swag solidarno$¢ z uchwalg Swiatowego Komi-
tetu Obroncéw Pokoju, ktéra domaga sie za-
kazu uzycia bomby atomowej i ogtasza za
zbrodniarza ten rzad, ktéry odwazytby sie
pierwszy uzy¢ nieludzkiej broni atomowej.

My, cztonkowie Stowarzyszenia Inzynieréw
i Technikéw Przemystu Hutniczego, walczymy
0 pokéj na froncie produkcji. Walczymy twaér-
czym, pokojowym wysitkiem dla budowy so-
cjalizmu, wyrazajgc tym najlepiej swa soli-
darno$¢ ze zwolennikami pokoju na catym
Swiecie.

Jakosciowe zagadnienia walcownicze szyn kolejowych

Whptyw temperatury walcowania na wielko$¢ ziarna w szynach. — Znaczenie kalibrowaniam na jakos¢
szyn ze wzgledu na uklad wiékien w stopce szyny. — Sposéb chtodzenia szyn po walcowaniu i jego zna-
czenie dla zachowania si¢ szyn w torach. — Analiza sposobéw prostowania na ziw.no i zjawisk starzenia.—

Szyny o zwigkszonej wytrzymatosci i
stali i struktury na scieralnos¢ i na korozje.

W zwigzku z peknieciami szyn w torach
na pierwsze miejsce wysuwajg sie trzy za-
gadnienia walcownicze. Jedno tgczy sie z wiel-
kodcig ziarna w gotowej szynie, drugie z ka-
librowaniem, trzecie z chlodzeniem szyn po
walcowaniu.

Co do pierwszego zagadnienia juz wzmian-
ka, podana w pierwszej czesci referatu ) wy-
jasnita, ze o wielkosci ziarna w gotowej szy-
nie decyduje nie tyle temperatura walcowania,
co skionnos¢ danego wytopu do rozrostu ziarn

* Praca niniejsza jest drugg czescig referatu
pt. .Zagadnienia technologiczne i jako$Sciowe szyn ko-
lejowych“, wygloszonego na | Naukowym Zjezdzie
Wychowankéw Akademii Gorniczo-Hutniczej w Kra-
kowie, w dniu 14 maja 1949 r. Pierwsza cze$¢ po-
wyzszego referatu, pt. ,Zagadnienia stalownicze szyn
kolejowych“, zostata wydrukowana w Hutniku z 1949 r,,
nr 11 — 12, str. 440 — 451.

hartowanie powierzchniowe gtowki. —

Wptyw sktadu chemicznego

podczas walcowania. Jezeli bowiem stal posia-
da skionno$¢ do rozrostu ziarn w zakresie
815 — 1150 0C, ktory odpowiada temperaturom
przerébki plastycznej na goraco, wybdr tem-
peratury walcowania nawet w ostatnim Kkali-
brze nic nie pomoze. Dlatego tez nie ma
innej drogi do poprawienia udarnosci szyn
przy niskich temperaturach, jak tylko wy-
tworzenie stali drobnoziarnistej, niewrazliwej
na rozrost ziarn podczas walcowania, tym bar-
dziej-, ze na podstawie badan I. Feszczenki-Czo-
piwskiego i A. Kalinskiego rozrost ziarn
w stali zmienionej glinem zaczyna sie dopiero
przy 10800C,2 tzn. w poblizu goérnej gra-
nicy zakresu walcowania stali szynowej.

Z faktéw, podanych przez M. A. Grossman-
na 3>wynika, iz rozrost ziarn austenitu zalezy
w wielkiej mierze od uprzedniej przerdbki pla-
stycznej, jak réwniez obrdbki cieplnej. Innymi
stowy, skionno$¢ do rozrostu ziarn wzrasta
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z kazdg przerobka plastyczng, tym wiecej, im
wiekszy jest stopien przerobki. Potwierdzity
to takze badania I. Feszczenki-Czopiwskiego
i A. Szczepanskiego,d z ktérych wynika, ze
stal pierwotnie gruboziarnista zachowuje sto-
sunkowo duze ziarno mimo wielkiego stopnia
przerdbki plastycznej i niskiej temperatury
tej przerobki. Tylko stal pierwotnie drobno-
ziarnista ma po przerébce plastycznej ziarno
drobniejsze niz przed przerobka, pod warun-
kiem jednakze, iz nie przekroczono tempera-
tury poczatku rozrostu ziarn. Stal pierwotnie
gruboziarnista, ktéra bywa zwykle przerabia-
na przy temperaturach powyzej poczatku roz-
rostu ziarn, ma oczywiscie wielko$¢ ziarn za-
lezng od temperatury zakonczenia tej prze-
robki.

Aby upewnié sie co do wplywu obnizenia
temperatury walcowania w ostatnim kalibrze
na wielko$¢ ziarn, przeprowadzono w hucie
Kosciuszko préby, obejmujace walcowanie
w ostatnim kalibrze przy temperaturach od
1150 do 950 OC. Nizszej temperatury nie sto-
sowano z powodu obawy ziamania walcow.
Do prob uzyto dwéch wytopdéw i przy kazdej
z pieciu temperatur (1150, 1100, 1050, 1000,
950 °C) walcowano po 5 szyn z 5 rdznych
wlewkdw. Pomiar wielkosci ziarna (ASTM)

1080 1090 1100 Uj0 H20 H30 1140 1150 1/60 U70 HE0 H90 °C
Temperatura walcowania na zgniataczu

Rys. 1. Zalezno$¢ wybraku szyn od temperatury wal-
cowania na zgniataczu. Wedlug K. Eichela

przeprowadzono w poziomej 0Si poprzecznego
przekroju gtowki szyn w Srodkowej jej czesci
0 diugosci 20 mm. Wyniki pomiardéw potwier-
dzity powyzsze wywody, albowiem gdy przy
1150 i 1100 uC wystepowato ziarno o wielkosci
1i 2 z przewagg ziarna 1, przy 1000 i 950 0C
wystepowaly te same wielkosci ziarna lecz
z przewaga ziarna 2. W kilku szynach walco-
wanych przy nizszych temperaturach stwier-
dzono pewien nieduzy procent ziarn wiel-
kosci 3.

Pierwotna wielko$¢ ziarn i odporno$¢ stali
na rozrost ziarn majg powazne znaczenie row-
niez z tego powodu, ze wyzsza temperatura
walcowania korzystnie wpltywa na jakos$¢ po-
wierzchni szyny. Innymi stowy, ze wzrostem
temperatury walcowania zmniejsza sie wybrak
powierzchniowy szyn. Szczegdlnie korzystna
pod tym wzgledem jest wyzsza temperatura
walcowania na zgniataczu. Wida¢ to wyraznie
z rys. 1, na ktorym krzywa kreskowana wska-
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zuje nawet, ze stal skionna do wad powierzch-
niowych moze by¢ poprawiona za pomocg go-
racego walcowania. 5>Takze H. Meyer stwier-
dzit, ze ze wzrostem temperatury walcowania*
na zgniataczu zmniejsza sie wybrak wskutek
wad powierzchniowych. Szczegdlnie szybko
spada on ze wzrostem temperatury do okoto
1120 0C. Wyzsza temperatura walcowania na
gotowo daje gladszg i czystszg powierzchnie
?_zlyn oraz wiekszg doktadnos¢ wymiaréw pro-
ilu.

Drugie zagadnienie walcownicze wigze sie
ze skionnoscig stopki szyn do peknie¢, przed-
stawionych na rys. 2. Przy kalibrowaniu nor-
malnym szyn stopka jest stabo przerobiona
plastycznie. Nie podlegaja w niej zmianie kry-
sztaly iglaste ulozone prostopadle do podstawy,

Rys. 2. Wyglad pekniecia stopki szyny walcowanej
dawnym (a) i nowym (b) sposobem, po proébie.sta-
tycznego zginania stopki. Wedtug W. Liickeratha

co ulatwia pekanie stopki wzdtuz granic kry-
sztatow iglastych. Po stwierdzeniu tego faktu
zaczeto dgzy¢é do zmiany kierunku krysztatow
iglastych w stopce za pomocg odpowiedniego
kalibrowania. Nowy sposéb kalibrowania opra-
cowany przez F. Bartscherera przedstawia
schematycznie rys. 3.7 Zdjecia na rys. 4 i 5

rvi

I/\J

Rys. 3 Schematyczne przedstawienie kalibrowania
szyn metodg F. Bartscherera. Wedtug W. Liickeratha

ilustruja uktad widkien przy dawnym i nowym
sposobie kalibrowania. Na niebezpieczenstwo
pekania szyn od strony stopki z powodu pro-
stopadtego uktadu widkien po raz pierwszy
zwrdécono uwage dopiero w 1930 r. Zagadnie-
nie to ma specjalne znaczenie jedynie przy
walcowaniu szyn bezposrednio z wlewka.
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Trzecie zagadnienie, obejmujace wplyw
chtodzenia szyn po walcowaniu, wigze sie
scisle z rolg wodoru w stali. Jest on nieszkodli-
wy, dopdki znajduje sie w postaci atomowej,
gdyz wtedy moze tatwo dyfundowaé. Wiadomo,
ze dyfuzja jest tym tatwiejsza, im wyzsza jest
temperatura. Dlatego tez, chcac sie pozby¢ wo-
doru ze stali, nalezy to ufatwié¢ przez dituzsze
wytrzymanie szyn po walcowaniu przy wyz-
szej temperaturze, czyli przez wolniejsze chio-
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prostowania pionowego. Miaty one swe Zzrodio
gtownie w tym, ze poczgtkowo rolki posiadaty
ksztatt ptaski na catej szerokosci stopki. Po
wyrobieniu sie wytwarzaly one momenty
gnace w sposob przedstawiony na rys. 7, co
w konsekwencji musiato doprowadzi¢ do pek-
niecia.

Drugag przeszkoda w stosowaniu prostowa-
nia pionowego byto zbyt male rozstawienie
rolek (okoto 600 mm) w starych maszynach.

Rys. 4. Makrostruktura stopki szyny, walcowanej dawnym sposobem. Wedtug W. Liickeratha

dzenie. Jezeli chiodzenie po walcowaniu jest
szybkie, wodér nie ma czasu sie ulotnic¢
i wowczas wytwarza mikroskopijne pekniecia
na granicach ziarn, ktére — powiekszajac sie
stopniowo w czasie pracy szyn w torach — do-
prowadzajg do catkowitego ich pekania. Za
granicag zagadnienie to zostalo opanowane
przez budowe specjalnych pomieszczern do re-
gulowanego chtodzenia szyn. U nas osigga sie
wolniejsze chlodzenie szyn, ukiadajagc je po
walcowaniu tak, by gldwka jednej szyny sty-
kata sie ze stopka drugiej.

Dla jakosci szyn bardzo wazny jest sposob
prostowania, gdyz prostujgc na zimno mozna

Rys. 5. Makrostruktura stopki szyny, walcowanej nowym

Przy stosowaniu nowoczesnych maszyn o du-
zej odlegtosci rolek (1300 do 1400 mm)
réowniez szyny twarde (o wytrzymatosci
;> 90 kg/mm-) moga by¢ prostowane pionowo
bez obawy peknie¢. Tym bezpieczniejsze jest
prostowanie pionowe na takich maszynach
szyn normalnych i szyn hartowanych po-
wierzchniowo. P. Bernhardt w dyskusji nad
artykutem A. Fluggego uwaza za korzystne
takie wykonanie profilu rolki, by pozioma
czes¢ rolki miata szerokos¢ 35 — 40 mm, ktérg
otrzymuje sie przez poprowadzenie linii pro-
stej od przejscia Scianki w stopke do podstawy
stopki pod katem 30 — 35° -

sposobem  (metodg Bartscherera). Wediug

W, Liickeratha

wywota¢ mikroskopijne pekniecia, ktore w to-
rach doprowadzajg do zlamania poprzecznego
catej szyny. Specjalnie wazny jest wptyw spo-
sobu prostowania na podstawe stopki, gdzie
z uwagi na prostopadty uktad wiokien lub pod-
skorne pecherze moga powsta¢ podiuzne pek-
niecia stopki od strony podstawy.

Istnieja dwa sposoby prostowania szyn na
maszynach rolkowych: prostowanie pionowe
i poziome (rys. 6).8>Poglad, ktory z nich jest
odpowiedniejszy dla jakosci szyn, ulegt od
1930 r. zmianie o tyle, ze obecnie nie ma juz
obaw co do stosowania do szyn normalnych

W koncu warto dodaé, ze spotyka sie w lite-
raturze zdania,X) iz prostowanie szyn na zim-
no jest w ogo6le szkodliwe, stanowi bowiem
zrodto naprezen i nastepnego starzenia.

Z walcowaniem i prostowaniem wigzg sie
wszelkie zmiany zachodzace w gotowej szynie
po ostygnieciu. Noszg one znang nazwe zja-
wisk starzenia i stanowig tak obszerny temat,
iz na tym miejscu ogranicze sie jedynie do
og6lnej ich charakterystyki, podkreslajgc tylko
jedno z nich, najmniej znane, ktére ma ogrom-
ny wplyw na wlasnosci mechaniczne stali i na
prace szyn w torach.
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Normalnie starzeniem nazywamy wszelkie
zmiany wilasnosci mechanicznych stali, ktére
zachodza z biegiem czasu po obrébce cieplnej
lub przer6bce plastycznej na goraco, potgczo-
nej z szybkim chlodzeniem, oraz po przerdbce
plastycznej na zimno, czyli po zgniocie. Za-

Rys. 6. Prostowanie pionowe (a) i poziome (b) szyn
kolejowych. Wedtug A. Lobecka

zwyczaj starzenie objawia sie wzrostem twar-
dosci, wytrzymatosci, granicy ptynnosci oraz
obnizeniem wydtuzenia, przewezenia i udarno-
&ci. Te zmiany wiasnosci mechanicznych maja
opracowane podstawy teoretyczne i trudnosci
W zrozumieniu nie nastreczajg.

Normalne starzenie polega na wydzieleniu
z roztworu statego nowej fazy, najczesciej

Rys. 7. Nieprawidtowy profil rolek przy prostowaniu
pionowym szyn kolejowych. Wedtug A. Lobecka

zwiazku chemicznego, na skutek zmniejszonej
jego rozpuszczalnoSci przy obnizeniu tempera-
tury. Innymi stowy, sktonnosci do starzenia po-
siada stal tylko wtedy, gdy zawiera skiadniki,
ktorych rozpuszczalno$¢ zmienia sie z tempe-
raturg. Kazde szybkie ochtodzenie od wysokich
temperatur powoduje zatrzymanie skiadnika
w roztworze statym, przesyconym. Wydzielenie
nadmiaru w postaci ultramikroskopowych
czasteczek wplywa na wihasnosci mechaniczne.
Wielkos¢ i kierunek wplywu na wiasnosci me-
chaniczne zalezg od wielkosci wydzielonych
czasteczek, ta za$ od temperatury i od czasu
starzenia.

Do pierwiastkéw, ktére wywotujg normal-
ne starzenie w stali szynowej, nalezg wegiel,
tlen, fosfor i azot. Poniewaz kazdy z nich po-
siada inng rozpuszczalnos¢ graniczng i przy
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innej temperaturze rozpuszczalnos¢ maksymal-
na, inaczej wptywa na wihasnosci mechaniczne.
Tu tkwi komplikacja zjawisk starzenia, nawet
normalnego. Dodatkowo komplikuje zjawiska
zgniot, ktory zmniejszajac rozpuszczalnos¢ po-
wyzszych pierwiastkéw przyspiesza ich wy-
dzielenie, a nastepnie starzenie.

Chociaz ostatnie zjawisko ma nawet od-
mienng nazwe starzenia mechanicznego, nalezy
ono do tego samego typu procesu, gdyz istotg
jego jest réwniez wydzielanie nadmiaru pier-
wiastka rozpuszczonego z roztworu statego.
Ze mechaniczne starzenie jest réwniez normal-
nym starzeniem, wywotanym przez pierwiastek
posiadajacy zmienng rozpuszczalnos¢, zostato
dowiedzione m. in. przez L. B. Pfeila n>za po-
mocg starzenia drutu o minimalnej zawartosci
wegla. Drut dopiero woéwczas wykazat po
1-miesiecznym starzeniu wzrost wytrzyma-
tosci, gdy zawartos¢ wegla wynosita ponad
0,0025%. Réwniez i G. SchmidtD) stwierdzit, ze
czyste zelazo nie ulega starzeniu mechaniczne-
mu, jezeli nie ma zanieczyszczen wykraczaja-

Tenperatura wC

Rys. 8. Wplyw zgniotu i starzenia na pi-zebieg udar-
nosci z temperaturg. Wedtug G. Schmidta

cych poza graniczne roztwory state. Widaé to
dobrze z wykresu rys. 8, dotyczacego zelaza
0 skladzie chemicznym: 0,001% C, 0,008% Mn,
0,0008% P, 0,002% S, 0,0028% O,, 0 0000% N2

Najbardziej komplikuje zjawiska starzenia,
a nawet zupetnie je zmienia czynnik, o ktérym
sie mato méwi, lecz o ktérym napisano juz
wiele prac. Czynnikiem tym jest wodor.

Wplyw jego na zjawiska starzenia objawia
sie w ten sposéb, ze z biegiem czasu wzrastajg
wydtuzenie i przewezenie, a wihasnosci wy-
trzymatosciowe i udarnos¢ pozostajg prawie
bez zmian lub nieco wzrastajg. Takie polep-
szenie stali, jezeli w ogble bywa w literaturze
wyjasniane, to tylko przez =zaniki naprezen
wewnetrznych. NajczesSciej autorzy stojg przed
zagadka i pozostawiaja to zjawisko przysztym
badaniom.

Takie stanowisko zajat W. Schneider
w 1933 r., méwiagc: ,Mato jest zbadany wptyw
naprezen walcowniczych, ktére w przeciwien-
stwie do zwyklego starzenia wywotujg wzrost
A i C z czasem lezenia szyn po walcowaniu.
Czy mamy tu do czynienia z uzdrowieniem
krysztatdbw? nie jest to jeszcze wyjasnione.”
Podobny wniosek wyciggneli ze swych badan
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F. Korber i J. Mehovar. ¥ Przeprowadzone
przez nich badania, tak na szynach prostowa-
nych, jak i nieprostowanych, wykazaly, ze
prébki wykonane z szyn daty po 30 dniach
lezenia przy temperaturze pokojowej ten sam
wynik, co prdbki odpuszczone Ih przy 600 0C,
przy czym wzrost wydtuzenia wynosit okoto
30%, a przewezenia nawet okoto 100%, bez
obnizenia Rr i Q.. Jakkolwiek autorzy ci nie
wigzg tych zmian z naprezeniami walcowni-
czymi lub pochodzgcymi od szybkiego chtodze-
nia po walcowaniu, to jednak starajg sie je
wyjasni¢ tylko naprezeniami strukturalnymi
lub w ogo6le za pomocg tzw. ,uzdrowienia“
(Erholung) metalu. Wida¢ to wyraznie z ich
whnioskéw?7:

1. Odpuszczenie gotowych prébek (wytrzy-

matosciowych) przy temperaturze 200 do
600 0C daje natychmiastowe uzdrowienie
metalu.

2. Lezenie gotowych prébek wymaga dla

tego uzdrowienia dni lub tygodni.

3. Lezenie szyn wymaga miesiecy do cat-

kowitego uzdrowienia.

Juz ciagte postugiwanie sie terminami ,0d-
puszczanie“, ,uzdrowienie” i ,naprezenia struk-
turalne” Swiadczy o tym, ze wyjasnienia tego
rodzaju zjawisk sa btedne. Potwierdza to tez
fakt, ze stwierdzonego przez nich réznego za-
chowywania sie stali tomasowskiej i marte-
nowskiej (w stali martenowskiej odbywaja sie
opisane zjawiska wolniej) nie umieli w ogole
wyjasnic.

Drugie zjawisko, zwigzane z wplywem wo-
doru na stal szynowa, objawiajace sie wytwa-
rzaniem mikroskopijnych peknie¢ w szynach
w przypadku szybkiego, tj. normalnego chio-
dzenia szyn po walcowaniu, takze byto btednie
wyjasniane w latach nieznajomosci istoty ptat-
kéw $nieznych w stali. Tak np. J. R. Freeman
i G.W. Quick szukali w 1930 r. wyjasnienia
tego zjawiska w drugim zakresie kruchosci
na gorgco, wystepujgcym przy temperaturze
600 — 700 °C (pierwszy zakres kruchosci za-
chodzi przy 200 — 300 0C). I5fi> Zalecali oni
nawet dla unikniecia poprzecznych nadpeknieé
w szynach (pod wplywem naprezen powstaja-
cych przy chtodzeniu) powolne chtodzenie szyn
w tym drugim zakresie kruchosci na goraco,
zwlaszcza ze ta ,wtdrna kruc.hoS¢E byta tym
wieksza, im szybsze byto chiodzenie. Takze
i inni autorzy podaja, ze powolne chtodzenie
w zakresie ciemnoczerwonego zaru winno
catkowicie zapobiec nadpeknieciom w szynach.
Brak zrozumienia istoty tego procesu znalazt
swoéj wyraz nawet w patentach, gdyz np. pa-
tent angielski C. P. Sandberga ,;> podaje, ze
chtodzenie szyn po walcowaniu nalezy po
przejsciu przez zakres przemian alotropowych
przerwaé jeszcze przed osiggnieciem przez ze-
wnetrzng cze$¢ gtowki temperatury 500 0C na
tak dilugo, dopoéki nie wyréwna sie tempera-
tura w catej gldwte. Nastepne chiodzenie do
300 0C winno sie odbywmé powoli, aby wszyst-
kie czesci réwnomiernie sie ochladzaly.
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O wielkim znaczeniu tego zagadnienia
Swiadczy niewatpliwie przemystowe stosowa-
nie specjalnych urzadzen do regulowania chio-
dzenia szyn po walcowaniu. i8> Fakt szkodliwe-
go wptywu szybkiego chtodzenia szyn po wal-
cowaniu znalazt potwierdzenie w po6Zniejszych
wynikach badan H. F. Moore'a i jego wspétpra-
cownikdw, opublikowanych w amerykanskich
czasopismach w latach 1935 — 1939.8>2)
H. F. Moore wyraznie moéwi, ze przyczyna po-
przecznych zkaman szyn sa mikroskopijne pek-
niecia, ktére powstajag w gtdwce szyn w czasie
chiodzenia po walcowaniu, a pézniej sie po-
wiekszaja. Wedtug R. E. Cramera i E. C. Basta
naprezenia powodowane normalnym chiodze-
niem sg niewielkie, a w kazdym razie nie wy-
wotujg nadpeknie¢. Dopiero wodor drobinowy,
gromadzacy sie na granicach ziarn pod wiel-
kim ci$nieniem, moze powodowa¢ nadpeknie-
cia. Dlatego tez radza oni wypedza¢ wodér
ze stali, dopdki jest on jeszcze atomowy. War-
to doda¢, ze wyzarzanie szyn zdrowych w wo-
dorze przy temperaturze 1250 0C i nastepne
chlodzenie w powietrzu wytworzyto w nich
prawdziwe ptatki $niezne. 252>

Znane sg trzy sposoby fabrykacji szyn
twardszych. Najstarszy sposob to odlewanie<
i walcowanie wlewkdéw ztozonych z dwéch ga-
tunkoéw stali. Drugi sposob polega na stosowa-
niu dodatkéw stopowych, trzeci za$ na po-
wierzchniowym hartowaniu gtowki.

W dziedzinie fabrykacji szyn twardszych
za pomoca zmiany skiadu chemicznego byty
przeprowadzane rozmaite proby. Prébowano
utwardza¢ szyny przez zwiekszenie zawartosci
wegla, inni badali wptyw dodatkéw stopowych.
Niektorzy za najlepsze rozwigzanie tego za-
gadnienia uwazajg powierzchniowe hartowa-
nie gtébwki. Moze najwazniejszym momentem,
ktory przy rozstrzyganiu tego problemu nale-
zatoby wzig¢ pod uwage, jest fakt, ze obrdbka
cieplna unieszkodliwia wptyw fosforu przez
usuwanie kruchosci na zimno.

Przy szukaniu odpowiedniego skiadu che-
micznego dla szyn twardszych brano pod uwa-
ge stosunek QR. Stwierdzono, ze samo zwiek-
szenie zawartosci wegla nie moze daé¢ dobrego
wyniku, poniewaz np. wzrost wegla z 0,65 do
0,80 i 0,88% spowodowat zwiekszenie kruchos-
ci i zmniejszenie stosunku QR. 2 'Korzystnie
natomiast wptywa zwiekszenie zawartosci man-
ganu i obnizenie zawartosci wegla. Czesto tez
stosuje sie na tego rodzaju szyny stal o za-
wartosci 0,75% C i 0,75% Mn lub 0,50 do
055% C i 12— 1,5% Mn. Wedlug W. Schnei-
dera optaca sie ta drogg zwieksza¢ Rr tylko
do 90 — 105 kg/mm2 gdyz wzrost Rr ponad
105 kg/mm2 niewiele poprawia odporno$¢ na
Scieranie. 13> Warto doda¢, ze w Ameryce sto-
sowana jest tez stal o zawartosci 0,3 — 0,5% C
i 15— 2,2%. Mn. 23>

Zwigkszenie zawartosci krzemu wplywa
korzystnie na Q/R, lecz niekorzystnie na wal-
cowanie. Dlatego zrezygnowano z zawartosci
krzemu wyzszych od 0,30%. Dobre wyniki co
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do QR i Rr mA dala stal o zawartosci 0,25 do
0,28% V. Z> Odtlenianie tytanem pociggneto za
sobg stosowanie stali o zawartosci 0,2% Ti. Na
kongresie szynowym w Budapeszcie w 1935 r.
przedstawiono badania nad stalami o zawar-
tosci okoto 0,5% C, 03— 15% Mn i 0,0 do
0,6% V, na podstawie ktorych za najlepsza zo-
stata uznana stal o zawartosci 0,5% C, 1% Mn
i 0,4% V, zarowno pod wzgledem wiasnosci
mechanicznych, jak i odpornosci na Scieranie.
Stale Cr-Ni okazaly sie zupetnie nieodpowied-
nie na szyny. Powierzchniowe hartowanie szyn
posiada kilka waznych probleméw, wymagaja-
cych specjalnego ujecia. Nie mozna np. okre-
§lic z gory, czy lepsze sg szyny twardsze
w catym przekroju, wytworzone ze stali o spe-
cjalnym skiadzie chemicznym, czy szyny z po-
wierzchniowo utwardzong gtéwka. Jedne i dru-
gie maja swe zastosowania i sprawiajg pewne
trudnosci przy wytwarzaniu.

Powierzchniowe hartowanie szyn bedzie
szczeg6towo omoéwione w osobnym artykule po
zakonczeniu prob i badani, prowadzonych,
w hucie Kosciuszko. Tu pragnatem omoéwié
jedynie tylko spos6b utwardzania i zakres
twardosci  hartowanej  gltowki. Zasadniczo
istniejg dwa sposoby utwardzania gtéwek. Je-
den z nich polega na stosowaniu takich szyb-
kosci chtodzenia, ze w gtdwce otrzymuje sie od
razu sorbit. Tu nalezy: metoda C. P. Sandber-

20 30 40 60

50
Tward& wjean Rc
Rys. 9. Zaleznos¢ Rr, A, C i U od twardosci Hrc
Wedtug W. Janickiego

ga, wedtug ktorej szyny chiodzi sie sprezonym
powietrzem.2) Drugi sposob polega na chtodze-
niu w biezacej wnodzie, tzn. z szybkoscig po-
trzebng do wytworzenia martenzytu, ktéry na-
stepnie odpuszcza sie na sorbit pod wplywem
ciepta pozostatego W szynie. Na tej metodzie
oparte jest urzadzenie hartownicze huty Ko-
Sciuszko. Twardos¢ zalezy gtéwnie od czasu za-
nurzenia, ktéry wynosi 30 do 50 sek., zalez-
nie od zawartosci wegla.

Obecne wymagania PKP co do zakresu
twardosci sg nastepujgce: twardosé gtowki
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winna wynosi¢ 300 — 350 jednostek Brinella
do glebokosci 5 mm. Taki zakres twardosci,
przy wymaganej réwnomiernosci na catej diu-
gosci szyn i miedzy wytopami, jest dla normal-
nej produkcji stanowczo za ciasny. Nalezy po-
nadto zwroci¢ uwage, ze z punktu widzenia
metaloznawczego jest on nawet niewlasciwy,
zdarzatyby sie bowiem czesto odchylenia po-
nizej 300 Hb, Wyzsze twardosci sa nie tylko
nieszkodliwe, lecz nawet pozadane. llustruje
to rys. 9, z ktérego widaé, ze struktura ulep-
szona posiada wysokg udarno$¢, az do 45 HRc.
Jest to tym wazniejsze, ze wedtug badan ame-
rykanskich 2> szyny utwardzone powierzchnio-
wo winny mie¢ twardos¢ min. 35 HR: gdyz
tylko wtedy sa dostatecznie odporne na S$cie-
ranie. Poniewaz 35 H,c odpowiada 325 H K
nalezatloby zakres dopuszczalnej twardosci
utwardzonej gldwki szyny poszerzy¢ do
400 HB: z tym, ze normalny zakres wynositby
325 do 375 HB (35 — 40 HB), a dopuszczalny
300 do 400 Hb. Innymi stowy, produkcja szyn
hartowanych bytaby nastawiona na 325 do
375 Hb. lecz odchyitki twardosci w doét do 300
i w gore do 400 HB bytyby dozwolone przy od-
biorze. Najbardziej przekonywajacym dowo-
dem, ze takie stanowisko jest stuszne i ko-
nieczne, jest fakt, iz optimum iloczynu Rr . A
dla stali szynowej wystepuje przy 40 HR

Z powyzszych wywoddéw co do szyn tward-
szych mozna wyprowadzi¢ nastepujgcy wnio-
sek: Z normalnych sktadnikéw stali weglowej
(C, Mn, Si) dla zwiekszenia wytrzymatosci
moze by¢ brany pod uwage tylko mangan, ale
przy tym konieczny jest dodatek skiadnika
stopowego dla.unieszkodliwienia wpltywu mam
ganu, wyrazajacego sie silnym rozrostem
ziarn. Takim skladnikiem jest wanad, lecz
z uwagi na brak skladnikéw stopowych, szafo-
wanie wanadem przy produkcji szyn tward-
szych nie jest wihasciwym rozwigzaniem tego
problemu.

Zagadnienie szyn twardszych mozemy w dzi-
siejszych czasach rozwigza¢, poza stalg toma-
sowsky, jedynie na drodze powierzchniowego
hartowania, czyli sorbityzacji szyn. Co do stali
do produkcji szyn twardszych warto przepro-
wadza¢ badania, dotyczace zastapienia wanadu

w stali o zwiekszonej zawartosci manganu
przez odpowiedni dodatek glinu.
Zagadnienie Scieralnosci szyn, o ktorym

wspomniatem juz poprzednio, nie jest ostatecz-
nie opanowane, a w literaturze spotyka si¢ na
ten temat najsprzeczniejsze poglady. Jedni
twierdza, ze bardziej odporne na Scieranie sa
tworzywa drobnoziarniste, 3>inni za$ 6>odwrot-
nie. Jedni podaja, ze najlepsza pod wzgledem
odpornosci na Scieranie jest struktura z siatkg
ferrytyczng, inni natomiast na pierwszym
miejscu stawiajg czysty perlit pasemkowy,
a jeszcze inni sorbit.

Niezaleznie od powyzszego nalezy stwier-
dzi¢, ze na ostatnim kongresie szynowym
w Dusseldorfie zagadnienie Scieralnosci szyn
uznano praktycznie za rozwiazane przez opa-
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nowanie zagadnienia szyn twardszych, a to na
podstawie przyjetego pogladu, iz odpornos¢ na
dcieranie szyn wzrasta proporcjonalnie z twar-
doscig i wytrzymatoscig. Gornag granice stano-
wi pewna minimalna udarnos¢, mierzona pro-
ba katarowg. Teoretycznie jednak stanowisko
takie nie jest stuszne, albowiem chociaz odpor-
nosS¢ na Scieranie wzrasta z zawartoscig wegla
do skiadu eutektoidalnego, jednakze przy tej
samej twardosci i wytrzymatosci Scieralnosé
wigze sie bezposrednio ze struktura.

Ze nie mozna utozsamia¢ odpornosci na
scieranie z twardoscig, wida¢ z wpltywu réz-
nych skladnikéw stali na Scieralno$¢ przy tej
samej twardosci. Dowodem tego jest stal Hat-
fielda, ktéra nawet przy nizszej twardosci ma
wieksza odpornos¢ na Scieranie. Przyczyna te-
go lezy w zdolnoéci tworzywa do utwardzania
sie pod wplywem zgniotu. Tym tez ttumaczy
K. Daewes B> wyzszg odporno$¢ na Scieranie
stali tomasowskiej w poréwnaniu do stali mar-
tenowskiej.

W koricu warto wspomnieé, ze przeprowa-
dzone w 1930 r. w Austrii badania 2>dla usta-
lenia, czy nie nalezatoby wprowadzi¢ do wa-
runkéw odbiorczych préby Scieralnosci metodag
Amslera, wykazaly po trzech latach obserwa-
cji, ze préba scieralnosci nie nadaje sie jeszcze
do warunkéw odbiorczych szyn.

Bardziej ustalone wypowiedzi spotyka sie
w literaturze na temat odpornosci szyn na Kko-
rozje. Co do wpltywu wegla nalezy wyjasnic,
ze stale o wiekszej zawartosci wegla okazaty
sie odporniejsze na korozje atmosferyczng na
wolnym powietrzu. Ciekawe jest, ze struktura
czystego perlitu wykazata po czterech latach
obserwacji mniejsze rdzewienie na wolnym po-
wietrzu niz struktura sorbityczna.Z?*

Ze skiadnikéw obcych za najskuteczniejsza
pod wzgledem zwiekszenia odpornosci na ko-
rozje uchodzi miedz. Jest ona jednak skuteczna
tylko dla korozji atmosferycznej na wolnym
powietrzu. Zawarto$¢ 0,15 — 0,25% Cu oka-
zala w tej mierze zupetlnie wyrazny wplyw.
W tunelach natomiast przy pociagach paro-
wych zawarto$¢ miedzi nie zawsze dala pozy-
tywne wyniki.

Wysoce wymowne dla odpornosci szyn na
korozje atmosferyczng sg badania K. Daevesa
i K. Trappa B>oraz K. Daevesa i K. F. Mewe-
sa, 2>z ktorych wynika, ze gdy szybkos$¢ rdze-
wienia stali o zawartosci 0,20% Cu wynosi
w atmosferze miejskiej okoto 0,075 mm/rok
(w atmosferze wiejskiej okoto 0,020 mm/rok),
przy zawartosci 0,02% Cu analogiczne liczby
wynosza okoto 0,150 mm/rok (0,030 mm/rok).
Innymi stowy, wErdst zawartosci miedzi z 0,02
na 0,20% zmniejsza szybko$¢ rdzewienia pra-
wie o potowe, a dziatanie atmosfery miejskiej
jest okoto 4 razy silniejsze od wiejskiej. Z rys.
10 widaé¢ wyraznie, ze szybko$¢ rdzewienia
zmniejsza sie wybitnie tylko do zawartosci
0,20% Cu. Z tego réwniez powodu wyzsze za-
wartosci miedzi w stali sa dla odpornosci na
korozje zbyteczne. Rys. 10 wskazuje tez na wy-
raznie dodatni pod tym wzgledem wptyw fo-
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sforu. Badania odpornosci na korozje atncK-
sferyczng szyn przez 60 lat wykazaty, ze z bie-
giem czasu szybko$¢ rdzewienia maleje, albo-
wiem gdy Srednia strata ciezaru w pierwszym
roku wynosi 20 do 40 g/m2rok, po 60 latach
strata ta wynosi juz tylko 2 do 3 g/mZrok.

Na podstawie analizy zagadnien technolo-
gicznych i jakosciowych stali szynowej i szyn
mozna stwierdzié, ze sposréd nich dwa sg naj-
wazniejsze. Jedno dotyczy mikroskopijnych
nadpeknie¢ wodorowych, drugie za$ wielkosci
ziarna w gotowej szynie. Z tymi zagadnienia-
mi taczg sie dwa najciekawsze zlamania szjm
w torach, a wiec ztamanie od peknieé¢ ,nerko-
wych® i zikamanie z przyczyn nieznanych.
Ztamania szyn w torach, spowodowane peknie-
ciami ,nerkowymi“, majg swe zrodio w nad-
peknieciach wodorowych, a zlamania z przy-
czyn nieznanych wywotane sg niewatpliwie
niskg udarnoscig stali przy niskich tempera-
turach skutkiem zbyt duzego ziarna. Obydwa
zagadnienia powinny by¢ w najblizszej przy-
sztosci rozwigzane; jedno przez budowe spe-
cjalnego pomieszczenia dla powolnego studze-

Zawarto$¢ miedzi w %

Rys. 10. Wptyw miedzi na rdzewienie stali niestopowej
w atmosferze przemystowej. Wedlug K. Daevesa

i K. Trappa

nia szyn po walcowaniu, a drugie przez opa-
nowanie procesu martenowskiego. Jest to tym
bardziej wskazane, poniewaz obecne warunki
odbiorcze opierajgce sie gtownie na wynikach
proby katarowej nie moga obu tym niedociag-
nieciom produkcji szyn zapobiec, bo ich skutki
wystepuja dopiero po uplywie pewnego czasu
lub przy niskich temperaturach, a wiec dopie-
ro w torach.

Nie nalezy jednak wycigga¢ wnioskéw tego
rodzaju, by trzeba byto zmieni¢ warunki od-
bioru, albowiem dotychczas wszelkie proéby
obostrzenia tych warunkéw dawaty przewaznie
wyniki negatywne. Podejmowano trzy préby
zmiany warunkéw odbioru szyn kolejowych,
a mianowicie; badania Scieralnosci, udarnosci
i zastgpienia proby katarowej zginaniem sta-
tycznym. Co do dwu pierwszych istnieje
ustalona opinia, iz zaréwno badanie odpornosci
na scieranie, jak i badanie udarnosci nie na-
dajg sie do warunkéw odbioru. Takie stano-
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wisko zajeto w tych sprawach na ostatnim
kongresie szynowym w 1938 r. Stwierdzono
mianowicie, ze z badania udarnosci nie mozna
wysnhu¢ zadnych wnioskéw co do zachowania
sie szyn w torach i ze przy odbiorze wystarczy
postugiwaé sie badaniem twardosci, wytrzyma-
tosci#, i iloczynem Rr A, ktdére kontroluje
dostatecznie préba katarowa. Co do zmiany
proby katarowej na probe zginania statyczne-
go nie wypowiedziano sie na owym kongresie
w sposob zdecydowany, choé¢ byly zlecenia

HUTNIK

Str. 113

ze strony szwajcarskiego profesora M. Rosa,
iz pierwszenstwo nalezy dawal probie zgina-
nia statycznego. Z pdzniejszych wypowiedzi na
ten temat warto zanotowaé, ze badanie szyn
za pomocag zginania statycznego (przy rozcig-
ganiu gtowki) daje lepsze wyniki niz préba
katarowa. 3> Wedlug H. Moorea Z>w Stanach
Zjednoczonych stosuje sie i zginanie statyczne
jako prdbe odbiorcza, gdyz pekniecia napre-
zeniowe (wodorowe) wykrywa ona lepiej niz
préba katarowa.
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Warstwa Beilby ego

Rozwdj historyczny pogladéw na strukture warstwy powierzchniowej metali polerowanych. — Hipo-

teza Beilhy'ego. — Zastosowanie promieni X i promieni

elektronowych do badania struktury warstw po-

wierzchniowych. — Zdolno$¢ warstwy bezpostaciowej rozpuszczania metali przy temperaturze pokojowe;j.
Pomiary mikrotward.osci i wplyw polerowania na ich wyniki oraz na obraz mikrostruktury przy badaniach

mikroskopowych. —

Strukturg polerowanej powierzchni zajmo-
wano sie juz od trzech wiekéw. W 1665 r.
Hooke stwierdzit, ze podczas szlifowania two-

Polerowanie elektrolityczne zapo biega powstaniu warstwy Beilby ego.

rza sie rysy, ktérych gtebokosé zalezna jest od
ziarnistosci uzytego proszku szlifierskiego. We-
dlug Hooke a tak samo dziata pioszek polerski,
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polerowanie polega wiec na cieciu w tworzywie
delikatnych rys. Pézniejsi badacze przyjeli po-
glad Hooke'a, utozsamiajgc polerowanie ze szli-
fowaniem. Uzyskanie polerowanej powierzchni
ttumaczyli niewidoczno$cia pod mikroskopem
powstatych przez polerowanie mikroskopijnych
rys.

Poglad powyzszy dominowat do przetomu
XX wieku. Dopiero Raleigh zwrécit uwage na
roznice, ktoére wykazuje przy polerowaniu ten
sam proszek, w zaleznosci od materiatu,
w ktorym jest umieszczony. Stwierdzit on, ze
proszek polerski znajdujagcy sie na plycie
szklannej daje przy polerowaniu metali po-
wierzchnie matowg, natomiast gdy jest umie-
szczony w miegkkim osrodku, np. w smole, daje
politure. Na podstawie swych spostrzezen
sadzi, ze proszek znajdujacy sie w plastycznym
osrodku, jakim jest np. smota, usuwa polero-
wany materiat warstwami o grubosci prawie
molekularne;j.

W latach 1902 — 1921 G. Beilby wykonat
serie dokitadnych mikroskopowych badan po-
lerowanych metali. Beilby doszedt do wniosku,
ze politura materiatu jest wynikiem petzania
metali, przy czym powierzchnia tworzywa po-
krywa sie warstwg bezpostaciowg, podobng do
szkta. Wykonat on liczne doswiadczenia, aby
swa hipoteze udowodnié. Polerowat np. anty-
mon, ktory poprzednio szlifowano bardzo dro-
bnoziarnistym papierem szmerglowym. Szlif
po polerowaniu nie wykazat obecnosci rys szli-
fierskich. Jednakze nastepne trawienie usune-
to warstwe polerowang i uwidocznito rysy,
ktore pozostawit po sobie papier szmerglowy.
Fakt ten jest dostatecznie znany metalogra-
fom, ktérzy stosuja, zwihaszcza przy miekkich
metalach, na przemian trawienie i polerowa-
nie, aby uzyskac¢ dobry szlif. Wedtug Beilby‘ego
warstwa bezpostaciowa tworzy sie réwniez
przy pocieraniu dwoch powierzchni metalo-
wych. Sadzi on réwniez, ze utwardzenie spowo-
dowane zgniotem jest wynikiem tworzenia sie
warstwy bezpostaciowej miedzy ptaszczyznami
poslizgu krystalitow. Poglad ten byt zwalczany
przez Benediksa i Tammanna.

Powierzchnia polerowana wskazuje wiasci-
wosci, ktére hipoteze Beilby'ego potwierdzajg.
Warstwa ta odznacza sie wiekszg aktywnoscig
chemiczng i zachowuje sie w stosunku do ma-
teriatu krystalicznego jako anoda. Gestos¢ jej
jest mniejsza od substancji krystalicznej, co
jest zgodne z teorig, gdyz przypadkowe utoze-
nie drobin zajmuje zawsze wiecej objetosci
niz regularne wypetnienie przestrzeni. Prze-
wodnictwo elektryczne warstwy Beilby‘ego jest
mniejsze, twardo$¢ wieksza. Wiekszg twardosé
powierzchni mechanicznie polerowanych sta-
rajg sie niektorzy badacze wytlumaczy¢ zwiek-
szeniem wytrzymatosci wykonanej podczas po-
lerowania zgniotem. Zagadnienie struktury
krystalicznej, czy bezpostaciowej warstwy Beil-
by‘ego, zwanej réwniez warstwg obrdbki, nale-
zatoby przeto wyjasnié.

Stwierdzi¢, czy dany materiat
strukture krystaliczng lub bezpostaciowsa,

posiada
nie
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jest trudno.“Rentgenograficzna analiza struk-
turalna znalazta tutaj szerokie zastosowanie.
Niestety metoda ta zawiodia. Promienie X
jako przenikliwe wchodzag zbyt gteboko w ma-
teriat i wykazujg strukture glebszych partii.
W 1924 r. t. de Broglie wysunat hipoteze, ze
strumien elektronéw posiada réwniez struk-
ture falowg. W trzy lata pdzniej hipoteza ta.
zostata potwierdzona doswiadczeniami C. Ba-
vissona i L. H. Germera, ktorzy uzyskali ugiecie
i interferencje elektrondéw przy przejsciu przez
folie niklowa. Diugos¢ fal elektronowych, zwa-
nych roéwniez ,falami materiatu“, zalezy od
napiecia przyspieszajacego elektrony. Wyso-
kie napiecie daje krotkg dtugos¢ fali; sg to
szybkie elektrony. Niskie napiecie wywotuje
wolniejszy ruch elektronéw: dlugos¢ fali jest
wieksza. Zaréwno powolnymi jak i szybkimi
elektronami otrzymuje sie przy przejsciu przez
materie krystaliczng interferencje, ktére maja
duze podobienstwo do uzyskanych promienia-
mi X. Diagram elektronowy podobny jest do
zdjecia, wykonanego metoda proszkowa Debye-
Scherrera. Poniewaz kazdy strumien elektro-
néw posiada okreslong dtugos¢ fali, mozemy,
znajac kat odbtysku i promien kamery, obli-
czy¢ odlegtos¢ atomdédw w siatce przestrzennej,
czyli okreslic szczegoty budowy krystalicznej
tworzywa.

W mechanizmie rozproszenia promieni X
i elektronowych przez siatke przestrzenng kry-
sztatow zachodza jednakowoz zasadnicze roz-
nice. Promienie X sg uginane i rozpraszane
gtéwnie przez sfere elektronéw atomowych, na-
tomiast w rozpraszaniu fali elektronowej
bierze réwniez udziat jadro atomowe. Jadra
atomowe o wysokim dodatnim #adunku roz-
praszajg strumien najmocniej. Zdjecia elektro-
nowe wymagaja krétszego czasu ekspozycji, co
jest bardzo wazne, gdyz mozna $ledzi¢ krotko-
trwate zmiany w tworzywie (trwajace okoto
1 sek.). Czas ekspozycji zdje¢ strukturalnych
promieniami X wymaga od kilku minut do
kilku godzin. Bardzo waznym faktem jest zna-
cznie silniejsza absorpcja strumienia elektro-
noéw, wihasnie z powodu silnego dziatania jadra
atomowego. Promien elektronowy przenika juz
w gornej warstwie duzo atomoéw, przez co zo-
staje silnie absorbowany, tak ze juz nie osigga
gtebiej lezacych warstw. Przenikliwos¢ elek-
tronéw wynosi zaledwie okoto 40 — 100 A. Na
tym wiasnie polega zaleta, metody, ktéra po-
zwala na badanie cienkich warstw powierzch-
niowych. Badanie przy pomocy interferencji
elektronéw znalazto szerokie zastosowanie
w katalizie chemicznej, przy badaniu absorpcji
gazoéw, zjawisku pasywnosci, korozji itd.

W 1930 r. Thomson zastosowat po raz
pierwszy te metode do badania powierzchni po-
lerowanych przedmiotéw. Badajac polerowana,
powierzchnie ziota, zelaza, otowiu, glinu i mie-
dzi nie znalazt Zzadnych obrazéw interferen-
cyjnych. Thomson wytlumaczyt to zjawisko
pokryciem sie powierzchni warstwg bezposta-
ciowg, podobng do przechtodzonej cieczy. Po-
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jego skianiat sie zatem do hipotezy
Beitby‘ego. Szczeg6towiej zajat sie tym zjawi-
skiem French, ktéry przy pomocy interferen-
cji elektronéw zbadat zmiany struktury metali
podczas postepujacego polerowania. Stwierdzit,
ze ostre linie interferencyjne, charakterystycz-
ne dla krystalicznego tworzywa, stawaty sie
z postepem polerowania nieostre i zamazane.
Wreszcie diagram interferencyjny wykazat
tylko dwie niewyrazne, szerokie plamy. French
sadzi, ze powodem poszerzenia sie pierscieni
interferencyjnych jest zmniejszenie sie krysta-
litowa Wystepowanie szerokich plam tlumaczy
w przypadku doskonatej politury albo zredu-
kowaniem krystalitéw do wielkosci sigtki ele-
mentarnej, albo tez tym, Zze proces polerowa-
nia zniszczyt wszelkie podobieristwo metalu
ze struktura krystaliczng, przy czym powstata
warstwa bezpostaciowa, ktorej jedng charak-
terystyczng cechg jest Sredni odstep miedzy-
atomowy. Taka struktura powinna da¢ obraz
podobny do tego, ktéry znamionuje gazy lub
ciecze. Promien pierscienia interferencyjnego
gazoéw lub cieczy daje dobrg zgodno$¢ z obra-
zami promieni polerowanych powierzchni.

Przy polerowaniu ro6znych metali zauwazo-
no, ze w poczatkowym okresie polerowania in-
terferencje elektrondw dajg nieostre plamy
pierscieni, spowodowane prawdopodobnie war-
stwa tlenkow. Pierscienie te mialy we wszyst-
kich przypadkach taka sama S$rednice. Jednak-
ze polerowanie pod benzenem wykazato inne
Srednice pierscienia, ktoére byly charaktery-
styczne dla danego metalu. Obliczone z tych
sbezpostaciowych® pierscieni Srednie odlegtosci
atoméw sg rowme najmniejszej odlegtosci mie-
dzyatomowej, wypetnienie przestrzeni bytoby
zatem gestsze niz przy normalnym bezpostacio-
wym materiale.

Poglady Thomsona i Frencha znalazty kry-
tykdéw, ktorzy nadal byli zdania, ze polerowa-
na powierzchnia posiada strukture krystalicz-
na. Raether, poczatkowo przeciwnik hipotezy
Beilby‘'ego, zbadat zmiane struktury przy me-
chanicznej obrdébce powierzchni. Znalazt on,
ze polerowane, szlifowane i kute folie Zzelaza,
niklu, miedzi, srebra i ziota dajg przy badaniu
interferencjg elektronéw takie same charakte-
rystyczne plamy, jak poprzednio zauwazono
przez Frencha. Z pomiaréw Raethera wysnuto
wniosek, ze otrzymane pierscienie interferen-
cyjne odpowiadaja wartosciom pierscienia in-
terferencyjnego jednoatomowej cieczy. Zatem
nie tylko polerowanie, lecz réwniez szlifowa-
nie i kucie powodujag wr materiale petzanie
warstewek powierzchniowych o grubosci 10 —

100 A Krystality zostaja prawdopodobnie roz-
drobnione do wielkoSci siatek elementarnych,
a atomy metalowe tak sprasowane, ze wypet-
niajg przestrzen najgesciej i znajdujg sie
w odlegtosciach s$redniego odstepu miedzyato-
mowego.

Hipoteza Beiiby‘'ego zostata podkreslona
wynikami prac Fincha, Quarella i Roebucka.
Badacze ci odkryli, ze polerowana warstwa od-
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znacza sie szczegbélng wiasnoscig, ktorej nie
posiada powierzchnia krystaliczna, a mianowi-
cie, ze polerowana warstwa metaliczna rozpu-
szcza w sobie przy temperaturze pokojowej
krystality odmiennego metalu. Napylali oni
w prézni kamery elektronowej rézne metale
na polerowanag lub gteboko trawiong warstwe
miedzi. W ten sposéb spreparowang warstwe
badano przy pomocy interferencji elektronow
i obserwowano reakcje powierzchni na ekranie
fluoryzujacym. Nalezy tu zaznaczyc¢, ze polero-
wana warstwa miedzi nie wykazata przed do-
Swiadczeniem obrazu interferencyjnego. Bez-
posrednio po napyleniu cynku na polerowang
miedz zauwazyli oni charakterystyczny obraz
interferencyjny cynku, ktérego intensywnos¢
zmalata i po Kkilku sekundach nie pozostato po
niej Sladu. Doswiadczenie to powtérzono 12
razy. Obraz interferencyjny znikat zawsze
z wyjatkiem ostatniego. Obraz przy dos$wiad-
czeniu 11 znikt dopiero po 5 minutach. Ostatni
(dwunasty) obraz pozostat po poczatkowym
okresie bledniecia niezmieniony i byt widoczny
jeszcze po 4 godzinach.

Rys. 1 pokazuje interferencje elektronéw
na polerowanej miedzi z warstwg napylonego
na niej w prézni cynku. Obraz a. przedstawia

Rys. 1. Obraz interferencyjny miedzi polerowanej po
napyleniu jej cynkiem: a w sekunde po napyleniu
cynkiem, 6. w 3 sekundy pozniej

I
]
obraz interferencyjny cynku w sekunde po na-
pyleniu, a obraz b. tego samego preparatu w 3
sekundy pdzniej, bez interferencji. Zjawisko
to mozna wytlumaczy¢ rozpuszczeniem sie
cynku w polerowanej powierzchni miedzi. Wi-
docznie warstwa miedzi w dwunastym do-
Swiadczeniu nasycita sie cynkiem. W przenosni
jest to zjawisko poréwnywalne do rozpuszcza-
nia sie ptatkdw sSnieznych padajgcych do wody.
Takie same proby wykonano na polerowanej
i nastepnie trawionej miedzi, wéwczas wszak-
ze obraz napylonego cynku pozostat. Podobne
rezultaty osiggnieto na cynku, olowiu, srebrze,
cynie, kadmie i licie, ktére to metale napylo-
no w prézni na polerowang lub tez trawiong
warstwe miedzi, zelaza, cynku, otowiu i ziota.
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Finch, Quarell i Willmann podeszli do tego
zagadnienia jeszcze z innej strony. Stwierdzili
oni, ze przy elektrolitycznych osadach wystar-
czy 30 sek. przy gestosci 0,IA/dm2 aby uzyskac
trwatg krystaliczng warstwe cynku na krysta-
licznej powierzchni miedzi. Natomiast, gdy
uzyto polerowanej powierzchni miedzi, trzeba
byto 3 min. przy tej samej gestosci pradu, aby
osiggna¢ ten sam rezultat.

Z wymienionych wyzej prac wynika, ze po-
lerowana powierzchnia metaliczna w poréwna-
niu z krystaliczng tatwo rozpuszcza przy tem-
peraturze pokojowej krystality metali. War-
stwa ta wykazuje zatem cechy charaktery-
styczne cieklego metalu. Doswiadczenia te sg
przekonywajgcym dowodem dla hipotezy Beil-
by‘ego o wiasciwosciach stanu przechtodzonej
cieczy polerowanej powierzchni.

Hopkins zbadat grubos¢ warstwy Beilby‘ego.
Przy pomocy katodowego rozpylania usuwat on
warstwe polerowang. Podczas procesu rozpy-
lania badano obraz interferencyjny.”™ Przy recz-
nie polerowanym ziocie, po usunieciu warstwy
0 grubosci 30 A ukazat sie charakterystyczny
obraz interferencyjny.

Inny badacz — Lees — trawit elektroli-
tycznie warstwe polerowang i doszedt do tego
samego rezultatu. Zauwazono, ze wiasnhosci
warstwy Beilbyhgo sa wysoce zalezne od spo-
sobu polerowania, mianowicie od uzytej do
tego energii. Warstwa Beilbyhgo wystepuje
wyrazniej przy metalach polerowanych maszy-
nowo. Energia uzyta przy polerowaniu wpty-
wa nha grubos$¢ warstwy Beilby‘ego. Wptyw po-
lerowania maszynowego ilustruje nastepujacy
przyktad. Badano cztery panewki silnika lotni-
czego : dwie z nich byty polerowane i przygoto-
wane do pracy, dwie inne zas, w ten sam spo-

Rys. 3. Mikrofotografie przedstawiajag w powiekszeniu 500 X stal o
roztworem kwasu azotowego

trawiong alkoholowym

sob przygotowane, pracowaty w silniku lotni-
czym juz 140 godz. Po usunigciu smarow
stwierdzono, ze nieuzywane panewrki wykazaty
charakterystyczne interferencje. Natomiast te,
ktore pracowaty w silniku lotniczym 140 godz.,
dawaly charakterystyczne jila warstwy Beil-
by‘ego nieostre pierscienie interferencyjne.
Proces dotarcia cylindrow w silnikach spalino-
wych mozna zatem poréwmaé do polerowania,
gdyz wywotuje te samag warstwe bezpostaciowg
Beilby‘'e'go 0 do$¢ znacznej grubosci.
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Odmienne wiasnosci warstwy polerowanej
mechanicznie lub elektrolitycznie, albo tez po-
wierzchni bedacej w stanie naturalnym, wy-
kazuje rowniez badanie mikrotwardosci przy-
rzadem Hanemanna. Dziatanie tego aparatu
analogiczne jest do pomiaru twardosci sposo-
bem Yickersa, z tg rdznica, ze obciazenia tu

Rys. 2. Mikrotwardo$¢ tworzyw polerowanych elektro-
litycznie oraz mechanicznie i ptaszczyzn naturalnych

stosowane wynoszg 1— 100 g, a przekatnie od-
cisku sg rzedu mikronow'.

Hanemann, Schulz i Bernhardt wykonali
szereg pomiaréw na polerowanym mechanicz-
nie i elektrolitycznie glinie, jak réwniez na

zawartosci  0,13% C po polerowaniu,

polerowanych mineratach i zwiazkach che-
micznych. Elektrolitycznie polerowany glin
dawat nizsze wartosci mikrotwardosci niz me-
chanicznie polerowany. Zjawisko to przypisuja
zwiekszeniu wytrzymatosci wywotanej zgnio-
tem podczas polerowania mechanicznego.
Mikrotwardos¢ zalezy od gtebokosci od-
cisku, a zatem od jego przekatni. Poniewaz
warstwa polerowana mechanicznie posiada
pewna nieznaczng grubos$¢, twardos¢ jej be-
dzie tym wiegksza, im mniejsza jest przekat-
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nia odcisku. Na mechanicznie polerowanym
glinie zauwazono, ze przy odcisku o przekat-
ni d wzrasta twardo$¢ w stosunku do elektro-
litycznie polerowanej:

przy d— 0 okoto 40%
, d-—10, , , 33,
., d—20,, ., , 29,

Ze wzrastajaca gtebokoscig odcisku wptyw po-
wierzchni polerowanej maleje, nastepuje prze-
bicie tej warstwy i wartosci mikrotwardosci
glinu polerowanego mechanicznie i elektroli-
tycznie zbiegaja sie asymptotycznie. Przy po-
miarach makrotwardosci Vickersa, Rockwella
lub Brinella praktycznie nie zaznaczajg sie
réznice miedzy mechanicznie czy elektrolitycz-
nie polerowanym glinem.

Rys. 2 przedstawia wykres tych zaleznosci.
Nalezy zaznaczy¢, ze nie znaleziono jeszcze od-
powiedniego zwigzku miedzy mikro- o makro-
twardoscia, nie powinno sie wiec tych pojec
mieszac.

Podobne zachowanie sie stwierdzono przy
fluorku litu, hematycie i wegliku boru. Widac,
ze powierzchnie polerowanych fluorku, litu
i hematytu wykazujg wyzszg twardos¢ niz na-
turalne powierzchnie krystalizacji lub uzy-
skane przez roztupywanie krysztatu. Jaskra-
wym przypadkiem znacznego wezrostu mikro-
twardosci  jest weglik boru, ktorego mikro-
twardos$¢ wynosi 6000 kg/mm3 a na powierzch-
ni polerowanej dochodzi do 10 000 kg/mm2
Polerowane szkio, bedgce przechodzong cie-
cza, znajduje sie w stanie bezpostaciowym
i nie utwardza sie juz powierzchniowo.

Wzorowo polerowana powierzchnia meta-
lowa dla celéw metalograficznych powinna:

1. odda¢ wiernie chemiczny skiad i fizycz-
ne wiasciwosci metali,

2. by¢ na catej powierzchni — od skraju
szlifu do $rodka — ptaska, aby umozli-
wi¢ badanie mikroskopowe pod duzym
powigkszeniem,

3. by¢ wolna od rys, zanieczyszczen itd.,

4. wykazywaé nieuszkodzone  wtracenia
niemetaliczne,

5. by¢ wolna od wszelkich sladéw warstwy
Beilby‘ego.

Mechanicznie polerowana powierzchnia me-
talowa czesto nie odpowiada postawionym wy-
zej wymaganiom.

Kazdemu metalografowi znany jest fakt,
Zze warstwa polerowana zachowuje sie podczas
trawienia inaczej niz niepolerowana. Usunie-
cie tej warstwy i wywotanie przy pomocy
trawienia prawdziwej struktury tworzywa
jest celem trawienia. Niekiedy nawet wielo-
krotne, zalezne od twardosci tworzywa, tra-
wienie i polerowanie na przemian usuwajg
warstwe Beilby'ego. Tzw. trawienie wstepne
jest trawieniem gtebokim i ma na celu usunie*
cie w glownej mierze warstwy Beilby‘ego. Po
nim nastepuje krotkotrwate polerowanie i tra-
wienie koncowe. Wptyw warstw Beilby'ego na
strukture ilustruje rys. 3.
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Fotografia a. przedstawia szlif po pierw-
szym polerowaniu i trawieniu. Warstwa Beil-
by‘ego pokrywa jeszcze strukture, ani perlit,
ani ferryt nie sg widoczne. Fotografia b. po-
kazuje to samo miejsce po drugim polerowa-
niu i trawieniu; szczegoly strukturalne sg juz
stabo widoczne. Fotografia c. wykonana jest
po trzykrotnym polerowaniu i trawieniu; wi-
doczna jest struktura ferrytyczna z wysepka-
mi perlitu.

Inny przyktad wpltywu warstwy Beilby‘ego
na wyglad szlifu, mogacego doprowadzi¢ do
btednej interpretacji, przedstawia rys. 4.

/m&. =

Rys. 4. Wptyw warstwy obrébki na wyglad perlitu.

X 250
Rys. 4a jest fotografig polerowanej po-
wierzchni stali po pierwszym trawieniu.

Warstwa obrobki nie zostata jeszcze usunieta.
Metalograf okreslitby te strukture jako sorbi-
tyczng lub troostytowo-sorbityczng. Rys. 4b
przedstawia ten sam obraz po kilkakrotnym
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polerowaniu i trawieniu. Fotografia ta przed-
stawia prawdziwg strukture, mianowicie lame-
larny perlit.

Widzimy, ze niezupetnie lub wadliwe usu-
niecie warstwy Beilby‘'ego moze doprowadzié
do mylnej interpretacji szlifu.

Przy polerowaniu mechanicznym wytwarza
sie zatem niepozadana dla metalografa war-
stwa Beilby‘ego. Zwitaszcza przy miekkich me-
talach, np. Sn, Pb, Al itd., i tworzywach o struk-
turze jednorodnej, np. stali austenitycznej
i mosigdzu, warstwa Beilby'ego staje sie nie-
przyjemna. Przy Al wynosi ona 0,03 mm, przy
miekszych metalach jest grubsza (krysztat po-
jedynczy kadmu wykazal warstwe obrdbki
grubosci 0,5 mm). Kontury skiadnikéw struk-
turalnych zostajg zamazane i stajg sie nie-
ostre. Niskotopliwe metale ulegajg podczas
szlifowania i polerowania rekrystalizacji. To
samo "odnosi sie dla wadliwie szlifowanych
préb wyzej topliwych metali. Miejscowe na-
grzania szlifu moga podczas szlifowania do-
chodzié¢ do 900 0C. Wszystkie te fakty utrud-
niaja poznanie prawdziwej struktury two-
rzywa.

Proces szlifowania i polerowania zabiera
stosunkowo duzo czasu. Opracowana przez
Jagueta metoda elektrolitycznego polerowa-
nia umozliwita polerowanie bez powstawania
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warstwy Beilby'ego. Nadaje sie ona gtownie
dla metali i stopéw o jednorodnej budowie, np.
czystych metali, krysztatdw roztworu stalego,
jak mosigdzu, stali austenitycznej itd. Dla
stopéw z kilkoma rodzajami krystalitow, np.
eutektyk, metoda ta jest po czesci nieprzydat-
na, z powodu roznych szybkosci rozpuszczania
poszczegélnych faz. TrudnoSci te sg obecnie
systematycznie usuwane. Pewne trudnosci wy-
ste%ujq rowniez przy wtraceniach niemetalicz-
nych.

Sposob elektrolitycznego polerowania zgta-
dow metali byt juz opisany w Hutniku przez
inz. J. Piaskowskiego 19

Najwazniejsza zaletg polerowania elektro-
litycznego jest uzyskanie powierzchni wolnej
od warstwy Beilby'‘ego. Polerowanie to wyka-
zuje zatem rzeczywisty stan powierzchni.
Struktura warstwy Beilby'ego zainteresowata
pewne grono badaczy. Wydawac¢ by sie mogto,
ze problem ten posiada tylko teoretyczne zna-
czenie. Tak jednakze nie jest. Dla metalografa
przedstawia warstwa Beilbyego nie tylko za-
gadnienie ciekawe, lecz réwniez zjawisko nie-
pozadane. Usuniecie tej warstwy Ilub tez
otrzymanie szlifu bez niej jest warunkiem uzy-
skania wzorowej i prawdziwej struktury
metalu.
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Chtodnie kominowe w hutnictwie

Huty potrzebuja duzych ilosci wody. — Czesto zachodzi konieczno$¢ stosowania obiegébw zamknietych
i chtodzenia wody. — Dane niezbedne do obliczenia zasadniczych wymiaréw chiodni. — Czesci skitadowe
chtodni. — Typy chiodni: teznia, chtodnia kominowa przeciwprgdowa i poprzeczno-przeciwprgdowa, hiper-
boliczna i wentylacyjna. — Typy elementéw skitadowych chitodni. — Systematyczny dozor.

Huty potrzebujg duzych ilosci wody do ce-
lbw produkcyjnych, a znacznie wiecej do ce-
I6w chtodniczych. W zaleznos$ci od posiadanych
urzagdzen i maszyn zuzywajg one od 65 do
220 m3 wody na t produkcji, a niekiedy zuzy-
cie wody dochodzi nawet do 320 m3t. Mozna
przyjac¢, ze S$redniej wielkosci huta produku-
jaca 500 000 Urok, musi mie¢ do dyspozycji
125 min. m8 wody/rok, tj. 4 m3sek. Posiadanie

dostatecznej ilosci odpowiedniej wody jest
szczegblnie wazne, bo jako material pomoc-
niczy, potrzebny w duzych iloSciach, musi ona
by¢ tania.

Wode uzyskuje sie z 1. naturalnych zbiorni-
kéw wodnych, jak rzeki i stawy, 2. ze studni
z woda gruntowg lub wglebng (artezyjskich)
czy z kopalh bezposrednio lub 3. przez wodo-
ciggi publiczne.
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Przy braku wigkszych ilosci wdd tanich
stosujemy obiegi: 4. wody ochtadzanej w sta-
wach, przy czym na 1m3 wody potrzeba 6 m-
stawu, 5. ochladzanej przez rozpryskiwanie
dyszami Kaortinga nad zbiornikami, 6. ochia-
dzanej w chtodniach-tezniach lub kominowych.

Pierwszg chiodnie wykonat inz. Balcke
w 1894 r. W Polsce, na terenie Zaglebia We-
glowego, wybudowano przeszto 1000 chiodni,
z czego w hutnictwie jest ich okoto 100.
Z punktu widzenia cieplnego i gospodarczego,
najlepiej jest korzystaé z wody rzecznej lub
stawowej, lecz wobec niemoznosci otrzymania
wody w wystarczajgcej ilosci czy jakosci oraz
zapewnienia pokrycia zapotrzebowania pod-
czas najnizszego stanu w rzekach, musi sie sto-
sowac¢ chtodnie kominowe. Brak wody powo-
duje zmniejszenie produkcji, wzrost kosztéw?,
trudnosci w ruchu, a niekiedy nawet koniecz-
nos¢ wstrzymania produkcji. Stad znaczenie
chtodni kominowych, ktére zmniejszajg zapo-
trzebowanie wody, gdyz przecietnie potrzeba
uzupetnia¢ dla catej huty 10% wody obiegowej.
lloé¢ ta waha sie od 5%, poniewaz np. oczy-
szczalnia gazu wymaga uzupetniania ponad
20%, a elektrownie ponizej 3% wody obiegowej.

Budowa chitodni zajmujg sie firmy spe-
cjalne. Pracownicy hutnictwa powinni jednak,
ze wzgledu na znaczenie chtodni dla gospo-
darki wodnej hut, orientowac sie w sposobach
doboru odpowiednich jednostek i w7 warunkach
ich pracy.

Autor na podstawie ,Technische Richt-
linien fur den Bau von Kuhltirmen, IV Ent-
wurf, 1940“ oraz osobistego doswiadczenia ze-
stawit ponizej szereg danych dotyczacych bu-
dowy konserwacji chtodni.

W celu obliczenia wymiardw chtodni komi-
nowych i zaprojektowania nalezy ustali¢ na-
stepujace dane:

1 lle m3h i jakiej wbdy ma chitodzi¢
chtodnia. Jest to tzw. obcigzenie hy-
drauliczne.

2. Jaki ma by¢ zakres chtodzenia, tzn. jaka
powinna by¢ réznica temperatur wody
cieptej przed i zimnej po ochtodzeniu
we C.

3. Jaka powinna by¢ rbéznica temperatury
zimnej wody i powietrza (mierzonej wil-
gotnym termometrem — granicy chio-
dzenia). Jaka ma byé najwyzsza tem-
peratura zimnej wody.

4. Straty wody. llo$¢ dodatkowej wody
w m3h lub % oraz jej temperatura.

5. Zuzycie mocy. Roéznica pozioméw do-
ptywu wody cieptej (Srodek rury) i kra-
wedzi zbiornika wr metrach. Srednica
rury. doprowadzajacej cieptg vdde w me-
trach.

f> Czy zbiornik na wode ochlodzong ma
byé wykorzystany jako rezerwa dla
ruchu lub jako pozarniczy. Pojemnosé
zbiornika w na8
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Na tej podstawie oblicza sie:

a. Obcigzenie cieplne chtodni w kcal/h.

b. Wysokos¢ wiezy ponad krawedzig

fundamentu zbiornika w metrach.

c. Obciazenie wodag rzutu poziomego
chtodni w m3 wody na m2 przekroju
chtodni.

. Czynnag powierzchnie chtodni.

. Gorny przekr6j komina w m2

. Moc silnika.

. Szybkos¢ powietrza w m/sek. dla
wiatru przyjeto Srednio 2 m/sek.

Ad 1 Illos¢ wody zalezy od urzadzenia,

pieca, maszyny czy aparatu, dla ktdérego ma
stuzy¢. Moze to by¢ grupa odbiorcéw, lecz wy-
magajacych wody o tych samych witasnosciach.
Najwieksze ilosci wody do chilodzenia zuzy-
wa 3ie do kondensacji pary. llos¢ potrzebnej
wody zalezna jest od ilosci skondensowanej
pary oraz temperatury zimnej wody. Préznia
wr kondensatorze podnosi sie w miare zwiek-

Q oo

hi — calkowita wysokos¢ chtodni kominowej

li2 — catkowita wysoko$¢ komina chiodni

h3 — wysoko$¢ wlotu wody ponad krawedzig fun-
damentu

W  — ilos¢ wody chtodzonej

Wa — ilos¢ wody dodatkowej

ta temperatura wody dodatkowej

twe temperatura wody wptywajacej do chtodni
Ama — temperatura wody wyptywajacej z chiodni

L — ilos¢ powietrza

it — ilo$¢ ciepta powietrza wlotowego

u — ilos¢ ciepta powietrza wylotowego

XX — wilgotno$¢ powietrza wlotowego

x2 — wilgotno$¢ powietrza wylotowego
— szybkos$¢ powietrza wlotowego

(2 — szybkos$¢ powietrza wylotowego

U — temperatura powietrza wlotowego

U — temperatura powietrza wylotowego

K — kondensator — skraplacz

szania ilosci wody o tej samej temperaturze
noczatkowo szybko, potem jednak powoli.
Stwierdzono, ze dla kondensacji przy turboze-
spotach ilos¢ potrzebnej wody wynosi 50 do
70 kg wody na 1 kg pary. W specjalnych wa-
runkach moze sie jeszcze optaca¢ stosowanie
do 80 kg wody na 1Kkg pary.
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Zasadniczo ilos¢ wody potrzebna do chio-
dzenia zalezy od iloSci ciepta, ktoére nalezy od-
prowadzié, lecz jakos¢ wody rdwniez wptywa
na ustalenie jej ilosci.

Ad 2. Nalezy ustali¢, jaki spadek tempera-
tury wody ma dawaé wymiana ciepta w chtod-
ni. Zalezy to od proceséw cieplnych, odbywa-
jacych sie w aparatach czy maszynach. Naj-
czesciej stosowany zakres chtodzenia wynosi
dla kondensatorow od 8 do 11,5 0C, przecietnie
100C, dla wielkich piecow okoto 40C, a dla
pewnych aparatéow chemicznych nawet 50 0C.
Zakres chlodzenia jest wielkoscig absolutna.
Miarg sprawnosci chiodni jest wysokos¢ uzy-
skanej temperatury zimnej wody, tj. zblizenie
temperatury zimnej wody do temperatury wil-
gotnego termometru. Techniczna sprawnos¢
chtodni nie pokrywa sie z ekonomig. Ta ostat-
nia jest wynikiem kosztow" inwestycyjnych,
kosztow utrzymania oraz zuzycia mocy. Eko-
nomia natomiast wptywa na warunki stawia-
ne przy zamoéwieniu chtodni kominowej.

Ad 3. Wysokos$¢ temperatury zimnej wody,
do ktérej woda ma by¢ ochtodzona, zalezy od
procesbw w aparacie chtodzonym, przede
wszystkim od stanu powietrza, zwlaszcza jego
wilgotnosci. Przy suchym powietrzu w pew-
nych typach chtodni mozna wode ochtodzi¢ po-
nizej temperatury powietrza, a to w tezniach
i chtodniach wentylacyjnych, podczas gdy
w chtodniach kominowych tylko o pare stopni
wyzej. Nalezy o tym pamieta¢ przy ustalaniu
warunkéw pracy chtodni. Teoretycznie przy
wilgotnosci powietrza 100% woda moze by¢
ochtodzona do temperatury powietrza, nato-
miast przy wilgotnosci 50% i temperaturze
powietrza 30 0C bylaby osiggalna temperatura
wody 23 00. Praktycznie osiggalna jest w naj-
lepszym razie temperatura wody o 2 0C wyzsza
niz temperatura powietrza.

Ad 4. Przez parowanie, rozprysk i pory-
wanie kropel wody muszg powstaé straty wody
w chtodniach kominowych niezaleznie od strat
powstajacych w aparatach, przez ktére woda

przeptywa. Wedtug obliczen i doswiadczen
straty wody chiodzonej przy ekonomicznie
pracujacej chiodni wynosza $rednio rocznie

(lato, zima) dla kondensacji o zakresie 100C
15 do 2%. Straty beda tak niskie jedynie
woéweczas, gdy szybkosé powietrza w wiezy nie
przekroczy 2,2 m/sek przy naturalnym ciggu.
Przy sztucznym ciggu mozna is¢ znacznie wy-
zej z szybkoscig, ale straty beda wyzsze. Aby
je zmniejszy¢, musimy stosowa¢ chwytanie
oparéw. Nalezy jednak zaznaczy¢, ze przy wil-
gotnosci powietrza ponad 75% nie da sie catko-
wicie unikng¢ drobnego pytu wodnego.

Ad 5. Moc jest potrzebna dla a. pompowa-
nia wody, co okresla odlegtos¢ tloczenia oraz
wysokos¢ od krawedzi fundamentu do Srodka
rury rozdzialu wody, b. przy chtodniach
0 sztucznym ciggu dla napedu wentylatora.

Wielkos¢ chtodni kominowych z naturalnym
ciggiem ograniczona jest moznoscig jednostaj-
nego doprowadzenia powietrza do catego urzg-
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dzenia zraszajacego, a w szczeg6lnosci Srodka.
Niemcy budowali chtodnie kominowe o wydaj-
nosci do 15000 mtyh, a w Anglii wyko-

nano chiodnie zelazobetonowe o wydajnosci

22 000 m3h przy wysokosci wiezy 95 m.
Obcigzenie wodne rzutu poziomego chtodni

kominowej zalezy od warunkéw chlodzenia,

Rys. 3. Rozpylanie wody na talerzyku

wysokosci czesci zraszajgcej, czyli moznosci
pompowania wody, wysokosci wiezy i od typu
urzadzenia zraszajgcego, przy czym przy za-
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kresie 100 obcigzenie powierzchni wynosi dla
jednostek  Sredniej wielkosci od 45 do
10 m3h/m2

Jezeli ustawia sie wiecej chtodni obok sie-
bie, ich odlegto$¢ wzajemna, jak réwniez i od
innych budowli, nie powinna by¢ mniejsza niz

Rys. 4. Teznia

4 m. Nalezy wziaé pod uwage fakt, ze pewne
maszyny nie tylko ogrzewajg wode, lecz i za-
nieczyszczajga ja i pracuja z réznymi zakresa-
mi chiodzenia. Chtodnia poza drobnymi napra-
wami powinna wytrzymaé¢ 10 lat, niekiedy

Rys. 5. Chiodnia kominowa przeciwpradowa-ociekowa

jednak juz po 4 latach dokonywano catkowitej
przebudowy, ale bywato, ze i 20 lat pracowaty
bez kapitalnego remontu. Wobec koniecznosci
remontéw trzeba przewidzie¢ rezerwe w chiod-
niach lub dostawe wody Swiezej, pamietajac, ze
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kontrole i remonty maszyn i aparatéw normal-
nie trwajg krocej niz chiodni.

Rozrézniamy chiodnie wedtug postaci bu-
dowy, kierunku doprowadzania powietrza, kon-
strukcji niektorych czesci oraz materiatéw bu-
dowlanych.

na 30 m3/h

I. CzeSci skladowe chiodni

1. Od miejsca zuzycia wody do celéw chtod-
niczych odprowadza sie wode ciepta kanatami
lub rurociggami — przez pompowanie — do ko-
ryta gtdwnego chiodni bezposrednio lub przez
osadniki, skad woda musi by¢ podniesiona do
chtodni 0 4 do 12 m, liczac od krawedzi zbior-
nika do $rodka rury doptywowej.

2. Przez koryto gtébwne woda doptywa do
systemu koryt i korytek, z ktérych przez
otwory w dnach, zaopatrzonych w rurki-dysze,
wycieka i rozbija sie na talerzykach rozpry-
skowych w postaci deszczu. Ta. czes¢ chiodni
nazywana jest urzadzeniem wodorozdzielczym.

3. Zaleznie od konstrukcji chiodnie wypet-
nione sa tatkami, deseczkami lub kombinacjg
tatek i deseczek. Rozpryskujace sie krople spa-
daja na zabudowane ponizej tatki czy deseczki,
na ktorych rozpryskujg sie ponownie lub spty-
wajg wielokrotnie, tatki bowiem pobudowane
sa na Kkilkunastu pietrach. W czasie tego opa-
dania woda styka sie z przeptywajacym ku
gorze lub poprzecznie powietrzem, oddaje cie-
pto i ochtadza sie. Cze$¢ te nazywamy zraszal-
nikiem lub urzadzeniem zraszajgcym. Zraszal-
nik otoczony jest sciankami zaluzjowymi, umo-
zliwiajacymi doptyw powietrza i zabezpiecza-
jacymi od rozpryskiwania sie wody. W Scia-
nie i ponizej znajdujg sie odpowiednio wielkie
otwory w celu dostarczenia potrzebnych ilosci
powietrza chiodzacego do wiezy.

4. Woda ochtodzona opada do zbiornika,
skad pompy przettaczajag ja do miejsca zapo-
trzebowania. Zbiornik potgczony jest z funda-
mentem chtodni, ktory jest zbudowany w za-
leznosci od ciezaru chtodni, wiatrow na nig
dziatajagcych i wytrzymatosci gruntu.- \

5. Nad urzadzeniem wodorozdzielczym by-
wa budowany komin, w celu wywotania ciggu.
Dziatanie jego oparte jest na zasadzie réznic
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temperatur zewngtrz i wewnagtrz. Nalezy pil-
nowat, by przekrdj ujscia wiezy byt wystar-
czajacy i przepuszczat z odpowiednig predko-
Scig konieczne ilosci powietrza.

6. W pewnych warunkach,
braku miejsca lub koniecznosci uzyskania niz-
szej temperatury, stosuje sie sztuczny ciag
w wiezy za pomoca wentylatorow.

Il. Typy chiodni

Teznie. Sa to chtodnie o naturalnym prze-
wiewie powietrza, spowodowanym przez wiatr.
Budowane sg dla mniejszych ilosci wody, gdy
jest pod dostatkiem miejsca (2 do 6 razy
wiecej niz pod chiodnie kominowag). Woda
w tezni moze by¢ ochtodzona ponizej tempera-
tury powietrza; koszty budowy sg nizsze.
Teznia musi by¢ ustawiona na terenie wolnym
od zabudowan i skierowana strong szerszg
w kierunku- najczesciej wiejgcych wiatréw.

Rys. 6. Chtodnia kominowa poprzeczno-przeciwprado-
wa-rozpryskowa

Sciany zaluzjowe muszg umozliwia¢ dostatecz-
ny doptyw powietrza i ochroni¢ przed rozpry-
skiwaniem sie wody w razie silnych wiatréw.
Wada (oprécz potrzeby duzej i wolnej po-
wierzchni) jest to, ze w razie braku wiatrow
pracuje zle lub w og6le nie chtodzi.

Teznie bywajg budowane o szerokosci 4 m
i 0 podwdjnej szerokosci 8 m, o dtugosci zas
zaleznej od wymaganej wydajnosci. Wysokos¢
tezni wynosi 5 do 8 m, w Stanach Zjednoczo-
nych nawet 10,5 m.

Chiodnia kominowa przeciwpradowa. Dla
zagwarantowania pewnosci ciggu buduje sie
nad zraszalnikiem komin. Konstrukcyjnie jest
to jednostajny komin od fundamentu w gobre,
w ktérym zabudowany jest zraszalnik z urza-
dzeniem wodorozdzielczym. Ponizej zraszalnika
doprowadzone jest powietrze, skierowane w go-
re w przeeiwpradzie do opadajacej wody.
Chtodnie pracuja najkorzystniej, gdy zbudo-
wane sa na podstawie prostokatnej, skierowa-
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nej szersza strong do najczestszych wiatréw,
muszg by¢ jednak silniejszej konstrukcji. Bu-
duje sie jednak z dobrymi wynikami chtodnie
0 podstawie wielobokdéw umiarowych, np.

jak np. przy

kominowa zelazo-

betonowa

7. Chiodnia hiperboliczna

Rys*.
kwadratu, o 6, 8 10, 12, i nawet wiecej bo-
kach, jak réwniez na podstawie okragtej. Wiel-
kos¢ zalezy od wymaganej do chtodzenia ilosci

Rys. 8. Chtodnia wentylacyjna

wody oraz typu zraszalnika, od czego zalezy-
obciazenie na rzut poziomy chiodni. Wysoko$¢
rosnie w miare ilosci wody od 13 do 100 rm
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Chtodnie komorowe. W chtodni przeciwpra-
dowej doprowadza sie do Srodka powietrze po-
mostami, co ma zabezpieczy¢ lepsze i réwno-
mierniejsze wykorzystanie catej powierzchni.
Przestano je obecnie budowaé, sg bowiem
zbyt drogie.

Chiodnie kominowe poprzeczno-przeciwprag-
cione. Skladajg sie one rowniez z wiezy oraz
urzadzenia wodorozdzieiczego i zraszajgcego,
te ostatnie jednak znajdujg sie nie tylko we-
wnatrz wiezy, lecz i dookota niej, tak ze po-
wietrze wplywa poziomo przez spadajacg wode
ku Srodkowi wiezy, gdzie ptynie w przeciwpra-
dzie do gory, ku wylotowi. W ten sposéb ma-
my dwie strefy: poprzeczng i przeciwpradowa.
Dzieki obiciu zraszalnika odeskowaniem zalu-
zjowym ze szparami nastepuje doprowadzenie
powietrza w réznych poziomach. W gérnych
poziomach powietrze przechodzi przez cieptg
wode, a zatem silnie sie ogrzewa, natomiast
w dolnych jest mniej ogrzane i przechodzi na-
stepnie w przeciwpradzie $rodkiem. Dzieki
temu mamy wiekszg wydajnos¢ przy mniejszej
wiezy.

W celu usuniecia wptywu wiatru na wode,
rozprysk i cigg wbudowuje sie w zraszajace
urzadzenie pionowe Scianki, tzw. wietrzniki.
Celem ochrony masztow i czesci szkieletu wie-
zy od zetkniecia sie z woda buduje sie stupy
z wiericami zetazobetonowymi o wysokosci 7
do 12 m, tzw. podbudowe. Wieniec podbudowy
wystaje ponad wilot wody.

Chitodnie hiperboliczne. Komin o ksztalcie
hiperbolicznym jest korzystniejszy ze wzgledu
na réwnomierniejszy prad powietrza, brak wi-
row i mniejsze opory niz przy innych ksztal-
tach wiezy. W chiodniach hiperbolicznych
mozna wiecej obcigza¢ rzut poziomy chtodni
kominowej wodg. Chiodnie te bywajg zasadni-
czo zelazobetonowe. Jezeli wykonanie betonu
jest odpowiednie, a izolacja dobra, pomimo
wyzszych kosztéw inwestycyjnych chiodnia
taka jest znacznie ekonomiczniejsza.

Chiodnie wentylacyjne (o sztucznym ciggu).
Jest to rodzaj tezni o Scianach zamknietych
i uszczelnionych, posiadajacych wentylatory
umieszczone w dole lub u gory, nad urzadze-
niem wodorozdzielczym. Chilodnie te wymagaja
mniej miejsca i moga daé nizsze “chiodzenie,
lecz koszty inwestycyjne i ruchu sg znacznie
wieksze. Do tego dochodza wieksze straty
wody.

I1l. Rdézne typy elementéw konstrukcyjnych
chtodni

Wodorozdziat bywa prowadzony korytami
z rurkami porcelanowymi lub kamionkowymi.
Gorsze sg zelazne (mozliwe jedynie przy nie-
agresywnej wodzie). Rurki gumowe w ogole
sie nie nadajg. W Stanach Zjednoczonych
i ZSRR bywajg stosowane rury z dyszami
Koértinga.
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tatki stuzgce do rozbijania kropel bywaja
tréjkatne (rozbijaja one najlepiej krople) lub
prostokatne, réznych wymiaréw, rozmaicie
ustawione, nawet jako deseczki. Takie chiodnie
nazywamy rozpryskowymi.

Dla tworzenia btony wodnej stosuje sie de-
seczki, po ktérych woda sptywa. Zmontowane
sg one w postaci ptyt, zbijanych z kilku de-
seczek z odstepami. Takie chtodnie zwag sie
ociekowymi.

Podobnie stuzg cegly specjalne dziurkowa-
ne, ktore sg drozsze niz deseczki. Wymagajg
one jednak mniejszych kosztéw utrzymania.

W chiodniach kombinowanych stosuje sie
zestawy deseczek i tatek w odpowiednim ukia-
dzie (system Overhoffa). Zbyt cienkie wyma-
gaja czestej wymiany, daja wszakze dobre
chiodzenie. Ociek na deseczkach trwa o 50%
dtuzej niz opad z fatek, czym osigga sie
wiekszg wydajnos¢ z i m 2 powierzchni, lecz
musi sie zabudowaé prawie 50% wiecej drzewa.
Chlodnie takie sg drozsze i jesli deseczki sg
zbyt cienkie, wymagaja szybszej wymiany.

Sztucznie przewietrzane chlodnie o wiel-
kich predkosciach powietrza nasyconego wil-
gocig bywajg wyposazone w chwytacze mgiet,
ktore skiadajg sie z jednej lub dwdch ustawio-
nych naprzeciwko siebie i ukosnie do kierunku
pradu powietrza nachylonych ku sobie desek.
Deski posiadaja na koricu nosek chwytajacy
wode.

Ptaszcze kominow wieloboczne, stozkowe
lub hiperboliczne wykonuje sie z desek 17,
struganych na wpust i wypust, podtrzymywa-
nych przez szkielet wystarczajgco silny, ze-
lazny lub drewniany. Odeskowanie zsycha sie
i powoduje szpary w kominach, dlatego tez
bywajg stosowane ptyty azbestowo-cementowe,
stosowane takze ze wzgledu na ogniotrwatosc.
Wykonywa sie je réwniez z kamieni betono-
wych lub z litego zelazobetonu. W tym przy-
padku bardzo wazne jest fachowe wykonanie,
gdyz beton ma sklonnos¢ do pekania, a nastep-
nie do szybkiego rozpadania sie.

Na koniec pozwatlam sobie zwrdci¢ uwage
na konieczno$é istnienia fachowych organow,
ktére by opiekowaty sie chlodniami przez co-
dzienng kontrole, czy chiodnia dobrze pracuje,
np. zamykanie drzwi do wiezy (lepszy ciag),
zabezpieczenie przed zamarzaniem itp., oraz
kontrole kwartalng lub co najmniej pétroczng
przez specjaliste ciesle, w celu zbadania stanu
drzewa, usuniecia popiotu i mchu na calej
chtodni, aby unikng¢ butwienia drzewa. Nalezy
rowniez skontrolowa¢ beton. Wynik badania
powinno sie zaznaczy¢ na rysunku, a w razie
potrzeby zle miejsca naprawié. Co trzy lata
nalezy przeprowadza¢ konserwacje chiodni
przez uodpornienie drzewa karbolinowaniem
oraz oczyszczenie i pomalowanie konstrukcji
zelaznej. Celowe jest przeprowadzanie co kilka,
lat pomiaru wydajnosci.
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Swiatowy rynek stali w roku 1949

Opracoivanie niniejsze 'pragnie zobrazowac io zarysie ogdlnym rynki stali w 19A9 r. w panstwach posiada-
jacych przemyst hutniczy, odgrywajacy role w skali $wiatowej. Obok zagadniern produkcji i cen poruszone

zostaty problemy zaopatrzenia, zbytu, inwestycji, ulepszen i
Sytuacja na rynkach stali byla w panstwach zachodnich w 1969 r.
trudnosci gospodarczych, pogtebiajgcego sie kryzysu i zwiekszajacego sie chaosu.

toarunkéw  socjalnych itp.
odbiciem wzrastajgcych
Zaostrzajgca sie walka

ivynalazczosci,
wiernym

konkurencyjna, wzrost nieufnosci i fiasko pseudo-pomdcy amerykanskiej — oto wyraz stosunkéw miedzy-

narodowych panstw kapitalistycznych.

Ogdblna charakterystyka roku 1949

Obserwujac przebieg wydarzehn politycz-
nych i ksztaltowanie sie miedzynarodowej sy-
tuacji gospodarczej w 1949 r., mozna stwier-
dzi¢ utrzymywanie sie podziatlu gtéwnych
producentéw stali na Swiecie na trzy zasadni-
cze grupy, obejmujace kolejno:

1. Zwigzek Radziecki wraz ze skupiaja-

cymi sie wokot jego potegi gospodarczej
i Scisle z nim wspoétpracujgcymi pan-
stwami demokracji ludowej,

2. Stany Zjednoczone wraz z podporzad-
kowanymi ich wpltywom przemystami
stalowymi Kanady i Japonii,

3. panstwa Europy zachodniej objete tzw.
planem Marshalla, zwigzane szeregiem
wspdllnych intereséw i w duzym stopniu
wzajemnie od siebie zalezne.

Nie majacy precedensu w historii rozwdj
gospodarczy obszaréw objetych granicami
Ziuigzka Radzieckiego i panstw demokracji
ludowej zaznaczyt sie w 1949 r. bardzo wy-
raznie. Potezny wzrost produkcji, budowa no-
wych zakladow, zwiekszajacy sie stale postep
techniczny, poprawa materialnej sytuacji lud-
nosci — oto wyniki, ktérymi poszczycié sie
moga kraje gospodarki planowej.

Nacechowany entuzjazmem stosunek do
pracy, przejawiajacy sie w rozwoju ruchu
wspotzawodnictwa, nowatorstwa, ulepszen i ra-
cjonalizatorstwa, stworzyt doskonate warunki
do realizacji i przedterminowego wykonania
Smiatych, zakrojonych na niebywatg skale
planéw produkcyjnych.

Niewyczerpane bogactwa ZSRR oraz zaso-
by polskiego wegla i innych surowcéw pozo-
statych panstw demokracji ludowej dawaly nie
tylko catkowitg gwarancje samowystarczalno-
sci, lecz stanowity réwnoczesnie najlepsza pod-
stawe do uzyskiwania w produkcji stali naj-
lepszych w Swiecie osiggniec.

Olbrzymie ilosci otrzymywanej stali napo-
tykaty w 1949 r. na niezwykle chtonny rynek
wewnetrzny. W zwiazku z przebudowg wszyst-
kich gatezi przemystu zapotrzebowanie na stal
utrzymywato sie na nieprzerwanie wysokim
poziomie.

Gospodarka Stanéw Zjednoczonych weszia
w 1949 r. zdecydowanie na droge kryzysu.

Fakt ten zaznaczyt sie specjalnie wyraznie na
rynku stali. Strajk robotnikéw w stalowniach,
gornikéw w kopalniach wegla, strajk w prze-
mystach trudnigcych sie przerébka stali, spo-
wodowaly powazne wstrzasy w hutnictwie
USA i wykazaly jasno wady kapitalistycznej
gospodarki monopolistycznej, reprezentowanej
w zakresie produkcji stali przez olbrzymie
koncerny Steel, Republic Steel, Bethlehem Steel
i inne.

Rok 1949 byt dla hutnictwa Stanéw Zje-
dnoczonych rokiem zaostrzajgcej sie walki
robotnikéw w stalowniach o swe stuszne pra-
wa z jednej, a powiekszajgcych sie wysitkéw
koncernéw do zmaksymalizowania zyskow
kosztem ogétu spoteczenstwa z drugiej strony.
Wywalczona przez zwigzki zawodowe podwyz-
ka ptac, zabezpieczenie emerytur i rozszerzenie
opieki socjalnej poprzedzity zaledwie o kilka
tygodni zwyzke cen stali, bedacg rewanzem
ze strony koncernéw za konieczno$¢ poczynie-
nia ustepstw. Osiggniete przez koncerny zyski
wykazaty, jak nienasycone sg ich apetyty.

Rownie wyraznym przejawem zachtanno-
sci koncernow stalowych USA byla wzrasta-
jaca w 1949 r. ich ekspansja zagraniczna. Obok
uzaleznionego od USA hutnictwa kanadyj-
skiego tudziez rozbudowanego ostatnio w szyb-
kim tempie, podporzagdkowanego USA politycz-
nie i gospodarczo przemystu stalowego Japonii,
macki USA wysuwaty sie ku bogactwom natu-
ralnym panstw Ameryki Potudniowej i Srod-
kowej oraz Afryki i przygotowywaly teren do
ich eksploatacji. Stosujac nacisk ekonomiczno-
polityczny, kapitat amerykanski kontynuowat
penetracje na wszystkich kontynentach, inte-
resujgc sie szczegdlnie miodym przemystem
hutniczym Brazylii, Meksyku i Indii, nie mé-
wigc juz o wzrastajgcej ingerencji w gospo-
darke hutniczg zmarshallizowanych panstw
Europy zachodniej.

Rok 1949 nie przyniést w Europie zachod-
niej wazniejszych wydarzen, wiazacych sie
specjalnie z rynkiem stali. Dojrzewaty nato-
miast i nabieraly specjalnego znaczenia zagad-
nienia, powstate w latach poprzednich, takie
jak problem Ruhry, projekt miedzynarodowe-
go kartelu stalowego i rozbudowa urzadzenh
wraz z wigzaca sie z tym obawg powstania
w najblizszym czasie olbrzymich nadwyzek
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produkcyjnych stali bez mozliwosci ich zbytu
czy w Europie, czy tez na rynkach zamorskich.

Problem Zaglebia Ruhry, stanowigcego
znowu najpowazniejszy osrodek produkcji stali
w Europie zachodniej, nie "zostat w 1949 r.
rozwigzany. Pomimo zastaniania przed opinig
publiczng tego faktu, przemyst Ruhry stanowit
nadal ko$¢ niezgody miedzy aliantami, co prze-
jawito sie w zmiennej polityce demontazowej,
ustawicznym  przeksztatcaniu  administracji
przemystu hutniczego, popieraniu i prébach
zjednania sobie Niemcow przez poszczeg6lne
rzady zachodnich panstw okupacyjnych dla
wygrywania ich ,przeciw sobie itp. Zagdania
uspotecznienia przemystu Ruhry, wysuwane
przez niemieckie demokratyczne zwiazki za-
wodowe, zepchniete zostaly na drugi plan
i nawet mato byto o nich mowy, chyba w zwigz-
ku ze wzrastajacym ciaggle bezrobociem. Co do
projektowanych inwestycji panowata takze
duza niepewnosc.

Wysuwany Kkilkakrotnie w ciggu roku pot-
oficjalny projekt utworzenia europejskiego
kartelu stalowego, omawiany byt m. in. na
tajnych konferencjach przedstawicieli hutni-
ctwa francuskiego i zachodnio-niemieckiego.
W rezultacie kartel nie zostat utworzony, do-
szto jedynie do porozumienia belgijsko-luksem-
hurskiego. Widoczng jest rzecza, ze gidwnym
powodem braku porozumienia byla przede
wszystkim gleboka nieufnos¢ miedzy niedoszty-
mi kontrahentami.

Zagadnieniem, ktére nabrato w 1949 r.
szczeg6lnego znaczenia, byta obawa przed po-
wstaniem w najblizszych latach powaznych
nadwyzek produkcyjnych stali w Europie za-
chodniej. Byla ona jednym z gtéwnych tema-
tow rozwazah trzeciej sesji Komitetu Stali
Europejskiej Komisji Gospodarczej, ktéra od-
bylta sie w Genewie we wrzesniu 1949 r.
Opracowany przez specjalny komitet referat
na temat ,Tendencje europejskiego przemystu
hutniczego i ich rola w ksztattowaniu sie ryn-
ku Swiatowego“ stwierdza wyraznie, ze za-
chodnio-europejski przemyst hutniczy bedzie
dysponowat w najblizszych latach potezna
nadwyzka stali, ktérej nie bedzie mdgt umie-
sci¢ (po cenach optacalnych) ani u siebie, ani
na rynkach Swiatowych.

Nie ulega watpliwosci, ze jesli obecny
rozwdj nie ulegnie w ciggu najblizszych 2 — 3
lat zmianie, wybuchnie miedzy europejskimi
producentami stali walka konkurencyjna na
Smier¢ i zycie. Z walki tej wyjda jednak zwy-
ciesko nie zawrze gospodarczo najlepiej- po-
stawione zaklady. Stosowana we wszystkich
panstwach zachodniej Europy polityka autarkii
i protekcji uchroni w szeregu wypadkéw
jednostki mniej rentowne.

Rozwdj produkcji hutniczej oraz ksztatto-
wanie sie sytuacji na rynku stali u wazniej-
szych producentow wr 1949 r. przedstawialy sie
w 0go6lnych zarysach nastepujgco:

HUTNIK

Str. 125

Zwigzek Radziecki
i paristwa demokracji ludowej

Zwigzek Radziecki

Zaktady podlegte Ministerstwu Przemystu
Hutniczego ZSRR wykonaty plan produkcji
przemystowej za 1949 r. w 102%. Rzad ra-
dziecki zastosowal w ciggu roku nowe Srodki,
ktére przyniosty dalsze usprawnienia pracy
przemystu, w wyniku czego podwyzszyt sie
poziom wykorzystania potencjatu produkcyj-
nego zakladoéw hutniczych. Osiggnieto oszczed-
nosci w zuzyciu surowcéw, paliwa oraz mate-
riatbw i ujawniono dodatkowe rezerwy we-
wnetrzne przedsiebiorstw.

Produkcja wazniejszych rodzajow wytwo-
row hutniczych w 1949 r. wzrosta w poréwna-

niu z 1948 r. jak nastepuje (1948 r. = 100):
surowka 119
stal 125
wyroby walcowane 127
szyny kolejowe 180
rury 131

Szereg zakladéw na terenie catego Kkraju
wykonat przedterminowo plan produkcji, osig-
gajac nienotowane dotychczas wyniki.

Szczegblnie powazne sukcesy osiggnieto
w 1949 r. w dziedzinie polepszenia techniczno-
ekonomicznych wskaznikoéio pracy. Podniesiono
wspotczynnik wykorzystania objetosci uzytko-
wej wielkich piecdw w poréwnaniu z 1948 r.
0 6% i zwiekszono produkcje stali z 1 m2 po-
wierzchni trzonu piecéw martenowskich o 11%.
Przekroczono takze wydatnie przedwojenne
wskazniki  wykorzystania urzadzen. Wspo6t-
czynnik wykorzystania objetosci uzytkowej
wielkich piecéw byt w 1949 r. o 18% lepszy
niz w 1940 r., a produkcja stali z 1 m po-
wierzchni trzonu piecow martenowskich prze-
kroczyta o 24% odpowiedni wskaznik 1940 r.

Polepszenie wspotczynnikéw wykorzystania
objetosci uzytkowej wielkich piecow stato sie
mozliwe dzieki udoskonaleniu technologii pra-
cy, prawidlowej organizacji zaopatrywania
w staly, tak pod wzgledem skiadu jak i jakosci
wsad, dzieki polepszeniu organizacji produkcji
1 podniesieniu kwalifikacji robotnikéw.

Zwigkszenie produkcji stali z 1 m2 trzonu
osiggnieto w wyniku duzego skrocenia czasu
trwania wytopow, zwiekszenia produkcji stali
petnowartosciowej, zwiekszenia ciezaru wyto-
péw oraz zmniejszenia ilosci postojow dla
remontéw zimnych i goracych.

W 1949 r. osiggnieto wybitne sukcesy
w wykorzystaniu walcarek. Wiekszos¢ walca-
rek osiggneta znacznie lepsza — w poroéwnaniu
z przedwojenng — wydajno$¢ godzinowa. Do
takich walcarek zalicza sie walcarka ,500“
Magnitogorskiego Kombinatu Hutniczego, wal-
carka ,500“ Kuznieckiego Kombinatu Hutni-
czego, walcarka drutu w hucie im. Dzierzyn-
skiego, walcarka S$rednia ,450“ nr 2 huty
Krasnyj Oktiabr i wiele innych.
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W 1949 r. przeprowadzono w przedsiebior-
stwach hutniczych wielkie prace zwigzane
z obnizeniem zuzycia surowcéw, paliwa, ma-
teriatow i energii elektrycznej na jednostke
produkcji.

Na wydziatach martenowskich hut obni-
zono w 1949 r. rozchéd namiaru i zwiekszono
produkcje stali petnowartosciowej, obnizono
takze normy zuzycia paliwa. Szczegolnie duze
sukcesy pod tym wzgledem osiagnety Magnito-
gorski i Kuzniecki kombinaty hutnicze.

W kopalnictwie rud zostaly opracowane
nowe systemy wydobycia rudy. Realizuje sie
catkowitg mechanizacje w kopalniach Zagtebia
Krzyworoskiego, w kopalniach Uralu i innych.

W celu przyspieszenia mechanizacji =proce
s6w pracoctdonnych opracowano w hutnictwie
zelaza obowigzujgce minima mechanizacji.
Dato to nie tylko mozno$¢ przesuniecia znacz-
nej ilosci robotnikéw do innych dziatéw, ale

wplyneto takze na przyspieszenie procesow
produkcyjnych i podniesienie  wydajnosci
urzadzen.

Rok 1949 przynidst dalsze zwiekszenie wy-
dajnosci pracy robotnikow przemystu hutni-
czego, ktora wzrosta o 14% w stosunku do
1948 r.

Rozmiary rob6t inwestycyjnych w prze-
mys$le hutniczym wzrosty w 1949 r. o 18%
w stosunku do roku poprzedniego. .

Poprawa sytuacji materialnej ludnosci
ZSRR znalazta wyraz we wzroscie ptac. Przy-
czynita sie do tego w olbrzymim stopniu wy-
dajna praca zakladdw™ przemystu hutniczego,
stanowigcego jedno 2z podstawowych ogniw
w gospodarce przodujgcego panstwa socjali-
stycznego.

Polska

Produkcja przemystu hutniczego w 1949 r.
wydatnie przyczynita sie do wykonania ogol-
neg;o planu trzyletniego. Do dnia 18 listopada
1949 r. w ciggu 2.lat i 10 miesiecy wyprodu-
kowano 105% planowej na'okres trzyletni stali
oraz 108% wyrobow walcowanych. Produkcja
stali w 1949 r. wyniosta 159% w stosunku do
przedwojennej produkcji z 1938 r.; w ten
spos6b po Zwiazku Radzieckim i Kanadzie
byliSmy w 1949 r. trzecim krajem na Swiecie
0 najwyzszym stopniu przekroczenia produkcji
przedwojennej. Jesli chodzi o bezwzgledne
liczby dotyczace produkcji stali, zajmowalismy
w skali Swiatow-ej dziesigte miejsce, a w pro-
dukcji stali na jednego mieszkanca — jedena-
ste miejsce.

Liczby wykonania planu w zasadniczych
artykutach produkcji hutniczej przedstawiajg
sie za 1949 r. nastepujaco:

wytwor wykonanie planu %
suréwka 105,7
stal surowa 112,8
wyroby walcowane 110,7
odlewy staliwne 122,0
odlewy zeliwne 109,1
koks 112,6
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Przeanalizowawszy prace poszczegdlnych
wydziatéw produkcyjnych mozna stwierdzi¢, ze
przebiegaly one planowo, .jakkolwiek w po-
szczeg6lnych zakladach wystepowaly jeszcze
pewne trudnosci.

Do osiggniecia wysokiej wydajnosci pro-
dukcji surowki przyczynito sie przede wszyst-
kim uruchomienie odbudowanych jednostek
wielkopiecowych oraz wydatne polepszenie ja-
kosci koksu.

W  oddziatach stalowni martenowskich
wiekszos¢ piecéw wykazywata wzrost wydaj-
nosci. Przyczynito sie do tego zastosowanie
lepszych jako$ciowd materiatow ogniotrwatych
i ulepszenia w konstrukcji piecéw.

Praca walcowni charakteryzowata sie
w 1949 r. wzrostem wydajnosci w t/rob.-godz.
w stosunku do roku poprzedniego. Najlepsze
wyniki zanotowano na zgniataczach, walcow-
niach grubych i Srednich.

W dziale koksowni poziom produkcji utrzy-
mywat sie bez waharn od marca do korica roku.
Wptynelty na to odpowiedni dobér gatunkow
wegla koksujgcego i nalezyte zmielenie, nawil-
gocenie i ubicie mieszanki wsadowej, dzieki
czemu uzyskano zadowalajace wyniki co do

W zakresie inwestycyjnym kontynuowano
w 1949 r. rozpoczete w latach poprzednich
prace i wykonywano nowrmpodjete; te ostatnie
stanowity okoto 13% ogdlnej rocznej pracy.
Inwestycje obejmowaty prace na wszystkich
szczeblach hutniczych w-ydziatébw produkcyj-
nych. Z najpowazniejszych nalezy wymienic
rozbudowy czterech hut i prace wystepne przy
budowde Nowej Huty.

Rok 1949 byt rokiem przetomowym w roz-
woju  wspolzawodnictwa pracy. Ruch ten
ogarnat  wszystkie  wydzialy produkcyjne
i stworzyt nowe formy socjalistycznej organi-
zacji produkcji, wykrywat istniejgce rezerwy,
podnosit  wydajno$¢ pracy, postawit jasno
sprawe walki o oszczedno$é¢ i o obnizenie ko-
sztébw wihasnych produkcji, zrodzit mistrzow
szybkich wytopow tudziez, przodownikéw ja-
kosci. Na skutek swego oddolnego, zywiotowe-
go i coraz bardziej masowego charakteru, jako
jedna z form ruchu klasy robotniczej, opartych
0 inicjatywe przodownikéw pracy, ruch ten
byt motorem, ktéry przyspieszyt tempo wyko-
nywania planéw produkcyjnych.

Wazniejszymi osiggnieciami w zakresie so-
cjalnym byto uruchomienie szeregu nowych
placéwek opieki nad matka i dzieckiem, opra-
cowanie planu walki z chorobami zawodowymi
oraz przeszkolenie powaznej liczby pracowni-
kow stuzby zdrowda.

Czechostowacja

Hutnictwo czechostowackie wykonato plan
produkcyjny za 1949 r. w 102,2%. Ostatnie
miesigce roku charakteryzowaly sie specjal-
nym wzrostem produkcji; wykonanie planu
wyniosto w listopadzie 103,8%, w grudniu
108,5%. e e :
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Godnym podkreslenia osiagnieciem w 1949 r.
byto przekroczenie produkcji przedwojennej
we wszystkich zasadniczych wytworach.

W ten sposob zuzycie stali na 1 mieszkanca,
wynoszgace w 1948 r. 195 kg, wynosito przeszio
.200 kg na gtowe w 1949 r. W por6éwnaniu z
1936 r. oznacza to wzrost o przeszio 150%.

Rok 1949 byt okresem dalszej realizacji
planu rozbudowy i modernizacji czechostowa-
ckiego przemystu hutniczego. Plan piecioletni
przewiduje m. in. inwestycje w koksowniach,
budowe szeregu nowych wielkich piecéw, wiel-
kiej nowej stalowni obok rozszerzenia Kkilku
juz istniejacych, wybudowanie szeregu wal-
cowni tasmoéwki, walcowni profili ciezkich,
walcowni drobnych i odlewni Zeliwa.

Niektére z wymienionych wyzej inwestycji
zostaty juz wykonane, szereg znajduje sie
w trakcie realizacji. Na specjalng uwage za-
stuguje fakt ukonczenia budowy wielkiego
pieca w hucie w Trzyrieu, bedgcego obecnie
najwiekszg i najnowocze$niejszg jednostka
w calej srodkowej i zachodniej Europie.

Wegry

Narodowy pian wegierski za 1949 r. zostat
wykonany pomysinie. Wykonanie planu pro-
dukcyjnego nastgpito w przemysle hutniczym

w 107,1%, a wstosunku do produkcji roku
poprzedniego w 115,2%.
Realizacja planu produkcji najwazniej-

szych wytworow byla nastepujgca:
wykonanie w % produkcji

planu % 1948 r.
ruda zelazna 121,7 1149
suréwka 89,3 111,5
stal 109,8 115,8
Rumunia

Przemyst hutniczy Rumunii wykonat swodj
plan produkcyjny za 1949 r. w 111,7%.

Wielkos¢ produkcji poszczegélnych artyku-
tébw w poréwnaniu z produkcjg 1948 r. przed-
stawiata sie jak nizej:

wegiel 121, 7%
ruda zelazna 155,3 ,,
koks 103,2 ,,
surowka 1438 ,,
stal 134,2 ,
wyroby walcowane 114,0 ,,

Sukcesy uzyskane w przemysle odzwiercia-
mdlajg sie nie tylko w wykonaniu i przekrocze-
niu zadan ilosciowych, ale réwniez w polepsze-
niu jakosci wielu artykutow i wzbogaceniu
asortymentow. Przyczynito sie do tego wpro-
wadzenie nowych procesdéw technologicznych
oraz innych usprawnien; m. in. skrécono czas
tadowania wsadu do piecéw martenowskich,
przyspieszono tempo ich remontéw, zwiekszono
o kilkanascie procent eksploatowang objetosc
piecow, dzieki czemu wzrosta zdolnos¢ produk-
cyjna w zakresie stali. W 1949 r. odlano po raz
pierwszy w kraju stal nadajgca sie do tozysk.
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W ramach szeroko zakreslonej akcji unowo-
cze$nienia urzadzen, przeprowadzono czescio-
wa rekonstrukcje wielkich piecéw i piecow
martenowskich. Rozpoczeto tez budowe dal-
szych piecéw martenowskKich.

Stany Zjednoczone
i inne panstwa kapitalistyczne

Stany Zjednoczone A.P

Hastem rzuconym w przemys$le stalowym
Stanéw Zjednoczonych na 1949 r. stala sie
s-produkcja za wszelkg cene“. Jednakze tylko
pierwsze miesigce roku charakteryzowaty sie
do$¢ wysokim wykorzystaniem zdolnosci pro-
dukcyjnej zaktadéw. Zaznaczajgcy sie coraz
bardziej kryzys w szeregu galezi przemystu
USA wystgpit wkrotce rowniez i w zakresie
produkcji stali. Gd konca kwietnia odbywato
sie stale zmniejszanie sie produkcji, ktore
przerwane zostatlo w potowie sierpnia, gdy
rozpoczeto gromadzenie zapaséw w przewidy-
waniu strajku.

Rozpoczety w dniu 1 pazdziernika strajk
pol miliona robotnikéw w staloiuniach zaha-
mowat produkcje hutniczg Stanéw Zjednoczo-
nych na okres 6 tygodni (1, 10 — 12. 11), przy-
noszac jako bezposredni skutek strate produk-
cyjng okoto 10 min. t stali. Poza tym wystapito
powazne naruszenie norm zapasow, przesunie-
cie termindw wykonania zamowien (do 4
mies.), zaniedbanie w przeprowadzeniu konser-
wacji i remontéw oraz op6znienia i zahamowa-
nia produkcji w innych przemystach.

Co do kwestii surowcéw hutniczych duze
trudnosci przedstawiato w 1949 r. zaopatrzenie
w rude. Obok utraty powaznych Zrédet dostaw
rudy manganowej wystgpito w/ omawianym
roku catkiem wyraznie wyczerpywanie sie wy-
sokoprocentowych rud zelaznych w okregu
Lake Superior. Wewnetrzne wysyiki rudy ze-
laznej byty w 1949 r. 0 13 min. t mniejsze niz
w roku poprzednim.

Zmniejszenie sie popytu na stal w potowde
roku przyniosto w wyniku zamkniecie szeregu
zaktadow7 produkcyjnych.

Gtownymi pozycjami wywdzu stali ze Sta-
néw Zjednoczonych byly podobnie jak w roku
poprzednim rudy, blachy grube i S$rednie,
blachy pocynow#@ne oraz stal ksztattowa i kon-
strukcyjna. Wiekszos¢ wgwozonej stali kiero-
wata sie do panstw Ameryki $rodkowej i Po-
tudniowej, gdzie umieszczono ponad 50% wy-
sylek. W Europie gtéwnymi odbiorcami byty
panstwa ,marshallowskie“.

Ceny stali utrzymywaly sie w ciggu roku
na jednakowym poziomie. W potowie grudnia
nastgpita przeprowadzona przez wrnelkie kon-
cerny podwyzka, ktéra wyniosta przecietnie
4 $/1 t. Sprawa ta stata sie przedmiotem obrad
Kongresu, a specjalna komisja $ledcza pod
przewodnictwem senatora 0 ‘Mahoney stwuer-
dzita zupetng bezpodstawnos¢ podwyzki. W to-
ku dochodzenia ustalono, ze zysk 50 towa-
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rzystw stalowych w Stanach Zjednoczonych
wzrést z 265 min. $ w 1948 r. do 542 min. $
w 1949 r.

Kanada

Stalownie kanadyjskie, stanowigce w zna-
cznej czesci filie koncernéw USA, wyproduko-
waly w 1949 r. koto 60 000 t stali mniej niz
w roku poprzednim. Stalo sie to pomimo uzy-
skania w pierwszym poétroczu rekordowej ilosci
1469 000 t stali, a wynikto m. in. z pogorsze-
nia koniunktury w szeregu przemystéw opie-
rajacych swa produkcje na przerobce stali
i wyrobow walcowanych.

Japonia

Produkcja stali w Japonii wykazuje w la-
tach 1946 — 1949 jeden z najwyzszych wska-
znikéw wzrostu. Przy poparciu Stanéw Zjed-
noczonych odbudowuje sie potencjat hutniczy,
stanowigcy juz dzisiaj powazne zagrozenie po-
koju.

Liczby dotyczace produkcji stali za ostatnie
cztery lata (w tys. t) przedstawiajg sie naste-

pujaco:

r. 1946 572
, 1047 971
, 1948 1738
, 1949  okoto 3000

Wielka Brytania

Liczby dotyczace produkcji stali w Wielkiej
Brytanii przedstawiaty sie w 1949 r. w pordéw-

naniu z rokiem poprzednim nastepujgco
(w tys. t):
r. 1948 r. 1949
suréwka 9424 9 572
stal 14 876 15 553

Pomimo pewnego zwiekszenia sie ilosci wy-
produkowanej stali, sytuacja na rynku brytyj-
skim ksztattowata sie niekorzystnie. Wedtug
oficjalnej ocenylron andSteel Federation
zapasy stali w Wielkiej. Brytanii zwiekszyly
sie. w ciggu ostatniego okresu bardzo znacznie
i bylty na koniec 1949 r. nienormalnie wysokie.
W magazynach stalowni znajdowato sie
1400 000 t stali, okoto 360 000 t zgromadzo-
nych byto w reku hurtownikéw, a prawie
4000000 t w przemystach zajmujacych sie
przerobka stali.

W dziale zaopatrzenia napotykato hutni-
ctwo brytyjskie na dwie trudnosci: pierwsza
byly wystepujace szczeg6lnie silnie z poczat-
kiem roku ograniczenia w dostawie wysoko-
procentowych rud zagranicznych, drugg niska
jakos¢ koksu hutniczego, ktéra nie ulegla
w omawianym roku poprawie.

Ceny stali na rynku brytyjskim ulegty
dziewiecioprocentowej zwyzce w dniu 1 4.
1949 r. Wydarzenie to stato w bezposrednim
zwigzku z decyzjg rzadu co do zredukowania
subsydiow udzielanych do tego czasu przemy-
stowi stalowemu w postaci obnizonych frach-
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téw oraz doptat do importowanego ztomu, su-
rowki i stali potgotowe;j.

Pod koniec roku powstata obawa ponowne-
go podniesienia cen, a to na skutek zamierzo-
nej podwyzki frachtéw. W ciggu 1949 r.
nastepowato podrozenie szeregu surowcow oraz
zwiekszenie sie poszczegélnych kosztéow. Pod-
niosty sie frachty importowanej rudy, podrozat
wegiel koksujacy o 6 d/t, koks wielkopiecowy
0 1 sh 9 d/t, podniosta sie cena ztomu niemiec-
kiego o 13 sh 6 d/t oraz cena oleju opatowego»
0 15 sh 6 dit.

Liczba zatrudnionych w przemys$le hutni-
czym Wielkiej Brytanii wyniosta w dniu 10
grudnia 1949 r. 196 562 os6b, w tym 185 557
mezczyzn. Na koniec 1948 r. zatrudnionych

bylo 197 585 o0sdb.

Francja

Pomimo ostrzezen Komitetu Stali Europej-
skiej Rady Gospodarczej wszystkie posuniecia,
zarowno rzadowe, jak i prywatnych towa-
rzystw stalowych, wskazywaly w 1949 r., ze
hutnictwo francuskie wraz z Saarg dazy do
realizacji wybujatych planéw produkcyjnych,
nieuzasadnionych ani wewnetrzng sytuacja
gospodarczg kraju, ani perspektywami na ryn-
kach eksportowych.

Dla uzyskania S$rodkéw finansowych, ktoé-
rych brak daje sie w Europie zachodniej coraz
dotkliwiej odczu¢, zaciggnieto nie tylko powaz-
ne zobowigzania w ramach planu Marshalla,
lecz takze nawigzano kontakty z prywatnymi
grupami finansowo-bankowymi USA, zezwala-
jac na powazny wzrost penetracji kapitatu
amerykanskiego w przemys$le hutniczym na
terenie Francji i Saary, a przede wszystkim
oddajagc mu inicjatywe w Afryce péinocnej.

Nie ulega watpliwosci, ze $rodki, jakich
zmuszony byt chwyci¢ sie rzad francuski, spo-
wodowane zostaty obawag przed wyprzedzeniem
przez konkurencje, gtdwnie zachodnio-nie-
miecka.

Stabe strony hutnictwa francuskiego sta-
nowity w 1949 r. nadal zaopatrzenie w koks
oraz przestarzate urzadzenia. Import koksu
wyniost w omawianym roku 5 min. t, przy czym
3,3 min. t pochodzito z Ruhry. Sprowadzanie
tak duzych ilosci tego surowca z zagranicy
oznacza olbrzymi luzrost kosztoio ictasnych
francuskiej produkcji stali w stosunku do»
panstw dysponujacych wilasnymi pokltadami
wegla koksujacego.

Co sie tyczy modernizacji zaktadéw hutni-
czych, przeprowadzono w ciggu roku pewne
prace, jednakze nalezy podkreslié, ze na koniec
1949 r. Francja posiadata 176 wielkich piecéw,
z czego czynnych byto jedynie 99.

Jesli chodzi o rynek wewnetrzny, w poto-
wie roku wystgpity wyrazne oznaki zmniejsza-
nia sie zapotrzebowania na szereg gatunkéw
stali. Pod koniec roku ograniczenia kryzysowe
dotknely wszystkie przemysty zuzywajace stal,
co odbito sie juz catkiem wyraZznie na pro-
dukcji.
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Niemcy zachodnie

Uwaga wiekszosci panstw skierowana byta
przez diuzszy okres czasu na produkcje stali
na terenie Bizonii. Statystyki wykazywaly
ciagly jej wzrost, co wywotato w koncu nie-
pok6j nawet w odpowiedzialnych za ten stan
rzeczy panstwach anglosaskich.

W ciggu 1949 r. produkcja stali w Niem-
czech zachodnich utrzymywata sie na poziomie
9 min. t w skali rocznej mimo duzych wysit-
kéw, podejmowanych przez kierownikéw prze-
mystu hutniczego, aby zblizyé sie do dozwolo-
nego poziomu 11,1 min. t .stali rocznie.

Nie przypisujgc wszystkich skutkéw ogra-
niczeniom kredytowym, nie popetni sie prze-
sady, twierdzac, ze rozwdj przemystowy Bizo-
nii znajdowat sie w 1949 r. (zwlaszcza
w drugiej jego potowie) w zastoju. Wzrastajg-
ca produkcja stali w pierwszych miesigcach,
stanowigca wyjatek na tle sytuacji og6lnej,
uzasadniona byta gtéwnie wzgledami natury
politycznej.

Obserwujgc rozmiar udzielanych zamodioien
nalezy stwierdzié, ze wznoszgca sie az do konca
1948 r. krzywag zatamata sie w styczniu 1949 r-,
wykazujgc nastepnie statg tendencje znizkowsa.
Wedtug oficjalnych statystyk portfel zamoéwien
na wyroby walcowane zmniejszyt sie pod
koniec 1949 r. 0 % do czego nalezy jeszcze do-
da¢ okoto 30% na zamoéwienia niepewne. Wia-
domg jest rzecza, ze rozmiar produkcji hutni-
czej zalezny jest w duzej mierze od rozwoju
inwestycji w innych przemystach. Tymczasem
obserwujac liczbe zaméwien, stwierdzamy za-
sadnicza obnizke, zwlaszcza ze strony kolei.

Wewnetrzne ceny stali zachodnio-niemiec-
kiej zostaty zrewidowane w kwietniu 1948 r.
i zasadniczy ich wzrost o 60 DM/t stali suro-
wej zblizyt je do cen brytyjskich. W ciggu
1949 r. zachodzity co prawda pewne drobne
zmiany cen niektérych poétfabrykatow, nie byty
one jednak wystarczajgce, by nadazy¢ rosna-
cym kosztom rudy, koksu, a nastepnie elek-
trycznosci i gazu. Wylonita sie w zwigzku
z tym Kkoniecznos¢ statego finansowania nie-
rentownej produkcji hutniczej.

Wyuioz stali 1 ‘wyrobéw stalowych z Nie-
miec zachodnich ograniczony byt kwotg kon-
tyngentowg 300 000 t. Wiladze alianckie pod-
wyzszylty w jesieni 1949 r. te kwote do
900 000 t stali i wyrobow walcowanych (w tym
ew. 125000 t suréwki). Kwota dozwolonego
eksportu ztomu ustalona zostata na 2 min. t.

Podczas gdy zagadnienie demontazu nie-
ktorych zakladdéw produkcji hutniczej oraz
podwyzszenia kwoty produkcji wysuwaly sie
w 1948 r. — wsrdod innych zagadnien natury
gospodarczo-politycznej — na plan pierwszy,
w 1949 r. miejsce ich zajat problem przebudo-
wy struktury organizacyjnej wiadz przemystu
hutniczego na terenie Niemiec zachodnich.
Pomimo szeregu nowych posunie¢ ze strony
Anglosaséw oraz utworzenia tzw. ,urzedul po-
wiernikéw stalowych", odnosi sie wrazenie, ze
wszystkie te poczynania miaty na celu odwro6-
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cenie uwagi od walki amerykanskich, angiel-
skich i francuskich poteg kapitatowych o przy-
szte panowanie nad przemystem Ruhry.

Przemystowcy zachodnio-niemieccy dokia-
dali ze swej strony wszelkich staran, by utrzy-
mac sie przy sterze dla nadania gospodarce
hutnictwa wiasnego kierunku. Stanowisko ich
doskonale charakteryzuje jedna z wypowiedzi
Baricha, przewodniczacego ,Wirtschaftsver-
einigung Eisen- und Stahlindustrie”. Oto jej
fragment: ,Poglad, ze niemiecki przemyst sta-
lowy ma pozosta¢ bez moznosci konkurencyj-
nej, jest stanowiskiem, ktérego Niemcy nie
chcg przyja¢ i bedg mu przeciwdziataty
we wszystkich kierunkach. Zrobimy wszystko,
by skonczy¢ z demontazem, by podnies¢ finanse
w Niemczech, wykorzysta¢ fundusze ECA,
spowodowaé przyspieszenie inwestycji, przy
czym nie cofniemy sie nawet przed czesciowym
oddaniem naszego przemystu hutniczego w rece
przedsiebiorstw zagranicznych".

Oswiadczenie to nie wymaga komentarzy.

Belgia i Luksemburg

Rok 1949 byt dla hutnictwa Belgii
i Luksemburga rokiem niepomysinym. Jedng
z gtéwnych przyczyn byly wysokie koszty pro-
dukcji. Na skutek tego zbyt stali i wytworow
walcowanych, stanowigcych podstawowe arty-
kuty eksportu obydwu panstw, napotykat na
duze trudnosci na rynkach zagranicznych.
Konsekwencjg takiego stanu rzeczy byla
zmniejszajaca sie w ciggu roku wielkos¢ pro-
dukcji stali. W Belgii obnizka wyniosta pod
koniec roku okoto 20% produkcji wiosennej.
W styczniu czynnych byto w Belgii 47 wielkich
piecow, w grudniu 34.

Produkcja suréwki w Luksemburgu wy-
nosita pod koniec 1949 r. przecietnie okoto
150 000 t miesiecznie, produkcja stali mnigj
wiecej tyle samo. Od marca do grudnia spadek
produkcji w obydwu wytworach wyniést okoto
40 %. Import koksu zmniejszyt sie z 230 000 t
w styczniu do okolo 100000 t w grudniu
1949 r.

Zagadnieniem o zasadniczym znaczeniu dla
przemystu hutniczego Belgii i Luksemburga
jest eksport stali. Jakkolwiek przecietna mie-
sieczna wywozu stali i wytworéw stalowych
wyniosta w 1949 r. (za pierwszych 10 mie-
siecy) 330 000 t, ostatnie miesigce wykazywaty
staty spadek.

Zaostrzajaca sie na rynkach miedzynarodo-
wych konkurencja odbita sie na cenach stali,
ktore eksporterzy belgijsko-luksemburscy zmu-
szeni byli bardzo powaznie obnizy¢, zaréwno
na rynkach ,wolnych", jak i ,zorganizowa-
nych".

Szwecja

Produkcja stali w Szwecji wzrosta z 1256
tys. t w 1948 r. do 1336 tys. t w 1949 r. Wzrost
ten jest jednak za maly w stosunku do znacz-
nego zapotrzebowania wewnetrznego. Import
stali do Szwecji wyniést w 1949 r. 660 000 t,
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wobec 560 000 t sprowadzonych w roku po-
przednim.
Zuzycie ztomu wyniosto w ostatnich latach
okoto 350 000 t, z czego potowe importowano.
Eksport rucly Zzelaznej, stanowigcej jedno
z podstawowych bogactw kraju, wyniést
w 1949 r. 12784 t.

Wiochy

Podstawy, na ktorych opiera sie wioskie
hutnictwo, trudno nazwa¢ zdrowymi. Zaleznos¢
od zagranicy, jesli chodzi o zaopatrzenie w su-
rowce, decyduje o wyjatkowo W3"sokich ko-
sztach produkcji. Fakt utrzymywania przez
panstwo bariery wysokich cet ochronnych pod-
kresla jeszcze wyrazniej sztucznos$é gospodarki
w omawianej tu gatezi przemystu. Jedynie
czynniki natury politycznej decyduja o tym,
ze Wiochy nie tylko utrzymujg na wysokim
poziomie swg produkcje stali, lecz zamierzajg
ja nawet znacznie rozszerzy¢. Na razie jednak
1949 r. przyniést obnizenie jej o okoto 100 000 t,
tj. produkcja wyniosta 2 043 000 t stali.

Jedng z gtdwnych bolaczek wiloskiej gospo-
darki hutniczej jest rozdrobnienie zakladéw
produkcji oraz brak specjalizacji poszczegél-
nych hut. Te ostatnie cechuje zaniedbanie
urzadzen technicznych i rozwlekto$¢ proceséw
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produkcyjnych. Trwajgca walka konkurencyj-
na nie prowadzi do modernizacji, przejawia sie
produkcja niektérych wyrobéw walcowanych
pozostaje daleko w tyle za przedwojenna.
Obecny stan wyposazenia technicznego za-
ktaddéw hutniczych rézni sie znacznie od przed-
wojennego, nha co wptynety gldwnie zniszczenia
wojenne i czeSciowy demontaz. W szeregu
dziatbw walcowni (szczeg6lnie blach cienkich

Tablica |

Produkcja stali surowej i suréwki w tysigcach ton
(bez ZSRR) w 1949 r.

ICraj Stal surowa  Suréwka
Stany Zjednoczone 70 642 49 176
Wielka Brytania 15 659 9572
Francja (z Saara) 10 868 9938
Niemcy zachodnie 9156 7 140
Belgia 3849 3745
Kanada 2911 2 140
Japonia 2680 1540
Luksemburg 2275 2372
Wiochy 2043 444
Szwecja 1366* 801
Indie 1300- 1500*
Australia 1000* 1 000*
Austria. 834 837
Zwigzek Pid.-Afrykanski 634 708
* Szacunkowo
Tablica 11

Tempo przyrostu produkcji stali u gtéwnych producentéw (bez ZSRR)

1
Kraj

1937 | 1947
Stany Zjednoczone 4282 6410
Wielka Brytania 1101 1057
Niemcy zachodnie 1216 264
Francja 660 479
Belgia 322 241
Japonia 475 7
Kanada 119 223
Polska 122 132
Luksemburg 209 143
Wiochy 175 142
Saara 194 57
Szwecja % 99
Australia 91 104

Uwaga:

Przecietna miesieczna produkcja stali surotnej
(w tysigcach ton)

R ok

Procentorup rozrost
lub spadek produkgcji
1949 r.

1948 1919 ro stosunku do 1948 r.
6692 5793 13,4
1248 1296 + 38
462 763 + 551
604 748 + 238
327 315 3,6
141 242 + 100,0
242 242

- - + 20,0
205 186 93
77 171 _ 34
101 145 + 435
103 112 + 8,7
108 84 22,1

Czechostowacja zajmowata w produkcji stali surowej w 1937 r. dziewigte miejsce, w 1949 r,,

6sme miejsce w Swiecie. Wegry zajmowatly w produkcji stali surowej w 1937 r. i w 1949 r. siedemaste

miejsce w Swiecie.

natomiast w pogoni za zaméwieniami rzadowy-
mi. Koszty produkcji pozostaja wysokie
ze wzgledu na nastawienie na jak najwyzsze
zuzycie ziomu.

Austria

Produkcja stali wyniosta w 1949 r. 834 000 t,
zapotrzebowanie wewnetrzne nie bylo jednak
w petni pokryte. Wynikio to przede wszystkim
z faktu niedostatecznego przystosowania pro-
dukcji do szczegélnych potrzeb popytu; m. in.

i rur) wystepowaty w 1949 r. nadal waskie
przejscia, hamujace prace w réznych fazach
produkcji.

Powaznym problemem austriackiego hutni-
ctwa jest kwestia zaopatrzenia w rude i zlom..
Ten ostatni sprowadza sie w coraz wigkszych
ilosciach z zagranicy, gldwnie z Niemiec za-
chodnich.

Do osobnej grupy nalezy zaliczy¢ panstwa,
ktore — jakkolwiek nie sg jeszcze obecnie zbyt
duzymi producentami stali — jednak ze wzgle-
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Tablica 111 Tablica IV
Wskazniki produkcji stali surowej (1937 r. = 100) Wydobycie rudy zelaznej i wegla u wazniejszych
bez ZSRR producentow stali w 1949 r. (bez ZSRR) w min. ton
) Srednio miesiecznie .
Kra Z i
] 1987 r. 1947 1948t 1949 r. Kraj Ruda zelazna — Wegiel
Kanada _ 100 187 203 203 Stany Zjednoczone 81,5* 349,0%
Czechostowacja 100* 129 — — Francja (z Saara) 31,3 554
Stany Zjednoczone 100 150 156 135 Wielka Brytania 134 215,1
Szwecja 100 105 112 124 Szwecja 121 _
Wielka Brytania 100 96 114 118 Niemcy zachodnie 89 113.-
Francja 100 72 92 112 Belgia-Luksemburg 46 279
Belgia 100 75 102 98 Alger 25 _
Wiochy 100 86 101 98 '
Australia 100 114 108 93
Luksemburg 100 . 68 98 89 * Za pierwszych 10 miesigcy
Saara ) 100 30 52 75
Niemcy - zachodnie 100 22 38 62 w ostatnich latach, stang sie nimi niewatpliwie
* 1938 r. w niedalekiej przysztosci. Sa to Australia,

Uwaga: Pod wzgledem stopnia przyrostu produkcji
w roku sprawozdawczym w stosunku do okresu przed-
wojennego Polska zajmowata trzecie miejsce w Swiecie.

du na korzystne warunki naturalne i
rozbudowe zakladéw hutniczych,

statg
zwilaszcza

Indie, Brazylia i Zwigzek Potudniowo-Afry-
kanski. Wszystkie te kraje kontynuowaty
w 1949 r. plany rozbudowy swego hutnictwa.

Zamieszczone ponizej tablice uzupetniajg
tre$¢ niniejszego opracowania.

Panstwowa Komisja Planowania Gospodarczego

DEPARTAMENT TECHNIKI
L. dz. TE8-1-4

Warszawa, dnia 25. VI. 1950 r.

Wg rozdzielnika

W zwiagzku ze zblizajgcym sie okresem opracowania budzetéw i pla-
néw finansowych na rok 1951, Departament Techniki PKPG przypomina
0 koniecznosci zapewnienia odpowiednich sum na abonament czasopism
oraz zakup ksigzek technicznych dla bibliotek urzeddéw, instytucji i przed-

siebiorstw.

Departament Techniki PKPG zwraca uwage, iz sprawa abonowania
czasopism zostata szczegétowo omdwiona w pismie okolnym nr 5 Depar-
tamentu Techniki PKPG znak TES8-5-9 z dnia 12 lipca 1949 r. w sprawie
udostepnienia technicznych i fachowych czasopism pracownikom zakita-

déw pracy i instytucji.

WICEDYREKTOR DEPARTAMENTU

(—) Inz. Ignacy Bursztyn
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA

GOSPODARKA ENERGETYCZNA

Turbina gazowa o mocy 5400 kW w hucie ARBED w Luksemburgu

Znana szwajcarska firma Brown-Boveri & Co*
uruchomita nowg turbine gazowg jako silnik, pedzacy
pradnice. Cale urzadzenie sktada sie z wiasciwej tur-
biny gazowej na gaz wielkopiecowy z podgrzewaczami
gazu i powietrza tudziez ze sprezarki gazu.

Turbina zbudowana jest na gaz wielkopiecowy,
o dolnej wartosci opatowej 720 kcal/kg. Przy petnym
obcigzeniu zuzycie gazu wynosi 83 lcg/sek, co odpo-
wiada sprawnosci catego turboagregatu 21,5 % (pali-
wo — moc na zaciskach). W przypadku braku gazu
wielkopiecowego turbina moze by¢ opalana przy po-
mocy oleju i woéwczas sprezarka gazu wielkopiecowego

zostaje przelgczona na powietrze do spalania. Jak wy-
nika z podanego schematu (rys. 1) turbina napedza
bezposrednio dmuchawe i — przez przektadnie — prad-
nice. Dmuchawca moze dostarcza¢ powietrze réwnocze-
$nie dla wielkiego pieca i dla stalowni oraz do komory
spalania. Powietrze dla wielkiego pieca i dla stalowni
pobierane jest z zaczepu w ilosci najwyzej 80 000 m3li
przy cisnieniu nie wyzszym niz 2,75 ata.

Przy maksymalnym odbiorze powietrza pradnica
biegnie luzem, natomiast gdy pobor powietrza réwna
sie zeru, pradnica daje moc 5400 kW.

*BBC — Nachrichten, 2, 1949 r., nr 10/11.

Rys. 1. Schemat turbiny gazowej 5400 kW zainstalowanej w hucie ARBED w Luksemburgu

1— Sprezarka powietrza

2 — Sprezarka gazu

3  Podgrzewacz powietrza
4 — Podgrzewacz gazu

5— Komora spalania

6 — Turbina gazowa

7— Przekfadnia zebata

8 — Pradnica

9 — Wzbudnica

10 — Pompa olejowa
opalaniu olejem)

11 — WIlot powietrza

12 — Wlot gazu wielkopiecowego

13-—Pobdér posredni powietrza dla wielkiego
pieca i stalowni

14 — Wylot spalin

(potrzebna tylko przy

St. Wlaztowski

KOKSOWNICTWO

Koks i produkty uboczne w Stanach Zjednoczonych w 1948 r.1

Dane rocznego
w Stanach Zjednoczonych,
of Mines, wskazuja,

and Steel

ogtoszone przez

i lron
str. 115.

Engineer 1949,

sprawozdania wytworcow koksu
Bureau
ze w 1948 r. produkcja koksu

pazdziernik,

doszta do 67 915 tys. t, czyli byla wieksza o 746 tys. t
(1%) niz w 1944 r., ktéry byt rokiem szczytowym
dla produkcji wojennej. Jakkolwiek wytworczos¢ pie-
céw ulowych spadta o 100 tys. t, baterie piecéw komo-
rowych daty o 1385 tys. t wigcej niz w 1947 r.
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Przeglad statystyczny przemystu koksowego Stanéw Zjednoczonych

Wytworczose
piece komorowe
» ulowe

Razem
Odsetek koksu z piecow komorowych

Catkowite zuzycie réznego koksu
Podziat catego koksu sprzedanego lub zuzytego
koks wielkopiecowy
, odlewniczy
inny koks przemystowy (razem z koksem do
produkcji gazu wodnego)
koks opatowy

Wyposazenie koksowni
istniejgce piece komorowe na koniec roku
” , ulowe na koniec roku
piece komorowe w budowie na koniec roku

Gatunek koksu nie osiggnat zwyktej wysokiej nor-
my, a to z powodu uzycia duzych ilosci ztych gatunkéw
wegla w pierwszej potowie 1948 r. (ze wzgledu na
przerwy w wydobyciu). Dlatego tez uzysk koksu na
tone wegla spadt z 69,91% w 1947 r., na 69,60%.
Wegiel, dostarczany pod koniec 1948 r. lepiej sie juz
nadawat do celéow koksowniczych, dzieki czemu po-
prawit sie i uzysk koksu. Cena wegla loco piece osig-
gneta nowy szczyt w 1948 r. (z uwagi na wzrost
kosztéow wydobycia i transportu). Wzrost cen wegla
odbit sie na wzroscie cen koksu i Srednia cena koksu,
sprzedanego na wolnym rynku, zwiekszyta sie jak
nastepuje: koks wielkopiecowy o 2,96 dol./t, koks od-
lewniczy o 4,20 dol./t.

Duze zapotrzebowanie na koks metalurgiczny (wiel-
kopiecowy i odlewniczy) w ciggu 1948 r. wzrastalo.
Zuzyto do tego celu 85% calej ilosci koksu, 10% zo-
stato zuzytych do innych celéw przemystowych, 5% za$
jako koks opatowy.

Wytwdérczos¢  gtéwnych  produktéw  ubocznych
w 1948 r. réwniez wzrosta, chociaz uzysk z tony wegla
wsadowego spadt (z powodu uzycia ztych gatunkoéw
wegla jak réwniez “forsowania piecow).

llos¢ i pojemno$¢ piecéw. Pod koniec 1948 r.
istniatlo w Stanach Zjednoczonych 15 139 piecéw komo-
rowych o tacznej zdolnosci produkcyjnej 67 586 tys. t
koksu. Ponadto bylo w budowie w tym czasie 350
piecow o zdolnosci produkcyjnej 1700 tys. t koksu.
W ciggu roku uruchomiono 495 piecéw komorowych
0 pojemnosci 2330 tys. t. Zatrzymano 84 piece. llos¢
piecow ulowych na koniec roku wynosita 14 078 o zdol-
nosci produkcyjnej 8230 tys. t koksu, przy czym odbu-
dowano w ciagu roku 1120 piecéw. Zatrzymanych zo-
statlo w tym czasie 485 piecow.
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los¢ 1937 r. 1945 r. 1946 r. 1947 r. 1948 r.
tys. t 44 644 56 332 48 925 60 563 61 948
> 2871 4730 4145 6 067 5967
tys. t 47 515 61 062 53 070 66 630 67 915
94,0 92,3 92,2 90,9 91,2
tys. t 46514 59 943 52 002 65 873 66 911
" 33 341 46 270 39 645 52 288 53 784
J 1850 2 392 2718 3608 3403
4171 6294 5982 7284 7016
7 355 6 147 4624 3608 3126
szt. 12 718 14 510 14 494 14 728 15 139
12 194 12 179 12 864 13 443 14 078
5 259 335 824 572 350

Wegiel wsadowy. ~W ciggu 1948 r. ogdétem 97 580
tys. t wegla zostato wsadzonych do piecéw koksowych,
z czego 88216 tys. t (cena 8,97 dol./t) przypadio na
piece komorowe, 9364 tys. t za$ (5,63 dol./t) na piece
ulowe. Ponadto 232 tys. t antracytu (7,20 dol./t) zosta-
to wsadzonych do piecéw komorowych.

W 1948 r. koszt wegla (1,42 t), potrzebnego do wy-
tworzenia 1 t koksu w piecach komorowych, wynosit
12,75 doi. Koszt wegla (1,57 t), potrzebnego do wy-
tworzenia 1 t koksu w piecach ulowych wynosit
8,85 doi.

Dagznoé¢ do uzywania wegla plukanego wzrastata
i z ogolnej ilosci 88216 tys. t wegla, zuzytego w pie-
cach komorowych, 25882 tys. t bylo plukanych.
W piecach ulowych 1721 tys. t pochodzito z ptuczek
(na ogo6lng ilos¢ 9364 tys. t uzytych jako wsad).

Gléwnymi stanami, dostarczajgcymi wegiel koksu-
jacy, byly Zachodnia Wirginia, Pensylwania, Kentucky
i Alabama.

Koks wytworzony, sprzedany lub zuzyty przez wy-
tworcow. Catkowita ilos¢ koksu zuzyta w 1948 r.
w wielkich piecach wynosita 53 784 tys. t (80,2%
wytworczosci). Zuzycie koksu na tone suréwki i zela-
zostopéw wyniosto w 1948 r. 0,9684 t. Poniewaz uzysk
koksu z wegla wynosit 69,6%, wiec na tone suréwki
i zelazostopow zuzyto 1,391 t wegla wsadowego. Jezeli
nie uwzgledni¢ w obliczeniu zelazostopéw, zuzycie
koksu na tone suréwki wyniesie 0,9538 t.

Produkty uboczne. W 1948 r. $redni uzysk smoty
spadt w poréwnaniu z 1947 r. z 369 na 36,1 kg na
tone wegla, siarczanu amonu lub réwnowaznych pro-
duktéw z 9,83 na 9,76 kg/t, benzolu surowego z 10,1
na 10,0 kg/t, gazu koksowego z 321 na 320 nD/t.

T. Kuratow

WIELKIE PIECE

Mozliwosci obnizenia zuzycia koksu w wielkim piecu *

Okoto ‘A swiatowych zt6z wegla kamiennego moze
by¢ wykorzystana do produkcji koksu, jednakze w kra-
jach przemystowych dajg sie odczuwaé trudnosci zaopa-
trzenia w dobry wegiel koksujacy, ktére sg przyczyna
dazenia do zmniejszenia zuzycia koksu w wielkich pie-
cach, bedacych gtéwnymi konsumentami koksu. Zasady

M. Tigerschiold, Stahl
str. 397 — 403.

und Eisen 1950, nr 10,

procesu wielkopiecowego nie ulegty zmianie od 500 lat,
sa bowiem teoretycznie zdrowe i poniewaz umozliwity
przejscie od matych jednostek do nowoczesnych agre-
gatéw o duzej zdolnosci wytworczej.

Gtownymi czynnikami wptywajacymi
zuzycia koksu w wielkim piecu sa:

I. duza zawarto$¢ zelaza i mala zawarto$¢ Kkrze-

mionki w rudzie,
2. dobra redukcyjno$¢ rudy,

na obnizenie
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3. whasciwe rozmieszczenie rudy i koksu w namia-
rze wielkopiecowym, dajace dobre podgrzanie na-
miaru i dobrg redukcje posrednia,

4. mozliwie wysoka temperatura dmuchu.

Znaczenie wysokiej temperatury dmuchu zrozu-
miano juz dawno, lecz mozliwo$¢ jej stosowania zalezy
od jakosci przetapianych rud. Np. dla rud Mes.abi nie
mozna stosowaé¢ temperatury dmuchu ponad 540° C,
podczas gdy szwedzkie magnetyty (aglomerowane)
mozna przetapia¢ na dmuchu 800" C.

Na dobre podgrzanie i stopienn redukcji posredniej
wptywa w pewnych granicach konstrukcja pieca. Pro-
ces z duzym cisnieniem w gardzieli powinien przy-
puszczalnie da¢ \znaczne korzysci dzieki poprawie obu
wspomnianych wyzej czynnikdow.

Jeszcze wazniejsze sa jako$¢ i przygotowanie rud.
Zrozumiano to nie we wszystkich krajach produkuja-
cych zelazo, ale w Szwecji, gdzie paliwo jest szczegélnie
drogie, poswiecono temu zagadnieniu wiele uwagi.

Az do poczatku biezacego stulecia wielkie piece
szwedzkie pracowaly wylgcznie na weglu drzewnym.
Obecnie jeszcze okoto 30% suréwki produkowanej
w Szwecji wytapiane jest na tym weglu. Ciagle wzra-
stajgca cena tego paliwa zmuszata do szukania drog
0szczednosci.

Ztoza rud szwedzkich stanowi przewaznie zbity mag-
netyt. Juz dawno stwierdzono, ze prazenie utleniajace
rud magnetytowych powoduje obnizenie zuzycia wegla
drzewnego w wielkim piecu. Przez prazenie utleniajgce
Fe3) 4 magnetytu przechodzi prawie catkowicie w Fe20 3
ktory ulega redukcji przez gazy wielkopiecowe na FeO
przy nizszej temperaturze. Przy prazeniu w kawatkach
magnetytu powstajg drobne pekniecia, ktore utatwiajg
rowniez redukcje. Stwierdzono, ze temperatura praze-
nia powinna by¢ nizsza od temperatury tworzenia sie
krzemianéw zelaza.

Dzi$ prawie 100% wsadu rudnego szwedzkich wiel-
kich piecow stanowig spiekane koncentraty. Przy spie-
kaniu dazy sie do otrzymania produktu porowatego
i wytrzymatego, w ktéorym zelazo znajduje sige niemal
catkowicie w postaci Fe203 Spieki szwedzkie wykazujg
dzi$ zwykle stopien utlenienia 98%. Przez stopien utle-
nienia okreslajg szwedzcy wielkopiecownicy stosunek
tlenu zwigzanego z zelazem do teoretycznej ilosci tlenu,
odpowiadajgcej Fe203.

Powszechne zastosowanie takiego spiekania wzbo-
gaconych rud pozwolito obnizy¢ zuzycie wegla drzew-
nego o 30%, a nawet i wiecej. Przy produkcji suréwki,
zawierajgcej okoto 1% Mn. i 1% Si, zuzycie wegla
drzewnego, obliczone tak jak zuzycie koksu, wynosi dzi$
w Szwecji ponizej 600 kg/t suréwki.

Suréwke dla produkcji stali zwyczajnych wytapia
sie dzi$ w Szwecji na koksie. Suréwka na weglu drzew-
nym stuzy wylgcznie do produkcji stali specjalnych.
Doswiadczenia poczynione przy produkcji tej ostatniej
wykorzystano z powodzeniem dla piecow pracujgcych
na koksie. Zakltady Domnarfvet zaczely stosowaé juz
w 1934 r. 100% spieku w swoich wielkich piecach na
koksie. Pozwolito to obnizy¢ bardzo znacznie zuzycie
koksu, osiggajac prawdopodobnie rekord $Swiatowy pod
tym wzgledem. Wielkie piece Domnarfvet majg zale-
dwie 17 m wysokosci. Rys. 1 przedstawia przecietng
produkcje dzienna pieca, zuzycie koksu, rudy i wapie-
nia od 1925 r. do 1948 r. W tym czasie wytapiano su-
rowke tomasowska zawierajacg 0,2 do 0,5% Si, 0,8 do
1,0% Mn, 1,8 do 2,0% P i 0,03 do 0,05% S. Zuzycie ko-
ksu w 1932 r. wynosito 1035 do 1075 kg/t suréwki,
przecietnie 1060 kg koksu wilgotnego. Wsad rudy sta-
nowita w tym czasie ruda kawatkowa, w tym 50%
Grangesberg. Zuzycie rudy wynosito okoto 1830 kg/t
surowki.

W 1934 r. uruchomiono spiekalnie systemu Greena-
walta, ktéra umozliwita zastosowanie 95% spiekéw
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z bogatych koncentratéw. Pozostate 5% stanowita ruda
kawatkowa o duzej zawartosci manganu oraz nieco
zuzla tomasowskiego. Zuzycie rudy spadio do 1650 kg/t
suréwki. Zuzycie wapienia, dodawanego jeszcze w ka-
watkach, obnizyto sie do 150 kg/t surowki. Zuzycie ko-
ksu dzieki tym zmianom spadto niezwiocznie na 700 kg/t
suréwki i utrzymato si¢ na tym poziomie az do 1942 r.
Nalezy dodaé, ze zuzycie koksu na poczatku 1934 r.,
przed uruchomieniem spiekalni,, zostato obnizone do
870 kg/t suréwki przez zastosowanie bogatszej ructy
kawatkowej i przebudowe pieca, polegajacg m. in. na
powiekszeniu $rednicy garu. W 1934 r. zaczeto stoso-
wa¢ dodawanie wapienia drobno pokruszonego do kon-
centratéw rudy przed spiekaniem. Po prébach wstep-
nych okazato sie, ze w ten sposéb mozna wprowadzac
do namiaru catg potrzebna ilo$¢ wapienia.

Dalszym ulepszeniem, wprowadzonym w 1944 r.,
byto dodawanie rudy zawierajgcej mangan przed spie-
kaniem. Od tego czasu, w ciggu 5 lat, namiar wielkich

Przecietna roczna
Rys.. 1. Dane produkcyjne wielkich piecow
w Domnarfvet

piecow Domnarfvet sklada sie wytacznie z koksu i aglo-
meratu, zawierajgcego wszystkie skladniki potrzebne
dla otrzymania suréwki i zuzla o pozadanym sktadzie
chemicznym. Dzigki tym udoskonaleniom zuzycie koksu
obnizyto sie do 650 — 680 kg/t. Skutkiem pogorszenia
sie jakosci koksu i wiekszej zawartosci wody zuzycie
jego podniosto sie nieco w latach 1944/45, powr6cito
jednak szybko do S$redniej 650 kg/t z chwilg poprawy
jakosci paliwa.

Ze wzgledu na matg wysokos¢, piece Domnarfvet nie
sprawiaty zadnych trudnosci ani nie wykazaty spadku
produkcji przy uzyciu gorszego koksu. Bogactwo na-
miaru aglomerowanego byto tylko w nielicznych przy-
padkach wyzsze niz poprzednio przy stosowaniu rudy
kawatkowej, a zatem obnizenie zuzycia koksu nie zosta-
to spowodowane przez bogatszy namiar.
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Temperatura dmuchu wynosi obecnie 800° C. W cia-
.gu lat ulegata ona pewnym wahaniom, ale wplyw jej
na zuzycie koksu okazat sie stabszy niz innych czynni-
kéw. Wiele staran poswiecono przygotowaniu aglome-
ratu. Po wprowadzeniu dodatku wapienia stopien utle-
nienia podnidst sie z 94 do 95,5% na 96 do 97%. Jesz-
cze wyzszy stopien utlenienia (98%) osiagnieto przez
mielenie ponizej 3 mm dodawanego do spiekanej mie-
szanki koksiku. Zuzycie miatu koksowego wynosi 50 kg/t
.spieku, pomimo ze réwnocze$nie dodawany jest wapien.
Wprowadzenie #fatwo redukujgcego sie spieku dato
wzrost produkcji z 157 do 200 t dziennie. Poniewaz
objetos¢ uzyteczna pieca wynosi tylko 140 m3 (prze-
kréj garu 7,5 m2), oznacza to produkcje 1,42 t/m3 Jest
to liczba o okoto 50% wyzsza niz dla duzych piecéw
.amerykanskich. Wyniki takie osiagnieto w Domnarfvet
dzieki udoskonaleniu urzadzeh do wzbogacania, co po-
zwolito obnizy¢ zawartos¢ krzemionki w rudzie. Obecnie
koncentrat zawiera 63% Fe i tylko- 5% Si02 Samoto-
pliwy aglomerat (fgcznie z wapnem, rudg manganowa
i zuzlem tomasowskim) zawiera 54% Fe. llo$¢ zuzla
jest bardzo mata i wynosi okoto 430 kg/t surdwki.

1lo$¢ dmuchu wynosi 330 nP/min, podczas gdy. war-
tos¢ obliczeniowa wynosi 240 m3min. Zawarto$¢ CO:
w gazie wielkopiecowym wynosita przy rudzie kawai-
kowej 9 do 11%, obecnie za$ przy stosowaniu aglome-
ratu z wapnem, ktérego CO2 zostaje usuniete juz pod-
czas spiekania, zawarto$¢ COQw gazie wynosi 15 do
17%. Stosunek CO/C02 wynosi 1,4, a warto$¢ opatowa

.gazu spadita do 690 kcal/m3 1los¢ gazu wynosi
2450 m8t surdéwki. Temperatura gardzieli lezy okoto
250 OC.

Piece posiadajg pojedyncze zamknigcia Parry.

Zwraca sie baczng uwage na dobre rozmieszczenie
spieku i koksu. Pomimo duzej produkcji z m3 straty
"w postaci pytu wynoszg tylko 20 do 40 kg/t suréwki.

W zakladach Fagersta, po przebudowie wielkiego
pieca o wysokosci 18 m i przystosowaniu go do pracy
na koksie, osiagnieto podobne wyniki. Przy wytopie
suréwki martenowskiej okoto 1,2% Si i 1% Mn zuzycie
koksu obnizono do 700 kg/t suréwki.

Te piekne wyniki pracy wielkich piecéw zawdzie-
czajg hutnicy szwedzcy mozliwosci wzbogacania dosko-
natych magnetytéw i przerabiania ich na tatwo redu-
kujgce sie spieki. Dalszg zaletg spiekéw szwedzkich
jest mozno$¢ stosowania wysokiej temperatury dmuchu.
Podobnie korzystne warunki wystepujg tylko w nielicz-
nych krajach, ale praca pionierska dokonana w Szwecji
w tej dziedzinie wskazuje nam kierunek, w ktérym
idgc i inne kraje beda mogly osiagna¢ powazne oszczed-
nosci w zuzyciu koksu wielkopiecowego.

Z innych mozliwosci obnizenia zuzycia koksu nalezy
wymieni¢ stosowanie wysokiego cisnienia w gardzieli.
Dr Tigerschidld sadzi, ze jest ono korzystne zwlaszcza
przy stosowaniu rud miatkich — jak to wykazujg do-
‘Swiadczenia w Cleveland i Yongstown — poniewaz
obniza straty pytu. Ale stosowanie wysokiego ci$nienia
ii spiekanego wsadu rudnego powinno da¢ jeszcze wie-
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ksze korzysci. Przy pracy na rudach z duza zawarto-
Scig krzemionki dobre wyniki daje opracowany przez
H. A. Brasserta proces na zuzlu kwasnym, stosowany
w Corby (Anglia) i w Niemczech. Wprawdzie kwasny
zuzel nie odsiarcza suréwki w tym stopniu co zwykty,
lecz zastosowanie sody pozwala obnizyé zawartos¢
siarki w suréwce do zno$nej granicy. Zastosowanie
normalnego zuzla zasadowego do rud kwasnych powo-
dowatoby nadmierne zuzycie koksu. Zastosowanie dmu-
chu wzbogaconego w tlen i wysokiego ci$nienia w gar-
dzieli zapowiada sie bardzo interesujgco.

Dla krajéw, posiadajacych tanig energie elektry-
czng, nie dysponujacych jednak dobrym paliwem, otrzy-
mywanie suréwki w piecu elektrycznym stanowi dogo-
dne rozwigzanie. Pierwszy piec Tysland-Hole wielkosci
przemystowej zostat uruchomiony w 1928 r. Obecnie
pracuje 25 takich piecéw, a dalsze sag w budowie. Ide-
alne paliwo dla tych piecéw stanowi 50% koksu i 50%
miatu koksowego, mozna wszakze stosowac koks z we-
glem drzewnym, weglem brunatnym, torfowym lub
antiacytem. Zuzycie koksu wynosi 400 kg/t suréwki.
Zuzycie energii elektrycznej wynosi 2400 do 2600 kWh/t
suréwki. Obecnie pracuja jednostki o zdolnosci produk-
cyjnej okoto 100 t/24 h, ale w Norwegii buduje sie piec
200 t/24 h. Moc transformatora jednostki 100 t wynosi
okoto 12000 kVA. Zalety tych piecow dajg sie ujac
nastepujaco :

1. Elektryczny wielki piec (typu Tysland-Hole) jest

niewrazliwy na jakos¢ surowcéw, zwihaszcza
w odniesieniu do $rodkéw redukcyjnych. Ozna-
cza to,-.ze mozna stosowa¢ paliwa krajowe zu-
petnie nieprzydatne w normalnym procesie wiel-
kopiecowym i produkowaé¢ na nich suréwke.

2. Dzieki doskonatemu odsiarczaniu mozna w piecu
elektrycznym otrzymywac¢ dobrg suréwke z mato-
wartosciowych surowcow.

3. Piec moze pracowa¢ potowa mocy i w ten spo-
s6b utatwia¢ wyrdwnanie szczytowych obcigzen
sitowni.

4. Gazy z wielkiego pieca elektrycznego nie sg roz-
cienczone azotem i posiadajg warto$¢ opatowg
rzedu 2500 kcal/m3  1lo$¢ gazu wynosi okoto
650 m3t. suréwki. Stanowig doskonate paliwo
i moga by¢ réwniez uzyte do syntezy chemicz-
nej itp.

Natomiast wielkie piece elektryczne posiadajg row-

niez i wady:

1. Najwieksza zdolnos¢ produkcji nie bedzie mogta
zapewne przekroczyé 2001/24 h, skutkiem czego
koszty budowy tych piecéw odniesione do t pro-
dukcji rocznej sa wysokie.

2. Koszty ruchu, robocizny i napraw sg wyzsze niz
dla piecow koksowych.

3. Wskutek duzego zuzycia pradu rentownos¢ tych
piecow zalezy przede wszystkim od ceny pradu
elektrycznego.

T. Malkiewicz.

STALOWNICTWO

Forsteryt jako zasadowa wyprawa dla duzych piecéw indukcyjnych *

Materiaty na tygle piecow indukcyjnych wysokiej
czestotliwosci do wytapiania stali musza odznacza¢ sie
wysoka ogniotrwatoscia; wybér ich jest dos¢ ograni-
czony, gdyz wszystkie materiaty rzadsze, a tym samym

* H. Stutzei, Forsterit als basisches Futter fur
.grosse Hochfrequenzé'fen. Stahl u. Eisen 1949, nr 12,
str. 403— 405.

drogie, nie mogg by¢ brane pod uwage. Sposréd tlen-
kéw, poza ktérymi moga by¢ stosowane jeszcze niektore
krzemiany, zasadnicze znaczenie ma — dzieki swemu
kwasnemu charakterowi — krzemionka. Materiaty za-
sadowe-lub obojetne stwarzaja duze trudnosci, ktore
mozna pokona¢ jedynie przy pomocy specjalnych zabie-
géw, a niekiedy nie da si¢ ich w ogéle pokona¢. Na
pierwszym planie stoi — ze wzgledu na catkowicie za-
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sadowy charakter — tlenek magnezu. Rdéwnoczesnie
jednak jest to jedna z najnieprzyjemniejszych wypraw
tyglowych, a to, na skutek duzej skionnosci do pekania,
zwhaszcza przy wigkszych tyglach. Pozostate materiaty
zajmujg posrednie miejsce tak pod wzgledem metalur-
gicznym, jak i budowy tygla.

Bottenberg, Bardenheuer i Bleckmann zajmowali sie
badaniem réznych wypraw tyglowych, specjalnie wy-
praw magnezytowych. Ograniczyli sie oni wytgcznie do
magnezytu spiekanego i elektromagnezytu, uwazali
bowiem spinel i forsteryt za zbyt malo zasadowy,
a dolomit za zbyt skionny do wietrzenia. Glinki nie
brano pod uwage; korund uwazano za niedostatecznie
zasadowy i mato odporny na zmiany temperatury.
Specjalng warto$¢ wyprawy magnezytowej widziano
w jej odpornosci na dziatanie zuzla i stwierdzono, ze
przy pracy z zuzlem odtleniajgeym mozna uniknaé
niszczenia tygla jedynie przez zmiane zuzla.

W czasie badan, przeprowadzonych w laboratorium
firmy Krupp w Essen w latach 1942/43, usitowano
znalez¢ wyprawe dla duzych piecéw indukcyjnych po-
wyzej 1 t pojemnosci, pozwalajgcg na wytapianie
gatunkéw stali, ktére zbyt silnie niszcza kwasng wy-
prawe tygla i gwarantujaca przy zwiekszonej wytrzy-
matosci tygla duza pewnos$¢ ruchu, tzn. odporno$¢ na
przezarcia, czego nalezy sie zawsze obawia¢ przy
tyglach magnezytowych. Obok wyprawy magnezytowej,
z roznymi dodatkami i z rozng wielkoscig ziarn, za-
czeto badac¢ forsteryt. Zapoczatkowano juz z nim proé-
by dla innych cel6w.

Forsteryt, krzemian magnezu Mg:Sios, zawierajgcy
57% MgO i 43% Si02 jest jedynym ogniotrwaltym po-
taczeniem w ukitadzie MgO-SiOg, nie wykazujgcym
przemian, ktére np. przy kwarcytach powodujg znane
trudnosci. Temperatura topnienia forsterytu wynosi
1890 OC. Przy wzroscie zawartosci MgO temperatura
topnienia podnosi sige; przy 1850 OC topi sie eutektyka
forsteryt-peryklaz. W Kkierunku Si02 temperatury top-
nienia spadajg, osiggajac przy 1543 nC eutektyke meta-
krzemianu MgSiO3 40% MgO i krystobalitu Si0O2
Przy 45% MgO temperatura topnienia wynosi okoto
1700 0C. Twardos¢ forsterytu wynosi 6— 7, tupliwos¢
jego jest mniejsza niz peryklazu. Pod tym wzgledem
forsteryt podobny jest do kwarcu.

Czysty forsteryt wystepuje jako naturalny minerat
bardzo rzadko. W naturze wystepuje powszechnie jako
mieszanina krysztatéw forsterytu i fajalitu Fe2Si04
pod nazwag oliwinu; niekiedy tworzy skaly (perodotyty
i dunity). Sa one zazwyczaj bogate w forsteryt, a tym
samym ognioodporne. Fajalit topi sie juz przy 1205° C.
Przy 15% fajalitu temperatura topnienia oliwinu wy-
nosi okoto 1700° C, tak ze tylko oliwiny z zawartoscig
fajalitu ponizej 10% mogg by¢ stosowane jako materiat
ogniotrwaty, tym bardziej ze zwykle zawierajg jeszcze
inne domieszki, obnizajgce topnienia.

Oliwin, wystepujacy czesto w bazaltach, nie moze
by¢ wyzyskany jako materiat ogniotrwaty. Bardzo bo-
gate w oliwin sg lawy niektérych wulkanoéw, ilosciowo
jednak nie odgrywajg one wiekszej roli. Skaty oliwinu
z dostatecznie matymi domieszkami wystepuja w Euro-
pie Srodkowej dos¢ skapo, w duzej ilosci natomiast
w potudniowej Norwegii. Stanowig one dobry surowiec
dla materiatdbw ogniotrwatych z forsterytu. Skaty
bogate w oliwin wystepujg réwniez w Pirenejach, przy-
datnos¢ ich jednak nie byta dotad zbadana.

Wedtug Goldsehmidta, ktéry badat norweskie oli-
winy, oraz Amerykanéw Bircha i Harvey'a, ktorzy
wyniki swe ogtosili nieco pézniej, otrzymuje sie fors-
teryt przez dodanie do rozdrobnionego oliwinu tlenku
magnezu w postaci elektromagnezytu lub magnezytu
spiekanego w takiej ilosci, ze fajalit ulega rozktadowi,
jego Si02 taczy sie z MgO tworzac forsteryt, a Fe —
spinel (MgO0-Fe203). Ro6wnoczesnie metakrzemian
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MgSi03 i wodne krzemiany magnezu, jak serpentyn,
i talk, produkty rozktadu oliwinéw, pod dziataniem
przechodzg w forsteryt. Nadmiar MgO pozostaje w po-
staci peryklazu.

Forsteryt jest materiatem wysokoogniotrwatym, za-
sadowym lub obojetnym, o nieztej odpornosci na, zmiany
temperatur. Uzywa sie go czeSciej jako cegly, rzadziej
jako masy do ubijania. Dotychczas nie uzywano go
jako masy tyglowej do piecow elektrycznych. Co do
dziatania zuzli spotyka sie w literaturze informacje
sprzeczne. Po diuzszych badaniach, przeprowadzonych
na skale techniczng, stwierdzono, ze chociaz forsteryt
nie stanowi idealnej zasadowej wyprawy piecow induk-
cyjnych, pod wzgledem metalurgicznym zachowuje sig
podobnie jak wyprawa magnezytowa. Szczeg6lng wada
wypraw magnezytowych — metalurgicznie korzystnych
— jest mata ich odporno$¢ na zmiany temperatury,,
sktonno$¢ do pekania i niebezpieczenstwo przedarcia sie

ptynnej stali do ochtodzonej woda cewki. Znanym,
szczeg6lnie odpornym na zmiany temperatury mate-
rialem jest natomiast krzemian glinowy, mulit,

3 A120 32 Si02 (czasem mylnie nazywany silimanitem,
ktoéry jest krzemianem Al.,0., SiO.,). Mulit mozna otrzy-
mywac syntetycznie, jednakze w sposob mato ekono-
miczny. Forsteryt (oba sa jedynymi potgczeniami od-
pornymi na wysokie temperatury w ukfadach A120 3—
Si02 i MgO — Si02) odznacza sie co najmniej réwng
odpornoscig na zmiany temperatury, jaka przypisuje,
sie niektéorym ceglom magnezytowym.

Jezeli juz korund Al,0., i spinel MgO - Al.Zs uwa-
zane sg za niedostatecznie zasadowe, to krzemiany z za-
wartoscig 28, a nawet 40% Si02 trudno bra¢ pod
uwage jako wyprawe zasadowy i bylo bardzo niepewne,,
czy te krzemiany, uzyte jako wyprawa tygla, nie beda,
zachowywaé¢ sie przy produkcji stali chromowych-,,
a zwlaszcza manganowych, jako wyprawa kwasna.

Badania i préby ruchowe wykazaty, ze tu SiCU
tak silnie jest zwigzany, iz krzem nie przechodzi do-
stali, zawarto$¢ manganu i chromu nie spada, a tygiel
nie ulega wyzarciu. Pod tym wzgledem krzemian ma-
gnezu upodabnia sie do tlenku magnezu. Wyprawa ty-
gla z tego materialu moze zastgpi¢ wyprawe zasadowa
i mozna jg $mialo uwaza¢ za wyprawe o charakterze
zasadowym.

Po stwierdzeniu powyzszego nalezato wyprobowac:
odporno$¢ wyprawy forsterytowej na zmiany tempera-
tury. Do prob uzyto oliwinu z poktadéw norweskich
0 nastepujacym sktadzie:

Si02 A1203 Fe203 Ca0O MgO strata prazenia

40,7 0,7 74 O 508 0,36 %

Ziarnistos¢ masy dobrano wedtug danych Gold-
schmidta dla forsterytu o specjalnej odpornosci na
zmiany temperatury w sposéb nastepujacy: 50 % oli-
winu o wielko$ci ziarna 3—1 mm oraz 50 % mieszanki
oliwinu i magnezytu spieczonego (po potowie) o wiel-
kosci ziarna 0,2 do 0,1 mm. Przy pierwszych proébach
praktycznych tygiel pieca o pojemnosci 1 t, ubity z tej'
mieszanki, wytrzymat 38 wytopdw, czesciowo wysoko-
manganowych. Tygiel, kilkakrotnie chtodzony, byt bar-
dzo szczelny. Po spuscie, w przeciwiefistwie do tygla
magnezytowego, nie bylo zjawiska $ciekania resztek
stali z tygla. Tygiel nie pekatl. Wyprawa w stanie go-
rgcym byta bardzo elastyczna, gdyz nie ulegata uszko-
dzeniu przy uderzeniu kawatkami ztomu. Udato si¢ na-
wet po 35 wytopach naprawi¢ masg dziure w tyglu
(nastepnie jednak tego rodzaju naprawy tygla okazaty
sie bezskuteczne).

W kazdym razie wyprawa forsterytowa umozliwita
wytapianie tych stali, ktére dotychczas wytapiano tyl-
ko w tyglach magnezytowych. Tygle ubijane z masy
forsterytu nie wykazywaty peknie¢ i osiggnety bardzol
dobrg wytrzymato$¢, ktéra przedtem udato sie osig-
gna¢ jedynie przy tyglach magnezytowo-cyrkonowych..
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Przy tyglach czysto magnezytowych wytrzymatos¢ byta
0 wiele mniejsza.

Proby laboratoryjne wykazaty nastepujgce wiasno-
sci wyprawy forsterytowej : ciezar wiasciwy 2,45, ma-
ta rozszerzalnos¢ okoto 0,1 % zamiast skurczu jak przy
magnezycie, chtonno$¢ wody 10 %, porowato$¢ 25 %,
liniowa rozszerzalno$¢ cieplna 23 % przy 1560 0C,
podobna jak przy niektérych tlenkach magnezu, ktore
na ogot wykazujg wyzsza rozszerzalnosé. Te wiasnosci
1 préby szybkiego studzenia prébnych cylindrow nie
sg — jak sie okazalo — zadnym pewnym dowodem
.zachowania sie duzego tygla zaréwno w dobrym, jak
i w ztym znaczeniu. W tym przypadku wyniki szyb-
kiego studzenia byly wyjgtkowo zle. Réznice zachowa-
nia sie prébek i catych tygli sa tak duze, ze pojedyn-
cze ujemne wyniki dotyczace prébek me powinny znie-
checa¢ do dalszych badan.

Przewodnictwo cieplne forsterytu jest mniejsze niz
magnezytu. Z tego powodu wydaje sie, ze forsteryt
spieka sie stabiej niz odbywa sie to przy wyprawach
magnezytowych, ktore réwnoczesnie sg mniej odporne
na zmiany temperatury.

Podczas préb z tyglem pieca o pojemnosci 2 t
stwierdzono dobre zachowanie sie forsterytu. Choc
ziarnisto$¢ mieszanki nie wypadta tak, jak to byto za-
mierzone, tygiel wytrzymat 14 wytopéw, a nastepnie
— przy wcze$niejszym zniszczeniu tygla wskutek wy-
padku — 11 wytopéw. Tych wytrzymatosci nie dato
sie osiggna¢é w tym samym piecu przy tyglu magnezy-
towym. Normalnie tygiel wytrzymywatl 5—6 wytopow.

Proby przeprowadzone przez Luckenmeyer-Hasse
z tyglem 25 t daly podobne wyniki; przecigtnie wy-
trzymywat 12 wytopéw. Roéwniez i tu okazato sie, ze
tygle z masy forsterytowej nie pekajg i nie zachodzi
=obawa przebicia tygla, tak jak zdarza sie to przy ty-
glach magnezytowych.

Najwieksza zaleta tygli z masy forsterytowej jest
ich odporno$¢ na pekanie, ktéra decyduje o stosowaniu
tego materiatu, chociazby nawet nie udato sie uzyskac
wiekszej wytrzymatosci tygli od tej, ktérg osiggnieto
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przy pierwszych probach. Nalezy zaznaczy¢, ze dopiero
préby z tyglami o pojemnosci co najmniej 2 t pozwa-
laja na wiasciwy sad o wyprawie zasadowej.

Ogniotrwatos¢ czystego forsterytu lub zawierajg-
cego maly nadmiar MgO nie zawsze jest wystarcza-
jaca. Niekiedy nastepuje wymycie tygla. Zwigzane jest
to z domieszkami oliwinu, ktérego wplyw jest réwno-
wazony przez wyzsza zawarto$¢ MgO, nie wptywajaca
jednak na obnizenie zalet forsterytu. Okazato sie na-
wet, ze wyprawa magnezytowa z pewng domieszkg for-
sterytu daje lepsza wytrzymato$¢ tygla, niz czysta wy-
prawa magnezytowa. W ten sposéb mozna nadmiaru
maczki, powstalej przy rozdrabnianiu oliwinu, uzywac
jako uszlachetniajgcego dodatku do masy magnezyto-
wej. Tygle, przy ktérych do magnezytu dodano mielo-
nych okruchéw tygli forsterytowych, okazaty wedtug
Luckemeyer-Hasse mniejsza skionnos¢ do pekania niz
tygle czysto magnezytowe.

Wreszcie w przypadku, gdy nie rozporzadza sie
oliwinem lub palonym serpentynem, mozna przez doda-
tek kwarcu do masy magnezytowej uzyska¢ lepiszcze
forsterytowe, ktére przeciwdziata tupliwosci ziarn pery-
klazu. Wstepne préby wykazaly dobre zachowanie sie
takiej wyprawy. Znaczenie domieszki forsterytu dla
cegiel magnezytowych badat Seil. Prob ruchowych z te-
go rodzaju tyglami nie przeprowadzono.

Nierozdrobniony oliwin jest dzieki swej zwieztosci
dobrze odporny przeciw nagryzaniu przez zuzel. O za-
chowaniu sie tygli ubijanych z masy forsterytowej nie
ma pod tym wzgledem doktadnych danych. Wr jednym
przypadku w czasie prob, przeprowadzanych przez
autora, tygiel forsterytowy byt diuzszy czas w kontak-
cie z ptynnym zuzlem glinowo-wapiennym bez widocz-
nej szkody.

Tygiel forsterytowy jest w normalnych warunkach
tanszy od tygla magnezytowego. Wazng Kkorzyscig
w stosunku do wyprawy magnezytowej jest to, ze oli-
win, stanowiacy 3;4 masy, nie musi by¢ wypalany.

M. Stankiewicz

Mieszanie stali tomasowskiej ze stalg elektryczng *

Zapoczgtkowane przed Kilku laty préby zwiekszenia
produkcji stali elektrycznej przez zastosowanie nowych
procesdéw stalowniczych doprowadzity w hucie Huckin-
gen do pomysinych wynikéw.

Gdy tomasowni udato sie dzieki procesowi Schei-
blera dostarcza¢ w sposéb ciagly i z dostateczng pew-
noscig niskofosforowe wytopy, osiggnieto potrzebny
wzrost produkcji stali elektrycznej metodg mieszania
ze stalg tomasowska. Jeszcze korzystniejsze warunki
uzyskano przy zastosowaniu bocznego dmuchu w pro-
cesie MA, gdyz wybitne zmniejszenie zawartosci azotu
pozwalato oczekiwaé jeszcze lepszych rezultatéw.

Préby mieszania wykazaly, ze najkorzystniej mozna
uzyska¢ dobre przemieszanie stali tomasowskiej z od-
tleniajgcym zuzlem stali elektrycznej w kadzi. Ponie-
waz jednak réwnoczesny spust obu rodzajow stali i zu-
zla bezposrednio za piecem elektrycznym byt technicz-
nie niemozliwy, przelewano poczatkowo stal tomasow-
ska przez rynne do pieca elektrycznego i otwierano
réwnoczesnie otwor spustowy, tak ze stal elektryczna,
zuzel i stal tomasowska réwnoczesnie sptywaty do ka-
dzi. Francuski patent nr 833 603 z 1937 r. polega na
uptynnieniu biatego lub karbidycznego zuzla przy nie-

* E. Ritter, Zusammengiessen von Thomasstahl
und Elektrostahl. Stahl und Eisen 1949, nr 8, str. 258
<b 262. v ']

wielkiej ilosci metalu w piecu elektrycznym tukowym,
do ktérego przelewano odfosforzong stal tomasowska;
spust nastepowat bezposrednio po przelaniu. Tak samo
Perrin zaleca wlewanie stali na uprzednio uptynniony
zuzel, przy czym dla lepszego przemieszania wysokosé
spadku powinna wynosi¢ kilka metrow.

Ten sposéb pracy powodowat jednak wiele trudno-
sci ruchowych. Trudnosci z rynng przelewowa, ktdéra
tatwo ulegata zniszczeniu i wymagata ciggtych'napraw,
niemoznos¢ przechylania pieca tukowego w czasie spu-
stu, a przede wszystkim spadek. temperatury stali
tomasowskiej, spowodowany dwukrotnym przelewaniem,
daty impuls do przeprowadzenia proby bezposredniego
przelewania stali tomasowskiej do kadzi ze stalg elek-
tryczng, pokryta warstwg zuzla. Ten sposéb pracy
okazat sie pod kazdym wzgledem korzystny, tak ze dal-
sze wytopy robiono juz ta. metoda.

Prébne wytopy wykonano w sposéb nastepujacy:
w 20-tonowym piecu elektrycznym tukowym wyrobiono
starannie na ptynnym wsadzie wytop stali stopowej,
dodajgc dodatki stopowe wedtug przepisanej analizy
w podwdjnej ilosci, przy czym uwzgledniono mate ilo-
sci C i Mn, ktore wniesie, z sobg dolana stal tomasow-
ska. Na krotko przed przybyciem ze stalowni toma-*
sewskiej kadzi ze stalg dodatkowa spuszczano stal
z pieca elektrycznego do kadzi 40-tonowej, ktérg po
ukoniczeniu spustu ustawiano W dole odlewniczym.
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Nastepnie suwnica brata odwazong kadZz ze stalg toma-
sowska i opuszczata jg do dotu odlewniczego, w celu
umozliwienia uspokojenia stali tomasowskiej za pomocg
Al. Z pomostu pomocniczego przebijano w kadzi toma-
sowskiej powloke zuzla i uspokajano stal okoto 30 kg
Al, przytwierdzonego do zelaznego preta, co odpowia-
dato 1,3 do 1,5 kg/t. Nastepnie podjezdzano z kadzig
tomasowskg mozliwie nisko nad wstawiong w dole
odlewniczym kadzig ze stalg elektryczng. Ze wzgledu
na zerdz kadziowg wysokos$¢ lania od wylewu gornej
kadzi do powioki zuzla stali elektrycznej wynosita
ponad 2 m. W czasie przelewania stali tomasowskiej,
co trwato okoto 4— 5 min., pobierano ze. strumienia
stali trzy préby w celu oznaczenia C, S i N. Zmie-
szang stal odlewano syfonowo we wlewnice zbiezne ku
gorze, po cztery na jednej ptycie; po kazdym zespole
odlewano probny wlewek 50 kg i probke na analize.
Ciezar wlewka wynosit 2,8, 36 lub 50 t

Z pierwszych 27 topdw prébnych po wstepnym zba-
daniu wystata stalownia najpierw po jednym wlewku
z kazdego syfonu do przewalcowania na preeiska okra-
gte lub rury. Materiat ten, podobnie jak i prébne
wlewki 50 kg, zbadano w nizej podany sposéb. Na
podstawie wynikéw prob zwalniano reszte topu jako
materiat na rury lub do innego celu. Ostrozno$¢ ta
miata na celu unikniecie jakichkolwiek badz niespo-
dzianek przy dalszej przerébce probnych wytopéw,
a z drugiej strony miata da¢ mozliwie szybko dokia-
dne dane co do jakosci materiatu.

Badania kontroli technicznej obejmowaty nastepu-
jace punkty:

1. kontrolowano skiad chemiczny topu i okreslano
dodatkowo azot; z odwalcowanego wlewka z kaz-
dego syfonu pobrano proby od gtowy i stopy;

2. okres$lano stopien czystosci zaréwno prébnego
wlewka 50 kg, jak i wlewka z kazdego syfonu
od gtowy i stopy;

3. z tych samych préb od gltowy i stopy pobierano
tarcze na trawienie i poréwnywano je ze stalg
elektryczng normalnie wytapiang;

4. jezeli materiat poszczegélnych wlewkéw prébnych
na podstawie préb trawienia uznano za dobry,
pobierano z odpowiednich precisk od strony
glowy i stopy proby przetomu niebieskiego;

5. kawatki precisk przekuwano na prety 50 mm
i po znormalizowaniu ich przy 8600C i nastegp-
nym ulepszeniu: 8600C woda i 6000 do 6200C
woda lub przy materiale 1604 tylko 520° C woda,
badano wiasnosci wytrzymatosciowe.

6. Oprocz tego przy pewnych stopach, zwilaszcza
s.tali 1265 o zawartosci okoto 0,17% C i 2,20% Mn,
jako tez stali 1604 o zawartosci okoto 0,27% C,
1,10% Mn, 0,70% Cr i 0,15% V, przeprowadzano
normalng i zaostrzong probe Focke-Wulf na
pekniecia po spawaniu. Dopiero po wynikach tych
badan zwolniono pierwszych 27 topéw do dalszej
przerdbki.

We wszystkich przypadkach badania wykazaly do-
skonatg zgodno$¢ réwniez w probach precisk, pochodza-
cych z wlewkéw réznych zespotdw, tak ze ,wszelkie
obawy niedostatecznego wymieszania obu materiatow
okazaly sie bezpodstawne. Roéwniez pewno$¢ trafienia
koncowego skltadu chemicznego byta bardzo dobra.
Tylko w jednym przypadku musiano top przeznaczy¢
na inny cel z powodu zbyt wysokiej zawartosci wegla.
Stopien czystosci kombinowanych topoéw byt ha ogét
w poréwnaniu z normalng stalg elektryczng nieco gor-
szy i nalezato go okresli¢ jako $redni. Préby trawienia
odpowiadaty zwykiej stali z pieca elektrycznego, proby
przetomu niebieskiego, zwlaszcza topéw wyrabianych
sposobem Scheiblera, daty gorsze wyniki niz analo-
giczne z top6w elektrycznych. Préby na pekanie po
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spawaniu daty we wszystkich przypadkach wynik nega-
tywny.-

Ogo6tem wykonano w Hickingen w ciagu 11 mie-
siecy (od lutego 1944 r. do stycznia 1945 r.) 69 topow
kombinowanych. Skiad chemiczny orientacyjny podaje:
tablica |I.

Tablica E
llosé -
topoll) Marka C Mn Si Cr \Y
51 1310 042 170 030 0,15
6 1265 0,17 220 0,50 - -
9 1604 027 110 030 070 0,15

Z nich 36 miato stal tomasowska z procesu MA i 33
z procesu Scheiblera. Z 36 topéw kombinowanych ze.
stalg tomasowska MA 14 zbadano wedtug wyzej opi-
sanej metody i z tych 13 zwolniono na zamdéwienia na.
stal elektryczna, przewaznie na rury. Tylko jeden wy-
top ze wzgleddw ostroznosci zwolniono na gatunek mar-
tenowski z powodu nieco gorszych wynikéw co do za-
nieczyszczenn i wygladu przelomu niebieskiego. Wyniki,
badan dalszych topéw kombinowanych ze stalg toma-
sowskag MA byly juz tak dobre i réwnorzedne z wyni-
kami dla stali elektrycznej, ze nastepne 22 wytopy-
poddano normalnej kontroli na stopien czystosci, tra-
wienie oraz wartosci wytrzymatosciowe i zwolniono na.
zamoéwienia na stal elektryczna.

33 wytopy kombinowane ze stalg tomasowskag z pro-
cesu Scheiblera wykazaty w poréwnaniu z wytopami
kombinowanymi ze stalg MA duze réznice w zawar-
tosci azotu. RoOwniez préby przelomu niebieskiego™
i proby trawienia byty bardziej nierédwnomierne i mniej'
zadowalajace niz przy stali MA. W niektérych przy-
padkach prébne wlewki 50 kg wykazywaty skionnosc-
do rosniecia. Wyniki badan wykazaty, ze wytopy te na
dajg sie wihasciwie tylko na zamowienia na stal mar-
tenowska.

Jeden top 1604, kombinowany ze zwyklg stala toma-
sowska, przeznaczono na zlom, poniewaz wszystkie:
wlewki z powodu duzej zawartosci gazéw wyrosty.

29 topéw ze stala MA wykazato zawartos¢ azotu
od 0,006 do 0,020%, z najwiekszg czestotliwoscig przy
zawartosci 0,011 — 0,012%, podczas gdy 30 wytopéw ze;
stalg Scheiblera wykazato zawartos¢ od 0,015 do
0,027%, z najwiekszg czestotliwoscig przy zawartosci
0,019 — 0,020%.

Topy kombinowane sa mozliwe przy niskiej zawar-
tosci fosforu w stali tomasowskiej, co jest osiagalnel
tylko procesem MA Ilub Scheiblera, gdyz stal elektry-
czna wnosita ilosci fosforu lezace powyzej dopuszczal-
nej granicy z powodu duzej zawartosci fosforu w zela-
zomanganie. Tylko zawartosci fosforu stali tomasow-
skiej lezace w granicach 0,020 — 0,022 umozliwiaty do-
trzymanie przepisanego skladu chemicznego.

Wyniki udarnosci nie daja wyraZznej zaleznosci od
zawartosci azotu. Réwniez i inne wartosci wytrzyma-
tosciowe sa mniej wiecej te same, co przy normalnej'
stali elektrycznej, niezaleznie od rodzaju stali i metody
produkcji stali tomasowskiej. Na lepsze wyniki jakosci
stali kombinowanej ze stalg tomasowska MA wptynety*
nie wartosci wytrzymatosciowe, lecz glownie zawarc
tosci azotu i wyniki préb trawienia przetomu niebie-
skiego.

Przy wszystkich topach stwierdzono wyrazne obni-
zenie zawartosci siarki. Jest rzecza godng uwagi, ze
przy dwoch pierwszych topach kombinowanych, przy
ktorych stal tomasowska wlewano do pieca elektrycz-
nego, odsiarczanie przez kontakt z zuzlem elektrycznym
byto mniejsze niz przy nastepnych wytopach, przy ktoé-
rych stal tomasowska wlewano wprost do kadzi z*
stalg elektryczna. 1
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Przy wprowadzeniu tej metody nie brano pod
uwage w 1944 r. kosztéw produkcji, lecz kierowano sie
jedynie koniecznoscig zwiekszenia produkcji stali elek-
trycznej, niemniej nalezy wzia¢ pod uwage rdéwniez
i korzysci ekonomiczne. Bez inwestycji w stalowni i bez
zasadniczego wzrostu godzin roboczych i energii mozna
byto zwiekszy¢ wysytke stali elektrycznej i stali mar-
tenowskiej kosztem nadmiaru, stali tomasowskiej. Racjo-
nalnym wydaje sig¢ ograniczy¢ zastosowanie tej metody
produkcji stali nisko- i Sredniostopowej. Przy stalach
wysokostopowych mogg by¢ trudnosci.

Korzysci mieszania malejg ze wzrostem skladnikow
stopowych, lecz wzrasta, ryzyko. Gtod stali elektrycznej
w Niemczech w czasie ostatniej wojny zmusit stalowni-
kéw do szukania, nowych drég w celu osiggniecia wie-
kszej produkcji stali elektrycznej. Stad powstaty kon-
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cepcje tzw. wytopéw kombinowanych. Poza procesem
duplex zaczeto stosowac proces pétduplex, w ktérym
w piecu elektrycznym tukowym topiono lub tylko nad-
tapiano wsad stopowy, ktoéry nastepnie zalewano stalg
ptynng z pieca martenowskiego, i rézne procesy kombi-
nowane, z ktérych jeden przedstawiony jest w niniej*
szym artykule. Na jednej z hut polskich stosowali
Niemcy w czasie okupacji proces kombinowany wspol-
nego odlewania stali stopowej z pieca indukcyjnego
wysokiej czestotliwosci i pieca martenowskiego. Wyniki
byty dobre.

Czy w czasach normalnych te czy inne metody pro-
wadzenia wytopéw kombinowanych beda miaty znacze-
nie, nalezy pozostawi¢ przysztosci.

M. Stankiewicz

Nowoczesna regulacja piecow tukowych

Regulacje mocy doprowadzonej do pieca otrzymuje
sie przez zmiane napiecia lub pradu elektrod, lub tez
przez zmiang obu tych wielkosci réwnoczesnie. * Prad
elektrod zmienia sie w zaleznosci od opornosci tuku,
ktora jest proporcjonalna do jego dtugosci. Aby wiec
w elektrycznym piecu tukowym mie¢ moznos¢ utrzy-
mania okre$lonych warunkéw pracy, nalezy przede
wszystkim panowa¢ nad tukiem czy jego dtugoscia.

W matych piecach odbywa sie to zazwyczaj recznie,
'w duzych jednak korzysci gospodarcze i techniczne
regulacji automatycznej sa tak duze, zwilaszcza dla
piecow stalowniczych, ze regulacja ta jest zasadniczg
czescig skladowag wyposazenia piecowego.

Korzyscia gospodarcza zastosowania samoczynnej
regulacji jest zaoszczedzenie jednego cziowieka, Ktory
< by potrzebny byt do recznego obstugiwania elektrod.
Zle dzialajgca regulacja przediuza czas wytopu, zmniej-
sza produkcje i powieksza zuzycie energii elektrycznej
na tone stali.

Wazniejsze jednak sg korzysci techniczne. W. Oko-
rokowl podaje, ze przy recznej regulacji w okresie
pierwszych 15 min. topienia wytacznik gtéwny wytaczat
transformator piecowy 12— 13 razy, natomiast przy
regulacji  przekaznikowo-kontaktowej Westinghouse'a
bardzo czesto w catym zakresie topienia nie zdarzato
sie ani jedno wyiaczenie.

Aby wytworzy¢ sobie poglad na techniczne korzysci
zastosowania samoczynnej regulacji, zwlaszcza przy
poréwnywaniu roznych jej systeméw, nalezy obrac
pewne punkty widzenia.

1 Ruch samego pieca. Piec winien by¢ tak regulo-
wany, aby pracowat z maksymalna doprowadzong
mocg na wyznaczonej charakterystyce pracy.
Wytracony z normalnych warunkéw pracy wi-
nien mie¢ daznos¢ szybkiego powrotu do wyzna-
czonego S$redniego réwnego obcigzenia. Winien on
przy tym reagowa¢ w sposéb czuty na wytrgce-
nie z normalnego biegu. Méwimy, ze cechami
dobrej regulacji jest jej szybko$¢ dziatania, szyb-
ko$¢ reagowania na zmiane warunkoéw obcigzenia
pieca, czyli jej czutos¢, oraz statecznos¢ regulacji.

2. Wzgledy metalurgiczne. Zle dziatajaca regulacja
moze powodowaé naweglanie wsadu, co jest szcze-
gélnie wazne dla stali nierdzewnych, a w okresie
Swiezenia moze proces ten utrudnié.

3. Sie¢ elektryczna. Dzialanie regulacji ma duzy
wptyw na sie¢ zasilajaca piec, na elektrownie
oraz na sasiednie odbiory energii elektrycznej.
Kazda zmiana obcigzenia pieca, kazde jego wy-

1W. Oko rok ow, Elektroptawilnyje pieczy, 1944 r.

taczenie i zalaczenie wywotuje skomplikowane zaktoce-
nie w sieci elektrycznej.

Istnieje wiele rozwigzan samoczynnej regulacji i bo-
gata literatura na ten temat. Kazde rozwigzanie sta-
ra sie zblizy¢ do idealnych wymagan regulacji. Nieste-
ty nie zawsze dadzg sie one osiggma¢, nie dysponuje-
my bowiem w technice takimi elementami, ktére po-
wigzane w prosty uklad, pozwalatyby uja¢ wymagane
warunki pracy pieca.

Najczesciej spotyka sie rozwigzania regulacji pieca
iparte na zasadzie statego pradu elektrod lub tez jako
tzw. systemy roznicowe na zasadzie statego pradu
i statlego napiecia réwnoczesnie. Odrebnym typem regu-
lacji, o ktérej mozna wspomnie¢, jest regulacja fran-
cuskiego systemu ,Secomet Vastel* opartego na zasa-
dzie statej diugosci tuku.

Na kontynencie europejskim przyjety sie systemy
przekaznikowo-kontaktowe oparte na powyzszych zasa-
dach, czysto elektryczne, jak Siemens i Tirrit-Leonard
(AEG) oraz elektrohydrauliczne BBC i Tagliaferri.
W Zwigzku Radzieckim stosujg whasne rozwigzanie
regulacji przekaznikowej oparte na zasadzie roznico-
wej, wykonywanej przez firme CHEMZ. Spotyka sie
tam réwniez regulacje pochodzenia zagranicznego: Sie-
mensa, AEG lub Westinghouse'a.

W Stanach Zjednoczonych do lat czterdziestych
biezgcego stulecia uzywano samoczynnej regulacji czy-
sto elektrycznej przekaZznikowo-kontaktowej, gdzie
impulsy pradu i napiecia elektrod przekazywane sg
elektrycznie na silniki do podnoszenia czy opuszczania
elektrod. Rzadko mozna spotka¢ w Stanach Zjednoczo-
nych regulacje elektro-hydrauliczne. W ostatnich latach
wprowadzono nowe rozwigzanie automatycznej regu-
lacji piecow o ciaglym sposobie dziatania. Dotychcza-
sowe rozwigzania cechowato to, ze prad czy napiecie
elektrod przekazywane byly impulsami przez przekaz-
niki i kontakty na silniki elektryczne do poruszania
elektrod. W chwili zbyt duzego pradu Ilub napiecia
odpowiednie cewki i przekazniki zamykaty obwod zasi-
lania pragdem silnikéw elektrod, powodujgc tym impul-
sem ich podnoszenie lub w wypadku przeciwnym ich
opuszczanie.

Firma General Electric Co opracowala nowy uktad
regulacji, tzw. ,Amplidyne*, gdzie poruszanie elektrod
nie odbywa sie impulsami lecz w sposob cigglty. Kon-
takty i przekazniki, charakterystyczne dla dotychcza-
sowych rozwigzan, zostaty zupetlnie wyeliminowane.
Uktad ten jest regulacja maszynowg za posrednictwem
specjalnych pradnic i silnikéw pradu statego, sterowa-
nych pradem i napieciem elektrod.
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Inne firmy amerykanskie opracowaty analogiczne
rozwigzania, jak: ,Regulex* firmy Allis Chalmers,
,Rototrol* firmy Westinghouse, a w Anglii ,Roto-
dyna“ firmy EFCO. Rozwigzania tych firm sg réwniez
regulacja maszynowa i sa analogiczne do Ampiidyny
(oparte sg na tej samej zasadzie). Uklad ich jest
nieco odmienny i w wynikach dziatania réznig sie mie-
dzy scbag i od regulacji General-Electric Co. Ponizej
opisano jako typowe dwa uklady regulacyjne: Roto-
dyne i Amplidyne.

We wszystkich wymienionych wyzej systemach regu-
lacji kazdy silnik elektrod zasilany jest z oddzielnej
specjalnej pradnicy pradu statego. Pradnica ta biegnie
stale, a wzbudzana jest pradem elektrod (przez trans-
formatorki pradowe), wyprostowanym w suchych pro-
stownikach. Im wiekszy jest prad elektrod, tym wigksze
jest napiecie pradnicy, a tym samym silnik elektrod
szybciej biegnie. Jezeli prad elektrod zblizy sie do nor-
malnej wartosci, napiecie pradnicy maleje i silnik
stopniowo staje. Napiecie kazdej pradnicy zalezy nie
tylko od pradu elektrody, lecz réwniez od jej napiecia.

Na rys. 1 podano schematyczny, uproszczony ukiad
pctaczenn angielskiej regulacji Rotodyny. Trdéjfazowy
silnik, zasilany z sieci pradu zmiennego, napedza trzy
specjalne pradnice, po jednej dla kazdej elektrody,
przy czym kazda pradnica ma dwa uzwojenia boczni-
kowe, przeciwdziatajgce gobie, oraz jedno uzwojenie
szeregowe. Jedno z tych uzwojen bocznikowych zasilane
jest przez suchy prostownik transformatorkiem prado-
wym w obwodzie pradu elektrod. Drugie uzwojenie
bocznikowe zasilane jest réwniez z suchego prostow-
nika, lecz z transformatorka napieciowego, zatgczonego
na napiecie elektrod. Transformatorek napieciowy ma
zazwyczaj zaczepy dla regulacji na rézne napiecia tuku.
Obcigzenie pieca nastawna sie zmiennym oporem w ob-
wodzie transformatorka pradowego. W takim ukladzie
pradnicy w jednym jej uzwojeniu bocznikowym po-
wstaje strumiern magnetyczny, proporcjonalny do pradu
elektrody, w drugim za$ proporcjonalny do napiegcia
tuku, przy czym oba te strumienie przeciwdziatajg
sobie. Pole wypadkowe obu tych strumieni powoduje,
ze silnik poruszajacy elektrode obraca sig, opuszczajac
lub podnoszgc elektrode, lub pozostaje bez ruchu, jezeli
cha pola znoszg sie.

Silniki elektrod zalgczone sg na tworniki swych od-
dzielnych pradnic, przy czym pole ich wzbudzane jest
z oddzielnej sieci pradu statego lub przez prostownik
z sieci pradu zmiennego. Napiecie silnikéw elektrod
w takim uktadzie odpowiada¢ bedzie doktadnie obcia-
zeniom pieca. Jesli obcigzenie to sie zmienia, réwno-
waga cbu pol bocznikowych pradnicy zostaje zachwiana.
Woéwczas w tworniku pradnicy powstaje SEM, ktéra
wywota obracanie sie silnika i poruszanie -elektrod
w jednym lub drugim kierunku, az ustali sie znowu
réwnowaga obu pdl. Szybkos¢ ruchu elektrod jest pro-
porcjonalna do wielkosci réznicy cbu pél uzwojenn bo-
cznikowych pradnicy. Im ta réznica jest wieksza, czyli
im wieksze jest wytrgcenie z nastawionego obcigzenia
pieca, tym szybsza majg elektrody dazno$¢ powrotu do
réownowagi, tak ze w wyniku elektroda szybko i gtadko
osigga nowe potozenie bez przeregulowania i bez oscy-
lacji. Kazda elektroda pieca ma niezalezng regulacje.
Na rys. 1 pokazano ukiad dla jednej elektrody.

Amplidyna jest w zasadzie pradnicg pradu statego
specjalnej konstrukcji, z polem poprzecznym i z po-
dwaojng iloscig szczotek, przy czym jeden zesp6t szczotek
jest kréotkozwarty. Uzywana jest ona w ukladach ma-
szynowej regulacji napiecia, pradu lub obrotéw o duzym
zakresie regulowania oraz do wielu innych celow*. Rys. 2
przedstawia schematyczny uktad potaczenn regulacji
elektrod General Electric Co z Amplidyna. Silnik elek-
trod jest pradu statego, a jego pole wzbudzane jest

HUTNIK

Nr 5—6

z bezposredniego, niezaleznego zrédia pradu. Twornik
natomiast zatgczony jest na pradnice-amplidyne, ktorej
napiecie i biegunowos$¢ zalezna jest od wypadkowego
pola uzwojenia bocznikowego. Uzwojenie to zasilane
jest tak jak w Rotodynie z dwéch prostownikéw, z kto-
rych jeden daje prad staty, proporcjonalny do pradu
elektrody, drugi natomiast, prad staty, proporcjonalny
do napiecia elektrod. Zasilania uzwojenia bocznikowego
sg tak potaczone, ze ich prady sa sobie przeciwne.
Jezeli te dwa prady sa rowne, praktycznie zadne pole
wypadkowe nie powstaje w Amplidynie. Jezeli nato-
miast jeden z praddéw przewaza, woéwczas powstaje
v/ pradnicy pole o kierunku przewazajgcego pradu.
Pole to powoduje ruch elektrod, opuszczanie lub pod-
noszenie.

Rys. 1. Uproszczony schemat ,Rotodyny“ (dla jednej
elektrody)
G — pradnica, M — silnik tréjfazowy napedowy,
S — silnik elektrody, Tr%— transformatorek pra-
dowy, Tro —etransformatorek napieciowy, P — pro-
stownik
Y " -

Oba uwidocznione na rysunkach uktady potgczen sg
uproszczone, aby nie zaciemnia¢ zasady dziatania.
Wszystkie czesci i aparaty drugorzednego znaczenia
zostaty pominiete. Normalnie przewidziana jest moz-
no$¢ nastawienia obwodu napieciowego na rézne napie-
cia tuku i istnieje mozno$¢ nastawienia obcigzenia.
Précz tego sg aparaty zabezpieczajace przed nadmier-
nym przesunieciem elektrod, sg zabezpieczenia silnikow,
wytacznikéw, sygnalizacja i pomiary.

W systemach przekaznikowo-kontaktowych, jezeli
obcigzenie pieca zostaje wytrgcone z réwnowagi, regu-
lacja zaczyna dziata¢, starajgc sie utrzymac nastawiong
wielko$¢ mocy pieca lub pradu czy napiecia elektrod.
Ta daznos¢ regulacji do utrzymania réwnowagi odbywa
sie impulsami, co pocigga za soba zmienny ruch elek-
trod i to nawet bardzo zmienry, tak ze 20 zmian na
1 min. nie uwazamy bynajmniej za wielko$¢ nadmierna.
Przy tym typie regulacji zachodzi oscylacyjne przere-
gulowanie.

W rozwigzaniach nowoczesnej regulacji maszynowej
szybkos$¢ ruchu elektrod jest zalezna i proporcjonalna
do wielkosci odchylenia sie od nastawionych warunkoéw
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obcigzenia pieca. Im to odchylenie jest wigksze, tym
wieksza jest szybkos¢ ruchu elektrod. Procz tego, do-
datkowe pole w pradnicy (np. w Rotodynie pole szere-
gowe) rowniez daje przyspieszenia silnikowi elektrody.
Stale wirujgca pradnica wraz z silnikiem napedowym,
majac zapas energii kinetycznej, jest zawsze zdolna

Rys. 2. Uproszczony schemat ,Amplidyny* (dla jed-

nej elektrody)

G — pradnica, M — silnik tréjfazowy, £ — silnik
elektrod, P — prostowniki, O — opornik regulacyjny,
Tri i Tr2 — transformatorek pradowy i napieciowy

szybko i bez opdznienn reagowaé¢ na zmiany warunkow
obcigzenia pieca. Tak samo wptywa roéwniez bedace
stale pod napieciem uzwojenie pola silnika elektrod.
Konstruktor pieca ma jeszcze inne sposoby, aby
uchroni¢ regulacje od zbyt duzych opdznien reagowa-
nia. Chodzi tu o bezwtadno$¢ mas ruchomych, bioracych
udziat w ruchu elektrod. Im jest mniejszy ciezar elek-
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trod, tym niebezpieczeristwo oscylacyjnego przeregulo-
wania jest mniejsze. Pod tym wzgledem elektrody gra-
fitowe, jako lzejsze, sa lepsze od elektrod weglowych.
Zwiekszenie przeciwwagi elektrod zwieksza bezwlad-
nos¢. tozyska kulkowe i staranne smarowanie czesci,
bedacych w ruchu razem z elektrodami, wptywaja ko-
rzystnie na sposéb dziatania regulacji.

Korzystng cecha regulacji maszynowej jest to, ze
nie ma w niej przekaznikow i kontaktéow drgajacych,
ktore moga sie zespawaé lub tez rozregulowaé. Nie ma
réwniez stycznikéw, ktére w cigglym ruchu moga stra-
ci¢ swe nastawienie. Czesci, wymagajace nastawienia,
zostaly zredukowane do minimalnej ilosci, dzieki czemu
mniejsza jest obawa, ze obstuga pieca przez podejmo-
wanie réznych eksperymentéw i préb zepsuje nasta-
wienie regulacji.

Wazng zaletg regulacji maszynowej jest to, ze mo-
zna jg stosowa¢ do starych istniejgcych piecow, co
w wielu przypadkach zostato dokonane na zachodzie.
Korzyscia gospodarcza owej regulacji, jak podaje
L. W. Black 2 jest skrdcenie czasu topienia i obnizenie
zuzycia energii na tone stali $rednio o 11 do 12%.
w poréwnaniu do piecow z regulacjg przekaznikowo-
kontaktowa.

Jezeli chodzi o wady tych nowych ukladéw samo-
czynnej regulacji, ktére cne niewatpliwie majg, trudno
o' nich sadzi¢, nie badajac jej w ruchu. Z przeanalizo-
wania jednak sposobu dziatania mozna stwierdzi¢ jej
wyzszo$¢ techniczng nad dotychczas stosowanymi syste-
mami.

Ciekawe beda dla nas doswiadczenia Zwigzku Ra-
dzieckiego z owa regulacjg.3 Poddano tam praktycznym
probom i badaniom trzy rézne ukiady nowej regulacji
maszynowej. W centralnym laboratorium automatyki
Eniergoczermetu zainstalowano regulacje na matych
piecach i stworzono im praktyczne warunki pracy. Wy-
nikiem tych badan4 studiéw byta decyzja Centropro-
melektropiecz, dotyczaca ograniczenia stosowania na
piecach tukowych dotychczas wykonanej regulacji prze-
kazfiikowo-kontaktowej i zorganizowania nowej pro-
dukcji i regulacji maszynowych. Po studiach jako naj-
lepszy wybrano uktad Amplidyny z pewnymi modyfi-
kacjami. E. Horoszko

2 Iron and Steel Engineering, 1944, nr 5.
3 Etektriczestwo, 1950, nr 3.

'METALOZNAWSTWO

Pomiar grubosci metali

W nowoczesnej produkcji ktadzie sie bardzo czesto
duzy nacisk na Scistos¢ tolerancji wykonywanych przed-
miotéw. W przypadkach, gdy przedmioty te sg nie-
wielkie i obydwie ich strony tatwo dostepne, sprawa
pomiaru jest prosta, albowiem wymaga sie przy tym
jedynie odpowiedniej doktadnosci przyrzadu pomiaro-
wego. Problem kontroli staje sie wszakze dos$¢ trudny,
gdy jedna z powierzchni jest niedostepna, co zdarza sie
zazwyczaj przy pomiarze grubosci Scianek dtugich rur,
skomplikowanych odlewéw lub innych wewngtrz wy-
drazonych przedmiotéw. W tych przypadkach konieczny
jest przyrzad pomiarowy, ktory przez kontakt tylko
z zewnetrzng powierzchnig przedmiotu pozwalatby na
okreslenie grubosci jego $cianki.

Rozwiagzanie powyzszego zagadnienia stato sie mo-
zliwe dzieki zastosowaniu przy pomiarze fal ultra-
dzwiekowych.

Pomiedzy jednostronnym pomiarem grubosci Scianki
a pomiarem gtebokosci oceanu zachodzi duza analogia.
Zaréwno jedna z powierzchni, ograniczajgca $cianke

przy pomocy ultradzwieku

przedmiotu, jak i dno oceaniczne sa trudno dostepne.
Metoda pomiaru gtebokosci oceanu, podana przez
Behma * w 1921 r., polega na tym, ze w gtgb oceanu
wysytana jest impulsami wigzka fal ultradzwiekowych,
ktora ulega nastepnie odbiciu od dna i powraca w po-
staci echa. Mierzac doktadnie czas od chwili wystania
impulsu az do jego powrotu i znajac predko$¢ rozcho-
dzenia sie ultradzwiegku w wodzie, mozna wyliczy¢
droge, ktérg przebyta wystana wiagzka*fal ultradzwie-
kowych. Potowa tej drogi réwna jest gtebokosci oceanu.
Poniewaz predkos¢ gtosu w wodzie wynosi 1497,2 m/sek,
wiec przy glebokosci 748,6 m czas od wystania impulsu
do powrotu echa bedzie réowny 1 sek. Metoda ta daje
dobre wyniki, dopdki gltebokos¢ jest dos¢ duza, w prze-
ciwnym razie czas miedzy wystaniem impulsu a jego
powrotem jest tak maly, ze zachodza trudnosci przy
jego pomiarze.

Te samag metode echa mozna zastosowa¢ do pomiaru
grubosci przedmiotéw metalowych. Jednakze stosun-
kowo niewielka grubos$é¢ przedmiotdw oraz duzo wieksza
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predkos$¢ rozchodzenia sie ultradzwieku w ciatach sta-
tych niz w cieczach, wybitnie skracajg obserwowany
czas. W plytce zelaza grubosci 2,5 mm, przy predkosci
rozchodzenia sie dzwieku 5170 m/sek, echo powraca
juz prawie w ciggu 1 mikrosekundy. Do mierzenia tak
krétkich czaséw potrzebne >s3 nader skomplikowane
urzadzenia.

Do seryjnej kontroli produkcji potrzebne sg apa-
raty tanie, proste w obstudze i szybko dajace pozadany
rezultat.

Aparat ultradzwiekowy, zastosowany do pomiaru
grubosci metali, nie mierzy czasu miedzy chwilg wy-
stania impulsu a powracajgcym echem, lecz okresla
czestos$¢ drgan fal stojgcych, powstatych w materiale
wskutek rezonansu w Kierunku jego grubosci.

Drgania rezonansowe w metalu powstajg podobnie
jak w piszczatkach organowych. Czestos¢ drgan fal
stojacych w piszczatce zalezy od jej diugosci i predko-
Sci glosu w powietrzu. W przedmiocie metalowym,
wskutek odbijania sie fal gtosowych na granicy dwu
réznych pod wzgledem akustycznym os$rodkéw, po-
wstaja réwniez drgania rezonansowe, Ktérych czestos¢
zalezy od grubosci Scianki i predkosci dzwieku w me-
talu. Sposob powstawania stojagcych fal w metalu
pokazany jest na rys. 1

Predkos¢ gtosu w metalu zalezy od jego gestosci
i sprezystosci, przy czym warto$¢ predkosci przy nie-
wielkich wahaniach temperatury nie ulega zmianie.
Zalezno$¢ te mozna wyrazi¢ wzorem:*)

E 1—m
. p @m) «(1—2m)
gdzie:
v predkos¢ fal podtuznych w cin/sek,
E modut Younga w dynach/cm2

Rys. 1. Powstawanie rai stojagcycn w $ciance metalowej

p gestos¢ w g/cm',

m liczba Poissona.

Zwigzek, ktory zachodzi miedzy czestoscig drgan
rezonansowych materiatu, jego gruboscig i predkoscig
rozchodzenia sie¢ w nim gtosu, daje réwnanie:

fi = viad, 2
gdzie:

fi czestos¢ drgan w cyklach/sekf
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v predko$¢ gtosu w materiale w cm/sek,
d grubo$¢ w cm.

Poniewaz predkos¢ gtosu w danym metalu lub sto-
pie jest wielkosScig stata, czestos¢ drgan rezonansowych
zalezy tylko od grubosci Scianki metalowej. Wobec
tego kazdej grubosci odpowiada Scisle okreslona cze-
sto$¢ drgan. Ta wiasnie prosta zalezno$¢ pozwala, przy
odpowiednio wycechowanym przyrzadzie, na bezposre-
dni odczyt mierzonej grubosci.

Réwnanie (2) okresla dla danej grubosci jedynie
podstawowag czesto$¢ drgan rezonansowych. Oproécz tej

czestosci fi moga powstaé czestosci harmoniczne,
ktére beda odpowiednio réwne:
2 =2fu fA= 3Fi, /4= 4fi.nnn. fn —nfa

Ro6znica miedzy dwiema sasiednimi czestosciami har-
monicznymi réwna jest zawsze czestosci podstawowej.
Dlatego tez znajgc dwie sgsiednie harmoniczne mozna
wyliczy¢ grubo$¢ mierzonej $cianki. Przy danej cze-
stosci podstawowej /i grubos$¢ Scianki wynosi:

d= v/2fi. ®)

Natomiast, gdy znane sa dwie sgsiednie harmoniczne
«/ - 1ifn, wlwczas:

4 - 2(fn - In- 1) @)
Przy dowolnych harmonicznych fm i przy czym
fn > fm
\%
2 (fn ~ fm) ®)
n—m

Zalezno$¢ miedzy predkoscig fali v, jej dhugoscig z,
i czestoscig fi okresla wzor:

v=¢ill (6)

Wstawiwszy obliczong z réwnania (3) predkos¢é v
w rownanie (6), otrzymamy:

xi1f1= 2dfu (@)
a po uproszczeniu bedzie:

d= v2A. (8)

A wiec dla podstawowej czestosci drgan grubos$¢ przed-
miotu réwna jest potowie diugosci fali i na przestrzeni
nuerzonego przekroju istnieje tylko jedna ptaszczyzna
weztowa.
Dla czestosci harmonicznych %= 2/17 frR— 3fv . . .
, dhugosci fal wynosza: x, — ‘/d-,.
3= fili, . In — ItU.,» ilos¢ za$ weztdw jest
odpowiednio rowna 2, 3 ,............ n,
Wstawiwszy we wzor (8) zamiast x, odpowiednie
wartosci h, h , v, otrzymamy:
d = »s w222 d = V373
d — ¥2nX,l 9)

\"
Po podstawieniu w réwnanie (9) A, = — — bedzie

d - 10
2Jn (10)

Znajac wiec tylko jedng harmoniczng i kolejnosc
jej n, mozna z wzoru (IO)wyliczy¢ mierzong grubosé
przedmiotu.

Schemat pierwszego modelu urzadzenia ultradzwie-
kowego do pomiaru grubosci, opisanego przez W. S.
Erwina, 3 pokazany jest na rys. 2. Aparat ten sklada
sie ze strojonego oscylatora lampowego, plytki kwar-
cowej, stuzacej do zamiany energii elektrycznej na
drgania mechaniczne, oraz miliamperomierza, mierza-
cego prad wyjsciowy oscylatora.

Uzycie tego aparatu polega jedynie na docisnieciu
phtytki kwarcowej w miejscu dokonywanego pomiaru
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i zestrojeniu oscylatora z czestos$cig drgan rezonanso-
wych przedmiotu. Mierzong grubo$¢ odczytuje sie naj-
czeséciej wprost z odpowiednio wycechowanej skali lub
przelicza na podstawie podanych wyzej wzoréw. Jako
wskaznik zestrojenia stuzy zataczony w obwdd wyj-
Sciowy oscylatora miliamperomierz.

oscylaior

Rys. 2. Schemat aparatu ultradZzwiekowego do pomia-
ru grubosdci

nia w materiale drgan rezonansowych pobierana jest
na ich utrzymanie moc z oscylatora, wskutek czego
prad jego wzrasta. Zmiany te — jak ,magiczne oko“
— wskazuje miliamperomierz Ten punkt rezonansu

jest bardzo ostry i wyrazny, przy czym wystarczy nie-

wielkie odstrojenie, mniejsze od 1%, a wielko$¢ pradu
wybitnie maleje. Czuto$¢ wskazan miliamperomierza
warunkuje doktadno$¢ odczytu mierzonej grubosci.
Uzyta w aparacie ptytka kwarcowa wycieta jest
prostopadle do jednej z biegunowych osi krysztatu
kwarcu. Z chwilg zatgczenia tej ptytki w drgajgcy
obwéd oscylatora zaczyna sie ona kurczy¢ i rozszerzacd.
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stajac sie w ten spos6b zrédiem drgan mechanicznych,
ktérych czesto$¢ réwna jest czestoséci drgan oscylatora.
Te drgania ultradzwiekowe moga by¢ przekazywane
kazdemu przedmiotowi metalowemu przez umieszczenie
na jego powierzchni drgajgcej ptytki kwarcowej.

Zamocowanie ptytki w uchwycie oraz przewdd
taczacy uchwyt z aparatem pokazane sg na rys. 3.
Ptytka kwarcowa ma go6rna powierzchnie powleczong
srebrem, co stanowi jej jednag elektrode, do ktorej
przez centralny przewdd i sprezynke doprowadzane jest
zmienne napiecie z oscylatora. Drugg elektrode ptytki
stanowi powierzchnia badanego przedmiotu metalo-
wego. Do powierzchni tej przylega jednocze$nie uchwyt,
potaczony ostong ekranowg z ziemig. Piytka kwarcowa
$§rednicy okoto 20 mm zaprasowana jest w krazku ba-
kelitowym, ktéry moze byé wymieniany w uchwycie.
W celu zapewnienia dobrego, przylegania kwarcu do
powierzchni metalu, krazek bakelitowy wystaje nieco
z uchwytu i wyréwnuje sie z powierzchnig robocza
uchwytu dopiero wowczas, gdy zostanie doci$niety do
badanego przedmiotu.

Oscylator w aparacie jest prosty, jednolampowy
i tak skompensowany, ze miliamperomierz wykazuje
jedynie zmiany w pradzie spowodowane drganiami
rezonansowymi metalu. Obwd6d oscylatora strojony jest
kondensatorem obrotowym, zakres za$ strojeniowy nie
przekracza dwu oktaw. Wiekszag zmiane zakresu stro-
jenia mozna uzyska¢ przez wymiane cewek i plytki
kwarcowej. Kazda ptytka kwarcowa ma wtasne drga-
nia, ktérych czesto$¢ zalezy od jej wymiaréw. Z tego
powodu krysztaty kwarcu pracujace w aparacie nalezy

Rys. 4. Przyktad wskazania mierzonej

ekranie oscylografu

grubosci na

tak dobiera¢, by ich wtasna czesto$¢ rezonansu byta
o wiele wyzsza od czestosSci uzywanych przy pomiarze.

Skala kondensatora strojeniowego moze by¢ wyce-
chowana albo w jednostkach czestosci, albo tez bezpo-
Srednio w jednostkach grubos$ci. Nalezy przy tym pod-
kresli¢, ze cechowanie stuszne jest tylko dla tych sto-
pow lub metali, ktére majg te sama predkos$¢ rozcho-
dzenia sie w nich gtosu. Dla innych gatunkéw tworzyw
metalowych aparat musi by¢ oddzielnie skalibrowany.

Przy pomiarze konieczny jest dobry kontakt kwarcu
z przedmiotem, co mozna uzyska¢ przez powleczenie
powierzchni metalu warstewka oliwy.

Inng, ulepszong odmiane aparatu ultradzwiekowego
do mierzenia grubosci, podajg W.S. Erwin i G.M. Rass-
weiler.4d Roéznica pomiedzy tego rodzaju urzadzeniem
a typem opisanym poprzednio polega na tym, ze kon-
densator strojeniowy oscylatora napedzany jest przez
maty motorek elektryczny i porusza sie automatycznie,
moment za$ rezonansu obserwuje si¢ na ekranie lampy
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oscylografu. Obrét kondensatora strojeniowego zsyn-
chronizowany jest ze wskazaniami odpowiednich czesto-
§ci na ekranie. W przypadku rezonansu nastepuje przy
danej czestosci bardzo stronie zatamanie (rys. 4). Po-
niewaz caly zakres czestosci drgan oscylatora miesci
sie na odcinku rownym $rednicy ekranu, grubos$ci odpo-
wiadajgce danemu zakresowi mozna odczytywaé wprost,
po uprzednim wycechowaniu ekranu. Dla réznych ma-
teriatbw mozna mie¢ rozmaite skale, odpowiednio
wprzéd wyskalowane, i naktada¢ dowolnie na ekran.
Tego rodzaju urzadzenie wybitnie skraca czas pomiaru,
ktéry nie trwa dtuzej niz kilka sekund.

. Knat

1

Pogladowy schemat pomiaru grubosci czesto-

§ciami harmonicznymi

Rys; 5.

Nader wygodnym typem aparatu ultradzwiekowego
do pomiaru grubos$ci jest przeno$ny model opisany
przez N. G. Bransona. b Aparat ten, niewielki w roz-
miarach, ma tego rodzaju innowacje, ze zamiast mili-
amperomierza jako wskaznik strojenia stuzg stuchaw-

ki. Grubo$¢ odczytuje sie wprost ze skali, a w chwili
zestrojenia w stuchawkach styszany jest sygnat. Dla
stali zakres pomiaru tynr aparatem wynosi od 3 do

300 mm, przy odpowiednich czestos$ciach drgan od 1,4
do 2,8'megacykli. 1

Zalezno$¢ "miedzy grubos$cig przekroju a czestoscig
drgan rezonansowych jest odwrotnie proporcjonalna.
Im wieksza jest grubo$¢ Scianki, przy tym nizszej cze-
stosci nastepuje rezonans.

Gdy w wymierzonym przekroju istnieje tylko jedna
ptaszczyzna weztowa, tzn. gdy pomiar odbywa sie przy
czestos$ciach podstawowych, zakres grubos$ci mierzonych
i wgrost odczytywanych ze skali moze sigga¢ od 0,1
do 10 mm.

W przypadku grubosci wiekszych od 10 mm nalezy
przy pomiarze postugiwaé sie ezestosciami fal harmo-
nicznych.

'- Zasada korzystania z fal harmonicznych przedsta-
wiona jest poglagdowo na rys. 5.

Przyjmujac, ze przekro6j sktada sie z szeregu réw-
nych warstewek o takiej grubosci, dla ktérej dana
fala jest podstawowa, otrzymuje sie tyle weztdw, ile
jest warstewek, czyli liczba weztéw odpowiada kolejnej
liczbie harmonicznej n. Znajac wiec rzad harmonicznej
mozna z wzoru (9) obliczy¢ szukang grubos$é¢ d.

Skale aparatow pomiarowych cechowane sg najcze-
§ciej w jednostkach grubos$ci. Jezeli odczyty dwoch
sgsiednich harmonicznych wynosity Rn_i i Ra, to po-

niewaz odczytane wartoéci mo stanowi¢ — L i
y 93 n=t 'n

catkowitej grubosci d, Rn-i = A:li Rn— — Roz-
n —. n
wigzawszy te dwa réwnania otrzymamy
g _ Pn Pn—1 (11)

Rq_l~ RN
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Gdy za$ interwat miedzy harmonicznymi wynosi m
rzedéw, a odczyty majg warto$¢ Ru_m i Rni  wolwczas
Ti ‘Rn ® Rn—n

d R, ™M—Rh (12)

Jako przyktad pomiaru grubos$ci przy pomocy cze-

stos$ci harmonicznych moze postuzyé sytuacja na rys. 6.

Harmoniczne, zarysowane na ekranie w postaci za-

taman, maja wartosci 3, 4 i 6 mm. Obliczywszy grubos$¢

z sgsiednich harmonicznych 4 i 6 wedtug wzoru (11),
otrzymamy

a — 4-6 = ?? mm.
6 -4
Skorzystawszy za$ z harmonicznych 3 i 6, wobec tego,
ze interwat miedzy nimi m wynosi 2 rzedy, otrzy-
mamy
2-3-6 E
a= - —— = mm.
6-3

Jak. wida¢ z powyzszego, na ekranie otrzymano druga,
trzeciag i czwartg harmoniczna.

Przy pomiarze grubos$¢ okreslana jest tylko na tej
przestrzeni, do ktorej przylega ptytka kwarcu. Jezeli
na przestrzeni objetej przez kwarc zachodza réznice

w grubosci, otrzymany, pomiar jest do$¢ problematy-
czny. W przypadku nieréwnolegtoséci ptaszczyzn $cianki
przedmiotu, zmniejszenie powierzchni styku krysztatu
daje lepsze wyniki, ale obniza sie przez to wyrazistos¢
wskazan. Wielko$¢ nachylenia, przy ktéorym doktadny
pomiar jest jeszcze mozliwy, da sie okres$li¢c z wzoru:

0,25

gdzie
m nachylenie maksymalne powierzchni w cm/cm,
przy pomiarze

/ czesto$¢ maksymalna uzyta

w megacyklach,
I wymiar ptytki
lenia w cm.

Przy powierzchniach réwnolegtych btad pomiaru
grubosci nie przekracza 1% . Natomiast przy materiale
nieréwnym lub skorodowanym doktadno$¢ waha sie
od 2 do 5%. W przypadku pomiaru znacznych grubosci,
cho¢ bigd bedzie mniejszy od 1%, bezwzgledna wartos¢
tej niedoktadnosci jest niekiedy duza.

Mimo to metoda jednostronnego pomiaru grubosci
przy pomocy ultradzwieku data nowe narzedzie przy
kontroli tam, gdzie dawniej wszelki nieniszczacy po-
miar byt niemozliwy.

kwarcowej w kierunku nachy-
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ROZNE

Fabrykacja topatek turbin gazowych z tworzyw metalowych

Do zagadnienia fabrykacji topatek turbin gazowych
przywigzuje sie powszechnie wielka wage we wszyst-
kich bardziej uprzemystowionych krajach. Wysitki
zmierzajag do opracowania takiego sposobu fabrykaciji,
ktory by taczyt w sobie zarobwno duzg wydajnos¢, jak
i gwarancje witasciwego wykonania. Jest to zagadnie-
nie technicznie trudne i skomplikowane z uwagi na
bardzo wysokie wymagania co do witasnosci produktu.

Aby omoéwi¢ sposoby fabrykacji, nalezy na wstepie
przynajmniej pokrdétce da¢ przeglad tworzyw stosowa-
nych do tego celu.

W poczatkowym okresie rozwoju turbin gazowych,
a wiec zaledwie okoto 10 lat temu materiatem stoso-
wanym na topatki turbin byty stale ognioodporne, po-
czagtkowo typu ,18-8“, z dodatkiem molibdenu. Stosun-
kowo niskie temperatury gazéw pracujacych, wyno-
szagce okoto 650 0C, nastreczaty juz woéwczas duze
trudnosci; topatki wykonane z tych materiatbw pra-
cowaty dos¢ krétko. Materiaty te natomiast dobrze
poddawaty sie wszelkim procesom przerébki plastycz-
nej na goraco i na zimno, mozna z nich byto bez trud-
nosci odkuwaé¢ topatki i kota turbinowe, wykonczajac
je nastepnie na obrabiarkach.

W miare jak wymagania turbinowcéw rosty, wzra-
statlo réwniez zapotrzebowanie na materiaty topatkowe
o wyzszej wytrzymatoéci na goraco i wiekszej odpor-
nosci na dziatanie gazéw spalinowych. Tworzywa za-
czely sie coraz bardziej komplikowaé. Przez pewien
ckres czasu stosowana byta stal o zawartosci 30 %

niklu, 15 % chromu* i 2 % tytanu lub tez o zawartosci
25 % niklu, 16 % chromu i 6 % molibdenu. Obie te
stale byly roéwniez kowalne, aczkolwiek trudniejsze

w przerobce niz stale typu ,,18-8“. topatki z tych ma-
teriatbw odkuwano lub tez fabrykowano przy pomocy
gtebokiego ttoczenia albo formowania i spawania.

W ostatnich latach wojny do produkcji topatek
wprowadzono stopy specjalne, tzw. nadstopy, o wtas-
nosciach przewyzszajagcych znacznie witasnosci wszyst-
kich poprzednio stosowanych stali. Dzieki tym stopom
specjalnym w budowie turbin gazowych osiggnieto
powszechnie znane sukcesy.

Nadstopy sktadajace sie przewaznie z Cr, Co i Ni
z dodatkami W, Mo, Ti i Cb sg prawie z reguty trud-
ne w przerébce plastycznej na gorgco, posiadajg bo-
wiem bardzo waski zakres temperatur kucia i wyma-
gajg szczeg6lnie troskliwego opracowania wykrojéw
foremnikéw. Najczesciej wiec stopy te stosuje sie jako
odlewy, przy czym topatki wykonuje sie metodg tzw.
odlewnictwa precyzyjnego. Ta metoda fabrykacji jest
szybsza niz odkuwanie i obrébka na specjalnych skom-
plikowanych maszynach, nadajacych ostateczny ksztatt.
Nalezy ponadto zaznaczy¢, ze topatki lane maja budo-
we gruboziarnistg, ktéra daje specjaty korzysci, pod-
noszac wytrzymato$¢ przy diugotrwatych obcigzeniach
przy wysokich temperaturach.

Po tym pobieznym rzucie oka na rodzaje stosowa-
nych tworzyw, omoéwimy bardziej wyczerpujaco spo-
soby fabrykacji topatek. Nalezy przy tym na wstepie
podkresli¢, ze ponizej omawiane beda wytgcznie metody
fabrykacii topatek wirujgcych; topatki state (kierow-
nicze) fabrykowane sa na ogo6t podobnie, a poniewaz

nie sg one najczulszg strong zagadnienia turbinowego,
opis ich wytwarzania mozna poming¢.

Jak juz wuprzednio wspomniano, topatki wirujgce
wykonywano poczatkowo droga kucia i obrébki skra-
waniem, na zwyktych obrabiarkach. Ten sposéb fabry-
kacji jest szeroko stosowany jeszcze i dzisiaj, jednakze
operacje wykonczajagce wykonujg obecnie specjalnie do
tego celu przystosowane kopiarki automatyczne. W za-
stosowaniu do stali ognioodpornych i pewnych tatwiej-
szych w kuciu nadstopéw metoda ta znajduje jeszcze
sporo zwolennikéw.

Kucie odbywa sie poczatkowo na prasach wolno
dziatajacych, przy czym osigga sie zniszczenie pierwot-
nej budowy wlewka. Po osiggnieciu pewnej S$rednicy
rygla przekuwanie odbywa sie¢ dalej na miotach szyb-
ko dziatajacych, stosujac mocne i krotkie uderzenia.
Poniewaz materiaty na topatki prawie zawsze posia-
daja bardzo whski zakres temperatur kucia, cata ope-
racja przerdbki plastycznej musi odbywaé sie szybko;
w razie spadku temperatury kucie musi by¢ przerwane
i materiat ponownie dogrzany.

Po otrzymaniu wymaganej
sie na odcinki takiej wielkosci, jaka jest potrzebna
do wykonania jednej topatki. Kucie w foremnikach
odbywa sig na miotach opadowych. Dla otrzymania wy-
maganego ksztattu suréwki stosuje sie najczesciej dwa
do trzech wykrojéw. Kucie w wykrojach wymaga row-
niez szczego6lnie doktadnej kontroli temperatury i cze-
sto materiat po kazdym uderzeniu wraca do pieca
w celu dogrzania. Nalezy pamietaé¢, ze odkuwki wyko-
nuje sie z materialtbw o szczeg6lnie duzej wytrzyma-
tosci przy temperaturach wysokich, a wiec i przy tem-
peraturach kucia; z tego powodu zachodzi potrzeba
stosunkowo wysokiego podgrzewania i mocnych ude-
rzen.

$§rednicy, pet przecina

Przy masowej produkcji stosuje sie z korzysScig
ogrzewanie pradami wysokiej .czestotliwo$ci zamiast
dawniej stosowanych piecow komorowych opalanych
gazem.

Obrébka mechaniczna odkuwrek nasuwa pewne trud-
nos$ci, spowodowane austenityczng strukturg materiatu
i jeg6 ztg obrabialnoscia.

Obrobka mechaniczna wstepna moze by¢ wykonana
na strugarkach, po czym nastepuje obrébka wykon-
czajagca na kopiarkach automatycznych.

Wigkszo$¢ materiatow stosowanych w fabrykacji
topatek poddaje sie odpowiedniej obrébce cieplnej. Tak
wdec niektére z nich podlegaja hartowaniu i odpuszcza-
niu, inne natomiast, jak np. nadstopy — Zzarzeniu,
ktére powoduje rozrost ziarn do pewnej kontrolowanej
wielkos$ci lub tez procesowi starzenia. Obrébka cieplna
nie zawsze bywa ostatnig operacjag fabrykacyjna; cze-
sto wyprzedza ona operacje obrobki mechanicznej, kto-
ra nadaje ostateczny ksztatt topatkom.

Kontrola topatek kutych musi by¢ $écista i doktadna.
Chodzi o to, aby wszystkie topatki miaty mozliwie te
samg budowe wewnetrzng i wielko$¢ ziarna, nie mo-
wigc juz o wtasnoséciach wytrzymatosciowych, ktoére
stanowig specjalng dziedzing badan. Niedociggtosci ma-
teriatowe 'Wskwalifikuig produkt. Badania metalogra-
ficzne wykonywane na pewnym procencie gotowych
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iopatek sg konieczne. Wazenie i kontrolowanie szcze-
g6tow profilu jest dalsza nieodtgczng czynnodcig inspek-
cji.

Fabrykacja przy pomocy gtebokiego ttoczenia (na
zimno) znalazta szerokie zastosowanie woéwczas, kiedy
stosowano stale ognioodporne austenityczne, zwtaszcza
typu Cr-Ni-Ti. Owczesne turbiny gazowe lotnicze
pracowaty przy temperaturach gazéw spalinowych
600 — 7000C. Chociaz od tego czasu warunki pracy
zmienity sie do$¢ powaznie i wiekszo$¢ obecnie stoso-
wanych nadstopéw nie da sie tltoczy¢, ta metoda fabry-
kacji nie zostata catkowicie zapomniana; nalezy sadzi¢,
ze znajdzie ona zastosowanie jes$li juz nie dla produkcji
topatek turbin gazowych, to w kazdym razie dla topa-
tek turbin parowych.

Jest to metoda szybka, daje od razu produkt catko-
wicie gotowy, nie wymagajacy poza drobnymi czynno-
§ciami zadnych operacji dodatkowych.

Proces fabrykacji topatek turbin lotniczych do silni-
kéw odrzutowych Junkersa pokazano na rys. 1.

Materiatem wyjsciowym jest krazek stali ogniood-
pornej o $rednicy 90 mm i grubos$ci 3,5 mm. W pierw-
szej fazie nastepuje 7 kolejnych operacji ttoczenia cy-
lindra; po kazdej z nich nastepuje obrébka cieplna
zmigkczajaca, polegajaca na gwattownym ostudzeniu

Ima oper (toczenia

lga oper. 3cla oper

formowanie stopi/

Rys. 1. Fabrykacja +topatek lotniczych turbin
(w wodzie) od temperatury zapewniajagcej zupeine
osiggniecie budowy austenitycznej. Zwiazki miedzy-
krystaliczne musza réwniez przejs¢ do roztworu, gdyz
w przeciwnym razie materiat ma skionno$¢ w czasie
ttoczenia do pekania. Uformowany cylinder jest na-
stepnie rozttaczany, wskutek czego przyjmuje forme
stozkowg. Potem formuje sie stopniowo podstawe to-
patki co najmniej w 3 operacjach, po czym nadaje sie
jej odpowiedni ksztatt optywowy. Catkowity cykl fabry-
kacyjny sktada sie z okoto 18 operacji ttoczenia i 4— 5
operacji obrébki cieplnej, ktére majag na celu usunie-
cie wptywu zgniotu poprzednich operaciji.

Po operacji ttoczenia nastepuja jeszcze czynnoSci
wykonczajagce i ostateczna obrébka cieplna, polegajaca
na hartowaniu i odpuszczaniu przy do$¢ wysokiej tem-
peraturze. B

Na rys. 2 podano zdjecia fotograficzne fabrykatu
w poszczegblnych fazach produkciji.

Fabrykacja topatek metoda gtebokiego ttoczenia
jest, jak wspomniano, szybsza niz metoda kucia i ob-
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rébki mechanicznej. Ponadto nie wymaga ona specjal-
nie skomplikowanych urzadzen.

Matryce uzywane do gtebokiego ttoczenia moga by¢
lane ze staliwa stopowego, np. o zawartosci 1% C
i 1 % Cr, jednakze zaleca si¢ raczej matryce z twar-
dego metalu (spiekanych weglikéw), gdyz wowczas
wychodzace z ttoczenia poétfabrykaty posiadajg bardzo
gtadka i nie majacag rys powierzchnie; ponadto matry-
ce takie sa o wiele trwalsze niz wykonane z jakiego-
kolwiek innego materiatu.

Wytwornia lotniczych silnikéw odrzutowych BMW
wykonywata topatki przy pomocy formowania z blachy
i spawania. Ten proces fabrykacji pokazano na rys. 3.

Materiatem wyjsciowym byt pasek blachy ogniood-
pornej, grubszy na 1 4 swej diugosci. Pasek ten na-
stepnie stopniowo zginano na odpowiednim foremniku
az do uzyskania wymaganego ksztattu optywowego.
W czasie tych operacji do $rodka wkiadano szkielet
(rurke), ktéry miat za zadanie regulacje przeptywu
powietrza studzgcego $cianki topatki w czasie pracy,
przy czym krawedzie odptywu byly spawane. Jest to
prawdopodobnie najbardziej prymitywny sposéb fabry-
kacji topatek pustych.

topatki puste, oprocz zalety chtodzenia przeptywem
powietrza, dajg bardzo powazne oszczednoSci w mate-

obcieae no wymiar Formowanie storta

kotitrrawan/e. polerowanie
/obcinanie na Nym iar

formowanie optywu

gazowych przy pomocy gtebokiego ttoczenia (stal Cr,Ni,Ti)

riale. Ciezar topatki ttoczonej wynosi zaledwie 1/3 cie-
zaru topatki kutej albo lanej, a cigezar jej jest okota
6 razy mniejszy.
Najbardziej
topatek nowoczesnych turbin gazowych,

rozpowszechniong metodg fabrykacji
a w szczegol-

nosci turbin lotniczych, jest obecnie odlewnictwo pre-
cyzyjne.

Opro6cz znacznej szybkosci fabrykacji przy meto-
dzie tej uzyskuje sie specyficzne zalety materiatu,

a mianowicie taka budowe krystaliczng, ktdra zapew-
nia najkorzystniejsze cechy wytrzymatosciowe przy
obcigzeniach diugotrwatlych przy wysokich temperatu-
rach. - * 1

Doktadno$¢ wykonania odlewu precyzyjnego wynosi
okoto 0,03 mm/cm, przy czym jego powierzchnia jest
tak gtadka, ze nie wymaga zadnej dodatkowej opera-
cji wykonczajacej. Nie jest to jednak sposéb fabryka-
cji tatwy ani prosty. Oprécz specjalnych urzadzen wy-
maga ogromnej doktadnoséci w pracy, a wiec personelu
specjalnie wyuczonego i sumiennego.
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Zarys procesu fabrykacji topatek przy zastosowa-
niu odlewnictwa precyzyjnego przedstawia- si¢ naste-
pujaco.l

Pierwszg czynnos$cig jest wykonanie odpowiednio
doktadnego modelu wzorcowego. Osiggnag¢é to mozna
stosujac jako materiat tworzywa tatwe do polerowa-
nia, jak np. mosiadz lub stal, ktérag pokrywa sie gal-
wanicznie powitoka chromu. Doktadno$¢ wykonania
modelu decyduje o doktadnos$ci gotowego odlewu. Mo-
del ten powinien by¢ okoto 1,5 % wiekszy od wymaga-
nego wymiaru gotowego odlewu.

HUTNIK
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Tak przygotowang skrzynke formierska umieszcza
sie w specjalnym urzadzeniu, ktére wtryskuje do wne-
trza wosk ptynny, dokiadnie wypetniajacy forme; po
zastygnieciu wyjmuje sie gotowy model woskowy. Przy
produkcji masowej modele woskowe moga by¢ taczone
po kilku na wspdlnym rdzeniu.

Przygotowane w zespole modele woskowe natryskuje
sie rozczynem mydta z dodatkiem krzemianu sodu
i etyjku sodu. Mozna réwniez zastosowaé zanurzenie
w tej mieszaninie, ktéra ma konsystencje oleistg. Po
uzyskaniu odpowiedniej warstwy model opylany jest

7ma oper. formowana ksztattu
ttoczenia stozkowego
rozttaczanie, stopy formowane stopy f - ~
; ormowanie stoj ksztatt korcowy
i optywu iml.yv\a Py
Rys. 2. Fabrykacja topatek lotniczych turbin gazowych ze stali austenitycznych przy pomocy gtebokiego
ttoczenia

Tak wykonany model umocowuje sie w gipsie
wzdtuz jego osi podiuinej, zalewajac drugg potowe
stopem tatwo topliwym, np. stopem Wooda. Po otwar-
ciu skrzynki formierskiej wykonuje sie w formie do-

Rys. 3. Fabrykacja topatek lotniczych turbin gazowych
przy pomocy formowania i spawania

datkowe kanaty dla gazéw i kanaty przelewowe. Na-
stepnie powierzchnie formy zwilza sie czterochlorkiem
wegla lub trojchlorkiem etylenu, w. celu przeciwdzia-
tania przylepianiu sie wosku.

lJest to metoda oparta na modelu woskowym, zna-
na za granicag pod nazwg ,Lost Wax*“.

bardzo miatka krzemionka w celu stworzenia lepszych
warunkéw przylepnosci dla masy formierskiej. Ta
pierwsza powitoka odgrywaé¢ bedzie role decydujaca
o wygladzie powierzchni odlewu precyzyjnego. Musi by¢
wiec odpowdednio gtadka oraz odporna na dziatanie
temperatury i ci$nienia ptynnego metalu.

Mase formierskg, wypetniajacg skrzynke, stanowi
mieszanina sktadajgca sie z krzemionki, sylimanitu,
zwigzkéw cyrkonu i tlenkéw aluminium. Zasypywanie
masy formierskiej odbywa sie¢ na stotach wstrzasarko-
wych. Wypetniong forme suszy sie w piecach powie-
trznych, a nastepnie wosk usuwa sie przy uzyciu stru-
mienia pary. Po osuszeniu i usunieciu wosku ferme
viypala sie przy temperaturze okoto 10CO"C. W tym
czasie zachodzi w warstwie zewnetrznej przemiana
krzemianu koloidalnego w krystaliczny. Po ostudzeniu
forma moze by¢ uzyta do odlewu.

Odlewy precyzyjne wykonuje sie najczeséciej z proz-
niowych piecow indukcyjnych wysokiej czestotliwosci.
IVlozna réwniez uzywaé piecéw tukowych, lecz bez mo-
znosci stosowania prozni. Piece indukcyjne sg zazwy-
czaj matej pojemnosci na okoto 5 — 10 kg wsadu.
W zaleznos$ci od pojemnos$ci pracujg one przy czesto-
tliwosci pradu 10 — 100 tysiecy okreséw na sekunde.

usunieciu nadlewéw ba-
stwierdzenia nie-

Odlewy po oczyszczeniu i
dane sg rentgencgraficznie w celu
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obecnosci poréw i nieciggtosci materiatowych. Badania
metalograficzne i chemiczne sg zasadniczg czes$cig skia-
dowg kontroli, tak samo jak przy produkcji innymi
metodami.

Zamiast wosku niektore firmy stosujg rte¢, zamra-

zajac jag pc wlaniu do form. Modele rteciowe przecho-
wywane by¢é muszag w niskich temperaturach, co sta-
nowi ogromne utrudnienie pracy. Ten sposob daje mo-
zno$¢ wykonania odlew6éw precyzyjnych o wiekszej je-
szcze doktadnos$ci niz przy uzyciu modeli woskowych.
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str. 72. A. Semkowicz

turbin gazo-

Apel do czytelnikow

W sprawie upowszechnienia prasy technicznej

W roku ubiegtym ukazato sie z datg 12 lipca 1949 r. pismo okolne nr 5 Depar-

tamentu Techniki PKPG znak TES8-5-9 dotyczace

nicznej.

rozpowszechnienia prasy tech-

Niestety nie wszystkie zaktady i instytucje dostosowaty sie do zarzadzenia

PKPG.

Zwracamy sie do wszystkich zatrudnionych w przemysle z gorgcym apelem

zbadania, czy zaklad w ktérym pracuja prenumeruje
~Hutnik*,  Wiadomosci

okdlnikiem PKPG:

czasopismo  przewidziane

Hutnicze*, ,Przeglad Techniczny*,

-Horyzonty Techniki“ jak réwniez odpowiednie pisma branzowe. W wypadku ne-
gatywnym nalezy poczyni¢ starania, aby okélnik nr 5 PKPG znalazt zastosowanie.
Podajemy kilka istotnych ustepdéw ze wspomnianego okélnika:

»Dla udostepnienia czasopism technicznych

i instytucji poleca sie co nastepuje:

og6towi pracownikéw zaktadow

1 Czasopisma techniczne na poziomie nizszym winny by¢ abonowane w takiej
ilosci, by jeden egzemplarz fachowegoczasopisma wypadat na 50 pracownikéw
produkcyjnych zatrudnionych przy odpowiednich fachowych pracach (np. jezeli
w fabryce elektrotechnicznej pracuje 500 pracownikow produkcyjnych, z nich
150 w dziatach mechanicznych, pozostali za§ w dziatach montazowo-elektrycz-
nych, nalezy zaabonowaé¢ 8 egzemplarze czasopisma ,Mechanik” i 7 egzempla-
rzy czasopisma ,Wiadomosci Elektrotechniczne®.

Obecnos¢ 10 ludzi pewnej specjalnosci w zaktadzie zobowiagzuje kierow-

nictwo zaktadu do zaabonowania dla nich

pisma.

odpowiedniego fachowego czaso-

2. Czasopisma techniczne na poziomie wyzszym winny by¢é abonowane w takiej
ilodci, by jeden egzemplarz odpowiedniego czasopisma wypadt na 20 inzynie-

row lub technikéw danej specjalnosci.
Obecnos¢ 2 inzynieréw lub technikéw pewnej

specjalnosci zobowigzuje

kierownictwo zakitadu lub instytucji do zaabonowania dla nich odpowiedniego

fachowego czasopisma.

3. Wszystkie zaklady pracy i instytucje winny prenumerowac¢ co najmniej jeden
egzemplarz czasopisma ogdlno-technicznego ,Przeglad Techniczny“.

4. Wszystkie zaklady pracy i instytucje winny abonowac czasopisma popularyzu-
jace problemy techniki pt. ,Horyzonty Techniki“ w ilosci 1 egzemplarza na
100 pracownikoéw zaktadu i zwraca¢ uwage na rozpowszechnianie tego czasopis-
ma wsrod robotnikéw i nizszego personelu technicznego.

5. Zaklady pracy i instytucje winny prowadzi¢ wsrod personelu Lizynieryjno-tech-
nicznego i og6tu pracownikéw propagande, sktaniajgcg do indywidualnego abo-
nowania przez pracownikéw odpowiednich czasopism technicznych.

Zaklady pracy i instytucje winny

utatwi¢ pracownikom indywidualne

abonowanie wazniejszych czasopism technicznych droga przeprowadzenia zbio-
rowych prenumerat przez zakfady pracy.

6. Czytelnie czasopism i Swietlice istniejace na terenie zakladu pracy winny by¢
zaopatrzone w wazniejsze czasopisma techniczne w szczegdlnosci zas w czaso-
pisma przeznaczone dla robotnikéw i nizszego personelu technicznego.”

REDAKCJA.
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DZIAL NORMALIZACYJNY

Prof. inz. FRYDERYK STAUB
Politechnika Slaska

Rodzaje obrébki cieplnej stopéw zelaza

Norme obrdbki cieplnej stali przygotowuje
Komisja Techniki Warsztatowej PKN, jednak-
ze opracowanie tej normy przecigga sie
i trudno oczekiwa¢ szybkiego jej wydania.
Wobec tego, ze ustalenie nazw procesoéw i czyn-
nosci, zwiazanych z obrobka cieplng technicz-
nych stopéw zetaza, jest dla przemystu hutni-
czego sprawag pilng, Komisja Metaloznawcza,
Wydziatu Hutnictwa PKN postanowita ogtosi¢
'projekt normy hutniczej ,Rodzaje obrébki
cieplnej stopoéw zelaza“. Norma ta bedzie obo-
wigzywata w przemysle hutniczym do czasu
ogtoszenia odpowiedniej normy panstwowej.

Niniejsza redakcja tej normy jest wyni-
kiem Kilkuletniej pracy Komisji i dotyczy
poje¢ dla stopéw zelaza. Celowo ograniczono
zakres normy do stopéw zelaza, a to z uwagi
na istniejacy wyrazny podziat w przemysle
stopow zelaza i metali oraz stopow niezelaz-
nych. Smialo mozna twierdzi¢, ze obrdbke
cieplng stosuje sie w wiekszoéci do stopdéw
zelaza, uzyskujac w ten sposéb wyroby wy-
sokiej jakosci o korzystnych wiasnosciach.
Natomiast dla metali i stopéw niezelaznych
obrobke cieplng wykonuje sie u nas rzadziej.
Stad wynika potrzeba podziatu, co nie powinno
mie¢ wplywu na jednolite ujecie poje¢ w opar-
ciu o przebiegi zjawisk fizyko-chemicznych
zachodzacych analogicznie w obu grupach
stopow.

Drugim zasadniczym wzgledem jest potrze-
ba rychtego ogtoszenia normy w celu ujedno-
licenia poje¢ obrdbki cieplnej i stworzenia
w ten sposob wiasciwego stownictwa i wspdl-
nego jezyka dla wszystkich dzialdw przemy-
stbw metalowego i hutniczego, stosujacych
badz obrobke cieplng, badz tez zuzywajacych
wytwory cieplnie obrabiane. Dotychczasowe
pojecia sa roznorakie i pomijajac wplyw
gwary warsztatowej (germanizmy) panuje tu
dowolno$¢é w oznaczaniu tego samego zabiegu
przez kazdorazowego uzytkownika, np. ,wy-
zarzanie odprezajgce”, ,sezonowanie“, “sta-
rzenie" itp.

Jeszcze bardziej komplikuje sie sprawa ta
w odniesieniu do niektérych nowszych pojec,
jak np. ,obrébka stopniowa“, ,izotermiczna“,
~dwuzabiegowa® itp.

Zycie nie moze wszakze czeka¢, az pojecia
te zostang przez Swiat techniczny nalezycie
zdefiniowane i domaga sie jak najszybszego

ich okre$lenia i ogtoszenia. Komisja przepro-
wadzita obszerng i gruntowng dyskusje i pro-
ponowane przez nig okreSlenia mozna uwazac
za odpowiadajace dzisiejszym pogladom i sta-
nowi wiedzy technicznej.

Nie znaczy to oczywiscie, ze podane tu
stownictwo nie podlega dyskusji, przeciwnie,
sadze, ze po zapoznaniu og6tu inzynieréw
i technikéw z catym zagadnieniem i jego kry-
tycznym rozpatrzeniu, moga sie wylonic¢ lepsze
nazwy. O tego rodzaju krytyke prosimy naj-
szersze sfery techniczne.

Trzeba tu zaznaczyé, ze samo zagadnienie
jest trudne i. zawiktane. Zjawiska zachodzgce
w stopach zelaza pod wptywem temperatury,
czasu i dodatkowego os$rodka badane sg przez
rzesze technikéw calego Swiata, napisano
tysigce toméw na ten temat, a mimo to pozo-
stalo jeszcze wiele zjawisk niewyjasnionych
i wymagajacych dalszej, uciazliwej pracy ba-
daczy tudziez coraz doskonalszych urzadzen
laboratoryjnych. W tym zakresie hutnictwo
polskie, przedstawiajgc tu swdj skromny do-
robek, opiera sie gtdwnie na literaturze zagra-
nicznej, w ktorej nalezy podkresli¢ zywy udziat
uczonych Zwigzku Radzieckiego, gdzie wybitne
osiggniecia w dziedzinie zagadnien dotyczacych
obrébki cieplnej sa liczne i posiadaja piekng
tradycje. Norma nasza znajduje oparcie w po-
gladach radzieckich, co powdnno by¢ poczytane
za jej strone dodatnia.

Jednym z trudniejszych zagadnien byito
ustalenie w normie, ze wzgledu na charakter
zachodzacych  zjawisk, gtownego podziatu.
Ostatecznie przeprowadzono podziat na ,,obréb-
ke cieplng” i ,,obrébke cieplno-chemiczng“.

Wazne jest dla biezgcego stosowania nor-
my uporzadkowanie W niej poje¢ czynnosci
pojedynczych, okreslonych jako zabiegi, po-
zwala to bowiem w oparciu o Scistg definicje
na znalezienie wspélnego jezyka technicznego.
W zwigzku z rozwojem ziozonych metod, sto-
sowanych wr obrdbce cieplnej, wprowadzono
précz poje¢ ogoélnych jak grzanie i chtodzenie,
szereg definicji zabiegébw pojedynczych, cze-
sciej stosowanych. Sa to:

a. dla grzania: podgrzanie, nagrzanie i wy-
grzanie,

b. dla chitodzenia:
i mrozenie.

studzenie, oziebianie
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W normie starano sie ujgé mozliwie naj-
ogo6lniej wszystkie zabiegi stosowane w prze-
mysle, nie wdawano sie jednak w szczegoly
i mniej wazne efekty, np. grzanie ciemne,
jasne. Podobniez niektore pojecia, dotad nie-
zbyt wyraznie zdefiniowane lub oparte na ba-
daniach nowszych, moze jeszcze nie catkiem
skrystalizowanych, podawano ogolnie, np. Mar-
tempering.

Trudne do ujecia byto pojecie hartowania
stopniowego ze wzgledu na to, ze przebieg
przemiany odbywa sie wlasciwie przy tempe-
raturze ulegajacej zmianie, okreSlenie za$
shartowanie izétermiczne* nalezy uwazaé ra-
czej za szczeg6lny przypadek przemiany stop-
niowe;j .

Norma nie ma na celu wyjasniania zacho-
dzacych zabiegbéw, gdyz opiera sie na zatoze-
niu, ze stosujacy norme posiada co najmniej
pewien minimalny zasob wiadomosci technicz-
nych, okresla jednak nalezyty sposdb postepo-
wania przy czynnosciach i zabiegach w celu
otrzymania odpowiedniego stanu przedmiotu,
ktéry cechowaé beda pewne wiasciwosci.

HUTNIK

Nr 5—6

Na zakonczenie jeszcze raz zaznaczamy, ze:

a. ogloszenie normy obrobki cieplnej/sto-
péow zelaza bylo pilng koniecznoscig
z uwagi na potrzeby przemystu;

b. podane, w wyniku Kilkuletniej pracy
Komisji, 1 w mozliwie zwiezty sposob,
pewne definicje zabiegébw obejmuja za-
kres niezbedny dla warsztatowca i kon-
struktora ;

c. wszelkie rzeczowe krytyczne uwagi Ko-
misja przyjmie z wdziecznoscia, sadzi
bowiem, ze witasnie w ogniu krytyki po-
wstanie najlepszy twor;

d. norme panstwowg nalezy opracowac
w oparciu o norme hutniczg po wszech-

stronnej dyskusji, w ktérej powinni
wzigé udziat profesorowie wyzszych
uczelni technicznych i delegaci prze-
mystu.

i Sktad Komisji byt nastepujacy: przewodniczacy
prof. inz. Fr. Staub, cztonkowie: asystent J. Bubtinski,
inz. St. Koputski, inz. F. Lenartowicz, inz. T. Malkie-
wicz, inz. St. Orzechowski, inz. J. Razniewska, inz.
J. Taklinski.
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1 WSTEP

1. 1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg okre$lenia rodzajéw obroébki stosowanych do technicz-
nych stopéw zelaza (stali kutej, walcowanej, zgniecionej, staliwa i zeliwa).

1.2. Cel normy. Celem normy jest okreSlenie i ustalenie nazw proceséw i czynnosci zwigzanych
z obrdbka cieplna.

1. 3. Zakres stosowania normy. Norma cbejmuje celowo stosowane zabiegi cieplne. Nie dotyczy ona
zjawisk zachodzacych w zwigzku ze stygnigciem wlewkoéw lub odlewéw i goraca plastyczng
przerébka.

2. OKRESLENIA OGGLNE

2.1. Obrdbka cieplna jest zabiegiem lub potaczeniem zabiegéw cieplnych, pod wptywem ktérych
zmienia sie w stanie statym strukture stopu, a tym samym jego wiasnosci fizyczne i mecha-
niczne. Zmiany strukturalne podczas obrdbki cieplnej sg funkcjg temperatury i czasu.

2.2. Obroébka cieplno-chemiczna jest zabiegiemlub potaczeniem kilku zabiegéw cieplnych, podczas
ktorych celowo wprowadza sie lub usuwa pewne pierwiastki z warstwy powierzchniowej stopu
na skutek wygrzania w odpowiednim osrodku. Zmiany strukturalne podczas obroébki cieplno-
chemicznej sg funkcjg temperatury, dziat nia osrodka i czasu.

2.3. Zabiegi cieplne skladajg sie z czynnosci cieplnych, polegajacych na zmianie temperatury
przedmiotu.

2. 4. Czynnosci cieplne.
2. 4.1. Grzanie jest to nazwa og6lna czynnosci polegajacej na podniesieniu temperatury przedmiotu.
f Rozréznia sie:
a. podgrzanie, tj. powolne grzanie do temperatury nizszej niz ‘whasciwa temperatura obrébki
cieplnej;
b. nagrzanie, tj. grzanie do temperatury przewidzianej dla obrobki cieplnej;
c. wygrzanie, tj. wytrzymanie przy temperaturze odpowiadajacej obrébce cieplnej w ciggu czasu

potrzebnego do wyréwnania temperatury na catym przekroju obrabianego przedmiotu, przej-
Scia do roztworu skiadnikéw trudniej rozpuszczalnych lub przebiegu zjawisk dyfuzyjnych.

2 4. 2. Chlodzenie jest to nazwa ogo6lna czynnosci polegajacej na obnizeniu temperatury przedmiotu.

Rozréznia Sie:

a. studzenie, tj. powolne chitodzenie przedmiotu obrabianego cieplnie (np. w piecu, popiele,
piasku, powietrzu);

b. oziebianie, tj. szybkie chtodzenie przedmiotu obrabianego cieplnie (np. przez zanurzanie
w wodzie, oleju lub sprezonym powietrzem);

c. mrozenie, tj. chiodzenie przedmiotu do temperatur ponizej 00C (np. w chtodzarkach, w cie-
klym azocie).

3. OKRESLENIA SZCZEGOtOWE

3.1. Rodzaje obrébki cieplnej.

3.1.1. Wyzarzanie jest to nazwa ogdlna zabiegu cieplnego, polegajacego na nagrzaniu przedmiotu do
zadanej temperatury i wygrzaniu przy tej temperaturze z nastepnym studzeniem.

3.1. 2 Rodzaje wyzarzania.

3. 1.2.1. Ujednorodnianie (wyzarzanie ujednorodniajace, homogenizacja) — symbol J — polega na
nagrzaniu przedmiotu do temperatury znacznie powyzej Ac3 wygrzaniu przy tej temperaturze
w ciggu dluzszego czasu z nastepnym studzeniem, w celu zmniejszenia miejscowych niejed-

norodnosci sktadu chemicznego.
N / -
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3. 1. 2.2 Wyzarzanie zupelne polega na nagrzaniu przedmiotu do temperatury nieznacznie przekracza-
jacej Ac3 (zazwyczaj o 30— 500 C), wygrzaniu przy tej temperaturze z nastepnym studzeniem
powolnym w zakresie temperatur krytycznych, w celu przekrystalizowgnia.

3.1 2. 3. Normalizowanie (wyzarzanie normalizujagce) — symbol N — polega na nagrzaniu przedmiotu
do temperatury nieznacznie przekraczajgcej Aca (zazwyczaj o 30 — 50 °C), wygrzaniu przy tej
temperaturze z nastepnym studzeniem w spokojnym powietrzu, w celu otrzymania struktury
jednolitej, typowej dla danych warunkéw studzenia i czesto jej rozdrobnienia.

' 3.1 2. 4 Zmiekczanie (wyzarzanie zmigkczajace) — symbol m — polega na nagrzaniu przedmiotu do
temperatury zblizonej do Act, wygrzaniu przy tej temperaturze w ciggu diuzszego czasu
Z nastepnym studzeniem, w celu otrzymania cementytu Ilub weglikbw w postaci kulkowej
(sferoidyzacja).

Odmiana wyzarzania zmiekczajgcego polegajaca na nagrzaniu przedmiotu do temperatury
nieznacznie powyzej Ac3 echtodzeniu nieco ponizej Aig z wygrzaniem przy tej temperaturze
do zakonczenia przemiany perlitycznej i nastepnym studzeniem nazywa sie wyzarzaniem
stopniowym.

3. 1 2. 5. Rekrystalizowanie (wyzarzanie rekrystaiizujgce) polega na nagrzaniu uprzednio zgniecionej
stali do temperatury wyzszej od praktycznej temperatury poczatku rekrystalizacji (lecz ponizej
Acj dla stali weglowej), wygrzaniu przy tej temperaturze z nastepnym studzeniem, wr celu
usuniecia skutkoéw zgniotu.

3.1 2. 6. Odprezanie (wyzarzanie odprezajace) polega na nagrzaniu przedmiotu do temperatury nizszej
od Aci (zazwyczaj ponizej 650 0 C), wygrzaniu przy tej temperaturze z nastepnym studzeniem,
w celu usuniecia lub wydatnego zmniejszenia naprezen,; bez wyraznych zmian strukturalnych.

Proces zanikania naprezen wewmetrznyeh, odbywajacy sie samoczynnie przy temperaturze
otoczenia, nazywa sie odprezaniem samorzutnym.

3. 1 2. 7. Grafityzacja (wyzarzanie grafityzujgce) polega na nagrzaniu do temperatury, przy Kktorej
zachodzi rozkiad cementytu, dituzszym icygrzaniu przy tej temperaturze z nastepnym studze-
niem, w celu przemiany cementytu na grafit i ferryt. Grafityzacja moze by¢ czesciowa lub
catkowita. »

3.1 3. Hartowanie — symbol H — jest to zabieg cieplny, polegajagcy na nagrzaniu przedmiotu do
temperatury powyzej Ac3 (niekiedy tylko powyzej Acj), wygrzaniu przy tej temperaturze
z nastepnym oziebieniem lub dostatecznie szybkim studzeniem, w celu otrzymania struktury
martenzytycznej lub posredniej bainitycznej, a przez to zwiekszenie twardosci.

3. 1 4. Rodzaje hartowania

3 1. 4. 1. Hartowanie zwykle potaczone jest z uzyciem jako osrodka chtodzacego kagpieli o temperaturach
zblizonych do temperatur otoczenia lub powietrza.

lezeli hartowanie odbywa sie po szybkim ogrzaniu jedynie warstwy powierzchniowej,
nazywa sie je hartowaniem powierzchniowym. Zaleznie od sposobu ogrzewania rozroznia sie
hartowanie powierzchniowe ptomieniowe, indukcyjne i zanurzeniowe.

3 1. 4. 2 Hartowanie stopniowe potgczone jest z uzyciem kapieli goracych jako osrodka chtodzgcego.
Rozréznia sie:

a Hartowanie stopniowe marienzytyczne (Martempering), ktére przeprowadza sie w kapieli
0 temperaturze zblizonej do temperatury poczatku tworzenia sie martenzytu (Ms), z wytrzy-
maniem do czasu wyréwnania sie temperatury w catym przekroju i nastepnym studzeniem,
w celu otrzymania struktury martenzytycznej.

b. Hartowanie stopniowe bainitycme (Austempering), ktére przeprowadza sie w kapieli o tem-
peraturze w zakresie tworzenia sie struktur posrednich z wytrzymaniem do czasu zakon-
czenia przemiany i nastepnym studzeniem, w celu otrzymania struktury posredniej, baini-
tycznej.

Obrobka cieplna drutu, polegajgca na nagrzaniu do temperatury powyzej Ac3 z nastep-
nym ozigbianiem, zazwyczaj w kapieli otowianej przy temperaturze okoto 500 C, w celu .
wytworzenia struktury koi'zystnej dla zgniotu, nazywa sie patentowaniem.

Ze\; ,m 'm - : : " i : [
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s. L 4. Odpuszczanie — symbol O — jest to zabieg cieplny polegajacy na nagrzaniu uprzednio zahar-

towanego przedmiotu do temperatury nizszej od Act oraz wygrzaniu przy tej temperaturze
Z nastepnym studzeniem lub oziebianiem.

Obrébka cieplna skladajgca sie z hartowania i odpuszczania przy wyzszych temperaturach
w celu otrzymania optymalnych wilasnosci wytrzymatosciowych i plastycznych, nazywa sie
ulepszaniem cieplnym — symbol T.

3. 1.5. Frzechiadzanie jest to zabieg cieplny polegajacy na nagrzaniu stali do temperatury, przy ktorej

3 1ls

wydzielony sktadnik przechodzi do roztworu statego, wygrzaniu przy tej temperaturze z nastep-
nym ozigbianiem, w celu zatrzymania rozpuszczonego skiadnika w roztwoi-ze.

. Starzenie (przyspieszone) jest to zabieg cieplny polegajacy na nagrzaniu uprzednio przechto-

dzonej stali do temperatury, przy ktorej zachodzi wydzielanie sie skiadnika znajdujgcego sie
w roztworze stalym przesyconym, wygrzaniu przy tej temperaturze i nastepnym ostudzeniu.

Ten sam proces przebiegajacy przy temperaturze otoczenia nazywa sie starzeniem samo-
rzutnym.

Obroébka cieplna sktadajgca sie z przechtadzania i starzenia nazywa sie utwardzaniem
wydzieleniowym.

3. 2. Rodzaje obroébki cieplno-chemicznej.

32.1

. Naweglanie jest to nasycanie weglem warstwy powierzchniowej przedmiotu przez wygrzanie

go przy temperaturach powyzej Acs w o$rodku naweglujgcym. Celem naweglania jest
uzyskanie twardej i odpornej na $cieranie warstwy powierzchniowej, co osigga sie przez
nastepne zabiegi cieplne.

3.2.2. Azotowanie jest to nasycanie azotem warstwy powierzchniowej przedmiotu przez wygrzanie

go w osrodku oddajacym azot przy temperaturze ponizej AcK w celu uzyskania wysokiej
twardosci powierzchni bez nastepnych zabiegoéw/ cieplnyeh.

3.2.3. Cyjanowanie jest to nasycanie warstwy powierzchniowej przedmiotu réwnoczesnie azotem

i weglem przez wygrzanie go przy temparaturze powyzej Acs w osrodku oddajacym azot
i wegiel, w celu uzyskania duzej twardosci powierzchni po nastepnych zabiegach cieplnych.

4. 4. Odweglanle zeliwa bialego jest to usuwanie wegla z przedmiotu przez dtuzsze wygrzanie go

W kwietniu 1950 r. zostaty przez PKN wy- Cena
dane drukiem nastepujace normy z zakresu z
hutnictwa i odlewnictwa: H-74327  Kotnierze do nawalcowania

c okragte z szyjka. Cisnienie
ezr;a nominalne 25— 40 kG/cm2 40
PN/H-74324 Rurociagi. Kotnierze do na- H-74328 Pf)s\tgllﬁgzez ?z)yjr:(zwalgi)g\r/ﬁgrl\?e
walcowania okragte, gtad- - :
kie. Ci$nienie nominalne do nominalne do 6 kG/cm2 40
6 KG/CM3  oovveeeeeeer 40 H-83110  Zeliwne odlewy handlowe.
H-74325 Kotnierze do nawalcowania Sktad chemiczny (3 ark) 120
okragle zszyjka. Cisnienie H-85020 Stal weglowa narzedziowa
nominalne do 6 kG/cm2 . 40 (wydanie drugie, 2 ark.) 80
H-74326 Kotnierze do nawalcowania H-92321 Tasma stalowa zimno wal-
okragte zszyjka. Cisnienie cowana. Warunki technicz-
nominalne 10 — IG kG/cm2 40 ne (3 ark) 120

w odpowiedniej atmosferze utleniajgcej, o temperaturze zazwyczaj znacznie powyzej Ac3
z nastepnym studzeniem, w celu otrzymania struktury ferrytycznej.

NOWE POLSKIE NORMY Z DZIEDZINY HUTNICTWA
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Metaloznawstwo (z atlasem). Prof.F.Staub. Na-
ktadem Akademickiej Spotdzielni Wydawniczej. Gliwice
1950. Str. 353, rys. 73, mikrofotogr. 60.

Skrypt nie stanowi zazwyczaj wyczerpujgcego pod-
recznika, lecz daje mozliwos¢ zapoznania sie z przed-
miotem pod warunkiem wystuchania wyktadéw, ktérych
jest jak gdyby tresciwym wyciggiem. W pewnej mierze
dotyczy to i ,Metaloznawstwa“ prof. Stauba. Jak autor
zaznacza w przedmowie, pragnat cn, aby student nie
narzekat w swej przysziej pracy zawodowej, iz pewne
zagadnienia sg mu obce. Cel ten niewatpliwie zostat
osiggniety, gdyz w skrypcie omdwiono wszystkie zaga-
dnienia metaloznawcze zwigzane z badaniem i zastoso-
waniem metali w praktyce. Zmieszczenie tak obszer-
nego materialu w stosunkowo skromnej objetosci zmu-
sito jednak autora do nader zwiezlego traktowania
poruszanych zagadnien, skutkiem czego dla dobrego
zrozumienia przez studenta konieczne jest stuchanie
wyktadéw, w ktérych zagadnienia te beda nieco sze-
rzej rozwazane. ,Metaloznawstwo* obejmuje badanie
metali i stopow, krystalizacje, stopy zelazo-wegiel i ich
obrébke cieplng, stale stopowe, nadstcpy, materiaty
spiekane, materiaty o specjalnych wihasnosciach magne-
tycznych, miedz i jej stopy, cynk i jego stopy, stopy
0 réznych przeznaczeniach (tozyskowe, dla przemystu
graficznego, lutowia itp.), stopy lekkie, wady materia-
towe stali i ich przyczyny, normy. Trzeba podkresli¢
na wskro$ nowoczesne ujecie materialu, uwzglednia-
jace najnowsze wyniki badan. Poniewaz ,Metaloznaw-
stwo" przeznaczone jest przede wszystkim dla studen-
téw wydziatu mechanicznego, podano wiele danych prak-
tycznych w oparciu o normy polskie, tam gdzie to byto
mozliwe. Ze wzgledu na dazenie do tresciwosci wykta-
du powstaty miejscami drobne niedoméwienia. | tak,
przy opisie mikroskopu metalograficznego bytoby wska-
zane rozpatrzy¢ system os$wietlania Swiattem odbitym,
ktéry stanowi zasadnicza ceche tego mikroskopu w od-
roznieniu od mikroskopéw zwyczajnych, pracujgcych
Swiatlem przepuszczonym. Przy opisie pirometréw na-
lezatoby nie pomija¢ ardometréw, znajdujgcych coraz
szersze zastosowanie do automatycznej regulacji» pie-
céw o temperaturach wyzszych (ponad 1000 °C).
Potraktowanie zagadnien zgniotu i rekrystalizacji w ra-

®mach obroébki cieplnej (wyzarzanie rekrystalizujgce)
nie odpowiada znaczeniu praktycznemu tych zjawisk
dla wspolczesnej przerobki plastycznej na zimno. Dla
tatwiejszego zrozumienia przez studenta, nie majgcego
odpowiedniego przygotowania fizyko-chemicznego, trze-
ba by réwniez rozszerzy¢ nieco rozdziaty o wykresach
podwojnych i potréjnych. Stary i oklepany, lecz dobrze
przemawiajgcy do wyobrazni spos6b, ktory polega na
powigzaniu krzywych stygniecia z wykresem réwno-
wagi nha jednym rysunku, uprzystepnitby bez watpie-
nia te, tak zasadnicze dla metaloznawcy, zagadnienia
studentowi czy praktykowi. Opis stali narzedziowych
nalezatoby, podobnie jak opisy stali sprezynowych czy
szybkotnacych, oprze¢ roéwniez na normie PN. Opis
tych stali jest pieknie ujety (str. 230 — 236), jednak
przez omawianie stali u nas nie uzywanych, a pomi-
niecie gatunkéw znormalizowanych, traci wiele na ak-
tualnosci. Wreszcie skondensowanie catego zagadnienia
metali niezelaznych do 35 stronic (w10 objetosci) jest
stanowczo niewskazane. Z uznaniem wypada podniesé
dbato$¢ o poprawne i nowoczesne stownictwo, a drobne
usterki (np. ztom zamiast przetom, str. 344) oraz ble-
dy maszynowe, niestety praktycznie trudne do unik-
niecia, a nie psujg bynajmniej ogélnego wrazenia. Za-
stuga Akademickiej Snétdzielni. Wydawniczej jest sta-
ranne wykonanie graficzne atlasu.

Nalezy zyczy¢ prof. Staubowi, aby jego ,Metalo-
znawstwo“ — nieco rozszerzone i uzupetlnione —
doczekato sie szybko wydania ksiazkowego.

T. Malkiewicz

Beitrage zur metallkundlichen Analyse. P. Klinger
i W.Koch. (Przyczynki do analizy metaloznawczej).
Naktad: Verlag Stahleisen. Dusseldorf 1949. Format
B5, str. 104, rys. ss, tabl. 13. Cena DM 15.

Dzieki rozwojowi mikro- i elektrochemii analiza
chemiczna znalazta dzi$ nowe zastosowanie przy bada-
niu stali: za pomocg elektrochemicznego izolowania po-
czczegblnych  skitadnikéw strukturalnych udaje sie
okresli¢ sktad chemiczny poszczegélnych faz w stalach
stopowych i niestopowych. W ksigzce Klingera i Kocha
omoéwione sa badania wtracenn tlenkéw i zwiazki
miedzy ich skladem chemicznym a zdolnosciag do od-
ksztatcenn plastycznych. Stanowi ona wynik 10-letnich
prac w zakladzie badawczym zaktadéw Kruppa, kon-
tynuowanych nastepnie w Instytucie Maxa Plancka
Badan Zelaza. W czesci pierwszej podano sposoby
izolacji wtrgcen tlenkowych, cze$¢ druga obejmuje ba-
dania mikroskopowe i ultramikroskopowe izolowanych
tlenkéw i weglikéw, cze$¢ trzecia — ilosciowe badania
spektrochemiczne izolowanych wtracen tlenkowych.

Zestawienie literatury, wsrdd ktérej nie brak prac
prof. dra A. Skagpskiego, uzupetnia te interesujgcg
ksigzke, ktéra moze okaza¢ sie cenng pomocg przy roz-
wigzywaniu — trudnych nieraz — zagadnienn podnie-
sienia jakosci stali.

T. Malkiewicz.

Inchikcjennyje pieczi dla piawki mietaiiow i spta-
woéw. (Piece indukcyjne do topienia metali i stopéw).
S. A. Farbman i I.F. Kolobniew. Str. 508, rys. 241,
tabl. 17. Moskwa 1949 r.

Ksigzka ta jest drugim wydaniem (pierwsze pt.
sIndukcjonnyje elektro-pieczi dla ptawki cwietnych
mietalow i ich splawow“ wyszto w 1936 r.) dziela
tych samych autoréw, znacznie jednak rozszerzonym.
Stancwi to jej wartos¢, albowiem w obecnym wydaniu
oprocz metali kolorowych omawiane jest zastosowanie
do stali, a ponadto uzupetnione sg zasady i szczegéty
rozwigzan tudziez obliczern konstrukcyjnych pieca. Dla-
tego tez w drugim wydaniu autorzy zmienili tytut
ksiazki.

Dotychczas ogtoszone prace z tej dziedziny trakto-
waly przewaznie o stronie metalurgicznej pieca induk-
cyjnego, a jego rozwigzania konstrukcyjne podawano
w zarysie, o tyle jedynie, o ile byly one charaktery-
styczne w wykonaniu jakiej$ wytworni. Autorzy sta-
rali sie ujgé catos¢ zagadnien, poczawszy od strony
teoretycznej, praez zasady konstrukcji i obliczen, do
wskazéwek montazu i wytycznych z praktyki ruchowej
dla eksploatacji pieca. Charakter wiec opracowania
ksigzki predestynuje ja nie tylko jako podrecznik nau-
kowy dla studentéw, gdyz i konstruktor znajdzie w niej
bogaty materiat, a praktyk cenne doswiadczenia z ru-
chu piecéw. Eodwniez i mistrz wylowi dla siebie wiele
ciekawych praktycznych wskazéwek. Zaawansowanego
czytelnika moze nuzy¢ teoria piecow, podana od pod-
staw elektrotechniki, zamierzeniem autoréw bylo
wszakze stworzenie poczytnej ksigzki dla jak najszer-
szych kot czytelnikéw, zainteresowanych piecami induk-
cyjnymi, i cel ten niewatpliwie osiggneli, albowiem
nawet czytelnik, u ktérego elektrotechnika przystonieta
zostata mgtg zapomnienia od czasu jego studidw, tatwo
zrozumie teorie piecow, jezeli sumiennie $ledzi¢ bedzie
wywody autoréw.
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Ciekawe dla naszych czytelnikéw jest takze to, ze
ksigzka obrazuje osiagniecia techniczne Zwiazku Ra-
dzieckiego w dziedzinie piecéw indukcyjnych. Autorzy,
biorac materiat do swej publikacji z wytwdrni piecoéw
oraz doswiadczen eksploatacyjnych zaktadéw metalur-
gicznych ZSRR, odtworzyli niejako stan techniczny tej
dziedziny do ostatnich lat.

Czes¢ ogolng ksigzki otwiera rozdziat o materiatach
ogniotrwatych stosowanych dla piecow elektrycznych.
Na 11 stronicach starajg sie autorzy ujg¢ pokroétce
zasadnicze wiasnosci fizyko-chemiczne i mechaniczne
w zastosowaniu praktycznym. Dalsza tres¢ ksigzki
podzielona zostata na dwie zasadnicze czeSci: na piece
z rdzeniem zelaznym niskiej czestotliwosci i piece wy-
sokiej czestotliwosci. Kazda z tych czesci stanowi dla
siebie zamknigta cato$¢ i kazda z nich rozpoczyna od
teorii pieca, a nastepnie przechodzi do konstrukcji
i obliczen. Szereg przyktadéw obliczenn i wzoréw kon-
strukcyjnych (wiele czesci pieca podano nawet jako
zwymiarowane) czyni ten rozdziat tatwo dostepnym
dla czytelnika. W dalszych rozdziatach opisano elektry-
czne urzadzenia pieca tak przystepnie dla niezaawan-
sowanych w elektrotechnice, ze podano nawet zasady
dziatania i fabrykacje (np. kondensatoréw). Rysunki
rozwinietych schematéw potgczen elektrycznych pozwa-
lajg tatwo zorientowa¢ sie w skomplikowanym ukia-
dzie. Po rozdziale o bilansie materiatlowym i cieplnym
pieca podano w nastepnych rozdziatach praktyczne
wskazéwki montazu i uruchomienia tudziez dane
z praktyki prowadzenia pieca tak pod wzgledem meta-
lurgicznym, jak i z punktu widzenia jego najlepszego
wykorzystania. Wskazéwki te sa niejednokrotnie in-
strukcjami ruchowymi. Zakonczenie ksigzki stanowi
s tablic fizyko-chemicznych wkasnosci materiatéw ognio-
trwatych oraz 11 tablic tych samych wiasnosci metali
i ich stopow.

Oceniajgc  ogolnie ksigzke mozna stwierdzi¢, ze
wnosi ona nowe i cenne rozdziaty do dotychczasowej
literatury technicznej piecéw indukcyjnych. Stanowi
cna duze wzbogacenie fachowej literatury z tej dzie-
dziny jako podrecznik dla najszerszego kregu czytelni-
kéw bez wzgledu na ich poziom przygotowania nau-
kowego.

E. Horoszko

Poroszkowoje mietatowiedienije. M. J. Balszin. Mo-
skwa 1948. Str. 332, rys. 153, tabl. 60.

Tematem ksigzki M. J. Balszina, znanego teoretyka,
tworcy teorii spiekania i teorii deformacji w czasie
prasowania, jest rozwigzywanie zagadnien teoretycz-
nych. Na wstepie omawia autor pozycje metalurgii
proszkéw posréd innych gatezi nauk. W rozdziale dru-
gim rozpatruje zagadnienia zwigzane z powierzchniami
styku czgsteczek (sitami miedzyatomowymi, zalezno-
Sciami miedzy powierzchniami a cisnieniem itd.). Roz-
dziat trzeci poswiecony jest proszkom metalicznym,
zachowaniu sie ciat sypkich pod dziataniem ciezaru
wihasnego oraz sposobom wyrazenia objetosciowej cha-
rakterystyki ciat porowatych. Rozdziaty 4 — 7 traktujg
0 prasowaniu. Autor zamieszcza wszechstronne omo-
wienie zjawisk zachodzacych przy deformacji na zimno,
m. in. naprezenia, zmiany struktury, zaleznosci cisnie-
nia prasowania od réznych parametréw, i zajmuje sie
rozktadem cisnienia przy prasowaniu (réznice cisnien
w roznych przekrojach, straty na tarcie) oraz wiasno-
Sciami praséwek. Rozdziaty s — 11 dotycza spiekania.
Wyczerpujace wprowadzenia w teori¢ spiekania poprze-
dza prébe wyjasnienia samego procesu. Autor opisuje
procesy zachodzgce przy spiekaniu, m. in. skurcz, spe-
czenie, zwigkszenie powierzchni styku, rekrystalizacje,
usuniecie naprezen, wpltyw warunkoéw spiekania takich
jak temperatura, czas, atmosfera, wplyw zanieczy-
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szczen, wielkosci i ksztattu ziarn, gestosci prasowania
dla wielosktadnikowych systemoéw oraz spiekanie z fazg
ptynng i bez niej. Osobne rozdziaty poswiecone sg pra-
sowaniu na gorgco i wihasnosciom spiekow.

W zakoriczeniu oméwiono znaczenie metalurgii pro-
szkéw. Teoretyczne zagadnienia, interesujace metalur-
gie proszkéw, znalazty w ksigzce Balszina wyczerpujace
i szczegGtowe rozpatrzenie, bogato ilustrowane mode-
lami, rysunkami i schematami utatwiajgcymi nalezyte
zrozumienie wielu zjawisk.

W. Rutkowski

Treatise on Powder Metallurgy. Volume 1. Techno-
logy of Metal Powders and Their Products. (Traktat
¢ metalurgii proszkéw. Tom 1 Technologia proszkéw
metali i wytworéw metalurgii proszkéw). DrC. G. Goet-
zel. Nowy Jork 1949. Str. 778, rys. 300, tabl. 80.

Jest to | tom obszernego dziela, ktérego tom Il za-
wieral bedzie w czesci pierwszej metalurgie proszkéw
stosowana (techniczne tworzywa wykonane metodami
metalurgii proszkéw), a w czesci drugiej strone fizy-
kalng metalurgii proszkéw (teoretyczne i praktyczne
wskazéwki produkcyjne). Tom 11l tego dzieta obejmie
w czesci pierwszej bibliografie, a w czesci drugiej spis
patentéw dotyczacych metalurgii proszkéow.

W tomie | omawia autor kolejno: zasady metalur-
gii proszkéw, jej historie, metody wytwarzania prosz-
kéw, charakterystyke i wilasnosci proszkéw, metody
badania proszkéw, zestawienie proszkéw znajdujacych
sie na rynku, przerébke proszkéw i wplyw domieszek,
zachowanie si¢ proszkéw w czasie prasowania, formo-
wanie proszkéw, matryce i ich konstrukcje, prasy, pra-
sowanie na gorgco, urzadzenie do prasowania prosz-
kéw na goragco, zasady spiekania, przebieg spiekania,
piece do spiekania, atmosfery spiekania i ich wplyw,
obrobke spiekow, obrobke cieplng i operacje wykoncza-
jace. W tomie tym znajdujemy ponadto terminologie
metalurgii proszkéw oraz skorowidze: nazwisk i rzeczo-

Autor zebrat i oméwit w tym tomie w sposéb bar-
dzo skrupulatny dotychczasowe prace nad udoskonale-
niem urzadzen technicznych, majgcych zastosowanie
w metalurgii proszkéw (nalezy tu doda¢, ze dorobek
wihasny autora w tej dziedzinie jest znaczny i nader
interesujacy). Podat on réwniez szereg niespotykanych
w literaturze fachowej rozwigzan i konstrukcji oraz
wiele nigdzie dotad nieopublikcwanych rysunkéw. Liczne
zdjecia oryginalnych urzadzen laboratoryjnych i prze-
mystowych dajg dobry obraz obecnego stanu metalurgii
proszkdw w krajach wysoko uprzemystowionych. Jest
to w literaturze technicznej najobszerniejszy i najbar-
dziej szczegbtowy opis technologii metalurgii proszkéw.
Jezeli dalsze tomy wykaza te, same zalety, w dziele
dra C. G. Goetzla zyska metalurgia proszkéw wyczer-
pujaca monografie.

W. Rutkowski
Sintereisen und Sinterstahl. (Spiekane zelazo
i stal). DrR.Kieffer i clrW.Hotop. Wieden 1948.

Str. 556, rys. 264, tabl. 123.

Jest to druga z kolei ksigzka obu tych autoréw
na temat metalurgii proszkéw. Pierwsza z nich, ,Meta-
lurgia proszkéw i tworzywa spiekane™, obejmowata
caloksztatt metalurgii proszkéw i byla do pewnego:
stopnia encyklopedia tej gatezi techniki, ksigzka zas,
ktorg tu dzi$ omawiamy, ma za temat wezszy zakres
zagadnien, a mianowicie jedynie tylko stal i zelazo
spiekane. Jak autorzy w przedmowie zaznaczajg, mieli
oni zamiar wyda¢ rozszerzone i uzupelnione wydanie
swego pierwszego dzieta, warunki powojenne zmusity
ich wszakze do zaniechania tego zamiaru i ograniczenia
sie do jednego z dziatbw metalurgii proszkéw. Nie
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chcac jednak, aby ksigzka ta byta oderwanym od cato-
éci fragmentem pewnego zagadnienia, uzupetnili ja
wiadomosciami  wstepnymi, danymi technologicznymi
procesdw metalurgii proszkéw i omdwieniem licznych
pokrewnych zagadnien, jak np. porowatych tozysk,
trwatych magneséw, rdzeni do obwodéw wysokiej cze-
stotliwosci i wielu innych. Widzimy wiec,; ze ksigzka
ta obejmuje znacznie szerszy krag zagadnien, niz wska-
zuje na to tytul. Tre$¢ podzielona na dwie czesci,
zawiera w czesci pierwszej materiaty wyjsciowe, tzn.
proszki i technologie metalurgii proszkéw, a w czesci
drugiej materiatoznawstwo tworzyw zelaznych i ich
zastosowanie w technice. Ksigzka, znacznie rozszerzona
w poréwnaniu z pierwszym dzietem dra R. Kieffera
i dra W. Hotopa, przynosi wiele nowych szczegotow
technologicznych i materiatoznawczych, co uzupetniajg
liczne i niejednokrotnie catkiem nowe zdjecia i rysunki.
Zawiera ona roéwniez zestawienie terminologii metalur-
gii proszkéw. Jako catos¢ stanowi powazny dorobek
w dziedzinie literatury metalurgii proszkéw.

W. RutkowskKi

Mechanik. Poradnik techniczny. Tom V. Czg$¢
pierwsza. Wydanie trzecie, catkowicie przerobione. Ze-
szyty 1— 12. Str. XXI + 967. Z licznymi rysunkami
i tablicami. Instytut Wydawniczy SIMP. Warszawa
1950.

Instytut Wydawniczy SIMP, kontynuujac zeszytowe
wznowienie ,Mechanika“ w postaci zupetnie na nowo
opracowanej, oddat cze$¢ pierwszg tomu IV do uzytku
czytelnikéw. Catos¢ wydawnictwa, zakrojona na piec¢
toméw w oSmiu oddzielnych czesciach, przekracza swa
objetoscig kalendarze techniczne uzywane w okresie
przedwojennym i ukazuje sie stopniowo w nieduzych
zeszytach. Dyspozycja ,Mechanika“ i krotkie streszcze-
nie zawartosci poszczegdlnych tomoéw podane juz byty
w numerze 7 — s Hutnika z 1949 r., gdzie omdéwiono
rowniez tres¢ tomu 1. Ukonczona obecnie cze$¢ pierw-
sza tomu IV wyprzedza inne tomy i obejmuje — pod
og6lnym tytutem ,Silniki* zarébwno maszyny tio-
kowe, jak i wirowe, wraz z niezbednym wyposazeniem.
Zatozenia kolegium redakcyjnego pozwolity na ograni-
czenie objetosci tego tomu przez pominigcie silnikdéw
lotniczych, ktére zostang omoéwione w osobnym porad-
niku lotniczym.

Ogoétem wzigwszy, tom ten posiada wszystkie zalety
i wady wydawnictwa zbiorowego. Jako zalety nalezy
uzna¢ dobdr autoréw' poszczegélnych rozdziatéw, co
gwarantuje najbardziej kompetentne i autorytatywne
opracowanie zagadnien, do wad za$ nieuniknione, po-
mimo najstaranniejszej redakcji, powtarzanie sie pew-
nych zagadnien, obawa braku wspoélnego jezyka oraz —
co wydaje sie najwazniejsze — nieproporcjonalne do
ciezaru gatunkowego zagadnien potraktowanie ich obje-
tosciowe. Jezeli wady te musimy uzna¢ za nieuniknione,
trzeba przyznaé, ze dzieki wytrawnej redakcji zostaty
one zmniejszone do minimum. Najwiekszg wszakze
wadg ,Mechanika“ jest jego cena. Nie znam przewi-
dzianej ceny catosci, ale gdyby wszystkie czesSci miaty
taka objetos¢, jak tu dzi$ omawiana, cato$¢ musiataby
kosztowne bardzo powazng kwote, nad ktérej wydatko-
waniem kazdy mechanik musiatby sie niestety dobrze
zastanowi¢, a przeciez Poradnik powinien sie znalez¢
w posiadaniu kazdego inzyniera. Fakt ten jest nastep-
stwem stosunkowo niewielkiego, wynoszacego bowiem
zaledwie s tysiecy egzemplarzy nakladu i nader obfitej
tresci. Ten ostatni wzglad zmusza do postawienia sobie
pytania, jaka powinna by¢ ekonomiczna granica obje-
tosci poradnikéw technicznych? Prawdopodobnie w wa-
runkach polskich jeszcze nawet dzisiaj, przy ogromnie
wzmozonym tempie uprzemystowienia kraju i silnym
rozwoju szkolnictwa technicznego, lezy ona dla porad-
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nikéw technicznych znacznie ponizej objetosci ,Mecha-
nika“, tym bardziej, ze dzieta tego rodzaju muszg by¢
czesto aktualizowane. Inaczej moéwigc, nalezatoby przy-
ja¢ jako zasade bardziej szkieletowe i encyklopedyczne
traktowanie poradnikéw ogo6lnych, co przy ich szero-
kiej skali tematéw bytoby zupetnie wystarczajace, na-
tomiast wiadomosci szczeg6towe czerpa¢ z branzowych
poradnikéw specjalnych i z dziet, ktérych spisem uzu-
petnione sg odpowiednie rozdziaty ,Mechanika“.

Przechodzimy do krétkiego omdwienia tresci poszcze-
gélnych rozdziatébw tego tomu.

Rozdziat pierwszy ma za temat turbiny wodne;
opracowat go prof. Broszko. Zagadnienie ujete jest
wr sposob catkiem zrozumiaty, poczynajgc od czesci opi-
sowej, klasyfikacji i teorii, a konczac na obliczaniu
i konstrukcji turbin. Duza ilo$¢ rysunkéw uzupetnia
tres¢. Rozdziat ten nosi charakter pomocy dla konstruk-
tora, brak w nim wszakze wskazéwek ruchowych i usy-
stematyzowania metod pomiaréw. Wobec autorytetu
prof. Broszki nie ma potrzeby dyskutowania nad war-
toscig tego rozdziatu, wystarczy stwierdzi¢, ze stanowi
on wyczerpujace omodwienie catego zagadnienia. W tym
miejscu nasuwa sie jedynie uwaga, ze w Polsce ludzie
rownie gorliwie stuaiujg wyklad nauki o turbinach
wodnych, jak szybko zapominajg o ich istnieniu. Moze
powodu tego nalezy szuka¢ w naszej stosunkowo skrom-
nej sieci wodnej, moze gdzie indziej, niemniej wydaje
sie, ze wobec nieduzej u nas ilosci turbin pracujacych
i produkowanych, rozdziat ten mogtby by¢ dla celéw
Poradnika mniej obszerny, zwlaszcza w czesci opisowej.
Uwaga ta moze oczywiscie tylko dotyczy¢ redakcji, nie
za$ autora, ktory starat sie wtozy¢ w przydzielony mu
rozdziat, co mu dobra wola kazata.

Drugi rozdziat — o kottach parowych — napisali
inzynierowie Kucharski, Ortowski i Zabtocki. Uktad
jego podobny jest do ,Dubbla“, tres¢ i ilos¢ materiatu
znacznie bogatsza. Zawiera on wskazéwki zaréwno dla
projektujacego, jak wykonawcy i uzytkujgcego. Liczne
tablice, wykresy i rysunki oraz do$¢ szczupta tres¢ opi-
sowa stanowia wzér dla tego rodzaju publikacji. Na
marginesie pordwnania techniki druku rysunkdéw
z ,Dubblem” stwierdzi¢ nalezy, ze rysunki w ,Mecha-
niku“ pozostawiajg jeszcze sporo do zyczenia. Rozlegty
zakres poruszanych tematdéw i gruntowne potrakto-
wanie materiatu jest catkowicie usprawiedliwione zna-
czeniem zagadnienia budowy kottéw, ktore stato sie
obecnie i bedzie jeszcze przez szereg lat kluczem do
wzrostu potencjatu przemystowego w Polsce. W tresci
podano obszerny zarys obliczenr, uzupetniony tablica-
mi i wykresami wielkosci charakterystycznych i wspot-
czynnikéw tudziez przyktadami obliczern. W dalszym
ciggu omoéwiono zasadnicze typy palenisk na rézne ro-
dzaje paliwa i zamieszczono w licznych rysunkach przy-
ktady rozwigzan konstrukcyjnych, a nastepnie potrak-
towano — moze zbyt krotko — omurowanie i izolacje
kotta oraz sprawe ciagu i oczyszczania spalin. Podsta-
wowa czesé, rozpatrujgca typy kottdw, ogranicza sie do
opisow i wielu rysunkéw, gdyz inne ujecie tego zagad-
nienia w Poradniku nie bytoby mozliwe. Podobnie przed-
stawiono sprawe przegrzewaczy pary, podgrzewaczy
wody i powietrza oraz calg game wyposazenia kotia,
z zaworami, rurociggami, zdmuchiwaczami sadzy, przy-
rzadami pomiarowymi itp. Oddzielnie rozwazono wspél-
ne zagadnienie materiatdbw i obliczen wytrzymatoscio-
wych w bardzo wszechstronnym ujeciu. Zaréwno wy-
magania wytrzymatosciowe, stawiane tworzywom, jak
metody produkcyjne, zasadnicze wymiary elementow
konstrukcyjnych i ich obliczanie otrzymaty zupeinie
wyrazne o$wietlenie. Dla zamkniecia catosci wspom-
niano o oczyszczaniu wody i o cieplarkach. Podstawy
termiczne obliczenia znajdzie czytelnik w tomie pierw-
szym.



Nr 5—6

Rozdziat trzeci, traktujgcy o silnikach parowych
ttokowych, ztozony z podrozdziatébw opracowanych przez
réznych autoréw, a wiec inz. Niemanda, prof. Rytla
i dra Neumarka, ulegt w zakresie stawidet i regula-
toréw najmniejszym zmianom w poréwnaniu z poprzed-
nim wydaniem. Pozostate ustepy doznaly powazniej-
szych zmian. Poréwnawszy wielko$¢ tego rozdziatu
z analogicznymi rozdziatami w uzywanych dawniej
kalendarzach ,Hiitte* i ,Dubbel“ widzimy, ze temat
silnikéw parowych potraktowany zostat w ,Mechaniku“
znacznie obszerniej. Objeto$¢ tego rozdziatu w ,Mecha-
niku“ wynosi ponad 200 stronic, przy okoto 100 Sstroni-
cach ,Hlittego“ i okoto 30 stronicach ,Dubbla“. Pomi-
mo catego szacunku dla klasycznego zagadnienia silni-
kéw parowych r ogromnego dydaktycznego znaczenia
tego tematu musimy stwierdzi¢, ze na szerokim odcin-
ku frontu maszyn stacjonarnych silniki parowe ulegajg
szybkiemu spychaniu ich przez inne silniki, a teraz
w gospodarce uspotecznionej i wobec komasacji prze-
mystu musi' nastgpi¢ dalsze zanikanie tych silnikéw,
zdobigcych jeszcze niektére male zaktady. Odcinki, na
ktérych maszyna parowa nie stracita swego znaczenia,
np. trakcja lagdowa i wodna, nie znajdujg w rozdziale
tym takiego miejsca, jakie sie im nalezy z racji ich
udziatu w ilosci chodzacych maszyn oraz fakcie, ze
Polska staje sie powaznym producentem okretow. Gdy-
bysmy potraktowali ,Mechanika“ jako podrecznik do
nauki, rozdziat ten nalezatoby nazwa¢ petnowartoscio-
wym, gdyz ujecie catosci oraz strona teoretyczna i opi-
sowa pozwalaja na poznanie zagadnienia w dos¢ sze-
rokim zakresie. Wydaje sie nam jednak, ze zadaniem
Poradnika jest raczej przypomnienie pewnych znanych
rzeczy i uzupetnienie wiadomosci przez liczby, tablice
i obliczenia, ktére tatwo ulatniaja sie z pamieci. Przy
przyjeciu tych zatozen rozdziat, o ktorym mowa, mogt-
by by¢ znacznie krétszy. Uktad jego jest tego rodzaju,
Ze po wstepie teoretycznym, pozwalajacym na dokiadne
zaznajomienie sie z praca pary oraz wykreséw teore-
tycznych i dajacym podstawy obliczeniowe tudziez wiel-
kosci wspdtczynnikéw, nastepujg ustepy opisujace szcze-
goty konstrukcyjne. Te cze$¢ rozpoczyna opis z rysun-
kami réznych typéw silnikdw parowych, jak rowniez
ich szczeg6tow konstrukcyjnych wraz z obliczeniami
i wieloma tablicami praktycznie stosowanych wielkosci.
Dalszy — nader obszerny — ustep o stawidtach zawiera
bogate przygotowanie teoretyczne i obliczeniowe, przy
czym strona konstrukcyjna pozostata raczej na uboczu.
Ujecie to jest moze stuszne, gdyz w elementach tych
najwieksze znaczenie ma poznanie teorii. Nastepnie
omowiono mechanike uktadu korbowego i podano krét-
kie obliczenie wielkosci kola zamachowego oraz sit
wystepujacych w czasie ruchu ukiadu. To klasyczne
i bardzo powazne zagadnienie potraktowano moze zbyt
krétko lub tez rozbito miedzy rozne rozdziaty, co zazwy-
czaj spots"kamy w uktadzie kalendarzy. Rozdziat zam-
knieto ustepem o regulatorach, obejmujgcym catosé
zagadnienia, a wiec zaréwno teorie, jak i Kilka szkicow
konstrukcyjnych.

Uktad ,Mechanika“ jest taki, ze maszyny uszere-
gowano na oddajgce moc oraz pobierajace moc, przy
czym pierwsze z nich podzielono na parowe i spalinowe.
Wskutek tego po maszynach parowych znalazty sie
w Poradniku turbiny parowe. Ze wzgledu na wiekszag
ilos¢ punktow stycznych i przez to wieksza przejrzy-
stos¢ i oszczedno$¢ miejsca, korzystniejszy jest ukiad
pionowy, czyli traktowanie kolejne maszyn ttokowych,
a nastepnie wirowych, niezaleznie od medium, ktére
bierze udziat w obiegu, oraz od charakteru pracy. Dal-
szy rozdziat, ktorego autorem jest prof. Szewalski,
omawia turbiny parowe. Bardzo bogata tres¢ i liczne
rysunki sktadajg sie na jego wartosciowg catos¢. Roz-
wazano w nim najpierw zasady dziatania i typy turbin,
izilustrowane odpowiednio dobranymi rysunkami. Naste-
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pnie przeszedt autor zasadnicze pojecia i oSwietlit
Srodki, zmierzajgce do uzyskania optymalnej sprawnosci
obiegowej, tudziez omowit.teorie wyptywu pary i prze-
bieg pracy, w kanatach topatkowych, podajgc konieczne
obliczenia, wykresy i tablice. Wzigwszy pod uwage,
ze zagadnienie to jest na ogdt zawite, a podstawy ter-
modynamiczne mieszczg sie oddzielnie w innym tomie
Poradnika, co utrudnia korzystanie z materiatdw, wy-
daje sie, ze w tym miejscu powinien sie byt znalezé
przyktad catkowitego toku obliczenia. Rozdziat zamy-
kajag ustepy praktyczne z dziedziny zasadniczych
elementéw konstrukcyjnych, jak réwniez regulacji
i dynamiki ukfadu wirujgcego, podajace niezbedne
wzory i przyktady rozwigzan. Przy pobieznym przegla-
dzie rozdziatu odnosi sie wrazenie, ze zagadnienia zwig-
zane z doborem materiatéw, szczegétami rozwdazan kon-
strukcyjnych i wymiarowaniem, co przy budowie turbin
jest czesto kwestig najwazniejsza, zostaty oswietlone
w sposob moze nieco za szczupty.

Czes¢ traktujgca o parze zamyka opracowany przez
inz. Niemanda rozdziat o urzadzeniach kondensacyj-
nych. Rozdzial ten mozna prawie bez zastrzezenn uznac
za wz6r ukladu wymaganego w kalendarzach. Bardzo
duzo praktycznych tablic, wspétczynnikéw i wykresow
oraz liczne przyktady obliczeniowe zmuszajg konstruk-
tora do prawidlowego zastosowania wzoréw i ogromnie
utatwiajg korzystanie z Poradnika. Na tre$¢ rozdziatu
sktada sie teoretyczny wstep, oméwienie typéw skrapla-
czy wraz z podaniem obliczern technicznych i wszelkimi
potrzebnymi konstruktorowi wspotczynnikami, dalej wy-
znaczenie gtdwnych wymiarow skraplaczy i zilustrowa-
nie szczeg6tow konstrukcyjnych.

Ostatnig cze$¢ tomu stanowi bardzo obszerny, zaj-
mujacy bowiem blisko 400 stronic druku, rozdziat o sil-
nikach spalinowych ttokowych. Rozlegto$é tematu zmu-
sita redakcje do rozbicia go na szereg — przez roznych
autoréw opracowanych — zagadnien. | tak, wiadomosci
ogdlne i rozdziat o silnikach przemystowych opracowat
prof. Kunstetter, temat urzadzeh elektrycznych omoéwit
inz. Szulc, silniki samochodowe prof. Rytel, a motocy-
klowe inz. Morozowski. Jak wyzej wspomniano, silniki
lotnicze i silniki wirowe pominigto.

Cato$¢ zagadnienn podstawowych zostata rozpatrzona
w ustepie ogoélnym, ktéry po charakterystyce podaje
zastosowanie i krotki rys technologii paliw, podstawy
termiczne wraz z koniecznymi wzorami i przyktadami
obliczen zasadniczych wielkosci, oméwienie mechaniki
uktadu korbowego, metod wytwarzania mieszanek przy
uzyciu roznych paliw, tudziez podstawy regulacji i chio-
dzenia.

Nastepny ustep omawia silniki przemystowe, podajac
podstawowe cechy i przyktady budowy. Tych ostatnich
jest nieco za mato, wzigwszy pod uwage koniecznosé
doktadniejszego zapoznania czytelnika z silnikami ciez-
kich typéw okretowych i fakt, ze ustepy o silnikach
samochodowych i motocyklowych maja w nastepnym
wydaniu z Poradnika znikngé. Dalej podano obliczenia
elementéw konstrukcyjnych i podzespotow, a wiec zawo-
row, rozrzagdu, smarowania, urzadzen do chtodzenia,
ttokéw, korbowoddéw, watéw, kot zamachowych, gtowic,
cylindréw i kadtubdéw, oraz szkic urzadzen do wytwa-
rzania gazow. Ogélny ustep podaje w dobrym ujeciu
nawet pewne wskazowki z technologii wykonania, jed-
nakze tres¢ opisowa wydaje sie zbyt obfita w poréw-
naniu z iloscig rysunkéw, tablic, przykitadéw i liczb
praktycznych.

Ustep o urzadzeniach elektrycznych zajmuje obje-
to$¢ prawie réwng ustepowi o silnikach przemystowych,
zawierajgc caly materiat w bardzo dobrej postaci
i ukladzie wraz z wieloma szczegétami zaréwno roz-
wigzan konstrukcyjnych, jak i obliczenr, uzywanycb
materiatow i charakterystyk ruchu. Aczkolwiek tresci
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i uktadowi nie mozna nic zarzuci¢, zakres nadaje sig
raczej do poradnika elektrotechnicznego.

Mozna $miato powiedzie¢, ze wszystko, czego brak
w poprzednich ustepach, mozna znalezé w ustepie o sil-
nikach samochodowych. Nader bogate podstawy obli-
czeniowe i technologiczne, teoria przebiegoéw, tablice
praktycznie stosowanych wielkosci, metody pomiaréw,
szczegOty rozwigzan konstrukcyjnych najmniejszych,
lecz bardzo waznych elementéw, wyposazenie chtodni-
cze i smarownicze zamykajg obszerny, gdyz ponad 150
stronic liczacy ustep. Zaréwno uktad jak i zawartosé
oraz brak przecigzenia trescig opisowg stanowia o du-
zej wartosci tego ustepu. W przypadku gdyby miat on
by¢ w przysztosci z Poradnika usuniety, nalezatoby
bardzo wiele z jego tresci przenies¢ do ustepéw po-
przednich. Jedno tylko moze czytelnika zaskoczy¢, mia-
nowicie, ze po tak bogatym przygotowaniu wszystkich
elementéw podano jedynie dwa rysunki catego silnika
samochodowego. Prawdopodobnie redakcja, nie chcac
przetadowywaé¢ Poradnika specjalnymi zagadnieniami,
nie uwzglednita zamiaru autora co do bardziej szcze-
gétowego omoéwienia konstrukcji, zalet i wad wigkszej
ilosci silnikéw. Tu nalezy zaznaczy¢, ze technika wyko-
nania niektérych rysunkéw jest w tym ustepie duzo
lepsza niz w wielu poprzednich.

Ostatni ustep — o silnikach motocyklowych —
moze istnie¢ jedynie w oparciu o poprzedni, zawiera
bowiem tylko charakterystyki i rysunki réznych typéw
silnikow motocyklowych, a wiec to, czego nie podano
w ustepie o silnikach samochodowych. Rysunki wyko-
nane sg przewaznie jako szkice perspektywiczne, co
korzystne jest ze wzgledu na wieloplanowo$¢ uktadow
i nieregularno$¢ ksztattéw, jednakze nie zawsze wy-
starcza technikowi.

Wszystkie rozdzialy Poradnika zaopatrzono wyka-
zami literatury dotyczacej tematu, a cato$¢ spisem
nazwisk i skorowidzem rzeczowym.

Nasze powyzsze uwagi majg charakter raczej tylko
préby analizy ukladu tomu 1V ,Mechanika“, gdyz
obiektywnie biorac nalezy bardzo wysoko oceni¢ wartos¢
Poradnika i olbrzymi naklad pracy zaréwno autordw,
jak i redakcji przy wydawaniu tego, na Kkilkanascie
tysiecy stronic zakrojonego dziela, nader trudnego do
usystematyzowania ze wzgledu na powtarzanie sie
pewnych tematéw w réznym oswietleniu dla rdéznych
celéw oraz konieczno$¢ statej troski 6 jednolito$¢ ujecia
odmiennych probleméw przez autoréw o réznych tem-
peramentach i systemach mys$lenia. Drukarnia wyko-
nata bardzo ciezkie zadanie i wywiazata sie z niego
doskonale. Dzieto to stanie sie bez watpienia wiernym
towarzyszem pracy i pozytecznym doradcg kazdego pol-
skiego technika-mechanika i inzyniera.

L. Strzelecki

Kola zebate w przystepnym zarysie. Inz.-mech. Ka-
zimierz Ocheduszko. Tom Ili. Sprawdzanie. Str. XVI
+ 163, rys. 111, tabl. w tekscie XXIV. Nakladem
Instytutu Wydawniczego SIMP. Warszawa 1949.

Przypomnimy, ze tom | omawianej tu ksigzki wy-
szedt w 1947 r. i obejmowat obliczanie i konstrukcje
kot  zebatych. Tom ten omoéwilisSmy w  Hutniku
z 1947 r. (nr 12, str. 600 i 601). Wydany teraz tom Il
wyprzedza oddanie do druku tomu Il, ktory zajmie sie
wykonaniem. Wobec powiekszenia skali zagadnien przy
opracowywaniu tomu Il i Il autor ma zamiar rozsze-
rzy¢ réwniez ramy tomu |, znacznie go w nastepnyrp
wydaniu uzupetniajac i dostosowujac do catosci. Tom |
byt zaréwno przez krytyke jak i czytelnikéw nader
zyczliwie przyjety i calty jego naklad szybko sie roz-
szedt, co Swiadczy o braku podrecznikéw z zakresu kot
zebatych na naszym rynku wydawniczym i duzym zain-
teresowaniu tym tematem. Uzywane u nas dawniej
ksigzki niemieckie (w rodzaju np. Klingelnberga) sa
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juz wyczerpane, kilka artykutdbw w Przegladzie Tech-
nicznym i Mechaniku nie zawierato catosci, a stosowa-
ne w niektérych zaktadach normy fabryczne, oparte na
normach Skody, nie znalazty szerszego rozpowszech-
nienia. Dopiero obecnie ukazaty sie dzieta w jezyku ro-
syjskim, sposrod ktérych nalezy wymieni¢: Mastowa
»,Zuborieznoje dieto", Pietrusiewicza i Saburowa ,Obra-
botka zubczatych kole$ i reduktorow“ oraz Wiadzijew-
sldego i Jakobsona ,Stanki dla obrabotki zubow cilin-
driczeskich koles“. Dzieta te jednak w krétkim czasie
znikly z potek ksiegarskich, co potwierdza celowosé
wydawnictwa w jezyku polskim. Charakterystyka, ktérg
daliSmy poprzednio oceniajac tom 1, nie ulega duzej
zmianie, gdy przegladamy tom Ill. Latwe ujecie skom-
plikowanych zagadnien oraz uklad ksigzki pozwalajg
z niej korzysta¢ tak osobom zaawansowanym w celu
rozszerzenia ich wiadomosci, jak i osobom, ktdre jedy-
nie tylko ubocznie stykaja sie z problemem két zebatych
dla poznania probleméw weztowych. Pierwsi potrafig
na podstawie tego tomu wydaé¢ szczegdtowe instrukcje
i stworzy¢ normy wewnetrzne dla odbioru két zebatych
w produkowanym przez interesujgce ich warsztaty
asortymencie i przy uzyciu posiadanych przyrzadéw,
drudzy natomiast zaczng patrzy¢ na kota zebate, ktére
u nich pracuja, lub ktére zamawiaja u dostawcy, jak
na przedmiot, ktéry mozna i nalezy sprawdzi¢.

Przystepujac do przegladu tresci tomu Ill zatrzy-
mamy sie dluzej na podstawowym zagadnieniu spraw-
dzania kot zebatych walcowych i omédwimy fragmenta-
iycznie rozdziaty dotyczace sprawdzania kot stozko-
wych oraz przekitadni Slimakowych. Po ogélnych uwa-
gach o systematyce pomiaréw, autor krétko rozpatruje
tatwe zagadnienia pomiaréw wstepnych, a wiec ogle-
dziny zeboéw, sprawdzanie $rednicy wierzchotkowej
tudziez $rednicy dna wrebdéw, podajac przy tym zasady
tolerowania oraz wymagania stawiane poszczegélnym
elementom ksztattu zeba, i przechodzi do zagadnien
trudniejszych, sprawdzania grubosci zeba, zamieszcza-
jac réwnoczes$nie tablice stosowanych luzéw miedzy-
zebnych. Zagadnienie to potraktowano jako podsta-
wowe bardzo szczegélowo i podano wyprowadzenie
potrzebnych wzoréw oraz tablice utatwiajgce stoso-
wanie pomiaréw. Pomiar przy uzyciu suwmiarki modu-
towej, jako najpowszechniej uzywany, zajmuje naj-
wiecej miejsca. Nie zapomniano tez o przedyskutowaniu
wad tej metody. W dalszym ciagu oméwiono pomiar
przy pomocy widetek, watka potaczonego z czujnikiem,
dwoch watkéw oraz mikromierza (nie mikrometral!)
z konicowkami talerzykowymi i przyrzadem ze szcze-
kami zakoriczonymi kulisto. Nastepny rodzaj pomiaru
dotyczy ,bicia uzebienia“, przy czym poza metodami
podane sg wielkosci dopuszczalnych bledéw. Sam
terriiin, jako zbyt bezposrednie ttumaczenie, razi i po-
winien znalez¢ nastepce. Dalsze punkty opisujg spraw-
dzanie prawidtowosci linii zeba i zarysu boku zeba,
przy czym poza podstawami obliczen rachunkowych
autor podaje dokladne opisy dziatania najczesciej sto-
sowanych typéw przyrzadéw specjalnych, analize uzy-
cia tych przyrzadéw i sporzadzanych przy ich pomocy
wykresow. Tekst uzupetniajg tablice dopuszczalnych
btedéw i tolerancji wykonawczych. Nastepnie oméwiono
pomiar dokfadnosci oraz réwnomiernosci podziatek
przypora i obwodowej przy uzyciu roznych przyrza-
déw. Ustep ten zaopatrzono wzorami wykreséw, ktére
nalezy wykona¢ przy doktadnej analizie badanego kota
tudziez tabelami dopuszczalnych nieréwnomiernosci
i bledéw podziatek.

Wszystkie zamieszczone w dziele tablice sg niestety
zbyt waskie i zmuszajg producentéw i odbiorcow kot
0 module powyzej 10 oraz o $rednicy powyzej 600 mm
do uciekania sie do zrédet zagranicznych, co uniemozli-
wia stworzenie wspélnego jezyka. Rozdziat zamykaja
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juwagi o wspotpracy kot zebatych, aparatach do tego
rodzaju pomiaru i wplywie roznych bledéw wykonania
na charakter dzwieku wydawanego przez przektadnie
w pracy.

Dwa kolejne rozdzialy zawierajg jak wyzej
wspomniano — sprawdzania ko6t zebatych stozkowych
oraz przektadni $limakowych i opracowane sa w ten
.sposdb, ze moga stanowi¢ cato$¢ jedynie z poprzednio
przeprowadzonymi rozwazaniami. Dotyczg one zagad-
nien teoretycznie trudnych i praktycznie rzadziej spo-
tykanych, ograniczajg sie wiec do zasadniczych uwag
i najwazniejszych pomiaréw, pomijajac subtelnosci,
z ktorymi mozna sie spotkaé przy precyzyjnej obrdbce
kot o skomplikowanych zarysach, duzych iloSciach 6bro-
téw, zna,cznych mocach i wymaganej cichobieznosci.
Zagadnienia te wybijaja sie na czoto prawie wylgcznie
przy produkcji masowej, ktéra ze wzgledu na swdj
charakter wymaga w kazdym przypadku indywidual-
nych studiéw i indywidualnych metod oraz przyrzadéw
pomiarowych, i dlatego stusznie zostaly w tej ksigzce
odsuniete na plan dalszy.

Na tym koniczy sie zasadnicza tre$¢ dziela, autor
uwazal wszakze za swdj obowigzek wyprowadzi¢ czytel-
nika z gaszczu metod i duzej ilosci réznych pomiaréw
wskazéwkami dla kontroleréw, ktére podaja, jakie po-
miary i w jakim procencie winny by¢ stosowane dla
roznych typow produkcji. Znajdujemy tu réwniez kilka
ogélnych zasad kontroli i obchodzenia sie¢ z przyrza-
dami pomiarowymi.

Dobrze wybrane zadania z catym materiatem prze-
liczeniowym zamykajg to pozyteczne dzielo. Ksigzki nie
mozna zaliczy¢ do tatwych ani dla autora, ani dla dru-
'karni, oceniajgc wiec pozytywnie te pierwszg publika-
cje z danego zakresu nalezy zastuge autora specjalnie
podkreslic.

L. Strzelecki

Wykaz maszyn i urzadzen do transportu bliskiego.
Nosniki bliskie. Opracowano w Instytucie Konstrukgcji
Mechanicznych  Gtéwnego Instytutu Mechaniki pod
redakcjg mgra inz. Ignacego Bracha. Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne. Warszawa 1949. Format BS5,
str. 70.

Polska literatura techniczna nie posiada Zzadnych
dziet o dzwignicach i podnosnikach, lecz tylko nieliczne
wzmianki w czasopismach branzowych i przestarzatg
prace inz. Humnickiego.

Brak takich dziet wplywa na to, ze w niejednym
mzakladzie przemystowym mianownictwo urzadzen pod-
no$nych i transportowych stanowi zbiér réznorodnych
nazw, niekiedy wzietych wprost z jezyka niemieckiego.
W powszechnym uzyciu sg ,krany“, ,rolki“, ,flaszen-
cugi“, ,bloki“, ,sztaplery“, a wobec nieustalonych do-
tad poje¢ w tej dziedzinie panujg rézne, nieokreslone
znaczeniowo nazwy, jak np. ,k?an mostowy“, ,winda
zebnicowa“, ,zuraw przesuwalny“, ,zuraw z kotem*
itp. Usitowania przeksztatcenia czesto niezrozumia-
tych nazw podnos$nikéw na bardziej logiczne okreslenia,
zwigzane z dziataniem urzadzen dzwigowych, byly do-
tychczas niejednolite i nieskoordynowane, a czesto
edoprowadzaty do nieporozumien miedzy zaktadami lub
nawet poszczegélnymi wydziatami jednego zaktadu.
Zdarzato sie niejednokrotnie, ze np. ,wyciag pochyty*
oznaczat przenosnik kubetkowy ustawiony pionowo
i wycigg do tadowania wielkiego pieca (skip), ze suw-
nice .nazywano ,zurawiem®, zuraw dzwigiem itp.

Dlatego tez z uznaniem nalezy powita¢ inicjatywe
Departamentu Techniki Panstwowej Komisji Plano-
wania Gospodarczego, ktdry w zwigzku z potrzebg udo-
stepnienia przemystowi materiatbw do planowania
inwestycyjnego w dziale transportu powierzyt wykona-
Inie wykazu maszyn i urzadzenn do transportu bliskiego

HUTNIK

Str. 159

Instytutowi  Konstrukcji  Mechanicznych  Gléwnego
Instytutu Mechaniki. Zadanie nie byto tatwe, jak to za-
znaczono w stowie wstepnym omawianejvtu przez nas
ksiazki. Trzeba bylo dzieto uktadac od podstaw: okresli¢
zasadnicze pojecia maszyn i urzadzen transportowych,
poklasyfikowac je, poda¢ zasadnicze wielkosci dzwigdw,
a przede wszystkim nada¢ tym wszystkim ,kranom*“
i ,windom“ wiasciwe nazwy polskie.

Gléwlle zadanie polegato na dokonaniu racjonalnej
klasyfikacji maszyn i urzadzen, ktére podzielono na
nosniki bliskie, mieszczace sie w obrebie jednego za-
ktadu przemystowego, i na nosniki dalekie, do ktérych
zaliczono $rodki, transportowe, drogowe, kolejowe, po-
wietrzne i wodne, zdolne do poruszania sie po wielkich
przestrzeniach.

Wydany ,Wykaz“ obejmuje tylko no$niki bliskie,
ktore podzielono na dwie grupy: dzwignie lub dzwigi,
tj. maszyny o ruchu przerywanym, i przenosniki, tj.
maszyny o ruchu ciggtym.

Dzieto sktada sie z dwu czesci. Pierwsza czes¢ za-
wiera okreslenie podstawowych poje¢ nosnikéw bliskich,
podziat klasyfikacyjny, opis i zastosowanie poszczeg6l-
nych typéw, wytyczne do projektowania transportu
oraz kalkulacje kosztéw ruchu. W opisie poszczegol-
nych typéw nosénikéw zapoznajemy sie z ich grupami
(maszyny proste, tzw. podno$niki, suwnice, zurawie
tudziez przenosniki ciggnowe, bezciaggnowe, powietrzne,
wodne i kolejki linowe). Cze$¢ druga stanowi katalog
przyktadowych rozwigzah konstrukcyjnych poszczegol-
nych typéw dzwignic i przenosnikéw z symbolami kla-
syfikacyjnymi oraz nazwami urzadzen i podaniem pew-
nych charakterystycznych wielkosci dla wymienionych
wyzej typow nosnikow. \

Podziat nosnikéw bliskich na maszyny i urzadzenia
do podnoszenia i przenoszenia ciezaréw, jak rdéwniez
ustalenie nazw poszczegbélnych typéw nosnikéw, wypro-
wadza mianownictwo owych urzadzen z dotychczasowe-
go chaosu i kladzie kres wspomnianym uprzednio nie-
porozumieniom. Dzietko to jest pierwsza tego rodzaju
publikacja w polskiej literaturze technicznej. Utwo-
rzenie wielu nowych nazw i catkowite usuniecie obcych
wkretéw jezykowych wywotane bylo istotng potrzebg
nazwania owych urzadzen w sposéb wiasciwy i zrozu-
miaty. Nowe nazwy mogg sie wydawaé bardziej lub
mniej udane, moga by¢ przyjete lub z czasem zasta-
pione innymi, jednakze wykonanie powierzonego zada-
nia jest bezsporng zastugg Instytutu Konstrukcji Me-
chanicznych Gtéwnego Instytutu Mechaniki.

Tre$¢ dzietka w czesci pierwszej zostata opracowa-
na ze znajomoscig zasad stowotwoérstwa oraz logicznym
uzasadnieniem podstawowych poje¢ i nazw klasyfika-
cyjnych nosnikéw bliskich, natomiast cze$¢ druga, tj.
whasciwy katalog, zawiera kilka nieodpowiednich nazw
i okreslenn, nasuwajgcych btedne skojarzenia myslowe.

Przy opracowaniu nowego wydania nalezatoby je
z dzietka usunag.

W dziale zatytutowanym ,Suwnice hutnicze* pod
symbolem klasyfikacyjnym F 242 (str. 37) podano:

~Suwnica wsadowa z wanng“. Nikt z hutnikéw nie ro-
zumie znaczenia ,wanny“ jako czesci sktadowej suwni-
cy, uzywanej w stalowniach. Rzut oka na rysunek, za-
mieszczony obok tej nazwy, od razu wyjasnia pomyitke.
Otéz owa ,wanna“ jest zwyklym korytem do tadowa-
nia pieca martenowskiego. W hutnictwie stosowana
jest dla tej suwnicy nazwa ,suwnica wsadowa“ lub
krotko ,wsadzarka“, bez blizszego okreslenia sposobu
tadowania. Poniewaz koryto jest czescia niestata suw-
nicy i moze byé w miare potrzeby zastgpione w kazdej
chwili topata, uchwytem lub innym urzadzeniem, zbed-
ne sg dodatkowe okre$lenia przy nazwie ,suwnica wsa-
dowa“, wystarczajacej do zrozumienia jej czynnosci.
Z tego wzgledu podziat klasyfikacyjny na F 241 ,suw-
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nice wsadowg" i F 242 ,suwnice wsadowg z wanng“
jest niestuszny, gdyz obie stanowig ten sam typ. Rdz-
nica — jak wida¢ z rysunkéw — polega tylko na tym,
ze koryto w symbolu F 242 zostato zastgpione topatg
wsadowg. Obie suwnice winny mie¢ nazwe ,suwnica
wsadowa“.

Uwagi powyzsze dotyczg w tej samej mierze sym-
boli klasyfikacyjnych wsadzarek F 2511 i F 2512, gdzie
koryto réwniez nazwano ,wanng", oraz F 252f»i F 2522
(zamiast koryta — ,wanna“), na str. 38 i 39.

Pomieszano nazwy suwnic w symbolach F 245 ,suw-
nica do blokéw™ i F 246 ,suwnica kleszczowa“ (str. 38).
Jak wyjasniajag rysunki, zamieszczone obok tych nazw,
F 245 jest wiasnie ,suwnicg kleszczowg" (ang. strip-
per), nie za$ ,suwnicg do blokow"“, przy czym wyraz
Lblok* od dawna nie jest uzywany w hutnictwie, gdyz
zostat zastapiony polska nazwa ,wlewek"”. Umieszczo-
ny miedzy kleszczami tej suwnicy drag stuzy do wypy-
chania wlewkéw z -wlewnic, z tego wiec wzgledu za-
mieszczong pod symbolem F 245. site popychania“ na-
lezy zamieni¢ na ,sile wypychania“. Suwnica pod sym-
bolem F 246 uzywana jest do przenoszenia wlewkéw,
wlewnic oraz keséw i nazywana jest ,suwnicg do wlew-
kow*.

Natomiast ,suwnica kuzienna“ F 232 (str. 36) sta-
nowi nazwe niedostatecznie wyjasniajaca jej przezna-
czenie. Na gtownym wozku tej suwnicy (na rysunku)
zawieszone jest urzadzenie do obracania wlewkow pod-
czas kucia, zwane ,obrotnicg kuzienng* lub ,obrotnicag
do wlewkdéw". Wiasciwa nazwa tej suwnicy winna
brzmie¢ ,suwnica z obrotnicag do wlewkdéw". Nazwa
~Suwnica kuzienna“ bez wyjasnienia rysunkowego mo-
ze nasuna¢ pojecie, ze jest to zwykia suwnica zainsta-
lowana w kuzni (dlatego kuzienna), bez specjalnego
urzadzenia do obracania wlewkow.

Niezrozumiate jest przeznaczenie ,suwnicy z belkag
poprzeczng“ pod symbolem F 234 (str. 36) oraz ,suw-
nicy mostowej z dwiema wysiegnicami i z elektroma-
gnesem na belce (?) poprzecznej* pod symbolem F 514
(str. 41).

W opisie poszczegblnych typéw suwnic (str. 2)
znajdujemy, ze ,suwnice bramowe, ktorych rozpietosc¢
przekracza kilka toréw kolejowych (ponad 3) i obej-
muje z reguly plac sktadowy, nazywamy ,suwnicami
mostowymi“. Jednakze pod symbolem F 241 (str. 40)
obok rysunku takiej suwnicy z chwytakiem podano:
~Suwnica bramowa (?) kratownicowa z hakiem lub
chwytakiem®.

Konstrukcje wystajgce poza podpory suwnic mo-
stowych posiadajg dwie nazwy: ,wysiegnica“ — stata
konstrukcja, ,wysiegnik“ — ruchoma. Obie konstruk-
cje roznig sie tylko sposobem zamocowania ich do kra-
townicy mostu i mozna by je nazwaé ,wysiegnica (lub
wysiegnikiem) statg™ i ,wysiegnicg ruchoma“ w celu
nieobarczania pamieci i uniknigcia mozliwych pomytek.

Wedtug podziatu klasyfikacyjnego wciagniki nalezg
do maszyn prostych, zawieszanych do punktéw statych
lub przenosnych. Takim przeno$nym punktem jest za-
zwyczaj wozek, do ktérego na haku zawiesza sie wcig-
gnik. Niezrozumiata jest wiec nazwa zamieszczona pod
symbolem DIli: ,wozki podwieszone do wciggnikow*
(str. 30), skoro wciggnik podwieszony jest do wozka,
a nie odwrotnie.

Do grupy przenosnikow ciegnowych bezposrednich
wihaczono ,przenosniki skrobakowe* (str. 11, 60, 61).
Sposéréd wielu nowych wyrazéw utworzonych w ,Wy-
kazie* zgodnie z zasadami stowotwdrstwa, ta jedna
nazwa nie odpowiada pojeciu dziatania tego urzadzenia
w przenosnikach. ,Przenosniki skrobakowe“ nasuwajg
pojecie skrobania poprzeczka po rynnie podczas prze-
noszenia materialu. W przenosnikach tego typu po-
przeczki jednak nie dotykajg ani dna, ani $cian koryta,
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a wiec ,nie skrobig“ po nich, lecz zgarniajg, posuwaja,
materiat. Dla tego rodzaju przenosnikéw'- moze wia-
Sciwsza bytaby nazwa ,przenosniki posuwne“, z dodat-
kami: ,korytowe“, ,zgrzebtowe“, ,grabkowe“, ,rynno-
we" itp.

Nie wiadomo z jakiego powodu zamieszczono pod.,
symbolem A 141 nazwe ,przenosniki kubetkowe typowe*
(str. 62), skoro podobny typ przeno$nika pod symbo-
lem A 142 nazwano ,przenos$nikiem kubetkowym cig-
gtym* (str. 63). ,Kubetkowy ciggty” jest zupetnie zro-
zumialy,' natomiast ,kubetkowy typowy“ nie daje wy-
jasnienia nazwy ,typowy“, przy czym oba typy réznia,
sie tylko iloscig kubetkéw i ostong umieszczong na jed-
nym z przeno$nikow.

Nie mozna réwniez odrézni¢ ,wo6zkéw podnosnych®
od ,przenosnikow woézkowych” (str. 32 i 33) i trudno-
to spamietac.

Gwoli zachowania poprawnosci jezyka techniczne-
go nalezatoby zmieni¢ ,ekscentryczne obcigzenie*
(str. 3) na ,mimosrodowe obciazenie“, ,ciezkie bloki“"
(str. 6) na ,ciezkie wlewki“, ,przenosniki z medium
sposredniczacym* (str. 4) na ,przenos$niki z czynni-
kiem posredniczacym“, ,cztery (!) istniejgce alterna-
tywy“ (str. 19) na ,cztery istniejgce odmiany“, ,wy-
cigg z platforma stalg" (str. 29) na ,wycigg z pomo-
stem statym“ oraz poprawic¢ stylistycznie ,poprzeczki'
rozwigzane w formie grabi“ (str. 12).

Wiecej starannosci nalezy poswieci¢ rysunkom i sza-
cie graficznej.

Z uwagi na swa rzetelng wartos¢ i zywa aktualnos¢
ksigzka winna sie znalez¢ w biurach technicznych
i biurach planowania oraz w rekach kazdego pracow-
nika, majacego do czynienia z noSnikami bliskimi, a to*
w celu wprowadzania do uzytku powszechnego polskich:
nazw technicznych.

St. Ruranski

Chemia w przemysle metalowym ze szczegolnym:

uwzglednieniem galwanotechniki. Mgr inz. Henyryk
Borman, Woydanie 1l, poprawione i uzupetnione. Wy-
dawnictwo ,Wiedza — Zaw6d — Kultura“. T. Zapior-

i Ska. Krakéw 1949. Str. 16, cena 600 zi.

Na tres¢ ksigzki sktadajg sie: wstep (charaktery-
styka stanu metalicznego i metali) oraz 5 rozdziatéwr
Wiasnosci poszczegélnych metali i stopéw przemysto-
wych. — Kwasy, sole, zasady. — Czyszczenie powierz-
chni metali. — Galwaniczne pokrywanie powierzchni
metali innymi metalami. — Barwienie metali. — Lite-
ratura.

Gtownym celem, ktory przyswiecat autorowi przy
opracowywaniu ksigzki, bylo podanie doktadnych"
i przystepnych sposobéw pokrywania metali innymi'
metalami w kapieli galwanicznej i barwienia ich zwigz-
kami chemicznymi. W konsekwencji tego zatozenia za-
mieszczono rozdziat o czyszczeniu powierzchni metali
drogg chemicznego i mechanicznego usuwania zanie-
czyszczen. Zagadnieniom czyszczenia powierzchni me-
tali i pokrywania ich innymi metalami poswiecono 2/3’
objetosci ksiazki, pozostata za$ czes¢ zawiera wiadomo-
éci 0 pochodzeniu i whasnosci metali, wpltywie na nie*
czynnikéw chemicznych i atmosferycznych oraz zasto-
sowaniu metali w przemys$le i powszechnym uzyciu.
Uzupetnieniem owych rozdziatow sg krotkie wiadomo-
éci 0 kwasach, solach i zasadach w przystosowaniu do
galwanotechniki.

Szczeg6towo opisane sg zasady miedziowania, niklo-
wania, srebrzenia, chromowania, kadmowania oraz
cynkowania i eynowania, poparte przepisami sporza-
dzania kapieli i przebiegami postepowania dla kazde-
go rodzaju pokrywania metalami. Sa to cenne wska-
zowki dla fachowcdw, ktérzy z braku odpowiedniej lite-
ratury technicznej zmuszeni byli czestokroé¢ do ekspe-
rymentowania w tej dziedzinie.
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W trosce o bezpieczenstwo pracy autor nie zapom-
niat o niezbednych przestrogach i wskazéwkach umie-
jetnego obchodzenia sie z kwasami i podania urzadzen
koniecznych dla ochrony zdrowia. W rozdziale dotyczg-
cym czyszczenia powierzchni metali podano krétki opis
zjawiska korozji, usuwania jej skutkéw i odtluszcza-
nia powierzchni metali tudziez Srodki i sposoby szlifo-
wania i polerowania.

Nie mozemy tu poming¢ milczeniem pewnych nie-
Scistosci, ktére sie wkradty w tekscie drugiego, popra-
wionego wydania ksiazki. W opisie stopéw glinu
(str. 33) podano:

~Stopy glin-krzem wykazujg drobnoziarnistg budo-
we, doskonate wiasnosci mechaniczne i odlewnicze. Do
kategorii tej nalezy popularny silumin o skladzie:
12,5— 3,5% krzemu, do s % zelaza — reszta glinu“.

Ot6z zelazo jest bardzo szkodliwg, domieszkg dla
wszystkich stopéow Al-Si, tworzy bowiem z krzemem
i glinem potréjny zwigzek chemiczny o strukturze
duzych iglastych krysztatdw, w wybitnym stopniu ob-
nizajacych wiasnosci mechaniczne stopu.

Na str. 13 w zdaniu o stali czytamy:

,Celem usuniegcia naprezern wewnetrznych powodu-
jacych krucho$¢ stosuje sie tagodne ogrzewanie, tzw.
napuszczanie, Kktéry to proces powoduje zwigkszenie
veiggliwosci  (wydtuzenia) na niekorzy$¢ twardosci®.

Proces usuwania naprezen wewnetrznych, znany
w technice pod nazwag ,odpuszczania“, nie jest synoni-
mem ,napuszczania“, ktére — jak podano na str.
14 — odnosi sie do barwienia metali.

Styl ksiazki jest — na ogot wzigwszy — zwiezty
i jasny, w kilku miejscach napotykamy wszakze zda-
nia zupelnie niezrozumiate. Np. na str. 84 podano:

~Powloka galwaniczna tworzy sie w postaci siatki,
mktdra przyjmuje coraz nowe krysztaly metalu zmniej-
sza sie stale i zamyka w koricu miazge* (?).

Mimo skrupulatnego poszukiwania nie mozna zna-
lez¢ w ksigzce wyjasnien dotyczacych owej miazgi. Na
str. 76 w zdaniu: ,Drobne ziarna szmerglowe rozgrze-
wajg silnie warsztat i powoduja przez to tatwe zapy-
chanie poréw. Z tego wzgledu miedz i mosigdz jako
metale migkkie muszg by¢ szlifowane ziarnami grub-
szymi i waskimi tarczami dla uniknigcia zasmarowania
tych metali“ — nie podobna doszukaé sie zwigzku
miedzy rozgrzanym warsztatem a koniecznoscia szlifo-
wania metali grubszymi ziarnami.

Do niewlasciwej stylizacji nalezy roéwniez odnies¢
podany na str. 35 opis redukcji chromu: ,Tlenek chro-
mowy miesza sie z pytem aluminiowym, doktadnie su-
szy i dodaje natlenek baru“. Na str. 34 stop ,duraplat”
ochrzczony zostat mianem ,agregat“. Wodorotlenek
wapnia (wapno gaszone) w stanie rzadkim nosi nazwe
~-mleka wapiennego“, lecz w stanie papki — ,gestwy
wmpiennej* (str. 53), chociaz wszyscy murarze znaja
ja jako zwykie wapno. Nie wiadomo dlaczego schemat
warsztatu galwanotechnicznego nazwano ,galwanize-
rig" (str. ss), nieznany jest tez ,Przemyst detalowy”
(str. 9) i mocno pachng niemczyzng okres$lenia ,bejco-

wanie“ (str. 56), ,quikowanie* (str. 113), ,Britania-
metal* (str. 29), Ph-folie* (str. 37), ,gelatyna“
J(str. 84), ,bronirowanie‘ (str. 145) oraz od dawna

usuniete z polskiego stownictwa technicznego ,tryby*
i ,przeborowanie”. Korekta jest czesto niedbata.

Mimo réznych usterek ksigzke mozna poleci¢ do
uzytku praktykoéw-galwanotechnikéw jako zbiér wy-
prébowanych metod-i cennych wskazéwek praktycznych
przy rozwigzywaniu zagadnien galwanotechnicznych
oraz przy nauce mato rozpowszechnionego u nas zawo-
du galwanotechnika.

St. Ruranski
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Straty energii w sieciach elektrycznych. Inz. Bro-
nistaw Lis. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1950, str. 135.

Rozwoéj energetyki powinien wyprzedza¢ rozbudowe
innych przemystow w kraju, totez w obecnym okresie
naszego planu szescioletniego jest rzecza pierwszorzed-
nej wagi, aby wykorzysta¢ racjonalnie wszystkie roz-
porzadzalne zrédta energii. Dla zapewnienia szybko
uprzemystawiajgcemu sie krajowi dostaw w dziedzinie
energii elektrycznej nalezy nie tylko pamieta¢ o wzro-
écie mocy zainstalowanej w elektrowniach, lecz réwniez
0 zmniejszeniu strat sieciowych. Przy wszelkich pro-
cesach przesytania i transformacji energii wystepujg
rézne straty, tak iz uzytecznie wykorzystana energia
jest zawsze mniejsza niz energia doprowadzona. W kon-
sekwencji musi sie zwiekszy¢é moc elektrowni, transfor-
matorow i linii przesytlowych, aby pokry¢ takze nie-
uniknione straty. Walczac z nadmiernymi stratami
energii trzeba ujg¢ to zagadnienie w sposéb gruntowny
lustali¢ rozne zrodla strat i wartos¢ tych strat.

Zrodtowag monografie na temat strat energii w sie-
ciach elektrycznych opracowat inz. B. Lis. Jako jeden
z pierwszych w polskiej literaturze technicznej omawia
on cato$¢ zagadnienia, zaczynajgc od liczbowego ujecia
wartosci strat energii. Statystyczne okres$lenie og6lnej
wartosci tych strat jest w gruncie rzeczy bardzo za-
wodng metoda, opiera sie bowiem na roznicy dwu zbli-
zonych do siebie sum pomiaréw. W tych warunkach,
btedy pomiarowe licznikéw znieksztatcaja powaznie wy-
nik, a — co gorsza — ujmujg ryczattowo wszystkie
straty, nie klasyfikujgc ich wedtug poszczegélnych ro-
dzajéw. Jednakze nawet metoda statystyczna uwydat-
nia jaskrawo wptyw réznych grup odbiorcéw na war-
to$¢ strat sieciowych, wahajaca sie od kilku do Kilku-
nastu procent oddawanej energii. Wielcy odbiorcy prze-
mystowi, pobierajacy energie elektryczng na wyzszym
napieciu, obnizajg powaznie procentowe straty w sie-
ciach. Trudno$¢ zsynchronizowania odczytéw na liczni-
kach energii oddanej do sieci drobnych konsumentéw
na licznikach energii sprzedanej sprawia, ze jedynie
przy dtuzszych okresach sprawozdawczych otrzymuje-
my statystyczne wartosci strat z niezbyt wielkim roz-
rzutem.

Sprawa strat sieciowych staje sie jasniejsza dopie-
ro wtedy, gdy — idac za autorem — rozbijemy te
straty na

a. techniczne, wywolane przez zjawiska fizyczne
(straty w miedzi i w zelazie, uptywy przez izo-
latory, zjawisko tzw. korony w liniach napowie-
trznych wysokonapieciowych itp.)

b. handlowe, wywotane przez nieodpowiednie zali-
czanie odbiorcom faktycznie skonsumowanej ener-
gii  (btedy licznikéw, brak licznikéw, kradziez
energii itp.).

Dla technika szczegolnie interesujgca jest analiza
strat technicznych. Na pierwszy plan w liniach przesy-
towych wysuwajg sie straty na ciepto Joule'a. Straty
te w miedzi mozna ujaé przy pomocy specjalnych
licznikéw kJ:=h, powazne uproszczenie zagadnienia sta-
nowi wszakze zbadana przez wielu autoréw zalezno$¢
funkcjonalna miedzy znanym powszechnie rocznym
czasem trwania 15-minutowego szczytowego obcigzenia
a rocznym czasem trwania najwiekszych strat (krzywa
Glazunowa). Duzy wplyw wysokosci napiecia przesyto-
wego, materiatu przewodéw i wspoétczynnika mocy na
wartos¢ tych strat w miedzi prowadzi do znanych za-
lecen w dziedzinie racjonalizacji przesytania energii
elektrycznej. Autor podkresla takze szkodliwy wplyw
przecigzenia linii przesytowych, zwiaszcza przy niewta-
sciwym rozktadzie obcigzen. Z zagadnieniem linii prze-
sytowych taczy sie sprawa transformacji. Szczegétowa
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analiza strat w transformatorach pozwala autorowi
uwydatni¢ ujemny wptyw spadkéw napiecia, niedocig-
zen i ztego cos P na wysokos¢ tych strat. Zamawiajgc
transformatory nalezy wiec wiasciwie dobiera¢ stosu-
nek strat w miedzi do strat w Zzelazie (te ostatnie mo-
zemy kontrolowa¢ przy pomocy specjalnych licznikéw
kU-h), jezeli chcemy uzyska¢ optymalng wartos¢ rocz-
nej sprawnosci transformatora. W dalszych rozdzia-
tach autor ujmuje w postaci wzoréw i wykresow straty
przy uptywach energii przez izolatory i przy ulotach na
liniach napowietrznych wysokonapieciowych. Znacznie
trudniejsza do ujecia liczbowego jest sprawa strat han-
dlowych energii. Do powstawania tych strat przyczy-
niajg sie przede wszystkim ograniczniki i ryczattowe
taryfy, stosowane czestokro¢ w braku odpowiedniej ilo-
sci licznikdw. Nastepnym rodzajem strat tego typu sag
straty wywotane przez btedy licznikéw, zwlaszcza licz-
nikéw tréjfazowych o dwu systemach mierniczych, za-
opatrzonych w transformatorki pomiarowe. Dlatego tez
periodyczne legalizowanie licznikéw jest waznym po-
stulatem racjonalnej gospodarki. Wreszcie kradziez
energii tak rozpowszechniona w niedawnym okresie
okupacji) moze by¢ dalszg powazng przyczyng strat
handlowych w sieciach.

W wyniku szczegdétowej analizy zrdédet i wysokosci
poszczeg6lnych strat inz. B. Lis precyzuje jeszcze raz
w specjalnych rozdziatach koricowych wytyczne przy
zmniejszaniu strat sieciowych i podaje sposéb realizacji
walki z tymi stratami, oparty na zbadaniu kazdorazo-
wego stanu faktycznego, analizie Zrddet strat, ustale-
niu i wprowadzeniu w zycie $rodkéw zaradczych tudziez
statej kontroli skutecznosci tych $rodkéw. Ksigzka na-
pisana jest w sposéb jagny i rzeczowy. Wida¢, ze autor
jest dobrym znawcg tematu i to nie tylko z punktu
widzenia teorii, lecz réwniez jako dtugoletni praktyk.
Umiejetnie dobrane przyktady liczbowe stanowig ilu-
stracje rozwazan ogdlnych. Wyrazny druk i przejrzyste
rysunki powiekszajg jeszcze warto$¢ monografii. Dla
podniesienia zalet tej pracy o stratach w sieciach elek-
trycznych nalezatoby jednak usung¢ w drugim jej wy-
daniu kilka niedopatrzen i usterek. Tak np. w kazdym
wzorze matematycznym, odtwarzajacym zaleznosci funk-
cjonalne miedzy wielkosciami fizycznymi, nalezy defi-
niowa¢ wszedzie symbole wielkosci réwnolegle z poda-
niem odpowiedniego miana. Tymczasem np. na str. 42
nie podano miana przewodnosci wiasciwej materiatu
(Siemens, m. mm-2), a na str. 44 wzor u goéry miesza
pojecie symbolu i pojecia miana. Jakkolwiek rozumo-
wania autora sa na ogoét Sciste, jednakze na str. 55
zdanie: ,0g6lny wzrost strat w miedzi bedzie propor-

0,8
----- L2 jak dla warunkoéw przy cos

cjonalny do
V COSs 09

%= 0,8, CO wynika z nastepujacego obliczenia“ jest
catkiem metne. Na str. 44 — 47 monografii obok bted-
nych twierdzen (ze tylko przy cos $p—1 roczny czas
uzytkowania szczytowego natezenia pradu ma by¢ réw-
ny rocznemu czasowi uzytkowania szczytu), niescistych
definicji (autor winien méwi¢ o rocznym czasie uzyt-
kowania szczytu, a nie o czasie uzytkowania szczytu,
jak réwniez o rocznym czasie trwania najwiekszych
strat, a nie o czasie trwania najwiekszych $trat), znaj-
dujemy niewtasciwie opisany rys. 11 i mylnie rozwia-
zany przykiad liczbowy na str. 46 — 47.
J. Warczewski

Zarys teorii elektrycznosci i magnetyzmu. Dr Witold
Pogorzelski, profesor zwyczajny Politechniki Warszaw-
skiej. Warszawa 1948. Komisja Wydawnicza Towarzy-
stwa Bratniej Pomocy Studentéw Politechniki War-
szawskiej. Skrypt formatu A4. Str. Il + 202. Cena
710 zt.
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Tres¢: Wstep. — Pole elektrostatyczne. — Pole
elektromagnetyczne i prad elektryczny. —  Teoria
Maxwella i fale elektromagnetyczne. — Zarys szcze-
goélnej teorii wzglednosci.

Jest to dzi$ jedyny akademicki — i zaznaczmy od
razu na samym wstepie — wyborny, na bardzo wyso-
kim poziomie stojacy nowoczesny polski podrecznik.
teorii elektrycznosci i magnetyzmu. Zawiera on tresé
wyktadéw, ktére znany autor szeregu cennych dziek
matematycznych prof. W. Pogorzelski prowadzit w osta-
tnich latach na Wydziatach Elektrycznych w politech-
nikach w Warszawie i todzi. <

Z prac o pokrewnym charakterze, napisanych w ory-
ginale po polsku, moglibySmy wymieni¢ tylko dwie:
niewielkg ksigzke profesora elektrotechniki w Insty-
tucie Inzynieréw Komunikacji i Instytucie Technolo-
gicznym w Petersburgu inz. Henryka Merczynga pt.
,Teoria pradu elektrycznego (Warszawa 1905, str.
IX ~}-92) i trzytomowe (niestety nieukoriczone) dzieto
docenta fizyki teoretycznej w uniwersytetach w Bo-
lonii i Rzymie dra Ludwika Silbersteina pt. ,Elektry-
czno$¢ i magnetyzm“ (tom 1, Warszawa 1908, str. 366;
tom Il, Warszawa 1910, str, 304, tom IIl, cze$¢ I, War-
szawa 1913, str. 173).

Parafrazujac tres¢ napisu na zatozonej przez Pla-
tona — od gaju Akademosa, gdzie sie w Atenach mie-
Scita, Akademiag zwanej — szkoty filozoficznej, gtosza-
cego, iz ci, co nie sg wyksztatceni matematycznie, nie
maja do niej wstepu, nalezatloby dzi§ powiedzie¢, ze
studia wyzsze teorii elektrycznosci i magnetyzmu mo-
mgg podejmowac jedynie tylko ,wtajemniczeni“ w arka-
na algebry i analizy wektordéw.

Ze wzgledu na to, ze wielkosSci wystepujace w nauce
0 cieple (np. temperatura, gesto$¢, koncentracja, prez-
no$é, potencjat termodynamiczny, praca, energia, entro-
pia itd.) noszg charakter skalarny, tj. bezkierunkowy,.
stosowanie w niej rachunku wektorowego nie jest po-
trzebne. W teorii elektrycznosci i magnetyzmu nato-
miast (jak réwniez w mechanice) do rozwazania sto-
sunkéw przestrzennych nadaje sie zwiezty i przejrzy-
sty rachunek wektorowy (potgczony z uzyciem symboli
skracajacych div, rot itd.) o wiele lepiej anizeli — roz-
wlekte i zawite — metody geometrii analitycznej. Nic-
wiec dziwnego, ze obecnie wszystkie podreczniki nauko-
we z dziedziny teorii elektrycznosci i magnetyzmu oraz
mechaniki pisane sg w ,jezyku wektorowym*.

Do zrozumienia ,Zarysu teorii elektrycznosci i ma-
gnetyzmu“ prof. Pogorzelskiego niezbedna jest znajo-
mos¢ fizyki doswiadczalnej (w zakresie programu jej
wyktaddéw na pierwszym roku uniwersytetow lub poli-
technik), geometrii analitycznej (na plaszczyznie
1w przestrzeni), obszernego kursu analizy matematy-
cznej (wraz z réwnaniami rézniczkowymi o pochod-
nych czastkowych) i operacji rézniczkowych w polu:
wektorowym (twierdzenia Greena i Stokesa).

Najwieksze zainteresowanie musi Zz' natury rzeczy
wzbudzi¢ u czytelnika rozdziat 111 ,Zarysu“, dotyczacy
teorii pola elektrycznego i magnetycznego w prozni
lub w dielektrykach, stworzonej przez wielkiego fizyka
angielskiego Jamesa Clerka Maxwella (nr. w 1831 r.,
zm. w 1879 r.), ktéra dzieki jednolitemu ujeciu zja-
wisk elektrycznych, magnetycznych i Swietlnych skie-
rowata w ostatniej C¢wierci ubiegtego wieku rozwoj,
fizyki na zupetnie nowe tory. Jak wiadomo, istote teo-
rii Maxwella stanowi zalozenie fizyczne, iz préznia jest
czynna elektromagnetycznie, to znaczy, ze w prozni
pola elektryczne i magnetyczne zmienne w czasie
wzajemnie na siebie wpltywajg (zmiana w czasie nateze-
nia pola elektrycznego zwigzana jest ze zmiang w prze-
strzeni natezenia pola magnetycznego i na odwrot). Za-
lezno$¢ te miedzy zmiennym w czasie polem elektrycz-
nym a magnetycznym — w kazdym punkcie proznii
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i w kazdej chwili — wyraza uktad réwnan Maxwella,
Podaje je prof. Pogorzelski (bardzo stusznie!): 1. w po-
staci uktaau dwu wektorowych réwnan rézniczkowych,
2. w postaci catkowej i 3. zastosowawszy odpowiednie
wzory dla sktadowych prostokatnych wirowosci — jako
ukiad szesciu zwyktych réwnan rézniczkowych o pocho-
dnych czastkowych pierwszego rzedu (we wspdicze-
snych podrecznikach obcojezycznych uktady réwnan
Maxwelia podawane sg przewaznie tylko w jednej
postaci: wektorowej lub catkowej).

W tym samym rozdziale znajdujemy piekny wyktad
teorii fal elektromagnetycznych w prézni (wzoér Poisso-
na oraz twierdzenie Poyntinga) i w dielektrykach,
rownan Maxwella w poétprzewodnikach, promieniowa-
nia dwubieguna (wektor Hertza) tudziez teorii elektro-
magnetycznej odbicia i zatamania Swiatta.

Szczegblna teoria wzglednos$ci, ktorej poswiecony
jest rozdziat IV ,Zarysu-* powstata w 1905 r. na tle
wynikéw obserwacji zjawisk Swietlnych — iw ogdle
elektromagnetycznych — w S$rodowiskach ruchomych,
gdy znakomity matematyk, fizyk, astronom i filozof
francuski Henryk Poincare (ur. w 1854 r., zm. w 1912
r.) i — nadéwczas skromny pracownik Urzedu Paten-
towego w Bernie szwajcarskim, dzi$ Swiatowej stawy
uczony Albert Einstein (ur. w 1879 r.) wystapili, cal-
kiem niezaleznie jeden od drugiego i niemal réwnocze-
$nie, z wnioskiem rozciggniecia Galileuszowej zasady
wzglednosci na obszar elektrodynamiki i optyki, a za-
tem na wszelkie zjawiska, odbywajgce sie w ukladach
bedacych w ruchu. Poincaremu chodzito gtdwnie o ma-
tematyczng strone owego zagadnienia, Einstein zas$,
poddawszy je niezwykle subtelnej i wnikliwej analizie,
wykazat, iz czas w uktadach pozostajagcych w spo-
czynku przebiega inaczej niz w uktadach znajdujgcych
sie w ruchu i ze wobec tego przede wszystkim nalezy
dokona¢ zasadniczej rewizji naszych poje¢ o czasie
i przestrzeni.

Mimo potraktowania przez prof. Pogorzelskiego tak
rozlegtego tematu w sposéb z koniecznosci raczej tylko
szkicowy, wyktad szczegdlnej teorii wzglednosci jest
w jego podreczniku — jezeli oczywiscie sama trudnos¢
przedmiotu na to pozwala — przystepny i doskonale
wprowadza w te — dla catej fizyki teoretycznej pod-
stawowe znaczenie posiadajacg =— jej gataz.

Procz szczegdlnej teorii wzglednosci w Scistym sen-
sie tego terminu rozdziat IV ,Zarysu“ obejmuje jesz-
cze omowienie niektérych innych — organicznie z nig
zwigzanych — zagadnien, jak niezmienniczo$¢ réwnan
Maxwella, aberracja $wiatla, zjawisko Dopplera, masa
energii, dynamika relatywistyczna.elektronu i oblicze-
nie masy elektronu.

Podrecznik prof. Pogorzelskiego ma liczne i wybitne
zalety, lecz takze pewng wade — i to nawet duzg! —
a mianowicie, iz ukazat sie w postaci skryptu... Pra-
gnelibySmy bardzo, aby wyszedt on wkrétce z druku
w wydaniu ksigzkowym.

J. Chmielowski

Hutnicke Listy. Rok 1950, nr 2. VI. Zednik i Z. Ka-
derzavek. Praktyczne zastosowanie fraktografii do
oceny stali niskoweglowej. — A. Chitkov. Relaksacja
przy wysokich temperaturach. — F. Poborzil i F. Szi-
cha. Badanie spawalnosci stali (ciag dalszy). —
M. Cenek. Odlewy artystyczne. — J. Przibyl. Znacze-
nie i organizacja kontroli w odlewniach stali. — Nr 3.
A. Bichler. Zagadnienie trwatosci walcow z zeliwa
utwardzonego. Z. Ryska. Nowy spos6b regulacji
piecow koksowych powiekszajacych uzysk koksu. —
J. Teindl. tozyska walcow z miekkiej stali i zeliwa.
— F. Poborzil i F. Szicha. Badanie spawalnosci stali
(dokoriczenie). = M. Petrdlik. Otrzymywanie drobno-
ziarnistych proszkéw metali za pomoca redukcji wo-
dorem. T. Malkiewicz
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Banyaszati es Kohaszati Lapok. (Wegierskie Cza-
sopismo Goérniczo-Hutnicze). Rok 1947,1 nr' 9. Dr J.
Verb. Nowy przyrzad pomiarowy rozszerzalnosci cie-
plnej. — Prof. E. Cotel. Wspomnienia starego hut-
nika. — T. Boldizsar. Biologiczne badania zdolnosci
rozwoju sity roboczej ciata ludzkiegoli praktyczne ich
zastosowanie. — Nr 10. Prof. E. Cotel. Wspomnienia
starego hutnika (dokoriczenie). — M. Kun. Zgazowa-
nie zt6z weglowych. — Nr 11. Sprawozdanie z dorocz-
nego zebrania Wegierskiego Stowarzyszenia Gornikow
i Hutnikdw. — Inz. K. Kerpely. Nowsze kierunki roz-
woju  wytwoérczosci surowki i stali. — J. Mika. Pro-
blemy laboratoryjno-chemicznej kontroli ruchu.
A. Arany. 100-fetnia droga aluminium i jego przy-
szto$¢. — A. Domony. Aluminium podstawg $rodkowo-
europejskiej wspdtpracy. — Nr 12. L. Jakoby. Zaga-
dnienia $wiadomosci zawodu, ksztalcenia i statego
doptywu uczniéw w odlewniach. — J. Maj. Rola Cen-
tralnego Zarzadu Przemystu Ciezkiego w wegierskim
przemysle i gospodarce narodowej. — Dr A. Schleicher.
Przyczynek do historii krajowego hutnictwa niklu. —
N. Hajté. Wielko$¢ ziarna austenitycznego w stali.
— Rok 1948, nr 1. Dr J. Verb. Wykonanie zbioru prze-
toméw stuzacych do oznaczania wielkosci ziarna. —
Dr A. Romwalter i L. Fekete. O suszeniu gazu ziem-
nego. — Inz. F. Bayd. Urzadzenie do suszenia wegla
w Varpalocie i problemy uszlachetniania wegla. —=
Inz. I. Medgyesy. Gospodarka piecéw przemystowych.
— Nr 2. Inz. L. Jakoby. Wytapianie i odlewanie ma-
gnezu i jego stopow. Krotki opis metalurgii magnezu,
mozliwosci rozwoju metalurgii magnezu na Wegrzech,
rozwigzanie niektoérych probleméw metalurgicznych, su-
rowce. Oczyszczanie kagpieli metalowej, typy piecow
i tygli, technika formowania, odlew suchy i mokry,
przygotowanie piasku; metody rozlewania; przepisy
bezpieczenstwa w odlewniach. — Inz. P. Szakal. Zuzy-
cie prgdu w hutniczych piecach aluminiowych. — Nr 3.
Inz. B. Koros. Zagadnienia odlewnicze walcéw do walco-
wania na gorgco. — O. Szasz. Koksowanie wegierskich
wegli brunatnych. — 1.Merei. Nowa brykietownia
pétkoksu w Borog. — Nr 4. DrJ.Fabinyi. Zastoso-
wanie wegierskich boksytéw o wysokiej zawartosci ze-
laza jako rudy zelazono$nej i produkcja cementu
z zuzla. — Nr 6. Inz. B. Selmeczi. Wyniki préb uzycia
w wielkim piecu boksytu, dokonanych w Petfurdd
w latach 1938 — 1939. — P. Takacs. Proby ekstrakcji
wegla paleogenieznego z Dorog. — Nr 7. l. Patton-
tyus. 100-tecie wegierskiego hutnictwa. — Nr 8. Praca
zbiorowa: Sprawozdanie z Miedzynarodowego Kon-
gresu Aluminium, odbytego w Akademii Hutniczej
w Leoben w dniach 22 — 25.V.1948 r. i z ogledzin hut-
niczego pieca do aluminium w Braunau. — Inz. T.
Boldizsar. Powstawanie boksytu i innych mineralnych
zeliw z roztwordéw koloidalnych zawiesin. — Nr 9.
Inz, F. Bejna. Ocena biegu wielkich piecow na podsta-
wie teorii powierzchniowej. Autor prébuje udowodnié¢
na przykfadzie wzietym z ruchu wielkiego pieca, ze
pewne zgodne z prawami przebiegi prawidtowosci
zastgpione sg powierzchniami i ze zmiany, zachodzace
wedlug matematycznie dajgcych sie uja¢ regut moga
przebiega¢ tylko na powierzchniach. — Nr 10. Inz. F.
Bejna. Graficzne oznaczanie pierwiastkdw réwnan
wyzszego rzedu. — B. Koros. Wptyw nieodpowiedniego
stosunku ciezaru wlewnicy i wlewka na zuzycie wlew-
nicy. — Nr 11. Dr J. Verb. Wptyw grubosci $cianek
na spawalnos¢ stali. — Prof. W. Zsak. Problemy uzy-
cia do namiaru wielkich piecéw wegierskich boksytow,
bogatych w zelazo. Autor podaje nastepujgce mozli-
wosci wykorzystania boksytéow z zawartoscig Fe do
produkcji: 1. wzbogacenie boksytéw przez magnety-

' Patrz ,,Hutnik* z 1948 r., ipr 1, str. 33 i 34.
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czne spiekanie, separacje a nastepnie zazycie w wiel-
kim piecu; 2. uzycie do wsaau wielkiego pieca suro-
wego boksytu przy wzbogaceniu wsadu zelastwem;
3. proces dymarkowy Kruppa; 4. uzycie do wsauu wiel-
kiego pieca odpadéw zelazistych, otrzymywanych przy
przerébce boksytu na tlenek glinu. Prof. dr
J. Gyérki. Mozliwosci budowy zakladéw chemicznych
w oko-licach wystepowania gazu ziemnego. — Nr 12
Prof, dr S. Geleji. Przyczynek do teorii obliczania zapo-
trzebowania sity przy walcowaniu. Obliczanie zapo-
trzebowania sity dla przekrojow: kwadrat po prze-
katni, owalu i okragtego przy pomocy formuty wypro-
wadzonej przez autora dla kalibréow kwadratowych.
Prof, dr J. Gyorki. O warunkach koksowania wegli. —
O. Szasz. Studia przeprowadzone w nowej gazowni
w Debreczynie nad koksowaniem wegierskich wegli
brunatnych. — Rok. 1949. Nr 1. Dr N. Hajt6. Préby
poréwnawcze sposobéw uwidoczniania wielkosci ziarna
stali austenitycznych. — A. Cser. Cement boksytowy
czy aluminatowy. — Inz. L. Jakoby. Brazy aluminiowe.
— Nr 2. Inz. L. Jakoby. Brazy aluminiowe (dokoncze-
nie). — Dr A. Romwalter. Uwaga do artykutu dra
J. Gyorki. O warunkach koksowania wegli. Nr 3. Inz. A.
Vajka. Zgazowanie pokiadéw wegla. — Inz. L. Visnyov-
szky. Produkcja suréwki odlewniczej z rud krajowych
na zuzlu aluminatowym. — Prof, dr J. Gyorki. O wa-
runkach koksowania wegli. — Nr 4. Inz. A. Vajk. Zga-
zowanie pokiadéw wegla (dokonczenie). Inz. L.
Visnycvszky. Produkcja suréwki odlewniczej z rud kra-
jowych na zuzlu aluminatowym . (dokonczenie). Inz. F.
Bejna. Teoria spalania powierzchniowego. Autor przed-
stawia na przyktadzie spalania nafty proces spalania
jako zjawisko fizyczne i wyjasnia je za pomocg teorii
powierzchniowej. Matematyczna zalezno$é¢ miedzy czyn-
nikami: iloscig paliwa, czasem, ptomieniem i tempera-
tura. — Nr 5 Inz. A. Vajlc. Duch postepu w historii
Wegierskiego Stowarzyszenia Gérnikéw i Hutnikéw. —
E. Szadeczky. Tworzenie sie koksu z punktu widzenia
petrograficznego. — Dr S. Geleji. Zapotrzebowanie mocy
samotokoéw walcowni. — B. Vecsey. Redukcyjno$¢ rud
aluminiowo-zelaznych lub bauksytéw. — Inz. F. Bejna.
Teoria spalania powierzchniowego (dokonczenie).
Dr inz. Z. Horvath. Wytwarzanie z niskomanganowych
rud urkuckich roztworu siarczanu manganu, wolnego
od zelaza, nadajgcego sie do dalszej przerdbki. —
J. Tomdskozy. Wegierskie piaski i ich zastosowanie
w odlewnictwie. Drinz. Z. Horvath. Wytwarzanie
z niskomanganowych rud urkuckich roztworu siarczanu
manganu, wolnego od zelaza, nadajacego sie dc dalszej
przerobki (dokonczenie). Z. Bird. Kosmopolityzm
imperialistbw. — Nr 7. Dr G. Tarjan. Préby mokrego
przygotowania wegla z Komlo dla produkcji koksu. —
Inz. B. Selmeczi. Czynniki okreslajagce wytrzymatosé
wlewnic stalowniczych. — L. Simonyi. Odlewanie pod
cisnieniem, odlewanie wtryskowe, odlewanie pod nis-
kim i wysokim cisnieniem. — Nr 8. J. Heinrich. Zada-
nia nasze w budowie socjalizmu. Dr G. Tarjan.
Préby mokrego przygotowania wegla z Kémlé dla pro-
dukcji koksu (dokonczenie). — Inz. B.Kdrds. Czynniki
okreslajgce wytrzymatos¢ wlewnic stalowniczych (do-
konczenie). Inz. L. Szalay i J.Ldntzky. Kruchos¢
przy temperaturze zaru czerwonego spowodowana za-
wartoscig miedzi przy walcowaniu szyn kolejowych. —
Inz. L. Visnycvszky. Krytyczne badania nowszych pro-
cesow wielkopiecowych z punktu widzenia metalurgicz-
nego i gospodarki cieplnej. G.Nagy i P.Zambo.
Analiza chemiczna zuzla martenowskiego na drodze
mikroskopowe!. — Nr 9. F. Arkos. Problem rudy zela-
znej na Wegrzech ze specjalnym uwzglednieniem na
rynku ziomu wewnetrznym i miedzynarodowym.
Inz. L. Visnyov'zky. Krytyczne badania nowszych pro-
ceséw wielkopiecowych z punktu widzenia metalurgicz-
nego i gospodarki cieplnej (dokoriczenie). Inz. B. Koros.
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Stosunki zdrowotne w odlewniach. — K. Arpad. Odchy-
lenie wegierskiego gazu ziemnego w stosunku do prawa
gazbw meamycn. — Inz. M. Barczi. Problemy wytrzy-

matosci wymurowania ogniotrwatego kadzi stalowni-
czych. st, p”owosielski
Aluminium. (Dodatek do czasopisma ,Banyaszati

es Kohaszati Lapok“, poswigcony przemystowi alumi-
niowemu i lekkich metali). Rok 1949, nr 1. Dr G. Tar-
jdm i Otrzymywanie wegla metodami fizycznymi,
za pomocg przerobki wegla metodami fizycznymi.
(Surowiec do produkcji elektrod weglowych).
Dr A. Romwalter. Usuwanie z wegla sktadnikow two-
rzacych popiét na drodze chemicznej. — Inz. A. Do-
mony. Aluminium w przemysle spozywczym i chemicz-
nym. — Z. Buray. Rozwo¢j spawalnictwa lekkich metali
od 1944 — 1949 r. — Nr 2. DrE.Papp i Z. Buray.
Otrzymywanie z surowcow wegierskich soli uzywanych
przy procesie wytapiania stopéw alumimowo-mague-

zowych. — Z. Buray. Rozwo6j spawalnictwa lekkich
metali od 1944 do 1949 r. (dokonczenie). — Inz. A. Do-
meny. Rozmieszczenie Swiatowych zi6z boksytu. —

Inz. G. Em,6d. Prasowanie na zimno metoda natryskowa
w przemysle aluminiowym. Nr 3. DrE.Papp.
Otrzymywanie wanadu z surowych szlaméw wanado-
wych powstajgcych przy produkcji tlenku glinu. —
I. Koncz. Elektrolityczne polerowanie. Anodowe lub
elektrochemiczne utlenianie aluminium. Inz. A. Do-
mony. Rozmieszczenie i zdolnos¢ wytworcza fabryk
tlenku glinu w $wiecie. — G. Dobos. Wegierski i za-
graniczny przemyst aluminiowy. — Inz. G. Emdd. Pra-
sowanie na zimno metodg natryskowa w przemysle alu-
miniowym (dokonczenie). — Nr 4. Dr E.Papp. Otrzy-
mywanie wanadu z surowych szlaméw wanadowych
powstajacych przy produkcji tlenku glinu (dokoncze-
nie). — l|.Kuronszky. Spawanie autegeniczne lekkich
metali. — Dr S. Cseky. Droga znacjonalizowanego prze-
mystu aluminiowego. Inz. A. Domeny. Huty alu-
miniowe $wiata i ich zdolnos¢ wytwércza. — F. Stroh-
meier. Aluminium na Krajowej Wystawie Rolniczej. —
Nr 5. DrB. Ldnyi. Produkcja elektrod do elektrolizy

aluminium z wegierskiego wegla. — *Dr E. Papp. llo-
$ciowe metody oznaczania wanadu. — Dr I. Menyhard.
Zastosowanie lekkich metali w konstrukcjach meta-
lowych. — Inz. E.K6ves. Techniczny rozwdéj walcowa-
nia blach i taSm z lekkich metali. — F. Szeki. Meta-
lograf:czne badania aluminium i jego stopéw. — Nr 6.
Prof. dr B. Ldnyi. Okreslenie uzysku koksu z olei mi-
neralnych, smoty i surowych wegli. — Inz. L. Jakoby.
Surowce w hutnictwie magnezu. — Inz. A. Domony.

Wplyw zanieczyszczeh metalicznych aluminium i tech-
nologii stosowanej przy fabrykacji kabli na przewo-
dnos¢ lekkich metali. P. Szeki. Metalograficzne
badania aluminium i jego stopéw (dokonczenie). —
J. Szekeres i M. Mariassy. Rola sody w rozkladzie bok-
sytu. — Nr 7. Dr l. Koncz. Zastosowanie drgan ultra-
dzwiekowych w przemys$le aluminiowym. — P. Szakal.
Niektére dane z praktyki metalurgii aluminium.
Inz. L. Jakoby. Surowce w hutnictwie magnezu (dokon-
czenie). — Inz. A. Domony. Wplyw zanieczyszczern me-
talicznych aluminium i technologii stosowanej przy
fabrykacji kabli na przewodno$¢ lekkich metali (do-
konczenie). — Nr 8. Dr |. Koncz. Zastosowanie drgan
ultradzwiekowych w przemysle metalowym (dokoncze-
nie). . Kurwszku. Aluminium w budowwctwe
okretowym. — Inz. K. Marechal. Formowanie odlewéw
aluminiowych o duzych wymiarach i ich odlewanie. —
G.Emod. Produkcja blach z aluminium i jego stonéw.
— Dr T. Gedeon. Produkcja korundu. — Nr 9. Prcf.
dr B. Ldnyi. Przyrzad do oznaczania organicznych
czesci boksytéw, tugbébw powstajacych przy produkcji
tlenku gbyu i wod zwyktych, mmer™Mn”ch j kmiowwh.
— J.Szekeres i M. Mariassy. Rozkiad boksytu przy
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réznych proporcjach molekularnych. — Inz.l.Kurov-
szky. Aluminium w budownictwie okretowym (dokon-
czenie). — Inz. L. Bartka. Metody produkcyjne tlenku
glinu. St. Nowosielski

Journal of the lron and Steel Institute. Tom 163,
cze$¢ 1, wrzesien 1949. E. WhiteheadL Zastosowanie
automatycznej regulacji do piecow martenowskich. —
J. Trotter i D. Me Lean. Badanie hartowanych i odpu-
szczanych stali za pomocg mikroskopu elektronowego.
— J.D. Lavender i F. W. Jones. Badanie warstwowo-
Sci stali. — A. J.Bradley. Badanie mikroskopowe ukia-
du Zzelazc-nikiel-aluminium. Cze$¢ 1: Stopy a
i przekroje izotermiczne wykresu roéwnowagi. —
F. L. Robertson i M. W. Thring. Statystyczna analiza
czynnikéw wptywajacych na wydajnos¢ pieca marte-

nowskiego. — W. Sucksmith. Najwazniejsze prace nad
ferromagnetyzmem od 1938 r. — |Il. L. Saunders
i R.Wild. Rozklad materialtbw w wielkim piecu.
Czes¢ Il: Skompensowany zasyp — J.Stringer

i A.F. Gay. Pomiar przeptywu paliw ptynnych. Bada-
nia laboratoryjne pomp pomiarowych dla ciezkich ole-
jow  opatowych. — Cze$¢ 2, pazdziernik 1949.
F.W.Jones i W.Il. Pumphrey. Energia swobodna
i stany niestate w ukfadach Zzelazo-nikiel i zelazo-man-
gan. — E.A.Owen i Y. H. Lin. Dalsze badania pro-
mieniami X ukladu réwnowagi zelazo-nikiel. —
D. Binnie. Doswiadczenia z matymi wlewkami stali
nieuspokojonej. — J. Stringer. Pomiar przeptywu pa-
liw ptynnych, doktadno$¢ przeptywomierzy. — H. L.
Saunders, G. B.Butler i J. M. Tweedy. Badanie do-
Swiadczalnego wielkiego pieca. — Cze$¢ 3, listo-
pad 1949. A. Mc Lance. Plastyczno$¢ ciat statych. —
N. H. Polakowski. Préba $ciskania i jej zwiazek z zim-
nym walcowaniem. — W. E. Bardgett i L. Reeve. Wia-
snosci mechaniczne stali niskostopowych, o niskiej za-
wartosci wegla z dodatkiem boru. Komisja Metod Ana-
litycznych : Oznaczanie chromu w zelazo-chromie. —
E. W1Voice. Zastosowanie pierwiastkéw radioaktyw-
nych do okre$lenia czasu przebywania gazéw w wiel-
kim piecu. — J. G. Wistreich. Badanie ciggnienia dru-
tu z naciaggiem wstecznym. — H. V. Benns i A. W. To-
zer. Zabezpieczenie uktaddéw elektrycznych w stalow-
niach. — Czes$¢ 4, grudzien 1949. A.J. Elliott
i W.I. Pumphrey. Pewne anomalie spawalnosci stali
o wysokiej wytrzymatosci. — F. D. Richardson i J. H.
E. Jeffes. Termodynamiczne podstawy procesdéw pro-
dukcji zelaza i stali. Czes¢ 1: Wielki piec. —
W. G. Palmer. Inhibitory korozji stali. — H.H.Mar-
don i M. D. Brisby. Transport w hutach zelaznych —
metody analizy ruchu.

Tom 164, cze$¢ 1, styczen 1950, L.D.Jaffe.
Rozdziat weglikéw jako mozliwa przyczyna kruchosci
odpuszczania. — F. Ldszl6. Naprezenia mozaikowe;
Cze$¢ V. — F. C. Thompson i M. D. Jepson. Rozpad
austenitu ponizej temperatury Ms . — A.Preecc,
J. Nutting i A. Hartley. Przegrzanie i spalenie stali.
Czes¢ 111: Wptyw zbyt wysokich temperatur nagrze-
wania na strukture i wlasnosci mechaniczne stali sto-
powych. — A. Preece i J. Nutting. Metody mikrosko-
powe wykrywania przegrzania i spalenia stali. —
T. Ko i D.Hanson. Zjawiska na granicach zaru prze-
grzanej stali. R. M. J. Withers. Profilometr dla ciaga-
det do drutu. — A. V. Brancker, J. Stringer i L. H. W.
Savage. Zachowanie ciepta wlewka. — Studia czasu
od odlewania do walcowania. — Czes$¢ 2 luty 1950.
J. Taylor. Wplyw réznicy temperatur gazow i ciat sta-
tych na bieg wielkiego pieca. — F. Wormwell i D. M.
Brasher. Badania elektrochemiczne powiok ochronnych
na metalach. Cze$¢ 11: Pomiary oporu i pojemnosci
malowanej stali, zanurzonej w wodzie morskiej. —
W. B. Pearson. Wanad i jego stopy (nrzeglad dotych-
czasowych prac). — E.L. Diamond. Proponowane
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zmiany zamkniecia wielkiego pieca dla otrzymania
kontrolowanego rozktadu namiaru. — D. R. F. Wej.t.
Mechanizm Kkrzepniecia poziomych odlewéw stalowych.
— J. S. Terrington. Konstrukcje budynkéw, stalowni.
— Cze$¢. 3 marzec 1950. J. Taylor. Dyfuzja we-
gla i proces naweglania. — A. S.Kenneford i G.C.
Ellis. Poréwnanie 6 stali sprezynowych. — G. E. Eden
i G.A. Truesdale. Przerébka tugéw odpadkowych po
trawieniu stali. — A.E.DeBarr i B. Roberts. Okre-
Slenie tekstury walcowanych blach z radiograméw
dyfrakcyjnych. — J.E.O.Mayne. Farby zawierajace
cement. Czes$¢ Il: cementy z fosforanem cynku. —
J. Stringer. Oczyszczanie gazu wielkopiecowego'. Meto-
dy obliczenia ruchéw czasteczek gazu. — R. F. Jen-
nings. Oczyszczanie gazu wielkopiecowego. Analiza
wydajnosci urzadzen. — T. Coxon. Produkcja i roz-
dziat energii elektrycznej w hutach zelaza. — Czes¢
4, kwiecien 1950. J. H. Whiteley. Zakres przemiany
Arj i tworzenie sie weglikéw w stali miekkiej, powo-
dowane przebywaniem przy wysokich temperaturach.
— W. J. Williams. Wptyw matych zawartosci niekto-
rych pierwiastkéw na mikrostrukture czystych stopow
zelazo - wegiel i zeliwa. — E. C. Roilason i D.F. T.
Roberts. Uwagi o przegrzaniu stali. — H. H. Mardon,
H. A.Chapman i M. 1). Brisby. Transport w hutach
zelaza. Zastosowanie tgcznosci radiowej bardzo duzej
czestotliwosci. — D. A. Wise i L. N. Bramley. Propo-
nowana metoda do okre$lenia wydajnosci suwnic w sta-
lowni. — E. L. Diamond. Charakterystyka zlomu w za-
leznosci od masowego transportu. — A. V. Flinn. Ciez-
kie manipulatory w kuzniach.

Tom 165, cze$¢ 1, maj 1950. J. Mitchell. Sidney
Gilchrist Thomas. Wspomnienie w setng rocznice uro-
dzin. — A. B.Winterbottom. Badania optyczne zjawi-
ska utleniania Zzelaza w  zakresie temperatur
20— 265 0C. — D. S Laidler i J. Taylor. Badanie pro-
cesu naweglania, w szczeg6lnosci naweglania gazem.
Pierwsze Sprawozdanie Podkomisji Badania Wad Po-
wierzchniowych Wlewkéw. — D. Whitwham i U.R.
Evans. Wplyw ostabienia metalu na zmeczenie koro-
zyjne- — H. A. Slow.an i E. L. Evans. Odtlenianie ze-
laza glinem. — G. W. Levey. Oswietlenie hut zelaza.
— Cze8¢ 2, czerwiec 1950. J. R. Menzies-Wilson.
Zasoby rud i roboty odkrywkowe w rejonie Midland.
— J.H. Andrew i lospdlpracownicy. Wplyw zgniotu na
stat. — J. Pearson, W. Bullongh i T.C. Canning. Tra-
wienie stali gazami. Komisja Metod Analitycznych:
Oznaczanie cyny w stalach wysokostopowych. —
R. Wild i H. L. Saunders. Redukcja rud kawatkowych.
— E- A. Pyefinch. Badanie organizmdéw morskich zyja-
cych na kadtubach okretow. — F. R. L. White. Ogrze-
wanie i przewietrzanie w przemysle hutnictwa zelaza.

T. Malkiewicz

Przeglad Goérniczy. Rok 1950, nr 3. Inz. T. Opolski.
Naprezenia, op6r zginania i trwato$¢ lin. —
Inz. St. Z. Stopa. Niektdére problemy weglowe Franciji.

— Inz. A. W. Kwiecinski. Wartosciowo$¢ chemiczna
wegla i zelaza. — Wydawnictwa techniczne i auto-
rzy. — Kronika. — Przeglad zagraniczny (Inz. R. Pam-

puch. Fizyczny aspekt teorii koksowania. — A. J. Do-
Swiadczenia nad koksowaniem wegli Zachodniego
Zagtebia USA). — Krajowa prasa fachowa. — Dziat
normalizacyjny. — Nr 4. Dr inz. O. Popowicz. Ha-
mulce maszyn wyciagoAvych. — Dr inz. T. Laskow-
ski. Pieciolecie Instytutu Weglowego. — Inz. J. Ol-
szewski. Zmiany w strukturze organizacyjnej prze-
mystu weglowego. — Przeglad zagraniczny (m. in.
notatki o suchym gaszeniu koksu, o wielkosci czaste-
czek i porowatosci dobrze zmielonego koksu i poétkoksu,
o fizycznych wiasnosciach koksow metalurgicznych).

Nafta. Rok 1950, nr 3. Inz. M. Borecki. Minister
Goérnictwa Ryszard Nieszporek wsréd nafciarzy. —
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Mgr inz. K. Kachlik. Problem smarowania. — Mgr inz.
Br. Fleszar. Stanowisko Europy w $wiatowym prze-
mysle naftowym (dokonczenie). — Nr 4. Prof. dr
W. Goetel. Kongres Nauki Polskiej. — Mgr inz.
E.Bryjak. Utwardzanie narzedzi wiertniczych.
Mgr inz. K. KachLik. Problem smarowania, (dokoricze-
nie). — Mgr inz. Br. Fleszar. Postep techniczny
w przemysle naftowym.— Przeglad zagraniczny (m.in.
znajdujemy tu notatki o $wiatowym wydobyciu nafty,
0 spadku produkcji nafty w Stanach Zjednoczonych
A. P., o ukorniczeniu wiercenia najgtebszego — jak
dotgd — odwiertu na S$wiecie, a mianowicie odwiertu
LPacific Greek Unit 1“ w Sublette County, Wyoming,
USA, ktory osiggnat glebokosé¢ 6255 m, nie napotkat
wszakze na wydajne zloze naftowe, o rozpoczeciu pro-
dukcji rur instalacyjnych z masy plastycznej, ktérych
wytrzymatos¢ ma sie réwnaé wytrzymatosci rur ze-
laznych, o nowej metodzie wytwarzania syntetycznego
alkoholu, polegajacej na reakcji pewnych frakcji ben-
zynowych z wodorem i tlenkiem wegla w obecnosci
specjalnego katalizatora, pod ciSnieniem przeszio 200
atmosfer).

Cement. Rok 1950, nr 1— 2. Cementownictwo
w obliczu nowych zadan. — Mgr St. Pieczara. Przy-
czynki do badan laboratoryjnych nad cementem hutni-
czym. — Z.topacki. Nie ma wspo6tzawodnictwa bez
racjonalizatorstwa i wynalazczosci. — Mgr inz.
A. Kunz. Kiedy piec obrotowy debrze pracuje?

Wiadomosci Hutnicze. Rok 1950, nr S—4. H.Minc.
0 nowa ludowa inteligencje techniczng. — WI. Lekki-
Turski. Zagadnienie kadr w hutnictwie. — St. Pu-
siarski. Mozliwosci i kierunki szkolenia miodziezy i do-
rostych w hutnictwie. — Mgr WI. Kowalczyk. Zajecia
praktyczne w szkole zawodowej narzedziem wycho-
wania nowego cztowieka. — li. Zawadzka. Podnoszenie
kwalifikacji kobiet w realizacji zadan planu szescio-
letniego. — WI. Sadowski. Absolwenci SPP w prze-
mysle hutniczym. — Inz. K. Radzwicki. Najwasciwsze
sposoby zapobiegania i likwidacji awarii w stalowni'
martenowskiej. — Mgr I. Katuzny, System rozrachunku
gospodarczego w przedsiebiorstwie przemystowym. —
A . Klamut. Powszechna Organizacja ,Stuzba Polsce”
w hutnictwie. — WI. Gryksztas. Czytajcie dzieta klasy-
kéw marksizmu-leninizmu. Dobér kadr, ich wysuwanie
1 rozmieszczanie. — G. Whadimiréw. Jak w ZSRR
szkoli sie kadry metalurgbw. — Inz. R. Borinowski.
Organizacja pracy przy walcowaniu blachy. — E.tu-
kawer. Przyspieszy¢ obieg s$rodkéw obrotowych. —
Inz. E. Mazanek. O rudach i topnikach. — J. Szat-
sznajder. Podnoszenie kwalifikacji pracownikéw hut-
nictwa. — Inz. St. Ruranski. Rozstrzygniecie konkursu
na pomysty usprawnien i wynalazki.

Horyzonty Techniki. Rok 1950, nr 2. Prof. dr inz.
M. T. Hubsr. O pewnym podstawowym zagadnieniu
mechaniki ciat statych, grajacym doniostg role niemal
w kazdym dziale techniki. — J. Borowski. Korozja. —
Inz. WI. Brauman. Fabrykujemy zitoto. — Dr A. Dora-
bialska. Narodziny wieku energii atomowej. — W. Ry-
chter. Samochéd przysztosci. — Inz. R. Sosinski.
Rezonans? — Technika na szerokim $wdecie. — Polski
robotnik wspéttwoércg postepu. — Mgr J. lit Janowski.
Budujemy tramwaj. — Inz. St. Madeyski. Skrzynka
pocztowa. — Nr 3. Inz. A. Mierzecka i inz. R.Mie-
rzecki. Jedrzej Sniadecki — twoérca chemii polskiej. —
B. M. Kiedrow. Lenin a nowoczesna fizyka. — Inz.
A. Soraj. Od tuczywa do lampy luminescencyjnej. —e
W.R. Natryskiwanie metalami. — Dr Wk+.Zonn. Fi-
zyka na codzien. (O ruchu falowym). — Nr 4. Prof,
inz. St. Huckel. Umacnianie wybrzezy morskich. —
St. Hiszpanski. Bezpieczeristwo lotu. — Inz. A. Soraj,
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Od tuczywa do lampy luminescencyjnej (ciag dalszy).
— Inz. E. W. Wodziczko. Gorskie koleje linowe. —
Inz. J. Rolinski. Turbina spalinowa i jej zastosowanie.

Przeglad Komunikacyjny. Rok 1950, nr 1. Inz.
Z. Wisniewski. U progu szesScioletniego narodowego
planu odbudowy gospodarczej Polski. — Inz. B. Cywin-
ski. Planowanie. — Dr. J. Buriak. Samochdd a kolej.
— Inz. M. Krajewski. Projekt szybkiej kolei miejskiej
w Warszawie. — inz. M. Tessier. Elektryfikacja kolei
we Francji. — Nr 2. Inz. A. Tuz. Postep techniczny
w przedsiebiorstwach panstwowych podlegltych Mini-
sterstwu Komunikacji. — Dr T. Bissaga. Udziat pol-
skiej kumunikacji w organizacjach miedzynarodowych.
— Inz. M. Tessier. Elektryfikacja kolei we Francji
(dokonczenie). — Nr 3. Dr St. Berezowski. O wiasci-
wej problematyce geografii komunikacji. — Mgr
K. Niemiec. Z teorii wspo6tzawodnictwa Pracy. —
Mgr J.Buthak. Cele i zadania akcji bezpieczenstwa
i higieny pracy. — Dr T. Biscaga. Promy kolejowe
w basenie battyckim. — Nr 4. Inz. A. Krzemieniecki.
Pckaz ustug transportu na XXIIl Miedzynarodowych
Targach w Poznaniu. — Mgr E. Assbury. Dokumen-
tacja naukowo-techniczna w komunikacji. — Mgr
K. Niemiec. O utworzenie zakladu badawczo-nauko-
wego nad problemami zwigzanymi z podniesieniem wy-
dajnosci pracy. — Dr inz. T. Mazurek. Walka z koro-
zjg stali w taborze kolejowym i w rzecznym taborze
ptywajacym. — Inz. Il.tuczynski. Historia elektryfi-
kaeii warszawskiego wezta kolejowego i zamierzenia na
przysztos¢.

Frzeglad Techniczny. Rok 1950, Nr 3 — 4. E. Szyr.
Nasza droga. — Inz. M. Lesz. Transport wewnetrzny
w zaktadach pracy. — Inz. E. Brochstein. Transport
w przemysle metalowiym i elektrycznym. — Inz.
M. Radwan. Transport wewnetrzny w hutach zelaza.
— Inz. T. Jakuboujski. Mechanizacja pracy w odlewni.
— Inz. J. Tymowski. Transport w zakladach przemy-
stu metalowego. — Inz. J.Skronski. Transporty pneu-
matyczne. — Inz. A. Kijanka. Transport napowietrzny
kolejkami linowymi. — Inz. J. Wagner. Kontenery
w transporcie miedzynarodowym. — Inz. A. Wislicki.
Mechanizacja transportu poziomego w budownictwie.
— Sprawcy organizacyjne NOT i stowarzyszen.

Archiwum Mechaniki Stosowanej. Tom 11 (1950).
zeszyt 1. J. Litwiniszyn. Przyczynek do teorii tarcia
kinetycznego. — J. Kisiel. Drgania bryly na sprezy-
stym podtozu. — Fr. Szelaggowsk: Geometryczny sposéb
obliczania uktadéw pretowych z weztami sztywnymi. —
A. Salustcwicz. Wytrzymato$¢ stropu i jego naci k na
poktad przy odbudowie z podsadzkg. — J. Czulak.
W sprawie stosowania twierdzenia Castigliana do wy-
znaczenia odksztalcen w uktadach statycznie niewyzna-
czalnych. — J. Nowinski. O$ skrecenia w przypadku
czystego skrecania pretéw prostych.

Frzeglad Elektrotechniczny. Rok 1949, nr 10— 12
Stalin o planowej gospodarce, przemy$le i technice. —e
Inz. T. Czaplicki. Kronika (Zadania i postepy techniki
oSwietleniowej. — Dwadziescia pie¢ rocznikéw Prze-
gladu Elektrotechnicznego). — Inz. WI. Felhorski.
O nowoczesnych Zzrodtach Swiatta elektrycznego. —
Mgr inz. L. Berson. Rury fluoryzujgce. — Inz. T. Ole-
szynskA. Fotometria rur fluoryzujgcych. — Inz. !, Baranv
Swiatto f uorescencyjne ze stanowiska higieny pracy
wedtug badan w ZSRR. — Inz. Il. Marciniak. Sztucz-
ne oSwietlenie pomieszczenn przemystowych. — Inz.
I. Baran. Oswietlenie a praca. — Inz. J. Wojciechowski.
Ostatnie postepy w technice elektrowni angielskich. —m
Inz. T. Ejsmond. Gospodarka zabezpieczeniowa w ener-
getyce. K. Kolbinski. Miedzynarodowa Komisja Elektro-

\
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techniczna (CEI). Sprawozdanie z konferencji w Stre-
sie (Wiochy) w dniach 13 — 18. VI. 49. r. — Nowe je-
dnostki S$wietlne. — Biuletyn Gtéwnego Instytutu Ele-
ktrotechniki nr 22. — Bibliografia Czasopism Elektro-
technicznych nr 4 i 5.

Energetyka. Rok 1950, nr 1— 2 Inz. E. Zadrzynski.
Na progu planu szesScioletniego. — Inz. St.Krzycki.
Kontrola i remonty a uszkodzenia turbogeneratoréw.
(Z doswiadczen energetyki radzieckiej). — Inz.
E. Jedrzejczyk. Wspotpraca elektrowni przemystowych

z elektrowniami zawodowymi. — Prof. dr inz. St. Oche-
duszko. Dym i jego zwalczanie. — Inz. J. Waksman.
Hydroenergetyka w Zwigzku Radzieckim. — Inz. A. Ba-

linski. Zaktécenie w sieci wysokiego napiecia.

Frzeglad Kolejowy. Rok 1950, nr 1— 2. Inz. L. Ge-
horsam. Nowe zadania Przegladu Kolejowego. —
Inz. E. Debski. Zagadnienie wspo6tzawodnictwa pracy
w stuzbie administracyjnej. — Inz. St. Twardo. Tury-
styka zimowa — Nr 3. Dr T. Biszaga. Kolej Chinsko -
Czangczunska (b. kolej Wschodnio - Chinska). —
A. Rzgsa. Planowanie wynalazczosci i malej racjona-
lizacji.

Drogownictwo. Rok 1950, nr 4. Inz. B. Przelaskow-
ski. Budowa nawierzchni asfaltobetonowych. — T. Bis-
saga. Statystyka wypadkéw na drogach publicznych
w Szwajcarii. — Nr 5. Inz. J.Krolikowski. Uwagi do
projektu nowej miedzynarodowej konwencji o znakach
drogowych i przepisach ruchu. — Inz. K. Mackiewicz.
Budowa nawierzchni z kostki kamiennej.

Gospodarka Wodna. Rok 1950, nr. 3. Inz. M. Cha-
dzynski. Przerzucenie wod rzek syberyjskich (Obi i Je-
nisieja) do morza Aralskiego i Kaspijskiego przykia-
dem racjonalnego planowania gospodarki wodnej. —
Prof. dr B. Kostrzewski. Znaczenie Odry w pradzie-
jach. — Inz. A. Riedel. Zagadnienie estetyki i piekna
na drogach wodnych. — Inz. St. Czernik. Prace na
dolnej Wisle (Gdansk — Wioctawek) w okresie trzy-

letniego planu. — Inz. J. Waksman. Energetyka wod-
na w ZSRR. — Inz. T.R. Suszczewski. Wykorzysta-
nie zasobéw sit wodnych Wielkiej Brytanii. — Prof.

inz. mgr Z. Rudolf. Technika sanitarna jako zagad-
nienie kontroli $Srodowiska.

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Rok 1950, nr 3.
Inz. L. Obidowicz. Mierzenie gazu. — Nr 4. Inz. Wt
Pietraszewicz. Zagadnienia techniczne legalizacji gazo-
mierzy. — Inz. W. Chramiec. Filtrowanie wody. —
S. Antoniuk. Odmrazanie przewodéw wodociggowych.
— J.W. Naprawa uszczelnien rurociggébw od we-
wnatrz.

Wiadomosci FKN. Rok 1950, nr 2. Od Redakcji.
—e G. Szymkiewicz. Ustawa o utworzeniu Polskiego
Komitetu Normalizacyjnego oraz o polskich normach
i standartach. — Prof. dr inz. W. Moszynski. W spra-
wie rewizji norm gwintéw metrycznych i tolerancji
gwintowych. — Inz. W. Dobrzanski. Uwagi w sprawie
projektu normy ,MH* kreskowych, cjTrowych (powin-
no by¢: liczbowych”; uwaga refer.) i liczbowych
(powinno by¢: ,literowych”; uwaga refer.) oznaczen
koloréw prostych. — J. W. Normalizacja gwozdzi. —
Przeglad prasy normalizacyjnej zagranicznej (Zwiek-
szmy trwato$¢ obrabiarek. — 50 lat miedzynarodowe-
go systemu gwintéw metrycznych. — Normalizacja
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turbogeneratoréw parowych). — Nr 3. Inz. St.Ma-
rzynski. Dyskusja architektow o normalizacji. —

Inz. St. Rzadkowski. Normalizacja wyrazem oszczed-
nosci drewna. — K.G. Komisja Odlewnicza PKN w la-
tach 1945— 49. — T.S.R. Technika prac normaliza-
cyjnych w ZSRR. — Z.k. Normalizacja na ustugach
nabywcy. — K. U. Znormalizowane wyroby ze stopéw
niklu galwanicznie posrebrzane. — Z.t. Normaliza-
cja pomiaréw Swiatta. — Projekty norm. PNH —m=
55206. Modele odlewnicze. Oznaczanie. — Nr 4. Od re-
dakcji. — Prof. dr inz. W. Moszynski. W sprawie nor-
malizacji barw. — Inz. E. Janik. O uporzadkowanie
pewnych definicji w mechanice. — T.W. Wydzial Me-
chaniki w 1949 r. — Projekty norm. PN H -84023.
Stal fosforowa do wyrobu nakretek prasowanych na
goraco. Warunki techniczne. — P N/H -93206. Stal re-
sorowa walcowana. Prety ptaskie zlobkowane. Wymia-
ry. — PN/H-94300. Odkuwki stalowe matrycowane.
Projektowanie odkuwek. — PN/H -94301. Odkuwki
stalowe matrycowane. Dopuszczalne odchytki wymia-
rowe. __ PN/H- 94302. Odkuwki stalowe matrycowane.
Dopuszczalne skrzywienia. — PN/H-94303. Odkuwki
stalowe matrycowane. Doktadnos¢ gratowania i dopu-
szczalne przesadzenia odkuwek.

Wiadomosci Urzedu Patentowego 2z dodatkiem
Usprawmenia Pracownicze. Rok 1950, nr 1 Ustawy,
rozporzadzenia, komunikaty. Ustawa o utworzeniu Ko-
legium Rzecznikéw Patentowych. — Ustawa o0 wyna-

lazkach i wzorach uzytkowych dotyczacych cbhrony
panstwa. — Zarzadzenie Przewodniczacego Panstwo-
wej Komisji Planowania Gospodarczego w sprawie

wykonywania wynalazkéw i wzoréw uzytkowych. —e
Patenty na wynalazki. Udzielony zostat patent nr 33973
na spos6b oczyszczania metali i stopéow metalowych
oraz urzadzenie do wykonywania tego sposobu (Société
Anonyme des Hauts — Fourneaux de la Chiers, Long-
wy-Bas, Francja). — (A. Z.). Przodownicy racjonali-
zacji w technice ZSRR. — (A. Z.). Wspotzawodnictwo
rozwija talenty. — Gy.Hevesi. Rozwdéj wegierskiego
ruchu nowatorskiego. — P. Likiert. Z zagadnien ra-
cjonalizatorstwa. — R. Zuchonriicz. Zadania zwigzkow
zawodowych w rozwoju ruchu wynalazczosci i racjo-
nalizacji. — Inz. St. Ruranski. Nowe formy racjonali-
zacji grupowej. — Z. M. Osrodek Metodyczny Wspot-
zawodnictwa i Racjonalizacji w Krakowie. — Inz.

St. Lowinski. Czolowi racjonalizatorzy w przemysle
hutniczym.
Biuletyn Informacyjny Szkolnictwa Zawodowego.

Rok 1950, nr 1— 2. Inz. A. Maksymowicz. Rewizja
programu maszynoznawstwa. — Nowootwarte szkoly
przemystu chemicznego. — Nr 3. Wk Weber. W zwigz-
ku z projektem reorganizacji szkolnictwa hutniczego
(gtos w dyskusji). — Nr 4. Dziewczeta w szkolnictwie
hutniczym. — Nr 5. Wydatki na cele oswiatowe w bu-
dzecie na rok 1950. — Nr 6. Mgr WI. Kowalczyk. Kil-
ka uwag na temat reformy szkolnictwa hutniczego. —
Nr 7. Mgr Wik Kowalczyk. Walka o wyniki nauczania.
— Mgr M. Pajak. Szkolne Koto Wynalazcéw przy Gim-
nazjum Hutniczym w Zawadzkiem. — W. K. Rola
jezyka rosyjskiego w szkole zawodowej. — Nr 8. Inz.
B. Dembinski. Specjalizacja w szkotach zawodowych.
— Nr 9. Inz. J. Pomorski. Zadania szkoty zawodowej
w planie szescioletnim. — Mtiodzi racjonalizatorzy hut-
nictwa,
J. Chmielowski
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Ogolnokrajowa Konferencja Transportowa. W dniach
30 i 31 maja br. obradowata w Warszawie, w gmachu
Naczelnej Organizacji Technicznej, przy ul. Czackiego
3/5, ogdlnokrajowa konferencja, poswiecona sprawom
transportu wewnetrznego w zakiadach pracy.

Doskonale przygotowany zjazd zgromadzit okoto
700 delegatéw z zakladéw pracy, instytucji panstwo-
wych, naukowych, gospodarczych itp., w ktérych trans-
port stanowi badz zagadnienie techniczne, badz tez or-
ganizacyjne, gospodarcze czy naukowe. Konferencja
zwotana byfa z inicjatywy i w porozumieniu z Depar-

tamentem Techniki Panstwowej Komisji Planowania
Gospodarczego.
Przewodniczacy = komitetu  organizacyjnego inz.

I. Brach otworzyt zjazd i zaprosit na przewodniczacego

konferencji inz J. W. Czarnowskiego, sekretarza gene-
ralnego NOT.
Podstawowy' referat ideowy wyglosit minister

E. Szyr, wiceprzewodniczacy Panstwowej Komisji Pla-
nowania Gospodarczego. Nastepnie inz. Brach nakreslit
program prac dla 7 komisji fachowych:

1. komisji do spraw  mechanizacji transportéw
w przemysle metalowym, elektrycznym i lekkim,

2. komisji do spraw  mechanizacji transportow
w hutnictwie i odlewnictwie,

3. komisji do spraw mechanizacji transportéw ma-

teriatdw sypkich,

4, komisji do spraw mechanizacji

w prefabrykacji i na placach budéw,

5. komisji do spraw mechanizacji transportéw w do-

mach towarowych i transportéw pneumatycznych,

6, komisji do spraw mechanizacji transportu lesne-

go i kolejkami linowymi,

7. komisji obejmujacej zagadnienia budowy $rod-

kéw transportu bliskiego.

W referacie tym podkre$lone zostaty istotne mo-
menty wspolne dla wszystkich komisji, ktore miaty
by¢ wytycznymi ich prac.

Wiceminister inz. M. Lesz wygtosit bogaty w tresci
referat pt. , Transport wewnetrzny w zakiadach pracy“,
ilustrujgc znaczenie transportu w zyciu gospodarczym.
Wskazal przy tym na istotne momenty przy wyborze
srodka transportowego przy projektowaniu zaktadéw
pracy, w koncu za$s podat program pracy w tej ob-
szernej dziedzinie.

Referat ten uzupetniony byt referatami inz. 1. Bra-
cha pt. ,Wozki transportowe” i inz. J. Tichego pt.
,Transport wewnetrzny w zaktadach fabrycznych®.

Referaty powyzsze wraz z zeszytem 3— 4 (objetosci
230 str.) Przegladu Technicznego z 1950 r. oraz wy-
Swietlane w Kkinie ,Palladium“ filmy stanowity mate-
rial, ktory mialy w stosunkowo krdétkim czasie opra-
cowaé¢ komisje fachowe.

Drugi dzien konferencji poswiecony byt dokonczeniu
dyskusji og6lnej i sprawozdaniom przewodniczgcych
komisji oraz uchwaleniu rezolucji zjazdowej.

Komisja nr 2 do spraw mechanizacji transportéw
w hutnictwie i odlewnictwie, obradujgca pod przewod-
nictwem inz. Mieczystawa Radwana, przedstawita na
plenum podane nizej, jednomysSinie przyjete wnioski
i tezy, stuszne zaréwno dla hutnictwa zelaza, jak i dla
hutnictwa metali niezelaznych.

1 Nowe huty buduje sie wedtug ustalonych wzo-

row, w ktérych zagadnienia transportu decyduja
o planie generalnym. Istniejg wypracowane wy-
tyczne i warunki poprawnego rozwigzania zagad-
nien komunikacyjnych w nowym hutnictwie.
Z nich gtdwnymi sa:

transportéw

a. prawidlowy przeptyw tworzyw przez kolejny
cykl produkcyjny bez skrzyzowan strumienia;

b. transport kolejowy odgrywa w chwili obecnej
zarowno w dostawach zewnetrznych, jak:
i w relacyjnych miedzyoddziatowych dominu-
jaca role;

c. skladowiska surowcéw winny sie znalez¢
w bezposredniej bliskosci stykéw stacji hutni-
czej i kolei panstwowej, jako pierwsze ogniwo
cyklu transportowego;

d. dla kazdego wiekszego oddziatu o duzym ruchu
surowcow i pétwytworéw przewidywane sg od-
dzielne wigzki toréw, tzw. bocznice oddzia-
towe ;

e. dla poprawnego rozwigzania ukiadu transpor-
towego teren plaski jest najkorzystniejszy;

f. rozrzut w planie budynkéw i stopienn zabudowy
winien by¢ utrzymany w granicach przyjetych
norm;

g. petny ukitad komunikacyjny hut, tzn. sie¢ ko-
lejowa, drogowa itp. winny by¢ zestrojone
z pracg urzadzen mechanicznych, jak pod-'
nos$nikéw, przenosnikéw, dzwigarek, zurawi itd.;

h. uktad komunikacyjny winien przewidywa¢ or-
ganizacje planowanego ruchu weditug rozktadu

jazdy, podyktowanego przez proces techno-
logiczny.

2. Stare huty znacznie odbiegajag od klasycznych
uktadow:

a. brak tu wyraznie potokowosci cyklu produk-
cyjnego;

b. brak rozbudowanych dworcow hutniczych

i bocznic oddziatlowych; zageszczenie stanu

zabudowy przekracza dwukrotnie i wiecej

normy radzieckie;

c. istniejg przeszkody u/ postaci szkoéd gorni-
czych, terenoéw falistych o kilku poziomach,
wod gruntowych, ulic i dzielnic mieszkanio-
wych itp., co stwarza bardzo trudne warunki
poprawnego rozplanowania sieci komunika-
cyjnych.

3. Wysokie liczby planu szeScioletniego wymagaja
podwojenia i potrojenia wysokosci obrotu towa-
rowego na obcych terenach hut.

4. Powyzsze okolicznosci wymagaja przedsiebrania
specjalnych i wytezonych wWsitkdw, zmierzaja-
cych do usprawnienia ruchu. Wysitki te winny
mie¢ na celu:

a. glebokg i sumienng analize stanu obecnego;

b. opracowanie najbardziej racjonalnego projek-
tu wspotpracy wszystkich urzadzen transpor-
towych w hucie;

c. uzgodnienie polityki transportowej z PKP;

d. wprowadzenie nowoczesnych metod w celu
skrdécenia operacji formalnych, przetokowych,
wytadunkowych i natadunkowych;

e. wprowadzenie nowych form organizacyjnych
w kierowaniu ruchem transportowym.

W szczegdlnosci Komisja nr 2 stawia nastepujace

wnioski:

5. tor waski w hutach winien by¢ stopniowo likwi-:
dowany, gdyz
a. transport na torze waskim

0 50 — 60% od normalnego;

b. wymaga co najmniej 2% -krotnej obstugi;

c. gmatwa i tak juz poplatane potoki towarowe;

d. jest przyczyng konserwatyzmu catego aparatu
transportowego.

jest  drozszy
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. W zwigzku z tym nalezy uzgodni¢ z PKP naj-

mniejszy promien luku toru, po ktérym przejda
wagony PKP, oraz dopusci¢c w wyjatkowych
warunkach starego hutnictwa promienie do 45 m
dla ruchu wytacznie wagonéw hutniczych.
specjalny, znormalizowany tabor
hutniczy wagondéw i parowozéw, przystosowanych
do trudnych i specyficznych warunkéw hutni-
czych.

. Wyeliminowa¢ z ruchu hutniczego wagony stare

uzyteczne, doraznie zakupywane z parku PKP;
jako typ normalny dla hut przyjaé wagony
czteroosiowe o0 duzej pojemnosci i tadownosci,
wpisujace sie w male luki.

. Nalezy utworzy¢ specjalne biuro konstrukcyjne

do projektowania taboru hutniczego oraz powia-
za¢ je ze specjalng wytwoérnig do wykonywania
wagonow-kadzi, wagonéw do przewozu gorgcego
wsadu, specjalnych samooprézniaczy, np. dla
przewozenia pytu itp.
Petna i mata mechanizacja operacji transporto-
wych musi z koniecznosci uwzglednia¢ odrebnos¢
kazdej huty; kazda decyzja o wyborze tego czy
innego urzadzenia mechanicznego wymagac¢ be-
dzie przeprowadzenia glebszych studiéw; jako
najbardziej istotng dla hutnictwa zelaza nalezy
wskaza¢ konieczno$¢ przestudiowania i przepro-
wadzenia najdalej idacej mechanizacji trans-
portu :
a. w oddziatach wielkopiecowych;
b. w stalowniach;
¢. w wykonczalniach walcowni;
Nakazem chwili jest wprowadzenie jak naj-
rychlej ruchu pociggéw w hutach (pociggéw wa-
hadtowych) wedtug specjalnie ,usztywnionych*,
planowanych rozktadoéw jazdy.
Bedzie to w catosci mozliwe, gdy:
zostanie ukoniczona przebudowa sieci komuni-
kacyjnych w hutach;
b. zostanie zmiejszony wskaznik nieréwnomier-
nosci podstawiania wagonéw przez PKP;
c. zostang uporzadkowane czynnosci formalne.
Planowany ,usztywniony“ rozkitad jazdy po-
zwoli w rezultacie na wprowadzenie sygnalizacji,
a by¢ moze i czeSciowej automatyzacji ruchu.
W celu zmniejszenia wskaznika nieréwnomier-
ncsci ruchu bytyby pomocne:
a. inwestycje na PKP;
b. scentralizowane skiadowiska rud i ztomu.
Centralne skladowiska, zwihaszcza rud, wybu-
dowane poza niecka weglowa, przyja¢ by mogty
powodowane nieréwnomiernoscig dostaw uderze-
nia, a wysytatyby natomiast pociagi wahadtowe
samooprozniaczy o uzgodnionym z PKP rozkia-
dz:e jazdy wprost na pomost zasobnikow.
Przebudowe transportu w hutach wypada z ko-
niecznosci przeprowadza¢é w czasie biegu pro-
dukcji. Jest to okolicznos¢ komplikujaca w wy-
sokim stopniu cato$¢ zagadnienia. W celu
pokonania tych trudnosci konieczne jest:
a. przeanalizowanie pozycji inwestycyjnych w za-
kresie transportu w planie szescioletnim i do-
. budzetowanie icli do wysokoSci pozwalajgcej
na realizacje 100% mechanizacji w hutnictwie;
opracowanie metody umozliwiajacej realizacje
petnej mechanizacji przez koncentracie wyko-
nania inwestycyjnego na odcinkach wybranych,
umozliwiajgcych szybki i skonczony efekt.
Poza tym nalezy uzna¢ transport za ogniwo
cyklu OT-odukcyinego, réwnorzedne 2z procesem
technologicznym i wynikajacy stad postulat réw-

a.
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norzednego traktowania ich w wykonaniu inwe-
stycyjnym.

Ogrom pracy, ktéry zarysowuje sie na tym od-
cinku, wymaga petnej $wiadomosci waznosci tego
zagadnienia, gtebokiego przekonania, ze jest ono
wykonalne i entuzjazmu wszystkich wspétpra-
cownikéw, poczgwszy od szczebla tadowaczy az
do odpowiedzialnych Kierownikow przemystu.
Nalezy wyposazy¢ wszystkich uczestnikow tej
pracy w petnej mierze w instrukcje.

Nalezy przeprowadza¢ konsekwentnie z jednej
strony szkolenie personelu juz pracujgcego, za-
opatrzenie go w instrukcje o sposobach prowa-
dzenia ruchu transportowego, zapewnienie mu
pomocy w kazdym przypadku trudnego do roz-
wigzania zagadnienia, z drugiej za$ strony nalezy
przygotowa¢ nowych pracownikéw, przejetych
nowa rzeczywistoscig spoteczng, ktorzy by wniesli
nowe pomysty. Szkolenie nalezy przeprowadzi¢
w zakresie dwu- lub trzystopniowym. W szcze-
gélnosci, gdy chodzi o uczelnie wyzsze, nalezy
wprowadzi¢ kursy magisterskie i inzynierskie na
wydziatach hutniczych i elektromechanicznych,
powotanych dla przedmiotéw i dla potrzeb hut-
nictwa z zakresu transportu ze specjalnym
uwzglednieniem:

a. ukladu hut z punktu widzenia transportu;

b. transportu i Srodkéw transportowych miedzy-
oddziatowych;

c. transportu wewnetrznego miedzyoddziatowego.

14.

Z Naczelnej Organizacji Technicznej. W dniu 29
kwietnia br. odbyta sie w Szkole Inzynierskiej NOT
we Wroctawiu uroczysta inauguracja roku szkolnego.
W inauguracji wzieli udziat, oprocz rektora, profeso-
row Szkoly i miodziezy, przedstawiciele sekretariatu
generalnego NOT: sekretarz generalny NOT mgr inz.
J. W. Czarnowski i kierownik Wydziatu Studiéw In
zynierskich mgr inz. J. Gubrynowiczowa.

Part:e reprezentowali | sekretarz Komitetu Miej-
sk:ego PZPR oraz Il sekretarz Komitetu Wojewddz-
kiego PZPR. Uroczysto$¢ zagait rektor prof. Eugeniusz
Kuczynski. Przemdwienia wygtosili: sekr. gen. NOT
mgr inz. Czarnowski oraz Il sekr. Kom. Wojew. PZPR.
Wyktad inauguracyjny na temat organizacji nracy
wygtosit prorektor mgr inz. L.J. Grzedziniski. Wieczo-
rem tegoz dma w gmachu NOT przy ul. gen. Swier-
czewskiego odbyta sie czes¢ towarzyska przy licznym
udziale spoteczenstwa wroctawskiego.

W dniu 22 maja br. odbyt sie w Domu Techn'ka
w Warszaw:e Zjazd Rektorow Szkdt Inzynierskich
NOT 2z udziatem prezesa NOT ministra Ruminskiego,
przedstawicielki Wydziatu Nauki i Szkolnictwa Wyz-
szego KC PZPR ob. Okretowej oraz dyr. Departamentu
Studidw Technicznych Min. Os$wiaty dra Turskiego.
Na zjezdzie obecni byli réwniez przedstawiciele szkol-

nictwa wyzszego ZSRR prof. dr Fomin i prof. Riezczi-'

kow. Prcf. Fomin wygtosit obszerny referat o osiagnie-
ciach narodu radzieckiego na odcinku szkolnictwa
WyZszego.

Biblioteka Naczelnej Organizacji Technicznej. Wo-
bec catkowitego zmszczenia ksiegozbioru dawnego Sto-
warzyszenia Technikéw, Naczelna Organizacja Tech-
niczna zmuszona byla od nowa zaczg¢ tworzenie
biblioteki, przy czym juz w samym zatozeniu nalezato
dostosowaé jej charakter do roli, ktérag w Polsce Lu-
dowej odgrywaja zagadnienia techniczne. Dzieki wy-
datnej pomocv finansowej ze strony Prezydium Rady
Ministrow b‘blioteka NOT mogta przejs¢ w r~ku
ubiegtym od skromnych zaczatkéw do planowej rozbu-
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dowy. Przystapiono wiec do tworzenia ksiegozbioru,
obejmujgcego wszystkie dziedziny techniki, w oparciu
0 dorobek wydawniczy zaréwno polski jak zagraniczny,
przede wszystkim radziecki.

Roéwnoczesnie stowarzyszenia branzowe NOT, doce-
niajac praktyczne znaczenie centralnej biblioteki tech-
nicznej, przekazaty jej swe biblioteki specjalne.

W chwili obecnej biblioteka NOT liczy okoto 45CO
dziet. W tej skromnej jeszcze liczbie znadujg sie
jednak niektore cenne publikacje, ktérymi poszczycié
by sie mogta niejedna od dawna istniejgca biblioteka.

Posiada ona dzieta ze wszystkich dziedzin techniki,
jak mechanika, elektrotechnika i energetyka, budow-
nictwo, hutnictwo, gérnictwo, chemia, przemyst spo-
zywczy, komunikacja itp. Szczegélny nacisk kladzie
b-blioteka na skompletowanie polskiego dorobku nauko-
wo-technicznego, zaréwno wspotczesnego, jak i dawniej-
szego. Obok dziet o charakterze S$cisle technicznym
biblioteka posiada wydawnictwa, z dziedziny matema-
tyki, fizyki, astronomii, planowania, organizacji i bez-
pieczenstwa pracy oraz zagadnien spoteczno-gospodar-
czych. Réwnolegle z gtdwnymi zbiorami bibliotecznymi
zapoczatkowano w szerokim zakresie kompletowanie
biblioteki podrecznej jako podstawo-wego aparatu in-
formacyjnego przy pracy biezacej.

Ze wzgledu na wielkie znaczenie, ktére stanowi dla
Swiata technicznego szybka informacja o aktualnych
postepach nauki z jednej strony, a o najnowszych zdo-
byczach praktyki technicznej z drugiej, biblioteka
poswieca szczegblng uwage czasopismom technicznym.
Juz obecnie ilos¢ posiadanych czasopism wynosi okoto
600 tytulow we wszystkich jezykach, przy czym dziat
ten jest stale rozszerzany i uzupetniany.

Obok biblioteki gtéwnej w Warszawie, NOT przy-
stgpita do organizowania sieci bibliotek oddziatowych.

Pierwsze partie ksigzek wystano juz do oddziatow
1 zaprenumerowano dla bibliotek oddziatowych czaso-
pisma polskie tudziez radzieckie. Biblioteki te bedg
stale zaopatrywane w nowosci wydawnicze, réwnolegle
do biblioteki gtéwnej. Biblioteka uzyskata nowy znacz-
nie obszerniejszy lokal, mieszczacy sie w Domu Tech-
nika w Warszawie przy ul. Czackiego 3/5, na | pietrze
w lewej czesci gmachu, i zorganizowata w nim osobng
czytelnie oraz pracownie naukowg. Sa one dostepne
dla wszystkich czytelnikéw od 18 roku zycia, codzien-
nie w dni powszednie od godz. 9 do godz. 19. Czlonkowie
NOT moga ponadto korzysta¢ w tych godzinach z wy-
pozyczalni.

Z dziatalnosci Stowarzyszenia inzynieréw i Techni-
kéw Przemystu Hutniczego w Polsce.

IV Walny Zjazd Delegatow SITPH odbyt sig
w dniu 27 kwietnia 1950 r. w duzej sali konferencyj-
nej CZPH (Katowice, ul. Lompy 14), przy udziale 78
delegatéw, cztonkéw zarzadéw oddziatow" i Zarzadu
Glownego oraz zaproszonych gosci.

Zjazd otworzyt prezes Stowarzyszenia kol. inz.
Feliks Olszak, na ktoérego propozycje na przewodnicza-
cego Zjazdu wybrano kol. inz. Andrzeja Ortowskiego.
Do prezydium Zjazdu weszli: kol. Edward Kwapien
(I sekretarz POP PZPR przy CZPK), ob. Marian
Ociepka (przedstawiciel Zwigzku Zawodowego Hut-
nikéw), ob. Michat Kulinski (przodownik pracy, mistrz
szybkich wytopéw), ob. Halina Dallinger (przewodni-
czaca Rady.Zaktadowej CZPH), kol. prof. inz. Wiady-
staw Kuczewski (rektor Politechniki Slaskiej), kol.
inz. Dionizy Gajewski (sekretarz NOT — Warszawa)
oraz jako sekretarz kol. mgr Kornelia Zawitniewiczo-
wa (CZPMN) i kol. inz. Witold Sznuk (CZPH).

Z kolei przewodniczacy odczytat porzadek obrad,
ktory przyjeto bez zmian:
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1 Referat kol. Lekkiego-Turskiego pt. ,Swiat
techniczny w walce o pokoj“.
Wybér Komisji Matki i Komisji Wnioskowej.
3. Odczytanie protokotu z Il Walnego Zjazdu De-

legatéw, odbytego w dniu 26. IV. 1949 .
4. Sprawozdanie z dziatalnosci rocznej:

a. Zarzadu Gtéwnego i komisyj,

b. Zarzadéw oddziatow,

c. Sekcyj fachowych,

d. Komisji Rewizyjnej.
5. Dyskusja nad sprawozdaniami.
6. Uchwalenie absolutorium dla ustgpujgcego Za-
rzadu Giéwnego.

N

7. Wybor nowych wiladz Stowarzyszenia, zgodnie
z § 26 Statutu SITPH:
a. Zarzadu Gtownego (prezes, 12 czionkow,
3 zastepcow— § 27),
b. Gtéwnej Komisji Rewizyjnej (5 czionkéw,

2 zastepcow — § 30),

c. Gtéwnego Sadu Kolezenskiego
2 zastepcow — § 33),

d. Komisji Weryfikacyjnej

> stepcow — § 35),

e. Delegatow SITPH na Walny Zjazd NOT (10
delegatow — § 14 Statutu NOT).

8. Przyjecie budzetu Stowarzyszenia na 1950 r.,

zatwierdzonego przez NOT.

9. Wolne wnioski.

Ad 1. Kol. Lekld-Turski wygtosit referat pt. ,Swiat
techniczny w walce o pokoj“, ktéry opublikowany zo-
stat w catosci w niniejszym zeszycie ,Hutnika“.

Ad 2. Do Komisji Matki i Komisji Wnioskowej na
wniosek przewodniczacego wybrano kolegéw: inz. Wer-
czynskiego, Kwapienia i inz. Radzwickiego.

Ad 3. Zebrani przyjeli propozycje kol. inz. Sznuka
przyjecia protokotu z 11l Walnego Zjazdu Delegatéw,
odbytego w dniu 26. IV. 1949 r. bez odczytywania, po-
niewaz zostat on juz opublikowany w czasopiSmie
LSHutnik*, zeszyt 3— 4 z 1949 r.

Ad U Sprawozdanie z dziatalnosci Zarzadu Giow-
nego Stowarzyszenia za okres roczny odczytat prezes
kol. inz. Olszak, sprawozdanie z dziatalnosci komisiji,
oddziatéw i sekcyj fachowych w okresie sprawozdaw-
czym odczytat sekretarz kol. inz. Palmrich, a sprawo-
zdanie finansowe oraz bilans na dzien 31. XI1. 1949 r.
odczytat czionek Komisji Rewizyjnej kol. prof. inz.
Kuczewski i postawit na zakonczenie wniosek o0 udzie-
lenie absolutorium ustepujacemu Zarzadowi.

Ad 5. Kol. rektor inz. Kuczewski omoéwit na tle
sytuacji Swiatowej wspaniate osiggniecia obozu pokoju,
klasy robotniczej, naszego $wiata technicznego i na-
szego Stowarzyszenia oraz podkreslit konieczno$é
jeszcze Scislejszej wspotpracy inteligencji technicznej
z klasg robotniczag w oparciu o nauke materializmu
dialektycznego i historycznego.

Kol. inz. Gajewski powitat Zjazd w imieniu NOT
i podkreslit najwazniejsze zadania stojgce przed Sto-
warzyszeniem, zwigzane z realizacjg planu szeSciolet-
niego, a mianowicie poglebianie wiedzy fachowej,
szkolenie nowych kadr technicznych, opieke nad wy-
sunietymi racjonalizatorami i przodownikami pracy.
Kol. inz. Maciej Radwan oméwit dziatalno$¢ Oddziatu
SITPH przy hucie im. Stalina, podkreslit koniecznos¢
zywszego udziatu czlonkéw SITPH w pracach Stowa-
rzyszenia, a przede wszystkim w akcji odczytowo-szko-
leniowej.

Kol. inz. Glatman zreferowal program i dziatalnos¢
Glownego Referatu Odczytowo-Szkoleniowego, zorgani-
zowanego przy Zarzadzie Gtownym na polecenie NOT,
craz apelowat do zebranych delegatéw, aby wszystkie
Oddziaty wziety jak najaktywniejszy udziat w ogélnej

(7 cztonkdw,

(5 czionkéw, 2 za-
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akcji odczytowo-szkoleniowej, przestrzegaty dyscypliny
i sprawozdawczosci.

Kol. inz. Radzwieki podkreslajac, ze jakos¢ pro-
dukcji jest waznym wskaznikiem postepu technicznego
i ekonomicznego, zwrécit sie do przedstawicieli wyz-
szych uczelni, aby zorganizowali obowigzkowe wyktady
na temat jakosci produkcji.

Kol. inz. Edmund Marzeneki ztozyt sprawozdanie
z dziatalnosci Komisji Zapomogowej, przy czym
stwierdzit, ze zainteresowanie tg akcjg jest minimalne,
funduszéw nie ma i jezeli sytuacja nie ulegnie zmia-
nie, Komisje trzeba bedzie zlikwidowaé.

Ad 6. Zgtoszony przez Komisje Rewizyjng wniosek
0 udzielenie absolutorium ustepujgcemu Zarzgdowi
Zjazd uchwalit bez gloséw przeciwnych.

Ad 7. Na wniosek Komisji Matki zebrani wybrali
jednomysinie nastepujacy sklad osobowy poszczegoél-
nych wladz Stowarzyszenia:

a) Zarzad Giéwny: N

Prezes kol. inz. Feliks Olszak — CZPH
Cztonkowie
kol. dr Mikotaj Czyzewski AGH
kol. inz.  Jbézef Glatman CZPH
kol. inz. Pawet Kielski CZPH
kol. inz. Tadeusz Malkiewicz CZPH
kol. inz. Wincenty Musiatek h. Bankowa
kol. inz.  Tadeusz Palmrich CZPH
kol. inz. Tadeusz Schrétter ZKRZIiT
8. kol. inz. Tadeusz Soejusz h. Batory
9. kol. dr inz. Michat Smiatowski GIMO
10. kol. inz.  Stanistaw Spiewak h. Baildon
11 kol. mgr  Kornelia Zawitnie-
wiczowa CZPMN
12. kol. inz. Maksymilian Zielirski CzPH
Zastepcy
kol. inz. Bogdan Marzecki — CZPH
kol. inz. Stanistaw Sikora = h. Pokoj
kol. inz. Jozef Sobkowiak — Bisprohut
b) Gtéwna Komisja Rewizyjna:
Cztonkowie
1. kol. Karol Borowiecki — CZPH
2. kol. Leon Lippok — CZPH
3. kol. inz. Wactaw Mazur — CZPH
4. kol. inz.  Stanistaw Szafranski — h. Kosciuszko
5. kol. inz.  Zbigniew Tokarski — ZZMO
Zastepcy
1 kol. inz.  Stanistaw Gebicz ——h. Kosciuszko
2. kol. inz.  Joézef Partyka — h. Batory
c) Gtowny Sad Kolezen ski:
Cztonkowie
1 kol. inz.  Adam Chruscicki — h. Baildon
2. kol. inz.  Franciszek Chruszcz — CZPH
3. kol. dr inz. Alojzy Farnik — h. Baildon
4. kol. inz.  Stefan Karwata — h. Stalina
5. kol. inz. Edward Keil — ZZMO
6. kol. inz. Bogdan Kotomyjski ~— h. Pokéj
7. kol. inz. Kazimierz Wrzesien — h. Batory
Zastepcy
1 kol. inz. Wojciech Nowakowski— Biprohut
2. kol. inz. Alojzy Zawitniewicz — h. Ferrum
d) Komisja Weryfikacy jna:
1. kol. Edward Kwrapien CZPH
2. kol. Henryk Lipko CzZPH
3. kol. inz Stefan Rowinski — CZPH
4. kol. inz. Leopold Mentel — CZPH
5. kol. inz Jan Mikulski — CzPH
Zastepcy
1. kol. inz. Zdzistaw Warczewski — CZPH
2. kol. inz. Witold Sochacki CZPH
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e) Delegaci SITPH na Walny Zjazd
NOT:
1. kol. inz. Ignacy Borejdo — CZPH
2. kol. inz. Edmund Bryjak — h. Baildon
3. kol. inz. Marcin Lenartowicz — CZPH
4. kol. inz. Edmund Marzeneki — h. Florian
5. kol. inz. Kazimierz Maziarski — h. Batory
G kol. inz. Kazimierz Mogilnicki — h. Baildon
7. kol. inz. Andrzej Ortowski — CZPH
8. kol. inz. Tadeusz Palmrich — CZPH
9. kol. inz. Kazimierz Torbus — h. Ostrowiec
10. kol. inz. Piotr Wrzosek — h. Stalina
11. kol. inz. Stanistaw Bitikas — h. Stalowa
Wola

Poniewaz liczebno$¢ czionkéw Stowarzyszenia prze-
kroczyta 2000, na wniosek delegatéw Oddziatu SITPH
przy hucie Stalowa Wola zebrani wybrali jednomysinie
jedenastego delegata na Walny Zjazd NOT w osobie
kol. inz. Bitikasa.

Ad 8. Zatwierdzony przez NOT pudzet Stowarzy-
szenia Inzynieréw i Technikéw Przemystu Hutniczego
na 1950 r. zreferowal w zastepstwie nieobecnego
skarbnika kol. inz. Palmrich.

Ad 9. Przewodniczacy kol. inz. Orfowski
whnioski ztozone do Prezydium Zjazdu:

Whniosek 1 — kol. inz. Palmricha: Uczestnicy
IV Walnego Zjazdu Delegatéow SITPH apelujg do NOT
0 udostepnienie i rozpowszechnienie fachowej litera-
tury zagranicznej, zwiaszcza radzieckiej (np. czaso-
pismo ,Stal“). Réwnocze$nie zebrani apelujg do NOT
0 spowodowanie znizkowej optaty prenumeraty krajo-
wych czasopism fachowych dla cztonkéw SITPH. Whnio-
sek przyjeto przez aklamacje.

Whiosek 2-—kol. inz. Radzwickiego: Zdajac sobie
sprawe z ogromnych rezerw materiatu ukrytych w wy-
brakach na skutek niedostatecznej jakosci produkcji,
zebrani uwazajg za bezwzglednie konieczne podniesie-
nie poziomu kwalifikacji pracownikéw kontroli jakosci
produkcji. Dla wykonania powyzszego wzywamy wia-
dze akademickie i szkolne (na wszystkich szczeblach
szkolenia zawodowego) do utworzenia w jak najkrot-
szym czasie obowigzkowych wykiadéw o jakosci pro-
dukcji hutniczej i jego kontroli. Wniosek przyjeto
przez aklamacje.

Whniosek 3—Kkol. inz. Edmunda Marzenckiego: Ze-
branie delegatow upowaznia nowy Zarzad do zadecy-
dowania w sprawie Komisji Zapomogowej. Wniosek
przyjeto przez aklamacje.

Whniosek 4 — Oddziatu SITPH przy hucie Stalowa
Wola: Wprowadzenie obowigzkowej akcji obejmowania
patronatu przez poszczegblnych czlonkéw Stowarzysze-
nia nad zdolnymi robotnikami, przodownikami pracy
1 mistrzami, jak roéwniez nad miodymi absolwentami
szk6t technicznych dla wskazania drog ich dalszego
samoksztatcenia zawodowego. Wniosek przyjeto przez
aklamacje.

Whniosek 5— Oddziatu SITPH przy hucie Stalowa
Wola: Wzmozenie staran organizowanie wycieczek
naukowych do ZSRR i innych krajéw przodujgcych
technicznie. Wniosek przyjeto przez aklamacije.

Whniosek 60— kol. inz. Macieja Radwana: Zebrani
delegaci apelujg do Zarzadu o zorganizowanie wy-
cieczki pociggiem popularnym SITPH na Targi Po-
znanskie w dniach 6 i 7 maja 1950 r. Wniosek prze-
szedt wiekszoscig glosow.

odczytat

Nastepnie kol. inz. Szafranski odczytat projekt
rezolucji 1V Walnego Zjazdu Delegatéw SITPH:
,Delegaci Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikow

Przemystu Hutniczego w Polsce, zebrani na IV Wal-
nym Zjezdzie Delegatéw SITPH w dniu 27. 1V. 1950 r.r
po wystuchaniu referatu ideologiczno-programowego,
poszczegdlnych sprawozdan oraz dyskusji, $wiadomi
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obowigzkéw i zadan spoczywajacych na pracownikach
przemystu hutniczego, postanawiaja w swej pracy za-
wodowej i spoteczno-politycznej realizowaé¢ uchwaty
Swiatowego Komitetu Obroncow Pokoju przez:

1. state i systematyczne wprowadzanie postepu
technicznego we wszystkich jego formach na
wszystkich odcinkach produkcji;

2. wprowadzenie nowych metod organizacji war-
sztatow pracy i zaktadu, w celu lepszego wyko-
rzystania maszyn i urzadzeh wytwdrczych;

3. powszechne przystgpienie do ogdlnorobotniczego
Wspotzawodnictwa pracy dtugookresowego i ja-
kosciowego, jako zasadniczego czynnika podno-
szacego wydajnos¢ i jakos¢ pracy;
rozwijanie racjonalizatorstwa i nowatorstwa;
statag i uporczywa walke o oszczedno$¢ czasu,
surowcoéw, energii i sity roboczej;

6. state podniesienie dyscypliny pracy przez zmniej-

szenie absencji i likwidacje opdéznien oraz walke
0 kazda roboczo-godzine, w celu otrzymania wiek-
szej, lepszej i tanszej produkcji;

7. state i planowe doksztatcanie zatogi w celu pod-
niesienia kwalifikacji zawodowych i uswiadomie-
nia spoteczno-politycznego;

8. troske o warunki pracy i bytu mas pracujgcych.

Wykonujac nasze uchwaly bedziemy sie wzorowali
na wspaniatych osiagnieciach pierwszego panstwa so-
cjalistycznego, Zwiazku Radzieckiego, przywoédcy walki
0 pokdj Swiatowy, aby przyczyni¢ sie do przedtermi-
nowego planu szeScioletniego i zbudowania podstaw
socjalizmu w Polsce ludowej.”

Rezolucje powyzszg przyjeto przez aklamacje.

Wobec wyczerpania porzadku obrad przewodniczgcy
kol. inz. Orfowski podziekowat wszystkim zebranym za
przybycie i zamknat Zjazd o godz. 19,20.

Wybrany przez IV Walny Zjazd Delegatéow SITPH
Zarzad Gléwny ukonstytuowat sie na zebraniu odby-
tym w dniu 24. V. 1950 r., nastepujgco:

Prezydium Zarzadu G#éwnego:

1. Prezes kol. inz. Feliks Olszak — CZPH;

S

2. | Wiceprezes kol. inz. Tadeusz Malkiewicz —
CZPH;

3. Il Wiceprezes kol. inz. Maksymilian Zielifski —
CZPH;

4. Skarbnik kol. mgr Kornelia Zawitniewicz —
CZPMN;

5. Sekretarz Generalny kol. inz. Tadeusz Palmrich
— CZPH.

Pozostali czionkowie i zastepcy — jak wyzej.

W celu uaktywnienia dziatalnosci oddziatéw, ko-
misyj i sekcyj fachowych, poszczegbélnym czionkom
Zarzadu Gléwnego zlecono opieke i nadzér nad nimi,
przydzielajac najodpowiedniejsze terenowo oddziaty.

Zarzad Gléwny ma swa siedzibe w gmachu CZPH,
Katowice, ul. Lompy 14, tel. nr 334-22.

Notatka z posiedzenia Komitetu Redakcyjnego
Hutnika. W dniu 22 maja br. odbyto sie w lokalu
Ekspozytury Panstwowych Wydawnictw Technicznych
w Katowicach przy ul. Stawowej 19 posiedzenie Ko-
mitetu Redakcyjnego ,Hutnika“, na ktorym:

1. zapoznano sie z postanowieniami dotyczacymi or-
ganizacji komitetéw redakcyjnych czasopism
technicznych, zawartymi w pismie okélnym Dy-
rektora Generalnego V Zespolu w Panstwowej
Komisji Planowania Gospodarczego nr 7 z dnia
20 kwietnia br.;

2. ustalono, ze najwazniejsze zagadnienia ekono-
miczne, zwigzane bezposrednio z hutnictwem, be-
da w dalszym ciggu omawiane na tamach ,Hutni-
ka“, przy czym jednak objetos¢ ich nie moze prze-
kracza¢ 15% tresci kazdego zeszytu czasopisma;
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3. wobec tego, ze Centralny Zarzad Przemystu Me-
tali Niezelaznych nie posiada swego czasopisma,
branzowego, a hutnictwo metali niezelaznych
stanowi bardzo wazng pozycje naukowa i tech-
niczng, uchwalono poswieci¢ mu 20% objetosci
kazdego zeszytu ,Hutnika“, ogtaszajac w nim
prace z tej dziedziny zaréwno garmontem, jak
i petitem;

4. wykonujac polecenie Departamentu Techniki Pan-
stwowej Komisji Planowania Gospodarczego z
dnia 30 kwietnia br. postanowiono zamieszczaé
systematycznie w dziale ogélnym ,Hutnika“ komu-
nikaty Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, za-
wierajace wykazy wydanych przezen norm oraz
ogtaszanych projektéw norm z zakresu hutnictwa.

Ogolny podziat tresci ,Hutnika“ przedstawiaé sie

bedzie poczawszy od dnia 1 lipca br. nastepujaco:
garmond 45%
petit 55,
razem 100%
W szczegblnosci:
I. Dziat artykulow gtéownych, drukowany gar-
mondem :
a. artykuly tresci
25%,
b. artykuly tresci technicznej z dziedziny hut-
nictwa metali niezelaznych 10%,
c. artykuty tresci ekonomicznej 10%,
razem 45%.
1. Dziat ,Nowosci z dziedziny hutnictwa“, drukowa-

technicznej, ogélnohutnicze

ny petitem:
a. artykuly tresci technicznej, ogélnohutnicze
20%,

b. artykuty tresci technicznej z dziedziny hut-
nictwa metali niezelaznych 10%,
c. artykuly tresci ekonomicznej 5%,
razem 35%,
I11. Dziat ,Z wydawnictw", drukowany petitem 10%,
IV. Dziat og6lny (dziat normalizacyjny, rézne wia-
domosci, kronika i inne), drukowany petitem
10%.
Razem 1V i V 20%.

Dla dzialu ,Nowosci z dziedziny hutnictwa“ prze-
znaczono 35% ogo6lnej objetosci czasopisma, uzasadnia-
jac to nieodzownoscig informowania czytelnikéw ,Hut-
nika“ o najnowszych osiggnieciach wspétczesnego hut-
nictwa $wiatowego, miedzy innymi réwniez i w stresz-
czeniach z publikacji zagranicznych. Dziat ten bedzie
sie opierat 0 — najlepiej zaopatrzong w S$wiatowg li-
terature techniczna z dziedziny hutnictwa — biblioteke
Giéwnego Instytutu Metalurgii i Odlewnictwa w Gli-
wicach.

Narade z czytelnikami ,Hutnika* uchwalono zorga-
nizowa¢ w dniu 16 czerwca br.

Narada z czytelnikami czasopisma ,,Hutnika“. Pierw-
sza narada Komitetu Redakcyjnego ,Hutnika“ z jego
czytelnikami odbyta sie w dniu 16 czerwca br. w sali
konferencyjnej Centralnego Zarzadu Przemystu Hut-
niczego w Katowicach przy ul. Lompy 14.

Na narade, w ktdrej wzieto udziat 36 os6b, przy-
byli przedstawiciele zaktadéw podlegtych Centralnemu
Zarzadowi Przemystu Hutniczego oraz Zwiazku Zawo-
dowego Hutnikéw.

Po zagajeniu, ktorego dokonat naczelny redaktor
L~Hutnika“ inz. Tadeusz Malkiewicz, na przewodniczgce-
go narady wybrano inz. A. Semkowicza, a na sekreta-
rza inz. A. Wojcika. Nastepnie inz. Malkiewicz omdwit
w  krotkim referacie programowym plan redakcyjny
czasopisma, ramowy podziat tresci ,Hutnika“ projekt
wydania dwu zeszytéw specjalnych poswieconych meta-
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lurgii proszkéw oraz walce z korozja, i zaapelowat do
zebranych, aby przygotowali wiecej niz dotad artyku-
téw do druku, opracowujac je zgodnie ze wskazéwkami
dla autoréw, ogtoszonymi w zeszycie 7— 8 ,Hutnika“
z 1948 r.

ozywionej dyskusji, w ktoérej gtos zabierata wiek-
szo$¢ obecnych, poruszono nastepujace sprawy:

1. docieranie czasopisma do jak najliczniejszych
rzesz czytelnikéw-iachowcéw przez odpowiednie
zorganizowanie zamawiania i kolportazu czaso-
pisma w oparciu o Stowarzyszenie Inzynieréw
i Technikéw' Przemystu Hutniczego tudziez Zwia-
zek Zawodowy Hutnikéw;

2. konieczno$¢ zaopatrzenia w czasopismo wszyst-
kich Swietlic hutniczych;

B uktad tresci ,Hutnika“ ma by¢ zaplanowany, ar-
tykuty winny omawia¢ najwazniejsze zagadnienia
zwigzane z wykonaniem planu szescioletniego
i najnowszymi osiggnieciami $wiatowej techniki
w dziedzinie hutnictwa,

A. utrzymywanie Scistego kontaktu z sekcjami fa-
chowymi Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw
Przemyslu Hutniczego, aby moéc nalezycie wyko-
rzysta¢ cenny materiat dyskusyjny, zebrany na
odczytach dyskusyjnych sekcyj, dotyczacy aktu-
alnych zagadnien zwigzanych bezposrednio z zy-
ciem zaktadow pracy;

5i organizowanie narad Komitetu Redakcyjnego
JHutnika* z jego czytelnikami w zaktadach
pracy, w celu dania moznosci wziecia w nich

udziatu jak najszerszym kotom zainteresowanych;
6. kontynuowanie wymiany artykutdbw na wzor ze-
szytu czeskiego (nr 3 — 4 z 1949 r.);
7. ogtaszanie na tamach ,Hutnika“ referatow
ze zjazdow naukowych hutnikéw polskich, tacznie
z dyskusja.

Z Akademii Gorniczo-Hutniczej w Krakowie. Na
'Wydziale Hutniczym AGH w Krakowie odbyto sie
w okresie od listopada 1949 r. do maja 1950 r. 6 egza-
minéw dyplomowych, na ktérych 45 absolwentéw
obronito swe prace dyplomowe. Przyznano im dyplomy
magistra inzyniera-metalurga.

I. W dniu 24 listopodo 1949 r. zitozyli
dyplomowy:

Eugeniusz Kubacki. Praca dyplomowa z dziedziny
metalurgii technicznych metali pt. ,Zagadnienie prze-
robki rud cynkowych pochodzenia zagranicznego droga
elektrolizy*.

Stefan Bando. Praca dyplomowa z dziedziny meta-
lurgii technicznych metali pt. ,Rafinowanie ogniowe
miedzi i sposoby jej odtleniama“.

Stanistaw Grzybowski. Praca dyplomowa z dziedzi-
ny chemii fizycznej pt. ,Otrzymywanie i wlasnosci
ochronne powlok metalicznych na stopach cynku“.

Jacek tempicki. Praca dyplomowa z dziedziny me-
talografii pt. ,Wptyw warunkéw odlewania na wiasno-
éci stali szynowej (uwzgledniajac gtéwnie wiasnosci
mechaniczne)”.

Zbigniew Strojny. Praca dyplomowa z dziedziny
odlewnictwa pt. ,Opracowa¢ zagadnienia technologicz-
ne odlewania metali pod cisnieniem na podstawie lite-
ratury i praktyki odbytej w Czechostowacji, w celu
uzyskania danych do projektowania odlewni Kkrajo-
wych“.

Stanistaw Stolarz.
metalurgii technicznych metali pt.
elektryczne”.

Bogustaw Seweryuski. Praca dyplomowa z dziedzi-
ny metalurgii suréwki pt. ,Badanie spiekalnosci rud
przy podwyzszonym  podci$nieniu ze  szczegélnym
uwzglednieniem nastepujacych gatunkoéw: krzyworoska-

egzamin

Praca dyplomowa 2z dziedziny
LSpiekane styki
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wypatki pirytowe krajowe, koncentraty szwedzkie i pyt
wielkopiecowy*.

Zdzistaw Szczeciniski. Praca dyplomowa z dziedziny
metalografii pt. ,Zastosowanie napawanej proby zgi-
nania do oceny spawalnosci stali o podwyzszonej wy-
trzymatosci“.

Il. W dniu 15 grudnia 1949 r. zilozyli egzamin dy-
plomowy :

Jan Chmielewski. Praca dyplomowa z dziedziny me-
talografii pt. ,Produkcja tusek kb z miegkkiej stali“.

Leszek Godecki. Praca dyplomowa z dziedziny me-
talografii pt. ,Ustali¢ warunki wyzarzania drutéw ze
stali niskoweglowej (do 0,2 % wegla) po zgniocie na
zimno, zbada¢ strukture i wiasnosci mechaniczne”.

Zbigniew Lech. Praca dyplomowa z dziedziny me-
talografii pt. ,Zbada¢ wiasnosci stopu, przewidziane-*
go w normach jako oszczednoSciowy stop tiokowy,
0o podanym skladzie chemicznym®.

Ludmita Lusniak. Praca dyplomowa z dziedziny
metalografii pt. ,Zestawienie skladnikéw struktural-
nych stopéw aluminiowych*.

Tadeusz Sala. Praca dyplomowa z dziedziny meta-
lurgii surowki pt. ,Redukcyjnos¢ polskich rud zelaz-
nych przy pomocy tlenku wegla oraz poréwnanie tejze
z redukcyjnoscig za pomocg wodoru®.

Wiadystaw Szezecowka. Praca dyplomowa <z dzie-
dziny metalurgii stali i odlewnictwa pt. ,Wykona¢
projekt wstepny odlewni o produkcji rocznej 7200 t
gotowych odlewow ze szczegdlnym uwzglednieniem:
a. ilodci i wymiaréw piecow martenowskich z przepro-
wadzeniem analizy wytopu staliwa, b. opracowania
danych niezbednych do wykonania planu sytuacyjnego
odlewni*.

Jan Wegrzyn. Praca dyplomowa z dziedziny meta-
lografii pt. ,Zastosowanie badan udarnosci, hartowno-
Sci i struktury metalograficznej do oceny spawalnosci
stali budowlanej o podwyzszonej wytrzymatosci“.

11l. W dniu 17 grudnia 1919 r. ziozyli egzamin dy-
plomowy :

Wiestaw Drozd. Praca dyplomowa z dziedziny che-
mii fizycznej i elektrochemii pt. ,Wptyw skiadu blachy
stalowej i charakteru jej powierzchni na wasnosci po-
wiok otrzymywanych metodg fosforowania“.

Marian Misiag. Praca dyplomowa z dziedziny wy-
trzymatosci materiatdw pt. ,Modut sprezystosci zeliwa
szarego”“.

Anna Niedzwiedzica. Praca dyplomowa z dziedziny
metalografii pt. ,Wptyw ciecia ptomieniem aeetyleno-
wo-tlenowym blachy kottowej, konstrukcyjno - mosto-
wej i stali St 52 na strukture i na twardosc”.

Henryk Serwicki. Praca dyplomowa z dziedziny me-
talografii pt. ,Rola azotu w stalach nierdzewnych (fer-
rytycznych), uwzgledniajac metody wprowadzenia azo-
tu do stali i wplyw dodatku azotu na krystalizacje
pierwotng wlewka“.

Roman Stec. Praca dyplomowa z dziedziny metalur-
gii suréwki pt. ,Redukcja polskich rud zelaznych przy
pomocy koksu*“.

Anna Swietochowska. Praca dyplomowa z dziedzi-
ny metalografii pt. ,Wyznaczy¢ warunki elektrycznego
polerowania miedzi, aluminium i stali dla celéw badan
metalograficznych*.

IV. W dniu 27 lutego 1950 r. zlozyli egzamin dy-
plomowy :

Wiadystaw Czuta. Praca dyplomowa z dziedziny
technologii ciepta i paliwa pt. ,Projekt przebudowy
pieca grzewczego, opalanego weglem o wydajnosci
4 t/godz wlewkéw na opat dalgazem koksowym o war-
tosci opatowej 4100 kcal“.

Tadeusz Dudek. Praca dyplomowa z dziedziny od-
lewnictwa pt. ,Ustali¢ warunki odlewania armatury
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mosieznej do form mokrych, kiladac szczegélny nacisk
na dobdér: a. wymaganych wiasciwosci mas formier-
skich, b. najkorzystniejszego uktadu wlewowego, c. na
opracowanie Kilkudziesieciu typowych plyt modelo-
wych*.

Stefan Kowal. Praca dyplomowa z dziedziny me-
talografii pt. ,Ustalenie struktury warstwy natytano-
wanej, w kagpieli stopionych soli, przy pomocy promie-
ni Roentgena“.

Zenon Nowakowski. Praca dyplomowa z dziedziny
metalurgii surowki pt. ,Wyniki pracy wielkiego pieca
w zaleznosci od udziatu aglomeratow w namiarze”.

Henryk Osman. Praca dyplomowa z dziedziny nau-
ki 0o maszynach hutniczych pt. ,Projekt chiodni dla
bednarki“.

Zbigniew Tyszko. Praca dyplomowa z dziedziny me-
talografii pt. ,Zbada¢ wplyw siarki na strukture zeli-
wa szarego oraz na jego kwaso- i tugoodpornos¢”.
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da ,Arcatom“ stali matrycowej niklowo-chromowo-mo-
libdenowej typu WNL, pracujacej na goragco; ustali¢-

rodzaj obrobki cieplnej, zapewniajgcej jednorodnos¢
struktury materiatu rodzimego i napawanego®.

VI. W dniu 8 maja 1950 r. ztozyli egzamin dyplo-
mowy :

Zdzistaw Kotarba. Praca dyplomowa z dziedziny
metalografii pt. ,Dobra¢ na podstawie rozporzadzal-
nych materiatéw sktad chemiczny stali do wyboru $rét>
dla potaczenn rur w kottach wysokopreznych, uwzgled-
niajac nastepujace wymagania: a. wytrzymato$¢ na
rozcigganie przy temperaturze 20 0C moze si¢ zmieniac
w granicach od 70 do 100 kG/mnr, b. granica petza-
.nia (wg DVM) przy 5000C moze sie zmienia¢ od
10 — 25 kG/mnr, oraz ustali¢ warunki obrobki cieplnej,,
by uzyska¢ wymagane wiasnosci“.

Marian Chyla. Praca dyplomowa z dziedziny meta-

V. W clniu 3 kwietnia 1950 r. ztozyli egzamin dyJografii pt. ,Okreslic najkorzystniejsze warunki spa-

plomowy :

Tadeusz Bitka. Praca dyplomowa z dziedziny me-
talurgii technicznych metali pt. ,Przeprowadzi¢ anali-
ze zjawisk zachodzgcych przy krzepnigeciu stopow otow-
antymon i wyjasni¢ przyczyny powodujgce pekanie tych
stopéw podczas walcowania”.

Roman Golec. Praca dyplomowa z dziedziny odlew-
nictwa pt. ,Wykonaé¢ projekt wstepny odlewni zeliwa
0 produkcji rocznej 7200 ton gotowych odlewéw o cig-
zarze sztuki od 10 do 5000 kg“.

Zbigniew Misiotek. Praca dyplomowa z dziedziny
metalurgii technicznych metali pt. ,Opracowanie metod
produkcji oraz zbadanie wiasnosci drutéw oporowych
typu ,,Nowokonstantan®.

Kazimierz Gawet. Praca dyplomowa Z dziedziny me-
talurgii stali pt. ,Zbada¢ przyczyny powstawania rys
wioskowatych na obrabianej powierzchni osi parowozo-
wych i wagonowych oraz ustali¢ takie warunki pracy
w zasadowym piecu martenowskim, aby powyzsze wa-
dy ograniczy¢ do minimum®.

Jerzy Jancarz. Praca dyplomowa z dziedziny meta-
lografii pt. ,Ustali¢ charakterystyczne whasnosci i wa-
runki produkcji tworzyw na oporowe elementy grzew-
cze (taSma-drut) ze szczegélnym uwzglednieniem stali
typu ,Kanthal“.

Edward Rudnicki. ,Praca dyplomowa z dziedziny
nauki o materiatach ogniotrwatych pt. ,Wiasnosci wy-
rob6éw szamotowych poétsuchego prasowania, ze szcze-
gélnym uwzglednieniem ksztattek wielkopiecowych®.

Wiadystaw Sabela. Praca dyplomowa z dziedziny
metalurgii suréwki pt. ,Spienianie zuzla wielkopieco-
wego“.

Zbignieiv Szczygiet. Praca dyplomowa z dziedziny
metalurgii technicznych metali pt. ,Wptyw prazenia
1 redukcji rudy niklowej garnierytowej na jej wydaj-
nos¢ przy tugowaniu amoniakalnym®.

Leon Zajgc. Praca dyplomowa z dziedziny metalo-
grafii pt. ,Zbada¢ wiasnosci mechaniczne nozy tokar-
skich zgrzewanych metodg stykowo-iskrowg oraz podaé
trudnosci produkcji“.

Kazimierz Zurawik. Praca dyplomowa z dziedziny
metalografii pt. ,,Opracowac¢ sposéb napawania meto-

Artykuty,
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wania rur ze stali niskostopowej (Cr-Mo), oraz usta-
lic najkorzystniejsza obrobke cieplng potaczen spawa-
nych®.

Jan Tepicht, Praca dyplomowa z dziedziny metalo-
grafii pt. ,Zbada¢ mozliwosci zastgpienia wyzarzania
normalizujgcego przez odprezajace w elektrycznie spa-
wanych blachach kottowych w gatunku B-36, o grubo-
éci okoto 20 mm*“.

Wiadystaw Krzanowski. Praca dyplomowa z dzie-
dziny metalurgii stali pt. ,Zastosowanie tlenu techni-
cznego do Swiezenia wytopéw w elektrycznych piecach
tukowych ze specjalnym uwzglednieniem wytopéw od-
zyskowych stali nierdzewnych“.

Jan Wicher. Praca dyplomowa z dziedziny metalo-
grafii pt. ,Wykorzystanie odpadkéw rygli miekkKiej
stali weglowej po6tuspokojonej i nieuspokojonej do dal-

szej produkcji zelaza ksztattowego, uwzgledniajgc
wptyw rozmieszczenia jamy usadowej i likwacji na
wihasnosci mechaniczne gotowego wyrobu i na skion-

nos$¢ do tworzenia sie powierzchniowych pekniec*.

Wit Zotkoioski. Praca dyplomowa z dziedziny meta-
lografii pt. ,Spieki na osnowie zelaza i stali“.

Tadeusz Chabowski. Praca dyplomowa z dziedziny
nauki o materiatach ceramicznych pt. ,Na podstawie-
danych z literatury i bilansu cieplnego (ustalonego do-
Swiadczalnie) przedyskutowaé¢ celowos¢ zastosowania
pieca jednokomorowego w przemys$le ceramicznym®.

Jan Karabuta. Praca dyplomowa z dziedziny meta-
lografii pt. ,Opracowa¢ warunki otrzymywania ognio-
odpornego zeliwa aluminiowego oraz zbadaé¢ jego wia-
snosci, gtownie strukture, twardosé, wytrzymatos¢ na
zginanie i odporno$¢ na utlenianie”.

Wsp6tpraca technikéw i robotnikéw w Czechosto-
wacji. W Pradze odbyta sie w potowie maja br. konfe-
rencja technikéw, inzynieréw i pracownikéw nauko-
wych, zwotana przez Zwigzek Pracownikéw Przemystu
Hutniczego, na ktorej utworzona zostata Rada Tech-
niczna przy Zwigzku Metalowcéw. Oznacza to dalszy
krok na drodze wspotpracy robotnikéw z technikami,,
inzynierami i pracownikami naukowymi.

ktore nie
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Powody tworzenia sie narosfow na powierzchni
tocznej obreczy kot wagonowych

Na powierzchniach tocznych kot wagonowych wy-
stepuje niekiedy zjawisko nalepiania sie w czasie jazdy
warstw metalu, ktére posiadajg rézne grubosci w réz-
nych miejscach. W skrajnych przypadkach grubo$¢ ta
dochodzi do 7 mm. Narosty te powstaja na czesciach
obwodu powierzchni tocznej kota.

Zblizony skiad chemiczny materialu nalepionego
i materiatu obreczy nasunat przypuszczenie, ze narosty
tworzg sie drogg S$cierania, podczas hamowania, mate-
rialu obreczy i nalepiania go w innym miejscu na jej
powierzchni w chwili zetknigcia si¢ z szyna.

Badanie przeprowadzone w laboratorium metalo-
graficznym IM oraz obserwacje poczynione podczas
probnej jazdy, pozwolity na okre$lenie przyczyn po-
wstawania tego zjawiska.

Trawiony gteboko przekrdj obreczy w miejscu na-
lepionego materiatu (rys. 1) pokazat, ze nalepka skiada

Rys. L Al

sie z cienkich warstewek i jest wyraznie odgianiczona
od materiatu obreczy, przy czym ten ostatni nosi $lady
wyraznego odksztatcenia. Szlif pobrany w miejscu
styku ,nalepki“ z powierzchnig toczng obreczy tra-
wiony i ogladany pod 4-krotnym powiekszeniem (rys. 2)
podkresla warstwowo$s¢ materiatu nalepionego, przy
czym widoczna jest rézna zawarto$¢ wegla w poszcze-
gélnych warstewkach i dobre zgranie ,nalepki®
z materiatem obreczy. Na granicy styku tych dwu
materiatdw zaznacza isie réwniez wpltyw przerdbki
plastycznej.

A\

Rys. 2. X 4

Badanie twardosci wykonane na pokazanym na rys.
2 przekroju wykazato, ze twardo$¢ obreczy wynoszaca
w miejscu normalnej struktury (z dala od miejsca na-
lepiania) 187 HB wzrasta stopniowo, osiggajac w bez-
posrednim sasiedztwie ,nalepki“ warto$¢ 207 HB, za$
twardo$¢ metalu nalepionego w $rodku jego grubosci
wynosi 331 HB.

Analiza chemiczna wykazata, ze ,nalepka“ zawiera
0 0,0% wiecej wegla a o potowe mniej krzemu i o
0,015% mniej fosforu, anizeli materiat obreczy wyko-
nanej ze stali weglowej o zawartosci okoto 0,45% C.

Rys. 3. X &8

Zeliwne klocki hamulcowe majg nastepujacy skiad
chemiczny: C = ok. 3,5%, Si = ok. 1,7%, P = ok. 0,35%,
przy czym struktura klockéw tworzy grafit ptatkowy
na perlitycznym lub perlityczno-ferrytycznym tle.

Badania mikroskopowe wykazaty, ze normalna
ferrytyczno-perlityczna struktura obreczy (rys. 3),
w miare zblizania sie do miejsca styku z nalepka
zmienia sie stopniowo, przechodzgc w koncu w wybit-
nie drobnoziarnistg strukture sorbityczno-perlityczng
(rys. 4 i 5). Widoczna jest wyrazna rdéznica struktur

Rys. 4.

X 380

Rys. 5. X 380
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obreczy i materialu nalepionego (rys. 5). Ten ostatni
posiada strukture sorbityczng z drobnymi wydziele-
niami ferrytu i wielkg iloscig tlenkéw czesciowo wy-
ciggnietych réwnolegle do powierzchni tocznej kota.
Ro6znica struktur zaznacza sie szczeg6lnie w stanie
znormalizowanym (rys. s).

Sama nalepka sklada sie z szeregu warstw o roznej
zawartosci wegla i réznej strukturze. Strukture mniej
wiecej w $Srodku nalepki przedstawia rys. 7, za$ rys. 3
obrazuje strukture ,nalepki“ przy jej zewnetrznej po-
wierzchni. Pierwsza z nich tworzy cementyt kulkowy,
drugg za$ sorbit i ferryt w utozeniu pasmowym, przy

Rys. 7. X 330

czym ta ostatnia struktura odpowiada materiatowi o
mniejszej zawartosci wegla. Nasuwa sie tu wniosek, ze
poza r6zng zawartoscia wegla, poszczeg6lne warstwy
ulegaty réznym dziataniom temperatury. Wewnetrzne
warstwy nalepki przeszty widocznie szereg zagrzan
w zakresie przemiany perlitycznej, zas warstwa skrajna,
a wiec ostatnio nalepiona, stygta powoli od tempera-
tury roztworu statego do temperatury nieco powyzej
przemiany perlitycznej,, szybko za$ w zakresie tej
przemiany, przy czym roéwnoczesnie ulegta przerobce
plastycznej. Stad struktura perlityczno-ferrytyczna
i pasmowe jej utozenie.

Dla poréwnania wykonano szlif z cienkiej blaszki
znalezionej podczas prébnej jazdy na szynie, po ktorej
przeszedt pocigg. Strukture tej blaszki w stanie znor-

Rys. s. X 380
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Rys. 9. X 380

malizowanym przedstawia rys. 9. Posiada ona pewne
podobienstwo do znormalizowanej struktury nalepki
(rys. ). Uderza w niej duza ilos¢ drobnych tlenkéw
i cechy przepalonego materiatu (ziarna otoczone tlen-
kami).

Omawiana blaszka powstata prawdopodobnie przez
przewalcowanie kropli stopionego materiatu przez koto
na szynie.

Badanie metalograficzne materiatlu klocka hamul-
cowego przy powierzchni tracej ujawnito strukture

Rys. 10. - X 125

(rys. 10) odweglong, przechodzgca w miare posuwania
sie w giab klocka, w strukture sorbityczno-ferrytyczng
podobng do pokazanej na rys. s struktury materiatu
nalepionego, lecz bez $ladu zgniotu (brak pasmowosci).

Wykonana w laboratorium cienka blaszka (przez
nagly zgniot stopionego materiatu klocka) wykazata
strukture w postaci cementytu kulkowego na tle sorbitu

X 380

i widoczne $lady rozpuszczajacej sie eutektyki fosforo-
wej v/ postaci jasnej mgietki (rys. 11). Charaktery-
styczne jest, ze w zbadanych strukturach ,nalepek® nie
stwierdzono nigdzie obecnosci eutektyki fosforowej.
Brak tej eutektyki zaznacza sie réwniez w skrajnej
warstwie przy powierzchni klocka. Wystepuje ona
nieco glebiej w postaci wyciggnietych pasemek réw-
nolegle do powierzchni tocznej obreczy.

Rys. 11.
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Wyniki badania i obserwacje przeprowadzone pod-
czas prébnej jazdy pozwalajg wnioskowaé, ze materiat
nalepiony na powierzchnie toczng obreczy kota wago-
nowego pochodzi z powierzchni klockéw hamulcowych.
Mechanizm przylepiania sie warstw materiatu klocka
na powierzchnie toczng obreczy, jest prawdopodobnie
nastepujacy:

Podczas hamowania temperatura na powierzchni
tocznej klocka wzrasta stopniowo na skutek tarcia,
dochodzgc do 1000 C i wyzej. Dopdki koto obraca sig,
cienkie warstwy zeliwa klocka doprowadzone do wy-
soko plastycznego, a czesciowo stopionego stanu, sg
Scierane przez powierzchnie toczng obreczy z powierz-
chni tracej klocka i odrzucane sitg od$rodkowa z po-
wierzchni obreczy. W miedzyczasie zachodzi wypalanie
sie wegla i krzemu pod dziataniem temperatury i tlenu
powietrza. Z chwilg zakleszczenia sie kota w szczekach
hamulca, nastepuje nagty wzrost temperatury na po-
wierzchni tocznej kota, nagrzewajacej sie od rozgrza-
nego klocka. Nastepuje zgrzanie sie wysoko plastycznej
warstwy zeliwa z powierzchnig obreczy, przy czym na-
stepuje szybki spadek temperatury nalepionej war-
stewki wskutek odprowadzenia ciepta przez mase kota.
Warstewka nalepiona, posiadajgc juz sklad chemiczny
i strukture odpowiadajgce stali, zgrzewa si¢ na tyle
silnie z materiatem obreczy, ze po odhamowaniu od-
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rywa sie od klocka i zostaje przewalcowana przez koto
na szynie. Warstewki te sg cienkie, posiadajgc grubos¢
rzedu dziesietnych mm.

Nalepianie sie materiatlu w jednym miejscu po-
wierzchni tocznej obreczy sprzyja nastepnie dalszemu
nalepianiu sie materialu w tymze samym miejscu, gdyz
hamulce tatwiej w tych miejscach zakleszczajg koto.
Mata zawarto$¢ wegla i krzemu w materiale nalepek
(w poréwnaniu z zawartoscig tych skiadnikéw w ma-
teriale klockéw) tatwo wyttumaczy¢é dziataniem tlenu
powietrza na nagrzang wysoko powierzchnie klockow.
Mata za$ zawartos¢ fosforu spowodowana jest wycis-
nieciem niskotopliwej eutektyki fosforowej w czasie
nacisku hamulca na koto.

Powod6w nadtapiania sie materiatlu na powierz-
chni tracej klockéw nie nalezy szuka¢ w wadach ich
materiatu, a raczej w warunkach hamowania (nieod-
powiednie hamowanie lub zfa konstrukcja hamulcow),
ktore wywotuja wytwarzanie nadmiernej ilosci ciepta
na styku powierzchni tocznej obreczy kota z powierz-
chnig klocka. Niewatpliwie zbyt wielka ilo$¢ eutektyki
fosforowej lub obecnos¢ licznych i duzych- pecherzy
w sagsiedztwie powierzchni tocznej klockéw utatwi
i przyspieszy w danych warunkach nadtopienie klocka
— gtdwna jednak przyczyna bedzie tu wadliwe hamo-
wanie. w. H.

Oznaczanie cementytu
| wegla rozpuszczonego w weglowych cieplnie obrobionych stalach

Zasada oznaczania

Wiasnosci elektrochemiczne zelaza i cementytu ilu-
struje (wykres podany na rys. 1 przez Kocha.

Posiada on charakter tylko orientacyjny, poniewaz
brak w nim wielkos$ci zaréwno gestosci pradu jak i po-
tencjatu, nie podano réwniez osrodka, w ktérym po-
miaréw tych dokonywano. Sadzi¢ nalezy, ze chodzi
w tym wypadku o osrodek stabo kwasny.

Wynika z niego, ze potencjat statyczny weglika ze-
laza jest znacznie bardziej ujemny niz zelaza, przy
czym krzywe ich anodowej polaryzacji dla niskich ge-
stosci pradu sa niemal réwnolegte.

Przy zastosowaniu niskich gestosci pradu przy pola-
ryzacji anodowej zelazo bedzie chroni¢ cementyt przed
rozktadem, przechodzac w postaci jonu do roztworu.

Cementyt jest zwigzkiem nietrwatym, ktéry roz-
ktada sie pod wptywem kwasow lub zwigzkéw utle-

majacych dajac wegiel bezpostaciowy
dory, wedtug nastepujacych réwnan:

Fe3C -f ¢ HC1 -> 3 FeCL + C + 3Hs
Fe3C + & x PICI -> 3 x FeClz + CrH2n +

lub weglowo-

2+ yH2

Dlatego tez dla otrzymania cementytu w stanie nie-
rozlozonym nalezy przestrzega¢ nastepujgcych warun-
kow :

1 Kontrolowa¢ w czasie procesu anolit i w wy-
padku zakwaszenia utrzymywa¢ pH w granicach
55—7.

2. Utrzymywaé¢ pokojowg temperature roztworu,
a przy uzyciu niektérych elektrolitéw (chlorek

potasu i kwas cytrynowy), kapiel nalezy chto-
dzié.

3. Gestosci pradu nie powinny przekracza¢ 0,02 do
0,03 Alcm2

Nieprzestrzeganie w/w czynnikéw moze w efekcie
da¢ zbyt niskg cyfre odnosnie zawartosci cementytu,
co jest niebezpieczne, gdy nie oznacza sie réwnoczesnie
dla kontroli wegla rozpuszczonego.

W literaturze brak wzmianek odnosnie wptywu
znikania naprezen na wyniki oznaczen cementytu. Zni-
kanie naprezenn w czasie rozpuszczania sie¢ martenzyfu
w wypadku stali hartowanych, lub odpuszczanych przy
niskich temperaturach, moze stworzy¢ tendencje do
przechodzenia wegla w stan blizszy réwnowaznemu, tj.
w cementyt (szczegdlnie dla stali podeutektoidalnych).
Zachodzi wiec obawa wykazania cementytu nawet
w martenzycie, gdzie teoretycznie nie istnieje on.

Z powyzszych wzgledéw analiza fizykochemiczna
musi by¢ kontrolowana i uzupetniana badaniami na
innej drodze.

Doswiadczenia nasze oparliSmy na pracy Popo-
wej, ktéra udowodnita, ze w stalach pod- i nadeutak-
toidalnych istnieje tylko jeden cementyt Fe3C nieza-
leznie od stanu obrdébki cieplnej.
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Popowa rozpuszczata probke stali anodowo w roz-
tworze chlorku potasu z dodatkiem kwasu cytryno-
weg'o przy temperaturze 2—5 C.

Osad weglikéw i wegla bezpostaciowego zmywano
do wody przegotowanej i przedmuchanej wodorem
w celu usuniecia rozpuszczonego tlenu i przemywano
w celu odmycia soli zelaza.

Po usunieciu wody z osadu, dodawano gliceryny.
W zawiesinie glicerynowej Fe3C diugi czas nie utlenia
sie. Cze$¢ zawiesiny odpipetOWywano, sgczono przez
azbest na tyglu Goocha, odmywano catkowicie gli-
ceryne i oznaczano wegiel catkowity. Drugg czes$¢ kro-
plami wpuszczano do gorgcego roztworu HC1, gdzie
rozktadat sie cementyt z wydzieleniem weglowodorow,
odsaczano wegiel, w przesaczu oznaczano zelazo. Z réz-
nicy wegli oznaczano wegiel zwigzany i odnoszono do
zelaza otrzymanego po roztozeniu cementytu. Stosunek
atomowy Fe : C wynosit zawsze blisko 3 : 1, co Swiad-
czy o istnieniu jednego cementytu odpowiadajgcego
wzorowi chemicznemu FesC.

Metoda Popowej posiada szereg zalet — anodowe
rozpuszczanie stali prowadzi sie w osrodku obojetnym,
przy niskiej temperaturze i matej gestosci pradu.

Powtarzajgc opisane doswiadczenie, otrzymalismy
dla wegla tak zwigzanego chemicznie jak i wolnego
rezultaty za wysokie.

Widocznie doktadne odnrycie gliceryny od azbestu
i gabczastego osadu wegla i weglikéw wymaga znacz-
nego doswiadczenia. Zaréwno azbest diugowtéknisty
jak i osad adsorbujg silnie gliceryne.

Nasze doswiadczenia poszty w kierunku oznaczenia
wegla wolnego i zwigzanego bez uzycia gliceryny i po-
legaty na zmianie metodyki poprzednio opisanej, co
byto mozliwe przy zatozeniu istnienia tylko jednego
weglika.

Uzyty przez Popowg KC1 zastgpiliSmy tanszym
NaCl, a w celu odtlenienia anolitu wprowadziliSmy
NaoSOs. Katolit stanowit HCL

Rys. 2

Anode zawieszono w diafragmie z nieglazurowanej
porcelany (rys. 2). Katoda ze stali nierdzewnej ota-
czala pierscieniem diafragme. Elektrolize przy gesto-
Sci pradu 0,02 A/cm:2 prowadzono w ciggu 10— 17 godz.,
zaleznie od zawartosci wegla i stanu obrébki.

Gabke otrzymang na prébce szybko zmywano do
roztworu Na2SQs i przemywane na wiréwce.

Osad przenoszono do zlewki, dodawano HC1 i do-
prowadzano do wrzenia. Cementyt rozktadat sie z wy-
dzieleniem weglowodoréw, w roztworze zostawat we-
giel bezpostaciowy, ktéry saczono przez azbest, suszono
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Rys. 3

i oznaczono metoda spalania w aparacie Holthaus-
Sseuthe. W przesgczu oznaczono zelazo metoda Rein-
hardta — Zimmermanna i obliczano wegiel zwig-
zany w cementyt. Zgodno$¢ sumy wegla wolnego
i zwigzanego z zawartoscig wegla catkowitego w stali
pozwala sgdzi¢ o doktadnosci oznaczenia.

Zbyt krotkotrwate gotowanie roztworu przy roz-
ktadaniu cementytu daje za niskie wyniki przy ozna-
czaniu wegla rozpuszczonego, prawdopodobnie wsku-
tek peptyzacji.

Po opanowaniu metody kontrole jej przeprowadzono
na stali o zawartosci 0,33 i 0,74% C hartowanych i od-
puszczanych w granicach temperatur 200 — 600 C. Jak
wida¢ z zalgczonych krzywych (rys. 3 i 4), zmiany za-
wartosci cementytu w stali odpuszczanej powyzej 450 C
sg hieznaczne, natomiast przy temp. odpuszczania od
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200— 400 C nastepuje silny wzrost zawartosci FesC
i rownoznaczny spadek rozpuszczonego wegla.

Btad oznaczenia sumy wegla zwigzanego i wolnego
w stosunku do jego catkowitej zawartosci wynosi mniej

niz 2 % wzglednych.
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Odnos$nie oznaczenn cementytu nie mieliSmy moznosci
poréwnania ich z wynikami otrzymanymi na drodze
mikroradiograficznej.

M. P.

Stosowanie tugu posiarczynowego w odlewnictwie

tug posiarczynowy (posulfitowy) zyskuje obecnie
coraz szersze zastosowanie w odlewnictwie. Praktyka
bowiem wykazata, ze mozna go stosowa¢ z zadowala-

jacym rezultatem jako spoiwo do rdzeni oraz form
na sucho.
Mozliwo$¢ wykorzystania ‘tugu posiarczynowego

otrzymanego w duzych iloSciach jako produktu odpad-
kowego przy krajowej produkcji celulozy jest takze
okolicznoscig powiekszajaca celowo$¢ stosowania tego
tugu w odlewnictwie polskim.

Opracowaniem tego zagadnienia zajmuje sie Dziat
Materiatdw Formierskich Instytutu Odlewnictwa wspo6t-
pracujac na odcinku chemicznej przerdbki tugu
z Centralnym Laboratorium Celulozowo-Papierniczym
w todzi.

Cze$¢ | tej pracy zostata ukonczona.

Stwierdzono, ze wiasnosci wytrzymatosciowe nada-
wane masom przez tug posiarczynowy zalezne sg w du-
zym stopniu od skiadu chemicznego tugu i jego kon-
centracji. | tak wytrzymato$¢ mas rdzeniowych na

Sciskanie na sucho przy jednakowym dodatku 4 % tugu
WYnosi:

dla tugu o c. wh. 1,03 — 24 kG/cm:
" w waw N 106 — 37 ., .,
. " w o m 1,10 — 8.8 .
” w  owmow ow 115 — 130 ,,
» » oy 1,>20 186 ., .
B =» B i3 1,26 18,6 nooon

Wiasnosci wytrzymatoSciowe nadawane masom przez
tug posiarczynowy sg zupeinie dostateczne do stoso-
wania go do mas rdzeniowych, jednak tug posiarczy-
nowy, z wyjatkiem wywaru, posiada tez ujemne wias-
nosci, jak hygroskopijnosé, zdolnos¢ fermentowania
i zdolno$¢ obnizania ogniotrwatosci piaskéw.

W zwigzku z tym poszukuje sie na drodze chemicz-
nej sposobdéw zmniejszania tych ujemnych wikasnosci
tugu posiarczynowego. Nalezy przypuszczaé, ze stoso-
wanie w miejsce surowego tugu jego wywaru pofer-
mentacyjnego pozwoli uzyska¢ lepsze wlasnosci mas.
Badania w tym kierunku sg w toku. T. R

Spektrografy radzieckie

Sposrdod instrumentéw produkcji radzieckiej, jakie
znalazly sie ostatnio w sprzedazy, najbardziej intere-
sujgcym z punktu widzenia potrzeb laboratoriow meta-
lurgicznych jest spektrograf kwarcowy ISP-22. Jest to
instrument o $redniej dyspersji, dajacy obraz widma
dla zakresu dhugosci fal od 2100 do 6000 A na 24 cm
kliszy fotograficznej. Wielkoscia swojg, odpowiada on
spektrografom Zeissa Q-24 oraz Hilgera E-498. Op-
tyka ISP-22 w odréznieniu od tamtych charakteryzuje
sie tym, ze kwarcowg soczewke kolimatora zastgpiono
lustrem wklestym, uzyskujac przez to bardziej zwar-
tg budowe instrumentu. Podobnie jak w spektrogra-
fach Q-24 i E-498 powierzchnia ogniskowa kamery jest
ptaska. Instrument ten cechuje ponadto bardzo dobre
rozszczepienie widma, co najlepiej wida¢ narys. 1 Trzy

Rys. 1

Tréjka linii zelaza 3099,901, 3100,309 i 3100,671A.
Zdjecia dokonano na spektrografie kwarcowym ISP-22
na kliszy graficznej Film Polski G 55 przy szerokosci

szczeliny spektrografu wynoszgcej 0,005 mm

blisko siebie potozone linie widma zelaza, a to 3099,901
3100,309 i 3100,671A sa wyraznie widoczne. Rozszcze-
pienie tej trojki linii stawia ISP-22 w szeregu najlep-
szych spektrograféw tej kategorii.

Instrument tego typu jest ekonomiczny, a przy tym
bardzo wszechstronny w uzyciu. Przeprowadza¢ na
nim mozna analizy spektralne jakosciowe i iloSciowe
materiatdw wszelkiego rodzaju. Jedynie w wypadkach
stali wysokostopowych, wysokoprocentowych stopéw
platynowcéw, stopéw wolframu, pewnych gatunkéw
rud dyspersja ISP-22 moze okaza¢ sie niewystarczajaca,
tak ze zajdzie trudno$¢ przede wszystkim przy wy-
krywaniu niewielkich zanieczyszczeri. Natomiast dla
wszelkich innych materiatéw o znaczeniu metalurgicz-
nym, jak stale weglowe i niskostopowe, stopy miedzi,
cynku, otowiu i cyny, czyste metale, mozna wykry-
waé i oznacza¢ skiladniki stopowe oraz zanieczyszcze-
nia rzedu o,001%, a niekiedy i jeszcze mniejsze.

Normalne metody spektrograficzne obejmuja okoto
75 pierwiastkow uktadu periodycznego. Sg to w pierw-
szym rzedzie wszystkie pierwiastki metaliczne. Nato-
miast nie wchodzg tutaj w rachube, poza pewnymi
szczeg6lnymi wypadkami, niemetale, spos$réd ktérych
np. Si daje sie oznacza¢ spektrograficznie, nie mozna
natomiast wykrywac¢ C, P i S

Nader pozytecznym uzupetnieniem kazdego spektro-
grafu, bez wzgledu na rodzaj prowadzonych prac, jest
spektroprojektor PS-18. Jest to 20-krotny powiekszal-
nik pozwalajacy na dogodna obserwacje klisz fotogra-
ficznych przez kilka oséb jednoczesnie. Atlas odpo-
wiednio powiekszonego widma zelaza z zaznaczonymi
na nim chrakterystycznymi liniami innych pierwiast-
kéw pozwala na przeprowadzanie na spektroprojektorze
szybkich analiz jakoSciowych oraz orientacyjng ocene
zawartosci poszczegélnych sktadnikéw i zanieczyszczen

Wykonywanie analiz iloSciowych wymaga uzycia
mikrofotometru MF-2 dla pomiaru stopnia zaczernienia
linii spektralnych. Instrument ten cechuje-duza szyb-
kos¢ pomiaréw oraz wielka wszechstronno$¢ w uzyciu.

Spektrograf szklanny I1SP-51, ktérego uktad rozszcze-
piajacy $wiatto zbudowany jest na zasadzie tzw. statego
kata odchylenia (2 pryzmaty réwnoboczne Cornu,
1pryzmat Abbe‘go), poza pewnymi specjalnymi wypad-
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kami w analizie metalurgicznej zastosowania nie znaj-
duje. Wynika to stad, ze wiekszos¢ metali o znaczeniu
technicznym posiada swoje najbardziej charaktery-
styczne linie spektralne w ultrafiolecie. Dla tego za-
kresu konieczna jest optyka kwarcowa.

Mikroskop pomiarowy MIR-12 dla laboratorium
przemystowego nie jest konieczny. Ewentualnych po-
miaréw diugosci fali mozna dokonywaé na mikrofoto-
metrze.

Bardzo powazng zalete wszystkich tych instrumen-
tow stanowi ich kompletne wyposazenie we wszelkiego
rodzaju urzadzenia i materiaty pomocnicze. Spektro-
grafy posiadajg dodatkowa optyke, filtry ostabiajace,

statywy i uchwyty dla probek nieksztattnych jak
i uchwyty do szybkich analiz ruchowych, generator
Zeliwo z

Zeliwem zbrojonym nazywamy odlewy z zeliwa
szarego wzmacniane zatopionymi w zeliwie pretami
stalowymi.

Zbrojenie odlewéw zostato zastosowane po raz
pierwszy w ZSRR na krétko przed ostatnig wojna,
a obecnie znalazto tu szerokie zastosowanie; z zeliwa
zbrojonego wykonuje sie piyty, belki i ksztattowniki
dla celow budowlanych, tubingi dla tuneli i tam, kon-
strukcje mniejszych mostdéw, Kkorpusy i szaboty pras
i miotéw, maszty oswietleniowe.

Pod wzgledem wytrzymatoSciowym zeliwo zbrojone
stanowi analogie do zelazobetonu. Podobnie jak i beton,
zeliwo szare jest materiatem kruchym, dobrze znosza-
cym naprezenia $ciskajace, lecz o matej wytrzymatosci
na rozcigganie, i ma stosunkowo niski modut spre-
zystosci. Umieszczenie pretéw stalowych w strefach
rozcigganych odlewu odcigza zeliwo, gdyz wskutek

Rys. 1

wyzszego modutu sprezystosci stali naprezenia koncen-
truja sie w niej. W czasie stygniecia odlewu nastepuje
dyfuzja wegla do stali, co podnosi zaréwno wiasnosci
zeliwa jak i zbrojen. Czesci odlewu pracujace na roz-
cigganie, bedace najbardziej narazonymi na zniszczenie
projektuje konstruktor jak najostrozniej, dajgc tam.
najwieksze przekroje. Niekorzystnym efektem jest
wtedy mniejsza szybko$¢ stygniecia tych czesci, stad
nizsze wilasnoéci mechaniczne zawartego tam zeliwa,
oraz niebezpieczenstwo powstawania jam usadowych.
Umieszczenie w takich miejscach odlewu zbrojen sta-
lowych przyspiesza krzepnigcie i stygniecie zeliwa,
zmniejszajac znacznie wymienione wyzej niekorzystne
efekty. Wskutek réznic wspotczynnikéw rozszerzalnosci
cieplnej zeliwa i stali w odlewie powstaja przy stygnie-
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tuku pradu zmiennego typu Swiencickiego oraz kom-
piet przewodoéw i narzedzi. Mikrofotometr jest wypo-
sazony w akumulator, prostownik i zaréwki zapasowe,

Dostarczanie aparatury wraz z wyposazeniem
utatwia i przyspiesza uruchomienie nowych, samo-
dzielnych pracowni spektrograficznych. W pracy po-
trzebne sg jeszcze jedynie materialty fotograficzne
(klisze i odczynniki), atlas i tabele linii spektralnych
oraz materiaty na elektrody (prébki i wzorce).

Wszystkie omoéwione wyzej instrumenty znajdujg sie
od Kilku miesiecy w uzjmiu w pracowni spektrogra-
ficznej Instytutu Metalurgii, gdzie przeprowadza sie na
nich szereg prac badawczych, jak roéwniez biezace
ekspertyzy.

W. K.

ciu wewnetrzne naprezenia trwate. Sg to na ogét na-
prezenia rozciagajace w stali — Sciskajace w zeliwie.
| to zjawisko jest korzystne, gdyz wspomniane $ciskanie
zeliwa zmniejsza powstajgce w czasie pracy niebez-
pieczne naprezenia rozciagajace. Efekt ten poréwnaé
mozemy z wplywem wstepnego sprezania betonu.

Prace nad zeliwem zbrojonym rozpoczete zostaly
w Dziale Wytrzymatosci Instytutu Odlewnictwa. Juz
pierwsze proby przy zbrojeniach w ilosci 5— 6%
wykazaty podniesienie wytrzymatosci belek zginanych
0 30%. Waznym czynnikiem jest odpowiednie oczysz-
czanie pretéw stalowych przed zatozeniem ich w formie.
Efekt oczyszczenia stali przez wytrawienie kwasem
siarkowym, widoczny jest na dwu zdjeciach.

Na pierwszym z nich (rys. 1) przedstawiono frag-
ment spoiny obcinanej przy precie nieoczyszczonym —
stopienie nastepuje tu tylko miejscami.

Rys. 2

Zdjecie drugie (rys. 2) przedstawia spoine w wy-
padku wytrawienia preta kwasem siarkowym.

Sprawa doboru materiatlu na zbrojenia nie ma
zasadniczego znaczenia, gdyz okazato sie, ze zupetnie
dobre rezultaty osiggng¢ mozna przy'uzyciu stali o za-
wartosci o,1% wegla.

Dotychczasowe prace teoretyczne, préby i przemy-
stowe zastosowanie zeliwa zbrojonego wykazuja, ze
mozna tg droga osiggna¢ znaczng oszczedno$¢ na ma-
teriale.

Szczegdlnie dobrych wynikéw nalezy oczekiwaé
w odlewach pracujacych przy naprezeniach zmiennych,
dzieki potgczeniu wysokiej zdolnosSci zeliwa szarego do
ttlumienia drgan i osiggnieciu przez wprowadzenie
zbrojenia wysokiej wytrzymatosci.

M. M.
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Czame zeliwo ciqgiiwe z zeliwiaka

W uzupetnieniu badan nad otrzymywaniem czarnego
zeliwa ciggliwego z pieca martenowskiego przeprowa-
dzono w Instytucie Odlewnictwa w Dziale Zeliwa Cia-
gliwego i Utwardzonego badania czarnego zeliwa cig-
gliwego z zeliwiaka. Probki posiadaty nastepujacy
sktad chemiczny: 3,09% C, 0,71% Si, 043% Mn,
0,16% P i 0,21% S.

Wyzarzanie probek wykonano podobnie jak przy
poprzednich badaniach w blaszanych puszkach w atmo-
sferze obojetnej.

Puszki uszczelnione gipsem umieszczono w 0poro-
wym piecu elektrycznym. Pierwsze stadium grafityzacji
byto ukonczone po 72 godz. wyzarzania przy 930 C,
drugie stadium (zakres temperatur krytycznych 750 do
720 C) wymagato okoto 120 godz. ze wzgledu na dos¢
wysokag zawarto$¢ manganu w zeliwie.

Otrzymano strukture czarnego zeliwa ciggliwego
(ferryt 4 -wegiel zarzenia) jak podaje rys. 1, 0 wytrzy-

Rys. 1 Czarne zeliwo ciggliwe z zeliwiaka

Rys. 2. Czarne zeliwo ciagliwe z zeliwiaka po zaharto-
waniu od 900 C i wyzarzeniu

matosci na rozcigganie 30 — 33 kKG/mm: przy wydtuzeniu
Az 6 —10% oraz twardosci Brinella 110— 140 kG
na mma2

Wielkosci te odpowiadajg klasie KCz 30— 0,6 we-
dtug radzieckiej normy Gost 1215—41 lub klasie Al
97 — 39 wedtug amerykanskiej normy ASTM.

Cze$¢ probek poddano przed wyzarzaniem harto-
waniu od 900 C w wodzie. Jakkolwiek dzieki temu za-
biegowi czas wyzarzania mozna znacznie skroci¢, wsku-
tek 'zwiekszonej ilosci osrodkéw grafityzacji (rys. :2),
to jednak niekorzystny rozktad i ksztatt wegla zarzenia
powoduje spadek wilasnosci  wytrzymatosciowych:
otrzymano wytrzymato$¢ na rozcigganie 12— 23 kG na
mm2 przy wydtuzeniu Ag okoto 2%. Tak wiec zabieg
hartowania przed wyzarzaniem nie moze by¢ zalecony.

J. P.

Odprezanie odewdow Zzeliwnych

W odlewach istniejg naprezenia wilasne badZz to
natury termicznej, powstate na skutek skurczu metalu
podczas stygniecia, badz to jako naprezenia spowodo-
wane przemiang faz z towarzyszacymi jej zmianami
objetosciowymi.

Istnienie naprezen wlasnych w odlewie pocigga za
sobg paczenie sie przedmiotu po pewnym czasie pracy,
a w pewnych przypadkach takze pekniecie.

Jedna z metod walki z naprezeniami wiasnymi
w odlewie jest wyzarzanie w okreslonej temperaturze
przez dany przeciag czasu.

W Dziale Obrobki Termicznej Instytutu Odlewnic-
twa prowadzone sg badania nad wyzarzaniem odpre-
zajacym odlewéw zeliwnych. Ostatnio przeprowadzono
pierwszy cykl badann nad zeliwem perlitycznym nie-
stopowym.

Do badan uzyto prdébek wedtug modelu Wallsa
i Hurtwella w formie dwoch pierscieni  kotowych
o " 12 mm wychodzacych ze wspdlnego grubszego ssaka
«0' 50 mm.

Wyzarzanie tych probek w temperaturze 550 C
w czasie 2 godzin dalo w wyniku usuniecie naprezen
prawie w 70 %.

Odprezenie takie uwaza sie za wystarczajgce dla
zapewnienia stabilizacji odlewu, a poniewaz uzyskane
zostato bez obnizenia wiasnosci mechanicznych i bez
widocznych zmian struktury odlewu mozna wysung¢
wniosek, ze temperatura 550 C jest odpowiednig dla

odprezania odlewow z zeliwa perlitycznego niestopo-

wego. Wniosek ten jest zgodny z danymi z literatury
zagranicznej.

Dalsze prace obejma takze zeliwa wysokojakosciowe
i stopowe, celem zbadania wptywu modyfikacji i do-

datkéw stopowych na proces odprezania i na towa-
rzyszgce procesy zmian struktury i wilasnosci mecha-
nicznych.

Do badan tych wiaczone zostang badania dllatome-
tiyczne dla $ledzenia procesu grafityzacji i zwigzanego
z nim przyrostu dtugosci probki.

A W.
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Oczyszczanie niklu o zawartosci 0,05 % siarki i 1°/0 zelaza

Jedna z walcowni otrzymata z dostaw zagranicz-
nych nikiel granulowany o zawartosci 0,05% S i 1% Fe.
Nikiel ten, wskutek wysokiej zawartosci siarki i roz-
mieszczenia sie jej na granicach ziarn, nie dawat sie
przerabia¢ plastycznie drogg walcowania; kruszyt sie
on juz przy pierwszych gniotach.

Dziat Metali Niezelaznych IM otrzymat zlecenie
przeprowadzenia oczyszczania niklu od siarki i obni-
zenia zawartosci Fe ze wzgledu na produkcje anod, dla
ktérych zawarto$¢ Ni wynosi wedtug norm min. 99 %.

Zbadano:

1. wptyw dodatku manganu i magnezu w roz-
nych ilosciach, i postaciach,

2. wptyw stosowania roznych topnikow,

3. wptyw warunkéw topienia i odlewania.

Z szeregu wytopdw przeprowadzonych na skale la-
boratoryjng (wytopy 1 kg) i techniczng (w tyglach gra-
fitowych o pojemnosci 40 kg i w piecu indukcyjnym
wysokiej czestotliwosci o pojemnosci 400 kg) wyciag-
nieto nastepujgce wnioski:

1 Dla pozbycia sie zanieczyszczenn S i Fe nalezy to-
pi¢ nikiel w piecach zasadowych (mozliwie in-
dukcyjnych) lub z zastosowaniem podmuchu
w tyglach grafitowych. Tygle powinny by¢ po-
kryte wewnatrz cementem ,alundum® lub tlen-
kiem glinu.

2. Topienie nalezy przeprowadza¢ pod warstwg
szkta, wolnego od otowiu i siarki, z domieszka
fluorku wapnia;

3. Celem polepszenia plastycznosci niklu nalezy
w okresie 15— 20 minut przed odlaniem wpro-
wadzi¢ do kapieli przy pomocy preta niklowego
mangan w ilosci 1 — 2 % w postaci manganu me-
talicznego lub tez stopu eutektycznego Ni — Mn
(17,8 % Mn). Mozna réwniez dodac¢ piroluzytu
(M102), ktéry jednak wypala catkowicie wegiel.
Stwierdzono, ze wegiel do uzyskania plastyczno-
Sci nie jest potrzebny. Jezeli jednak nikiel ma
stuzy¢ do platerowania blach stalowych, ze
wzgledu na spotykang porowato$¢ odlewéw bez-
weglowych nalezy uzupetni¢ jego skiad che-
miczny dodatkiem 0,04 % C w postaci grafitu.

4. Celem usuniecia siarki z granicy ziarn nalezy
bezposrednio przed odlaniem (z pieca elektrycz-
nego) wzglednie po wyciagnieciu tygla grafito-
wego z pieca wprowadzi¢ Mg metaliczny w ilosci
01 % Mg.

5. Topienie metalu powinno odbywac sie mozliwie
szybko (piece indukcyjne) w temperaturze 1700 C
lub wyzszej, odlewac¢ za$ nalezy w temperaturze
1550 — 1600 C.

6. Temperatura wlewnicy powinna wynosi¢ okoto
250 C.

Topiac i odlewajgc zanieczyszczony nikiel w opisany
wyzej spos6b mozna zmniejszy¢ zawarto$¢ siarki do
0,001 — 0,003 %, zelaza za$ do okoto 0,7 %, czynigc tym
samym nikiel zdatnym do przero6bki plastycznej wzgled-
nie uzytecznym do wyrobu anod. E. Z

Kronika instytutow meialurgii 1 odlewnictwa

Referaty wygtoszone w maju i czerwcu 1950 r.
w Instytucie Metalurgii

5. V. Inz. G. Bryjal ,Utwardzanie narzedzi wiertni-
czych*.

26. V. Prof. A. Krupkowski ,Anizotropia metali po-
likrystalicznych*.

9. VI. Inz. R. Wusatowski ,Wptyw walcowania na
rozttaczanie“.

23. VI. Inz. B. Sewerynski ,Spiekalnos¢ rud miat-
kich“.

30. VI. Inz. J. Kozielski ,Odtlenianie stali“.

W zwigzku ze Zjazdem Migdzynarodowego Komitetu
Badania Zeliwa w czerwcu br. w Buxton (Anglia)
wystany zostat do Anglii referat pracownika 10 inz.
M. Misigga ,,Modut sprezystosci zeliwa szarego“. W pra-
cy tej omoéwiono na podstawie badan zwigzek miedzy
wielko$cia modutu Younga a strukturag zeliwa, w szcze-
go6lnosci zas wielkoscig i ksztattem grafitu.

Wykaz zebrari naukowych 10
odbytych w maju i czerwcu 1950 r. w 10

9. 5 1950 r. ,Elektrolityczne metody analiz che-
micznych” wygtlosita Danuta Bartman.

13. 5. 1950 r. ,Zeliwo ognioodporne aluminiowe*
wygtosit inz. Jan Karabuta.

30. 5 1950 r. ,Atmosfera piecowa
wygtosit inz. Tadeusz Chabowski.

i jej regulacja*

Referaty wygtaszane przez pracownikéw 10
poza Instytutem
w miesigcu maju i czerwcu 1950 r.

15.5.50 r. ,Powstawanie grafitu sferoidalnego w ze-
liwie z duzg zawartoscig siarki“ inz. Z. Tyszko — w od-
dziale krakowskim NOT.

22.5.50 r. ,zeliwo sferoidalne” inz. J. Piaskowski —
w Towarzystwie Chemicznym w Krakowie.

23.5.50 r. ,Odlewnictwo w gospodarce krajowej*
inz. J. Piaskowski — w Miedzyzwiazkowym Klubie
Robotniczym w Krakowie.

30.5.50 r. ,Teoria powstawania grafitu sferoidalne-
go w zeliwie szarym* inz. J. Piaskowski — w oddziale
krakowskim NOT.

3.6.50 r. ,Zeliwo sferoidalne* inz. J. Piaskowski —e
na Zjezdzie Wychowankéw AGH.

3.6.50 r. ,Zeliwo zbrojone* inz. Marian Misiag —
na Zjezdzie Wychowankéw AGH.

30.3.50 r. ,Podstawowe wiadomosci o masach for-
mierskich i metody ich badania“ inz. Z. Wertz — Fa-
bryka Armatur, tagiewniki.
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Naukowo - Technicznej wprowadza sie

poczawszy od numeru biezacego nastepujgce zmiany: symbol osrodka dokumentacji hutniczej KI i odlew-

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykutéw, oznaczone

niczej Kz zamiast dawnego PPH. Klasyfikacje dziesietna wprowadzi sie w numerach nastepnych. —
Do numeru biezgcego dolgczamy Indeks Przegladu Pismiennictwa Hutniczego za rok 1949.
1 — 27 K 2—5/6. 50

sg publikacje znajdujace sie w biblio tekach Instytutéw Meta-
lurgii i Odlewnictwa.

1 PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

K 1—5/6. 50
Nowe jednostki w nauce, technice i gospodarce.
Wyniki 9-tej ogdlnej konferencji dotyczacej miar
i wag. ,Neue Einheiten fir Wissenschaft Technik und
Wirtschaft. Beschlise der, Generalkonferenz fir Mass
und Gewicht“. V. D. I. t. 91, 1949, nr 24, s. 659, 2 str,,
5 ods. L.K.

1 — 24 K 1—5/6. 50
Selman G. i Wolkins M.: Wytwarzanie ultradzwie-
kéw o czestotliwosci 1 megaeyklu i duzym natezeniu.
»~The Production of High Intensity Ultrasonics at Me-
gacycle Frequencies”, J. Sei. Inst., t 26, 1949, nr 7,
s. 229, 3 str., 2 rys., 1 wykr., s ods.

Opisano aparat ultradzwiekowy 2z piezokwarcem
0 czestotliwosci 1 mc i maksymalnym natezeniu
55 w/cm-. Przedyskutowano skuteczno$¢ piytek trans-
misyjnych oraz ukiadéw skupiajgcych energie ultra-
dzwiekow. Natezenie wigzki nieskupionej mierzono ka-
lorymetrycznie. L. K
1—25* K 1—5/6. 50
Schmith G. i Peach P.: Postepy w laboratoryjnym ba-
daniu rud. ,Recent Advances in the Laboratory Study
of Ore“. Canad Min. Met. Bull., t 42 1949,
nr 447, s. 351, 3 str, 2 rys., 1 fot., 5 ods.

Opisano metode okre$lania temperatury i cisSnie-
nia krystalizacji zt6z hydrotermalnych. Wykorzystuje
ona pozostawanie matej ilosci roztworu w stanie
ptynnym wewnatrz krysztatu, przy krystalizacji mi-
neratdw z gorgcych roztworéw wodnych. Przy stygnie-
ciu i kurczeniu pojawia sie obok cieczy banieczka
gazu. Stosunek cieczy i gazu jest okreslony tempera-
turg i cisnieniem. W laboratorium odwraca sie ten
proces, tzn. ogrzewa sie minerat i obserwuje pod mi-
kroskopem, kiedy znika banieczka gazu, lub metoda
akustyczng notuje sie detonacje. Temperatura znika-
nia banieczki gazu lub detonacji jest najnizsza tem-
peraturg krystalizacji mineratu. Znajgc temperature,
mozna obliczy¢ ci$nienie krystalizacji. Podano kilka
przyktadéw zastosowania wynikéw tego pomiaru do
okres$lania warunkdéw powstawania i charakterystyki
ztoza. W. M.

1 —26* K 1—5/6. 50
Schwabe K.: Oznaczanie pH przy pomocy elektrody
bizmutowej. ,Die pH-Indikation an Wismutelektro-
den.* Zeitschr. Elekt. u angew, Phys
Chemie, t 53 1949 nr 3, s 125 T str.,, 3 tab., 3 rys.

Podano spos6b przygotowania i wyniki pomiaru
potencjatu elektrody bizmutowej w roztworach bufo-
rowych i niebuforowych. Z pomiaréw wynika, ze
elektroda nadaje sie do pomiaru pH w granicach
3 — 14, dajgc nieco mniejsza doktadno$¢ w osrodku
obojetnym; szczeg6lnie cenng jej zaleta jest dokiad-
no$¢ w osrodkach silnie alkalicznych. Prowadzi sie
dalsze badania nad wrazliwoscia elektrody na obec-
nos¢ zwiazkdéw utleniajacych i redukujacych. M.P.

1 —23

Huber M. T.. W sprawie hipotezy wytrzymato$ciowej

0. Mohra. Przeg. Mech., t s, 1949, nr 10—11,
str. 295, 3 str., 3 rys. J.L.
1 —28* K 1—5/6. 50

Galbard G. i Thompson M. R.: O wptywie wodoro-
tlenku sodowego na elektrolityczne wydzielanie
elektrodializowanego kaolinu. ,The Effect of Sodium
Hydroxide upon the Electrodeposition of Electrodia-
lyzed Kaolin“,, J. Electrochem. Soc., t 95 1949,
nre, s 329, 14jZ str., 11 tab., 2 wykr., 7 ods. J. F.

1— 29* K 1—5/6. 50
Nethorton L. E. i Holt M. L.: O elektrolitycznym
wydzielaniu renu z roztworéw wodnych. ,Electrodepo-
sition of Rhenium from Aqueous Solutions“. J. Elec-
trochem. Soc. t. 95 1949, nr s, 324, 4% str., 1 tab.,
2 wykr., 9 ods.

Opis badan nad elektrolitycznym wydzielaniem
renu z wodnych roztworéw nadrenianu potasowego
przy dodatku kwasu siarkowego, lub kw. cytrynowego
i amoniaku. Jako elektrody stosowano ptytki miedzia-
ne. Stwierdzono, ze ren moze by¢ wydzielony w po-

staci metalicznego osadu, przylegajacego do Kkato-
dy. J. F.

1 —30* K 1—5/6. 50
Rey M.: Chemia fizyczna metod metalurgicznych.
sLa chimie-physique des procédés métalurgiques.”
Rev. Met., t 46, 1949 nr 11, s. 762, 11 str, 4 tab,
44 ods., c. d. J. F.

1 —31* K 1—5/6. 50

Tatijewskaja E. P. Zurawlewa M G. i Cufakow G. J.:
Kinetyka redukcji tlenkéw miedzi tlenkiem wegla
i wodorem. ,Kinietika wostanowlenija okistow miedi
ckisiju ugleroda i wodorodom.“ l1zw. AN SSSR,
Tiechn., 1949, nr s, s. 1235, 61/3 str., 9 wykr., 10 ods. \
Oznaczono szybkos$¢ redukcji tlenkéw miedzianego
i miedziowego wodorem i tlenkiem wegla. Tlenek
miedziawy jest szybciej redukowany przez wodér niz
przez CO, tlenek miedziowy szybciej redukuje CO.
Mimo réznych réwnowaznych preznosci tlenku w pro-
cesie dysocjacji tlenkéw miedzi, szybkosci redukcji sa

tego samego rzedu, jak i energie aktywacji. Podano
teorie procesu redukcji. M. P.
1 —32 K 1—5/6. 50

Samarin A. M., Szwarcman L. A.. Aktywno$¢ wegla
i tlenu rozpuszczonych w ptynnym zelazie. ,AKtiw-
nost£ uglieroda i Kkistoroda rastworiennych w zidkim
zeliezie.* lzw. AN SSSR. Tiechn., 1949, nr s,
s. 1231, 31/2 str., 2 tab., 5 ods.

Udowodniono, ze aktywno$¢ wegla w plynnym ze-
lazie mozna wyliczy¢ z réwnania, okres$lajgcego jego
aktywno$¢ w austenicie. Opierajac sie na teorii Ba-
czynskiego o swobodnych objetosciach, obliczono
aktywnos$¢ tlenu rozpuszczonego w roztworze wegla
w pltynnym zelazie przy zatozeniu, ze wegiel zwieksza
swobodna objeto$¢ roztworu. M. P.

Patrz takz.: 2—33, 7—43, 16—56 (n) 18—28.
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2 — 28(0)* K 1—5/6. 50
Kallaunero: Weglan wapnia i jego zastosowanie. ,Uhli-
¢itan vapenaty a jeho pouzti“. Stavivo. t 27, 1949,
nr 13, s. 227, 3 str. A. O.

2 — 29(0)* K 1— 5/6. 50
Henry P.: Uwagi do teorii prawidlowego spiekania.
,Poznamky k teorii spravne aglomerace.“ Hut. L i-
sty., t. 4, 1949, nr 12, s. 395, 2)4 str.

Rozpatrzono mechanizm spiekania ze specjalnym

uwzglednieniem okresu zapalenia i wlasciwego spie-
kania. Omoéwiono wptyw zapalenia i mieszania na
przebieg procesu, optymalng wielko$¢ ziarn i zawar-
tos¢ wody oraz wiasnosci, jakim powinien odpowia-
da¢ dobry spiek. A.O.
2 —30(o)* K 1—5/6. 50
Langer F.: Zastosowanie procesu osadzania do wzbo-
gacania rud. ,Die Anwendung der Setzarbeit in der
Erzaufbereitung.* Erzmetall t 2 1949 nr 7, s. 205,
45 str. 35 ods.

Przez poréwnanie wynikéw wzbogacania drogg

flotacji i na maszynach osadowych wykazano, ze
w niektérych wypadkach ptuczki osadowe sag ekono-
miczniejsze i dajg lepsze wyniki niz flotacja. Przyto-
czono liczne przykiady skutecznego wzbogacania na
maszynach osadowych i omdwiono ich ostatnie ulep-
szenia. W.M.
2 —31(o)* . K 1—5/6. 50
Fraas F. i Raltan O. C.. Elektrostatyczne rozdzielanie
niektéorych mineratéw przemystowych. ,Elektrosta-
tische Trennung von verschiedenen in der Industrie
gebrauchten Mineralien.* Erzmetall t 2 1949,
nr7, s. 215 05 str.

Opis aparatury doswiadczalnej i préb rozdziatu

mineratow przemystowych w polu elektrostatycznym.
Wielce korzystnym okazato sie przygotowanie po-
wierzchni ziarn przed seperacjg przez czyszczenie lub
powlekanie ziarn odczynnikami chemicznymi. Naj-
lepsze wyniki otrzymano przy uzyciu kwaséw orga-
nicznych. W.M.
2 —32(0)* K 1—5/6. 50
Cooke S. R. i Digre M.: Studia, nad uaktywnieniem
kwarcu jonem wapniowym. ,Studies, on the Acti-
vation of Quarts with Calcium Iron.“ Min. Eng.,
t. 1, 1949, nr s, s. 299/MT, 7 str, 3 tab., 5 wykr.,
14 ods.

Doktadny opis doswiadczen zmierzajacych do okre-
Slenia zdolnosci adsorbowania sie jonu wapniowego
(Cat+) na krzemionce. Pomiary przeprowadzono 3
metodami: 1) chemiczng, 2) pomiaru zmiany kata
skrajnego, 3) bezposredniej flotacji. Najbardziej do-
ktadng okazata si¢ metoda 3. W wyniku stwierdzono,
ze roztwory zawierajgce jony wodorowe i sodowe pod-
wyzszajg dodatek jonu wapniowego dla catkowitego
uaktywnienia krzemionki. W.M.

2 —33(0)* K 1— 5/6. 59
Karr P. F.. Mineralogiczne metody badania minera-
téw. ,Mineralogical Methods in Mineral Exploration.”
Min. Eng, t 1 1949 nr s, s. 22/1, 4 str.,, 1 wykr.,
1 fot., 2 mikrofot.

Omoéwiono znaczenie znajomosci budowy minera-
tow i skat towarzyszacych w poszukiwaniach geologi-
cznych. Ogdlnie scharakteryzowano i podano zakres
stosowania nastepujacych metod identyfikacji mi-
neratéw: 1) analizy termicznej (poréwnywanie Kkrzy-
wych podgrzewania mineralu nieznanego z Kkrzywy-
mi wzorcowymi), 2) badan promieniami X, 3) badan
mikroskopowych, petrograficznych oraz metod che-
micznych przy uzyciu réznych barwnikéw. W.M.
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2 — 34(0)* K 1—5/6. 50
M. Gerba.: Wptyw podwyzszenia temperatury odczyn-

nikbw na procesy flotacyjne. Przeg. Gor., 1949,
nr 7 — s, s 765 13 str, 1 tab. M.P.

2 — 35(0)* K 1—5/6. 50
Ezberich G.. Wzbogacanie siarki sycylijskiej. ,Die

Aufbereitung sizilianischen Schwefels.” Erzmetall,
t. 2, 1949, nr s, s. 249, 15 str. 3, 1 ods.

Podano przeglad stosowanych dotychczas we Wio-

szech metod ogniowych otrzymywania S z siarki ko-
palnej, ktorych wydajnos¢ wynosi 50—70% S. Meto-
dom tym przeciwstawiono opracowany laboratoryjnie
1w skali pétprzemystowej flotacyjny sposéb wzboga-
cania, za pomoca ktérego otrzymuje sie koncentraty
0 zawartosci 80—95% S przy wydajnosci okoto
90%. Siarke flotacyjng poddaje sie oczyszczeniu
przez rozpuszczanie w trojchlorku etylowym przy
temp. 60—80 C i nastgpnie wytrgcaniu przy tempera-
turze 15—25C. Omoéwiono problem rozdrabniania
siarki kopalnianej. W.M.
2— 36(0)* K 1—5/6. 50
Fligge G.: Badania nad okresleniem najodpowiedniej-
szej gestosci miazgi rudnej przy mieleniu w miynach
kulowych. ,Untersuchungen Uber die Glnstigste Wich-
te von Mahltriben.* Erzmetall, t 2 1949, nr. 2
s. 43, 4 str., 4 wykr., 2 ods.

Na podstawie przeprowadzonych doswiadczen
stwierdzono, ze najwieksza wydajno$¢ mielenia
w miynach kulowych uzyskuje sie przy zachowaniu
stosunku rudy do wody — 1:1. Przy powigkszeniu lub
zmniejszeniu tego stosunku wydajnos¢ spada. Zasada
ta jest stuszna dla réznych typéw miynéw kulowych
lub pretowych i nie zalezy od wielkosSci ziarna nada-
wy. Wyprowadzono wzory na optymalny dodatek wo-
dy do miyna oraz poréwnano wyniki wlasnych badan
z danymi z literatury. W.M.

2 —371 (* K 1—5/6. 50
Budryk W.: Aglomeracja jako spos6b magnetycznego
prazenia rud zelaznych. Przeg. Techn, t 70,
1949, nr 3—4, s. 77, 4 str, tab., 1 rys. W.M.

2—3B@)* - K 1—5/6. 50

Szewczenko A. J.. Zapotrzebowanie energii elektry-
cznej v/ kopalniach rudy. ,,O riezimie elektropotrieble-
nija zelezorudnych szacht* Promy szl. Energ.
t s, 1949 nr 7, s. s, 1% str., 1 tab., 3 wykr.

Na podstawie materiatu statystycznego za r. 1948
z szeregu kopaln, sporzadzono wykresy zuzycia ener-
gii elektrycznej w ciagu dnia. J. Ch.

Patrz takze: 1—25, 3—39, 3—40.
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3— 39* K 1—5/6. 50
Eliaszewicz M. G.: Badania nad flotacja miatu weglo-
wego marki PZ. ,Ekspierimientalnyje issledowanije
flotirujemosti ugolnoj mietoczi marki PZ.* Ugo 1,
1949, nr 12, s. 10. 4 str., 5 tab., 3 wykr.. J. Ch.

3 —40* K 1—5/6. 50
Prtisz M. F.: i Zimin A. P.: Zagadnienie wzbogacania
uralskich wegli brunatnych. ,Problem obogaszczenija
burych uglej Urata.* Ugol 1949, nr 12, s. 3, 7 str.
2 tab., 3 rys.

Uralskie wegle brunatne na skutek duzej zawar-
tosci skaty ptonnej o specjalnych wiasnosciach fizycz-
nych nie mogg by¢ wzbogacane metodami dotychczas
stosowanymi. Przeprowadzono szereg doswiadczen
nad nowymi sposobami wzbogacania na zasadzie roz-
nicy ciezaréw wiasciwych i podano wyniku J. Ch.
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3 —41* K 1—5/6. 50
Abcouwer J. S.: Kilka uproszczeh probleméw z prze-
wodnictwa ciepta. ,Nékteré zjednodusene problemy
z vedeni tepla.“ Hut. Listy., t 4, 1949, nr 11, 373
2 str., 4 wykr.

Wlycigg z referatu na Miedzynarodowym Zjezdzie
Odlewnikéw w Amsterdamie. A. O.
3 40* K 1—5/6. 50
Slavik F.: Piec tunelowy. ,Tunelova pec“. Sta vivo,
t. 27, 1949, nr 13 s. 225, 2 str., 2 rys.

Rozpatrzono piece dwu i wiecej kanatowe o ruchu
rownolegtym i przeciwlegtym oraz omoéwiono rézne

sposoby prowadzenia powietrza (poziome, poziome-
dzielone i pionowe). A. O.
3 —43* K 1—5/6. 50

Rossojewski G. l.: Elektroenergetyczne zuzytkowanie
ciepta odpadkowego w systemach chtodzenia urzadzen
przemystowych. ,Elektroeniergieticzeskoje ispolzowa-
nije tiepta otwodimogo iz sistiem ochtazdienija pro-
izwodstwiennych agriegatow.“ Za Ekon. Top.,
1949, nr 5, s. 14, s str.,, 3 tab., 3 rys., 4 wykr.
Zuzytkowanie ciepta odpadkowego piecow hutni-
czych moze by¢ osiggane na drodze wymiany ciepta
z czynnikiem chtodzacym, nastepnie wykorzystywane
do celdéw ogrzewnictwa lub w formie zmienionej do
zasilania kottow parowych. W przeprowadzonych wy-
wodach termodynamicznych ustalono rodzaj najko-
rzystniejszego czynnika, odwodzacego ciepto zaleznie
od zakresu jego temperatur (dla wody od 80—130 C).
Podano réwniez warunki ruchowe, w jakich celowym

jest zuzytkowanie ciepta odpadkowego do celéw
ogrzewnictwa lub do celéw elektroenergetycznych
(sitowni) F. B.

3 —44* K 1—5/6. 50

Schmidt E.: Obliczanie przeciwpradowych wymienni-
koéw ciepta. , The Design of Contra-flow Heat Exchan-
gers. Inst. Mech., Eng. J. Proc., t 159, 1948,
nr 44, s. 351, 12 sir, 3 tab., 1 rys., 4 wykr.
Wyprowadzenie wzoréw do obliczania przeciwpra-
dowych wymiennikéw ciepta, opartych na wydaj-
nosci cieplnej, spadku temperatury, stracie energii
i wiasnosciach ptynéw, celem uzyskania najmniej-
szego ciezaru i najmniejszej pojemnosci wymienni-

ka. R.W.

3 —45* K 1—5/6. 50
Aleksandréw A. P.: O pracy stacji gazogeneratorowe;j.
.1z opyta raboty gazogienieratornoj stancii.“. Stiek-
to i Kier. t. s, 1949, nr s, s. 20, 2 tab., o wylkr. W.Sz.
3 —46* K 2—5/6. 50
Edington M. D.: Produkcja koksu metalurgicznego.
sProduction of Metallurgical Coke.* Foundry

Trade J, 1949, nr 1730, s. 521, 3 str. S. K.

3 —4r7* K 1—5/6. 50
Veren M.: Ogoélny wykres spalania dla wszystkich
gatunkow paliwa. ,A General Combustion Diagram
Applicable to any Fuel* (Revue Universelle des Mi-

nes., t. 5 1949, rir 5 s 150) Eng Digest., t 11,
1950, nr 1, s. 18 5 str., 5 wykr.
Wyprowadzenie wzoréw na zawartos¢ O CO

i COo w spalinach w zaleznosci od czynnikéw, nie-
zwigzanych z rodzajem paliwa. Na ich podstawie
sporzadzono wykres sktadu spalin dla wszelkich ro-
dzajéw paliwa. Moze by¢ w nim uwzgledniona zawar-
tos¢ wodoru i strata ciepta w spalinach (termome-
tryczna i wskutek niezupetlnego spalania). Mozliwe
jest umieszczenie tego wykresu, jako podziatki w ana-
lizatorze spalin, wykazujacym zawarto$¢ CO i Oa tak,
by z potozenia wskazéwek mozna byto odczyta¢ wiel-
kos¢ nadmiaru powietrza i strat cieplnych. R.W.
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3 —43* K 1—5/6. 50
Illife G. E.: Analiza cieplna przeciwprgdowych rege-
neracyjnych wymiennikéow ciepta. ,Thermal Analy-
sis of the Contra-flow Regenerative Heat Exchanger.“
Inst. Mech. Eng. J Proc., t 159, 1948, nr 44,
s. 363, 9 str., 1 tab., 2 rys., s wykr.

Wyprowadzenie teoretycznych wzoréw dla obli-
czania regeneratoréw i rekuperatoréw ciepta, celem
uzyskania duzego przeptywu ciepta i matej straty ci-
$nienia przy matych wymiarach. R. W.

3 —49* K 1—5/6. 50
Fettweis K.: Kontrola ruchu czadnic. ,Die Uberwa-
chung des Gaserzeugerbetriebes.“. Stahl u Eisen.,
t 69, 1949, nr 2 s. 54, 15 str, 1 rys., 5 wykr.

Przez wprowadzenie doktadnej kontroli ruchu
cz.adnic przy pomocy aparatéw pomiarowych otrzy-
mano gaz o wysokiej wartosci opatowej nawet z weg-
la gorszego o mniejszej zawartosci czesci lotnych.
Ustalono warunki prowadzenia czadnic dla uzyskania
wyzszej wartosci opatowej gazu. R. W.

3 —50* K 1—5/6. 50
Nickiewicz E. A.. Zagadnienie podsuszania wegli
w okresie zasilania. ,K woprosu podsuszki uglej na
traktie topliwopodaczi.“ Za E kon.. Top., 1949, nr 7,
s. 4, 25 str., 1 rys.

Schemat urzagdzenia osuszajgcego wegiel o duzej
zawartosci wilgoci. Wegiel podaje sie do rury suszacej
w przeciwpradzie do spalin o temp. 450—500 C. Duze
kawatki wegla sg kierowane dotem rury na transpor-
ter, miat weglowy za$ unoszony jest przez spaliny
do cyklonu, skad réwniez idzie na transporter. We-
giel wychodzacy z urzadzenia do osuszania posiada

temp. 45C i jest pozbawiony 4—5% wilgoci. Z. O.
3—51* K 1—5/6. 50
Bjerjezinskij: A. J.. Obliczenia wymiarow i dobdr ty-
pu kottbw — ekonomizeréw potgczonych z piecem

martenowskirn. ,,O rasczietnych paramietrach i tipo-
razmierach  kotlow-utilizatorow za martienowskimi
pieczami.“ Za Ekon. Top., 1949 nr 2 s. 14, 5 str.,.
4 tab., 1 rys., s wykr.

Wyijsciowe dane do projektowania kotta-ekonomi-
zera, jak zalezno$¢ od wielkoSci pieca martenowskie-
go, rodzaju paliwa i objetosci uchodzacych spalin.
Wptyw temperatury spalin pieca martenowskiego na
wydajno$¢ kotta-ekonomizera. Optymalne szybkosci
przeptywu spalin w ekonomizerze w zaleznosci od
typu kotta. Wybér typu kotta. Rozpatrzono korzysci
w gospodarce cieplnej uzyskane na kottach-ekonomi-

zerach w poréwnaniu z kottami normalnego typu. F.B.
3— 52* K 1—5/6. 50
Mjejerson E. L. i Meczan S. l.: Podwyzszenie ekono-
mii kottowni o malych wydajnosciach i przewodéw
parowych wiasnych potrzeb. ,Podwyszenije ekonomi-
cznosti kotielnych matoj moszcznosti i parowoj pri-
wod sobstwjennych nuzd* Za Ekon. Top,

1949, nr 4, s. 25, 3 str., 1 tab., 1 rys,, 2 ods.

Stosowanie mniejszych jednostek kottowych potg-
czone jest ze zmniejszeniem ich ekonomii w poréw-
naniu do duzych jednostek. Dla matych zalecono dwa
sposoby podwyzszenia ich ekonomii: 1) przez zwiek-
szenie szybkos$ci spalin w przestrzeniach, grzewczych
kotta, dzieki zastosowaniu odpowiednich przegrod,
2) zastosowanie dodatkowych ekonomizeréw- powietrz-
nych lub wodnych. Konieczne sg zwlaszcza w drugim
sposobie dodatkowe inwestycje, celem zainstalowania
sztucznego ciggu. Podane obliczenia wykazaly, ze uzy-
skana oszczednos$¢ paliwa przy tych sposobach siega
11—15%. F.B.
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3 —53* K 1—5/6. 50
Bieljankin A., Jewjenko W. J.: Nieekonomiczne zuzyt-
kowanie energii cieplnej paliwa w parowozach. ,Nie-
ispolzowannyj riezierw ekonomii topliwa na transpor-
tie* Za Ekon. Top., 1949 nr s, s. 21, 3 str., 5 wykr.

Zmniejszenie sprawnosci parowozéw w poréwna-

niu z identyczng maszyna parowa stabilng spowodo-
wane jest niemozliwoscig osiagniecia optymalnego ci-
$nienia pary wylotowej, jak réwniez niedostatecznym
ciggiem spalin. Zalezno$¢ sprawnosci parowozu od
ci$nienia pary odlotowej i ciggu spalin podano wy-
kresSlnie. Przez zastosowanie wentylatoréw mozna
zmniejszy¢ rozchéd paliwa o 20%. F. B.
3 —54* K 1—5/6. 50
Tagier S. A.: Wady zasilania paliwem i usuwania po-
piolu w amerykanskiej sitowni 500 kW. ,Diefekty to-
pliwopodaczi i zotoudalenija amerikanskich eliektro-
stancii 50 KW." Za Ekon. Top., 1949 nr. 2 s 1
55 str.,, 4 rys., 1 wykr.

Opis i rozplanowanie istniejagcych wyposazen po-

mocniczych zmechanizowanej kottlowni projektu ame-
rykanskiego. Krytyka wadliwie zaprojektowanego
sposobu usuwania popiotu i urzadzehn do zasilania pa-
liwem. Podano projekt przebudowy, odpowiadajgcy
najwiasciwszym warunkom pracy. F. B.
3 —55* K 1—5/6. 50
Rjeszsetin N. J. i Sunomjatnikow N. |.: Spalanie mia-
tu koksowego w stanie zawiesiny. ,Sziganije koksowoj
mietoczi wo wzwiesi.* Za Ekon. Top., 1949 nr 2
S. 6, 35 str. 2 tab.,, 1 rys., 5 wykr.

Podano wyniki spalania mialu koksowego o ziar-
nistosci do 10 mm w piecu szybowym ((J) — 222 mm,
h-1600 mm) w zastosowaniu do nagrzewania wody sy-
stemem pltomieniéowkowym. Spalanie odbywa sie za
pomocg powietrza podgrzanego do 375 C wtlaczanego
od dotu. Podano rozktad ci$nienia dmuchu oraz roz-
ktad temperatury na réznych poziomach pieca. Spo-
sob ten okazat sie bardzo ekonomicznym i przewyzsza
inne dotychczas stosowane. F.B.

3 —56* K 1—5/6. 50
Lliewinbjerg L. M.: ,Mechaniczny palacz“ dla kot-
téw o matej i Sredniej wydajnosci. ,Miechaniczieskij
kocziegar“ dla kottow matoj i sriedniej moszcznosti.”
Za Ekon. Top., 1949 nr 1, s. 5 4X str.,, 1tab., 4 rys.

Opis konstrukcji mechanicznej narzucarki wegla
dla palenisk o ptaskich rusztach z plytowymi ruszto-
winami. Jest to woézek poruszajacy sie po szynach
v/ kierunku. prostopadtym do drzwiczek paleniska.
Sktada sie on z podwozia tak zw. narzucarki ,wielo-
topatowej“, zmontowanej na wysokosci poziomu drzwi-
czek i przegrzebywacza umocowanego w przedniej
czesSci wsadzarki. Zatadowanie wegla na narzucarke
odbywa sie ze zbiornika za pomocg tasmy przy réwno-
czesnym posuwie woézka w kierunku drzwiczek. Ko-
niec zasypu wegla na narzucarke, otwieranie drzwi-
czek, zsypywanie wegla z narzucarki w palenisko, sg
zautomatyzowane. Stosowanie mechanicznego narzuca-
nia zaleca sie przy spalaniu paliw niskokalorycznych
o wysokiej zawartosci wilgoci, popiotu i grubym sor-
tymencie. 1lo$¢ obstugi redukuje sie z 4 do jednej
osoby, wydajnos¢ za$ kotta wzrasta. F. B.

3 —57* K 1—5/6. 50
Séhack A.: Przeplyw ciepta w piecach z uwzglednie-
niem odzyskiwania i magazynowania ciepta. ,Die
Warmetlibertragung in Ofen mit  Beriicksichtigung
der Warmeruckgewinnung und Warmespeicherung.”
B. W. K. t 1, 1949, nr 2 s. 52, Vi str., 1 wykr.

Ciepto przechodzi do wsadu gtdwnie na drodze pro-
mieniowania. Podano wzdr dla obliczania oszczednosci
na paliwie, osigganej przez podgrzanie powietrza. R.W.
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3 —58* K 1—5/6. 50
Schwarz K.: Zagadnienie spalania w komorach pale-
niskowych kottébw o duzej wydajnosci. ,Verbren-
nungsprobleme in Brennkammern von Hochleistungs-
dampfkesseln. B. W. K. t 1, 1949, nr 2 s. 45 7 str,,
14 rys., . wykr., 1 fot.

Podstawowe znaczenie dla przebiegu spalania po-
siada mieszanie sie powietrza z substancjami palnymi
w komorze paleniskowej nad rusztem lub w strudze
pytu oraz sposéb doprowadzenia wtdérnego powie-
trza. Omodwiono czynniki oddzialywujace na topli-
wos¢ popiotu RW.

3 —59* K 1—5/6. 50
Slastjenkow G. J.: Racjonalne zuzytkowanie gazu
wielkopiecowego. ,,O racionalnom ispolzowanii dom-

iennogo gaza. Za Ekon. 1949, nr 11, s. 35,

1 str.

Zuzytkowanie gazu wielkopiecowego do ogrzania
kottéw parowych, pracujacych na pyt weglowy, dato
zmniejszenie strat w skali rocznej w gospodarce ga-
zem wielkopiecowym z 16,8% do 6,4%. Kottownia do-
stosowana zostata do pracy na gaz wielkopiecowy lub
pyt weglowy zaleznie od warunkéw ruchowych. F. B.

3 —60* K 1—5/6. 50
Konikow 1. S.: Elektryczny sygnalizator do kontroli
dopuszczalnych pozioméw wody w kottach parowych.
sEliektriczieskije signalizator dopustimych urowniej
wody w kotlie.* Za Ekon. Top., 1949, nr 11, s. 37.
1 str., 1 rys.

W wodowskazie rurkowym zastosowano ptywak
z blachy mosieznej, ktéry przy podwyzszeniu sie wody
do poziomu optymalnego, zwiera wyprowadzone kon-
takty elektryczne, wigczajac tym samym elektryczne
urzadzenie sygnalizujgce. F. B.

Top.

3 —61* K 1—5/6. 50
Czub N. G.. Racjonalny sposéb podwyzszenia ekono-

micznosci cieplnych piecow ptomiennych. ,Racio-
nalnyj sposob powyszienija ekonomicznosti plamien-
nych tiermiczieskich piecziej.* Za Ekon. Top.

1949, nr 11, s. 38, K str., 1 rys.

Wykorzystano ciepto spalin do podgrzewania po-
wietrza dzieki rekonstrukcji piecéw ptomiennych i po-
dano obliczenie zyskow uzyskanych wskutek zastoso-
wania tej rekonstrukcji. F.B.

3—62* K 1—5/6. 50
Nickjewicz W. A.: Zastgpienie paliwa mazutowego
pytem weglowym do opalania piecow metalurgicz-
nych. ,Zamiena mazuta ugolnoj pyliu dla otoplenija
mietalurgiczieskich pieczej. Za Ekon. Top., 1949,
nr 10, s. 3, 6 str., 1 tab., 7 rys.

Przyktadowo podano wyniki wykorzystania paliwa
przy zmianie paliwa gazowego (gaz w. piecowy) na
pyt weglowy, jak réwniez i ich mieszanki przy opala-
niu pieca grzewczego. Drugi przykiad podaje wyniki
zastgpienia mazuta pytem weglowym do karburyzacji
ptomienia w piecu martenowskim, opalanym gazem
generatorowym. Przy tym sposobie osiggnieto zwiek-
szenie Sredniej wydajnosci pieca o 3% i zmniejszenie
rozchodu paliwa przypadajagcego na 1 t stali 0 10%.
Przygotowanie pytu dokonywuje sie zaleznie od wa-
runkéw ruchowych: w agregatach indywidualnych
(pneumatycznych, szybowo-miynowych)  wzglednie
przy zaopatrywaniu wiekszej ilosci piecow zaleca sie
stosowanie scentralizowanego sposobu przygotowywa-
nia pytu. Szerzej oméwiono urzadzenia i sposoby mie-
lenia wegla. F.B.

Patrz takze: 7—51, 11—46 (2), 11—48 (2), 18—29.
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4. URZADZENIA ZAKLADOW 4 —37* K 1—5/6. 50
Troszin N. i Kabanow N.: Zastosowanie ogrzewania
PRZEMYSLOWYCH indukcyjnego przy taczeniu czesci z zaciskiem na go-
«— 31* K 1—5/6. 50 raca. ,Primienienije indukcjonnogo nagriewa dla ga-

Kulczicki W.: Przenos$ny aparat do pokrywania narze-
dzi twardym stopem. ,Pierienosnyj apparat dla po-
krytja instrumienta twierdym sptawom.” Promyszl.
Energ. t s, 1949, nr s, s. s, Pla str, 1 rys., 1 fot.
Opisano konstrukcje przenosnego aparatu do po-
krywania twardymi stopami narzedzi tnacych. Nanie-
sienie twardych stopéw na narzedzie zwieksza jego
zywotnos¢ i zmniejsza zapotrzebowanie mocy. K. G.
w— 32* K 1—5/6. 50
Konstanjana K.: Zmniejszenie zuzycia energii elek-
trycznej w oporowych piecach elektrycznych przez
podwyzszenie ich mocy. ,Sokraszczenie raschoda
melektroeniergii w eletropieczach sopratiwlenija putiem
powyszenija ich moszcznosti.* Promyszl. Energ.
t s, 1949 nr s, s. 10, 1 2/3 str.,, 3 tab., 3 wykr.
Przez podwyzszenie mocy piecéw oporowych juz
gotowych mozna podnie$¢ ich wydajno$¢ oraz spraw-

nos$¢. Uzyskuje sie to przez zmiane uzwojenia lub
przez dodanie dodatkowego elementu grzewczego.
K. G

w— 33* K 1—5/6. 50

Skorkin K.: Poprawa wspoétczynnika mocy w gospo-
darce elektrycznej. ,Nowoje w diele utuszczenija koefi-
-cjenta moszcznosti (kosinusa &) szachtnogo eniergoha
ziajstwa.* Ugol t 24, 1949 nr 1, s. 17, 4% str., 1 tab.,
2 rys., 1 fot

Jedng z wielu przyczyn niskiego cos ¢ jest duza

ilos¢ matych silnikéw, ktére czesto pracuja przy ni-
skim obcigzeniu. Nalezy dazy¢ do ograniczenia biegu
jatowego tych silnikéw, oraz stoscwa¢ silniki synchro-
niczne i synchronizacje zwilaszcza dla duzych jedno-
stek, ktére wybitnie polepszaja og6lny wspoétczynnik
mocy. Autor podaje schemat oraz dziatanie asynchro-
nicznego silnika synchronizowanego. K.G.
4 — 34 K 1—5/6. 50
W. Spiridinow: Schemat sygnalizacji na gtéwnym po-
ziomie kopalni. ,Schiema signalizacji na gtownom
ukionie szachty. Ugol t 24, 1949, nr 1, s. 31, 1 str,,
2 rys.

Podano schemat sygnalizacji elektrycznej w kopal-

ni, ktoéra doktadnie odzwierciadla kazdorazowo rze-
czywistg sytuacje ruchu i utatwia wzajemng wspot-
prace obstudze K. G.
4 — 3H* K 1—5/6. 50
Kogan M.: Mechanizacja gtéwnych czynnosci w od-
lewniach Z 1 S. ,Miechanizacja osnownych processow
w litiejnych cechach Z1S.* Miech. Trud. i Tiaz
Rab ot., t. 3, 1949, nr 11, s. 17, 4 str. 7 rys.

Odlewnie zakladéw samochodowych Z 1S produ-

duja odlewy zeliwne, z zeliwa ciggliwego i z metali
kolorowych. Na wszystkich etapach produkcji odlewni
wprowadzono prace na tasmie. Zmechanizowano
transport, przygotowanie materiatéw, zatadowanie
materiatdw wsadowych, formowanie, usuwanie z form
i czyszczenie odlewéw. Postawiono na wysokim pozio-
mie kontrole produkcji. W ten sposéb osiggnieto wy-
sokg jakos$¢ odlewdw przy jednoczesnym obnizeniu
kosztéw produkcji. H. Z.
4— 36* K 1—5/6. 50
Diemer C. D.: Mechanizacja podnoszenia i transpor-
tu. ,Champion Rivet Eliminates 90% Manual Lifting
Jobs.” Iron Age., t 164, 1949, nr 22, s. 98, 3 str.,
5 fot.

Opisano urzadzenia do transportu zwojow drutu,
czesci maszyn do napraw oraz do pakowania i do
wazenia gotowych produktéw. R. W.

riaczej nasadki. Promyszl. 1949,
nr 10, s. 9, 2 str,, 4 rys., 2 wykr.

Przy montazu maszyn napedu blumingu zastoso-
wano w jednej z hut ogrzewanie indukcyjne. Osa-
dzono na gorgco na wale koto zamachowe o Srednicy
(i) 5000 mm i wadze 55 t oraz wirnik 54 t. silnika
0 mocy 7000 KM. Opisano urzadzenia, przebieg grza-
nia i montazu. Po pieciu dniach'grzania piasta kota
zamachowego osiggneta 136 C. Ogrzewanie wirnika
trwato 13 dni. H. Z

4 — 38 K 2—5/6. 50
Kuczynski E.: Obliczenie przektadni czterobiegowych
z dwoma kotami wigzanymi. Przeg. Mech. t s,
1949, nr 10—11, s. 306, 4,5 str., 5 tab., 3 rys., 1 wykr.
J. L

4 — 39* K 1—5/6. 50
Schulze H. i Manitius: O zapobieganiu uszkodzeniom
taSm transportowych. ,Schadenverhiitung an Forde-
bandern.* Die Technik, t 1949, nr 3, s. 107, s str,,
14 rys., J. E

4 — 40* K 1—5/6. 50
Ambarcumow T.: Bifilarna rozruchowa cewka jedno-
fazowego silnika synchronicznego. Metoda jej oblicza-
nia. ,Bifilarnaja puskowaja obmotka odnofaznycn
asinchronnych dwigatielej i mietod jeje rasczota.”
Wiest. Elektroprom., 1949 nr 12, s s, 25 str.,
2 rys., 1 wykr.

Celem zwigkszenia momentu rozruchowego jedno-
fazowego silnika asynchronicznego dano urzadzenie
pomocnicze nawiniete bilifarnie, zmniejszajac opor-
no$¢ indukcyjng, z zachowaniem potrzebnego strumie-
nia, a zwiekszajac opornos¢ rzeczywista. K. G.

4 —41* K 1—5/6. 59
Greacen W.: Pierwszy rok pracy sitowni Hickling
Station. ,Hickling Station Completes Its First Year
of Service." Power., t 94, 1950, nr 1, s. 74, 5 str.
3 rys., 7 fot.

Opis nowozbudowanej sitowni, wyposazonej w 2
kotty 60 atm. 485 C, o wydajnosci 80 t/godz, posiada-
jace ruszty obiegowe szer. 7,3 m dlug. 85 m, oraz
1 turbine o mocy 30.000 kW. Odpylanie spalin odby-
wa sie wewnatrz kota, przed podgrzewaczami wody
i powietrza, przy czym zebrany pyt, zawierajgcy 60 do
70% C, jest wprowadzony z powrotem do paleniska.
Woda zasilajgca jest podgrzewana w czterech' stop-
niach parg pobierang z turbiny, przy czym trzeci
stopienn stanowi odgazownik. Wytadownia wegla po-
siada urzadzenie do ogrzewania wagonéw dla roz-
mrazania wegla. Cato$¢ sitowni jest zautomatyzowana
tak, ze nocng zmiane obstuguje tylko s pracownikéw.
Sprawnos$¢ kottow parowych okoto 84%. W. R.

4— 42* K 1—5/6. 50
Klibanow E.: Osiggniecia i zadania przemystu kablo-
wego. ,Dostizenija i zadaczi kabelnoj promyszlenno-
sti.“ Wiest. Elektropro m., 1949 nr 11, s. 4, 5 str.,
1 tab., 2 rys., 2 wykr.

Krotki rys historyczny przemystu kablowego
i szybkiego rozwoju fabryk produkujgcych kable bez
izolacji (przewody napowietrzne), sitowe kable w izola-
cji papierowej oraz przewody i kable w gumowej
izolacji. Gtownym zadaniem jest usprawnienie pro-
dukcji, polepszenie jakosci i szukanie mas syntetycz-
nych celem zastgpienia nimi uzywanej obecnie izola-
cji drozszej i niejednokrotnie gorszej. K. G.

Energ. t s.
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4. Urzadzenia zaktadéw przemystowych

1—43* K 1—5/6. 50
Olive T. R.: Zbiornik gazowy bez zamknigcia wod-
nego. ,Waterless Gasholder Uses Piston Without Sli-
ding Parts.* Chem. Eng., t 56, 1949, nr 11, s. 134,
% str., 3 rys., 1 fot.

Opis zbiornika ,suchego“ o statym ci$nieniu budo-
wanego wedtug konstrukcji J. Wiggins‘a w wielkos-
ciach do 14000 m3 dla wodoru, tlenu .metanu i in.
gazdw. Uszczelnienie wykonane z tkaniny azbestowej

impregnowanej i powleczonej _neoprenem wyklucza
tarcie o $ciany zbiornika. M.M.

4 —A44* K 1—5/6. 50
Przemyst elektrochemiczny i elektrometalurgiczny
w Norwegii. ,Les industries Electrochimiques et
Eleetrometalurgiques Norvégiennes.“ J. Four

Electr. t 58 1949, nr 4, s. 76, 4 str.,, 1rys., 5 fot.
~Opisano powstanie i rozwo6j przemystu elektroche-
micznego i elektrometalurgicznego w Norwegii. Po-
dano krotkg charakterystyke poszczegolnych fabryk,
ich opis, rodzaj produkcji z zaznaczeniem planowa-
nych ulepszen i urzadzen na okres najblizszy. E.Z

4 — 45* K 1—5/6. 50
Missenard M.: Udoskonalenia techniczne ogrzewania
fabryk i duzych hal. ,Techniques nouvelles dans le
chauffage des usines et des grands locaux.” Techn.
Mod., t 41, 1949, nr 11, 12, s. 177, ¢% str. 11, rys.,
3 wykr., s fot.

Nalezyte ogrzewanie hal fabrycznych ma duze zna-
czenie dla wydajnosci pracy i zmniejszenia absencji
chorobowych. Autor opisuje sposéb ogrzewania go-
ragcym powietrzem, wyptywajacym z duzg predkoscig
na wysoko$¢ 25 do 4 m ponad podtoga, oraz ogrze-
wanie za pomocg rur grzejnych, umieszczonych pod
stropem i zaopatrzonych w ostony, skierowujgce pro-
mieniowanie cieplne w doét. Ostatni sposéb ma dawaé
duze oszczednosci paliwa. R.W.

4— 46* K 1—5/6. 50
Sliosberg P.:Uzyteczno$¢ powierzchni w ruchu o cha-
rakterze zmiennym. ~L'utilité des reservoirs d'air dans
quelques écoulement en regime varie.” Rev. Univ.
Mine s, t. 92, 1949, nr 9, s. 314, 4 str,, 4 rys.,, 1 wykr.

Nagte zmiany ustalonych warunkéw ruchu w in-
stalacjach hydraulicznych powodujg zazwyczaj zna-
czny wzrost ciSnienia. Rozpatrzono mozliwosci usu-
nigcia tego rodzaju nadmiernych cisnieh przez zasto-
sowanie powietrzni i przeprowadzono analize metodg
Bergeron dla nast. wypadkéw: a) nagte zatrzymanie
pompy odsrodkowej zasilajgcej rurocigg (wykres po-
zwala bezposrednio okres$li¢ objetos¢ powierzchni),
b) nagte zamkniecie zaworu odptywowego pompy od-
Srodkowej, c¢) uruchomienie pompy tlokowej, zasila-
jacej rurociag juz wypetniony wodg. M.L.

4 —47* K 1—5/6. 50
Barczew W., tepskij T.. Maly woézek z automaty-
cznym urzadzeniem do tadowania z widtowym uchwy-
tem. ,Malyj awtopogruzczik s witocznym zachwatom.”
Miech. Trud. i Tiaz. Rbot, t 3 1949 nr 2 s. 25
4 str.,, 1 rys., 9 fot.

Podano charakterystyke technicznag i opisano kon-
strukcje woézkéw elektrycznych z hydraulicznym me-
chanizmem podnoszenia, produkcji zaktadéw im.
Ordzonikidze. Maty 15 tonowy woézek stuzy do tado-
wania skrzyn i workéw do wagondéw kolejowych lub
na samochody. Maksymalna wysoko$¢ podnoszenia
wynosi 2750 mm, szybko$¢ jazdy z obcigzeniem 65
km/godz, a bez obcigzenia 7,5 km/godz. Wézek jest
wyposazony w dwa silniki elektryczne: jeden do na-
pedu mechanizmu jazdy, a drugi do napedu mecha-
nizmu podnoszenia. H.Z.
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4 — 48* K 1—5/6. 50
P. Welichow: Mechanizacja montazu metalowych kon-
strukcji. ,Miechanizacija montaza mietalliczeskich
konstrukcji.* Miech. Trud. i Tiaz. Rab ot., t 3.
1949, nr 5, s. 35, 4 str, 2 tab., i rys., 5 fot.

Czesciowy montaz na ziemi konstrukcji stalowych
oraz podzespotéw duzych obiektéw i urzgdzen pozwa-
la na znaczne usprawnienie pracy i zwigkszenie bez-
pieczeristwa przez skrécenie czasu robot, wykonywa-
nych na duzych wysoko$ciach. Réwnolegte z budowa
fundamentow rozpoczyna sie montaz podzespotéw, co
daje powazne oszczednosci czasu budowy. Podano
opisy dzwignic budowlanych, przeznaczonych do pod-
noszenia ciezkich podzespotéw i czesciowo zmontowa-
nych elementéw, przy montazu konstrukcji stalo-
wych. H.Z

4 — 49* K 1—5/6. 50
Prejs K. A.: Sygnalizacja i automatyczna kontrola
jakosci  kondensatéw przemystowych. ,Signalizacija
i awtomaticzeskij kontrol za kaczestwom promyszlen-
nogo kondensata.” Promyszl. Energ. t s, 1949,
nr 7, s. 12 P/s str.,, 2 rys.

Kondensaty, wracajgce z urzadzen grzewczych,
fahykacyjnyeh, bywajg czesto zanieczyszczone skiad-
nikami produkcji, co pogarsza ich wartos¢ dla zasi-
lania kottéw. Dlatego wprowadzono aparature dla

kontroli przewodnictwa elektrycznego skroplili, za-
leznego od stopnia zanieczyszczenia. R.W.
4 — 50* K 1—5/6. 50

Reiner M. E.. Dodawanie dwutlenku siarki dla niedo-
puszczania do tworzenia sie osadéw w obiegach wo-
dy chiodzgcej. ,Liquid Sulphur Dioxide Stops Scale
in Cooling-Water Systems.” Power., t 93, 1949, nr s.
S. 86, 2 Str., 2 tab., 2 rys.

Zamiast kwasu siarkowego lub SO0: ze spalania
siarki, mozna dodawa¢ ptynny SOo do wody chtodzg-
cej obiegowej, celem rozkladania twardosci wegla-
nowej i zapobiegania osadom. Spos6b ten jest drozszy,,
ale wygodniejszy. R.W.

4 —51* K 1 5/6. 50
Borkowski M.: Proby masowego zastosowania tran-
sportowych urzadzen przetadunkowych. ,Opyt masso-
wego primienienija traktornych pogruzczikow.” Mech.
Trud. i Tian. Rabot., t 3 1949 nr 2 s 29
aliostr., 2 rys.

Opisana maszyna byta zbudowana na gasienico-
wym podwoziu i przeznaczona do przetadunkéw we-
gla, burakéw, torfu, oraz robét ziemnych. Przy tado-
waniu materiatow ztozonych na ziemi do wagondéw
wydajno$¢ wynosita 53 — 73 t/godz. H. Z

4 — 52* K1 5/6. 59
Eninger R. P.. Decentralizacja zaopatrzenia fabryki
w sprezone powietrze. ,Decentralized Factory Air Sy-
stem.* Machinery, t 75 1949, nr 1916, s. 64, 1 str.

Zestawiono korzysci indywidualnego zaopatrywa-
nia poszczeg6lnych dziatéw fabryki w sprezone po-
wietrze, wytwarzane w oddzielnych matych kompre-
sorach. R.W.

4 —53 K 156. 50
Zastosowanie turbiny gazowej w przemysle. ,Indu-
strial Power from a Gas Turbine.” Iron Coal Tra-
des Rev., t. 159, 1949, nr 4257, s. 900 A str.

Podano charakterystyczne dane turbiny gazowej
500 KM, pierwszej uruchomionej w Anglii, z wylicze-
niem gatunkéw materiatu, uzytego na najbardziej
narazone czesci, oraz wyniki prébnego okresu pra-
cy. WR,

Patrz takze: 3—43, 7—40, 7—56.
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5. MATERIALY OGNIOTRWALE 5 —55* K 1—5/6. 50
Pence F. K.: Zasoby ceramiczne sianu Texas. ,Cera-
'5__ 49* K1 5/6. 50 mic Resources of Texas“. Am. Cer. Soc. Bull, t 28,

Johnson G. i Weyl W. A.: Wplyw matych domieszek
na barwe i wiasnosci elektryczne rutylu. ,Influence
of Minor Addition on Colour and Electrical Properties
«of Rutile.“ J. Am. Cer. Soc, t 32, 1949, nr 12, s. 398,
3 str., 1tab., s ods. F. N.

5 —50* K 15/6. 50
Schwertz F. A.: Badanie szkia porowatego metodg
przeptywu cieczy. ,Fluid — flow Study of Porous
Glass. J. Am. Cer. Soc, t 32 1949, nr 12, s. 390,
4 str, 1 tab, 1 rys., 2 wykr,, s ods. F. N.

&6— 51* K1 5/6. 50
Frechette V. D. i Sephton H. l.: Metoda okreslania
wielkosci czastek przy pomocy mikroskopu. ,A Me-
thod of Particie Size Determination by Means of the
Microscope. Am. Cer. Soc. Buli., t 28 1949, nr 12,
S. 496, 2 tab.,, 1rys., 1fot, 2 ods. F. N.

5— 52* K 15/6. 50
Stomin N. W.: Istota procesu erozji w szklarskich pie-
cach wannowych. ,Suszcznost' processa erozii w stie-
ktowaniennych pieczach." Stiek Kier, t s, 1949,
nr 12, s. 13, 2 str.,, 1 rys., 2 ods.

Autor udowadnia, ze dziatanie sit mechanicznych
na materiat ogniotrwaty w omawianych piecach jest
bardzo mate. Przytoczono kilka praktycznych przy-
ktadéw obliczeniowych, z ktérych wjmika. ze na ziar-
no o (T) 1 mm dziata sita 7 razy mniejsza od wagi tego
ziarna. Odrywanie sie ziarn materiatu ogniotrwatego
pod dzialaniem masy szklanej nastepuje woéwczas, gdy
lepiszcze naokoto ziarna w wyniku korozji zostaje
prawie catkowicie rozpuszczone. Nalezy dazy¢ do
zwiekszenia zwartosci, jednorodnosci i chemicznej od-
pornosci materiatu, do zmniejszenia nieréwnosci po-
wierzchni i szwéw $cianek oraz do zmniejszenia szyb-

kosci pradéw konwekcyjnych masy szklanej koto
scianek wanny. W. Sz.
5 —53* K 1—5/6. 50

Mankowskij G. J. i Liniewskij A. A.: Roztwory glino-
cementéw do uszczelniania warstw wodonosnych
podczas wiercen naftowych. ,Glinociemientnoje raz-
twory dla tamponaznych rabot w szachtnom stroitiel-
stwie.* Ugol, t 24, 1949, nr 10, s. s, 534 str., 4 tab.,
3 wykr., 5 ods. W.Sz.

5 — 54* K 1—5/6. 50
Dudnikow, Barro, Pielrosjay:Nowa metoda wyznacza-
nia temperatury poczatku spiekania sproszkowanych
dielektrykow. ,Nowyje mietod opriedielenija tiempie-
ratury naczata spiekanija proszko-obraznych dielek-
trikow.“ D. A.N. SSS R, t. 67, 1949, nr 1, s. 113, 2 str.,
1 tab.

Poczatek spiekania materialdw sproszkowanych
charakteryzuje sie powstaniem w warstwie powierz-
chniowej fazy pétptynnej. W zwigzku z tym wystepu-
je nagta zmiana opornosci elektrycznej R. Opracowane
urzadzenie pozwala na okreslenie temperatury rozpo-
czecia spiekania bez ucigzliwego wyznaczania zalez-
nosci RN=f(T). Aparatura, sklada sie z generatora
i odbiornika pradu wysokiej czestotliwosci. Generator
podtgczony jest do elektrod, pomiedzy ktérymi znaj-
duje sie sproszkowane?- materiat poddawany ogrzewa-
niu. W chwili osiggniecia temperatury spiekania i na-
gtego skoku wartosci R nastepuje zmiana drgan ukia-
du i zanik brzeczenia w stuchawce odbiornika. Me-
toda ta moze znalezé zastosowanie zaréwno przy ba-
daniach materiatéw ceramicznych, jak i w metalurgii
proszkéw. B.R.
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1849, nr 12, s. 492, 3 str,, 1 mapka. F. N.
5 — 56* K 1—5/6. 50
Szerman M. J.. Automatyzacja suszarn tunelowych
w oddziale szamotowym Krasnogorowskiego Zaktadu
im. Lenina. ,Awtomatizacija tunnielnych suszit sza-
motnogo cecha krasnogorowskogo zawcda”im. Lenina.
Ognieupory., t 14, 1949 nr 11, s. 475, s str, 2 tab.
Automatyzacja proces6w suszenia w suszarniach
tunelowych polega na kontroli i regulowaniu: 1) tem-
peratury i ciSnienia podgrzanego powietrza po wyjsciu
z wentylatora kaloryferu. 2) wilgotnosci wzglednej
powietrza i temperatury w | strefie kazdego tunelu,
3) kontroli zuzycia gazu generatorowego do podgrza-
nia kaloryferu. Omoéwiono poszczeg6lne etapy kontrol-
ne oraz uzywane przyrzady. Przez zastosowanie sche-
matu kontrolnego obnizono 25 razy procent brakéw.
W.S.
5 — 57 K 1—5/6. 50
Lykéw A. W.: O teorii pekania materiatow ceramicz-
nych podczas suszenia. ,K tieorii rastrieskiwanija
kieramiczeskich matieriatow w procesie suszki.”
Stiek i Kier., t s, 1949 nr 12 s. 7, 5 str., s wykr.
W zwigzku z artykutem dyskusyjnym Czizskiego
(w Stiek. i Kier. Nr 10), autor uzasadnia swoje twier-
dzenie, ze materiaty ceramiczne w odréznieniu od dru-
gich materiatéw wilgotnych (wlékno drzewne, wegiel,
skora itd.)) sg typowymi materiatami elastyczno-
plastycznymi. Omawia deformacje elastyczno-pla-
styczng materiatéw ceramicznych, zachodzaca podczas
suszenia, i wyprowadza odpowiednie roéwnanie dla
oznaczania dopuszczalnej szybkosci suszenia. Wedtug
autora ujemng strong rdwnania wyprowadzonego przez
Czizskiego jest zatozenie, ze materiaty ceramiczne pod-
legaja tylko deformacji elastycznej. W.Sz.

5 — 58* K 1—5/6. 50
Pierwznier P. £.. A. A. Bajkow, Twérca podstaw
teoretycznych produkcji materiatdw cgnioirwatych-
A. A. Bajkow, ,Osnowopotoznik tieorii proizwodstwa
ognieupornych matieriatow.” Stiek. i Kier, t s,
1949, nr 10, s. 11, 3 str., 7 ods.

Omoéwiono jedna z podstawowych prac Bajkowa
o materiatach ogniotrwatych p. t. ,Fizyko-chemiczne
warunki produkcji wyrobdw ogniotrwatych“ ogtoszong
w 1931 r. W pracy powyzszej bardzo oryginalnie po-
traktowano z punktu naukowego szereg problemdw,
zwigzanych z przemianami materiatéw ogniotrwatych
podczas wypalania. 20 letnia praktyka produkcji wy-
rob6éw ogniotrwatych w Z SR R oraz dalsze prace nau-
kowe Budnikowa, Kitajgorodzkiego, Kukolewa i in.-
nych catkowicie potwierdzity teoretyczne rozwazania
Bajkowa. W.Sz.

5 — 59* K 1—5/6. 50
Czizskij A. F.. Mechanizm i warunki powstawania
peknie¢ podczas suszenia wyrobéw ceramicznych.

»-Miechanizm i ustowia wozniknowienija trieszczin pri
suszkie kieramiki.“ Stiek. i Kier., t s, 1949, nr 10,
s. 15, 5 str.,, 2 tab., 2 wykr., 5 fot,, s ods.

Artykut dyskusyjny, krytykujacy formute A. W.
Lykowa, okres$lajagca maksymalng dopuszczalng szyb-
ko$¢ suszenia, z ktorej wynika, ze nie zalezy ona od
grubosci materiatu suszonego. Wedtug autora wielko$¢
ta zmienia sie odwrotnie proporcjonalnie do grubosci
wyrobéw a pekniecia w plytkach powstajg prze-
réoznych stopniach wilgotnosci oraz przy réznych gru-
bosciach. Dla uzasadnienia wyprowadzonego przez
siebie réwnania przytacza kilka obliczen praktycz-
nych. W.Sz.



Nr 5—s

5. Materiaty ogniotrwate

5 — 60* K 1—5/6. 50
Alimowa P. P.: Pyrofilit jako surowiec do produkcji
wyrobow dla przemystu szklarskiego. ,Pirofillit kak
syrje dla proizwodstwa stiektopripasu. Stiek.
Kier. t e, 1949, nr 12, s. 15 1 str.,, 2 tab.

Podano witasnosci prébnych wyrobéw typu wielo-

szamotowego z pyrofilitu (4 SiOo, A120 3 H20), ktérego
sktad chemiczny wahat sie w szerokich granicach np.
A1.C8—22,35—28,11 %,Si02—63,17—63,34%.  Zawartosé
SiOo w wyrobach wynosita 68,7%, F:0s do 0,8%.
Porowatos$¢ wzgledna 16,8—0,4% w zaleznosci od tem-
peratury wypalania 1360—1460 C. Petne spiekanie wy-
robéw z drobno zmielonego surowca zachodzi przy
1410 C. Pyrofilitu mozna uzywac¢ réwniez w stanie su-
rowym o wielkosci ziarn do 2—3 mm. W.Sz.
5 —61* K 1—5/6. 50
Pitogow A. A.. Charakterystyka niektorych amery-
kanskich zapraw ogniotrwatych, betonéw i mas pla-
stycznych. ,Charaktieristika niekotorych amierikan-
skich ognieupornych miestielej, bietonow i plasticz-
nych mass.” Ognieupory, t. 14, 1949 nr 10, s. 467,
4 str., 2 tab.

Badane zaprawy charakteryzowaty sie drobnym
uziarnieniem. Skiad chemiczny: S0s;— 0,8—1,6%,
Si02— 47 —57%, Al0s;— 27— 38%, a ogniotrwatos¢
zwykta ok. 1460 C. Zaprawy krzemionkowe zawieraty
Si02— 64— 89%, ogniotrwatos¢ zwykta 1610—1700 C.
Zaprawy chromitowe zawieraty Cr203— 30— 379%,
Fe203— 14— 22%, SiOo— 10— 15%, Al.03:— 16— 20%,
ogniotrwatos¢ zwykta 1750 C. Zaprawy krzemionkowe
sktadaty sie z kwarcu, dolomitu, gliny plastycznej oraz
pewnych zwigzkéw organicznych. W skilad zapraw
chromitowych wprowadzono szkio wodne oraz gliny
bardzo plastyczne typu bentonitéw. Ogniotrwate beto-
ny szamotowe sg przygotowane z szamotu i cementu
glinowego. Mozna je stosowa¢ do 1260 C, a betony
chromitowe w granicach 1095 — 1870 C. Z mmas pla-
stycznych oméwiono masy szamotowo-korundowe,
szamotowe i chromitowe. Stuzg one do remontéw pie-
cow, wypetniania wytozenh monolitowych itp. Sa one
gruboziarniste i podczas wypalania wykazujg naog6t
rozszerzalnos¢. W.Sz.

5— 62 K 1—5/6. 50
Rybnikéw W. A.; Odpady z produkcji elektromulitu
i korundu jako surowiec do wyboréw ogniotrwatych
i ceramicznych. ,Otchody elektroptawlenogo mullita
1 korunda — kak ognieuporno-kieramiczeskoje syrie.”
Stiek. i Kier., t s, 1949, nr 9, s. 19, 1% str.,, s tab.

Podczas produkcji etektromulitu i korundu otrzy-
muje sie ok. 50% odpadéw. Odpady te sg czesto wy-
korzystywane do produkcji wyrobéw ogniotrwatych
przez zmieszanie z odpowiednig gling. Przez dodanie
samej tylko gliny zmniejsza sie zawarto$¢ Al.Gs w wy-
robach, a tym samym ich ogniotrwato$¢ pod obcigze-
niem. Celowszym jest dodawac¢, oprécz drobno zmielo-
nej gliny, réwniez Al.0s w takiej ilosci, aby wyroby
sktadem chemicznym zblizaly sie do mulitu lub syli-

manitu. Podano odpowiedni schemat produkcji oraz
wihasnosci gotowych wyrobéw. W.Sz.
5 —63* K 1—5/6. 50

Sawiczenko G. P,: Mechanizacjg pracy. ,lz opyta mie-
chanizacji rabot.” Ognieupory., t 14, 1949, nr 10,
s. 461, 4 str. 1 tab., 1 rys., 4 fot.

Opisano mechaniczny sposéb zaopatrywania w we-
giel pogtebiarek parowych oraz urzadzenie do mecha-
nicznego przesuwania torow kolejowych, pozwalajace
przesuwac tory kolejowe o 400 — 800 mm w bok. Dla
przesuniecia torow diugosci 150 — 200 m o 2 m trzeba
16 pracownikéw, natomiast przesuwacz wymaga tylko
2 ludzi. W.Sz.
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5 —64* K 1—5/6. 50
Pyz V. A.. Charakterystyki kinematyczne urzgdzen
szlifujaco-polerujacych. ,Kiniematiczeskije charaktie-

ristiki  szlifowalno-polirowalnych stanéw.“, Stiek,
Kier, t s, 1949 nr 7, s. 5 5 str., 10 wykr. W.Sz.
5 —65* K 1—5/6. 50

Pieper P.: Pomiary poréwnawcze dotyczace dwoéch pie-
céw prdébnych o réznych typach wymurowania, ,Verg-
leichsmessungen an zwei Versuchséfen mit verschie-
dener Ausmauerung.” Brennstoff Chemie., t 30.
1949, nr 21/22, 404, 1 str., 1 ods. Z. K.

5 —66* K 1—5/6. 50
Schwartzwalder K. i Schaefer C. F.. Wewnetrzne:
uszczelnienie izolatoréw na $wiece zaptonowe. ,Inter-
nal Sealing of Spark Plug Insulators.“ A m..Cer. Soc.
Buli., t 28, 1949, nr 11, s. 455, 3 str.,, 1 tab., 4 rys.,
1 wykr., 3 fot., 1 ods.

Dotychczasowe metody wewnetrznego spajania
elektrod z ceramicznym tworzywem izolatora okazuja
sie w praktyce niewystarczajagce, gdyz prowadza
w pewnych warunkach do nieszczelnosci. Nowy spo-
sob uszczelniania hermetycznego polega na prasowa-
niu na gorgco mieszanki z proszku szkia i proszku
miedzi jako przewodnika elektrycznego, spojonej cza-
sowo organicznym lepiszczem (np. dekstryna). Opisano
technologie procesu i whasnosci fizyczne wyrobow. F.N.

5 —67* K 1—5/6. 50
Giannone A.. Ocena odpornosci materiatow ogniotrwa-
tych na nagte zmiany temperatury. ,Assessment of
the Resistance of Refractory Materials to Sudden
Temperature Variations. Eng. Digest., t 10, 1949,
nr e, s. 189, 3 str.,, 1 rys., 5 wykr., 4 ods.

Podano teorie metody obliczania naprezen, powsta-

jacych w $cianie w trakcie ogrzewania i chtodzenia,
w oparciu o krzywg rozkladu temperatury na prze-
kroju Sciany. Wyniki przedstawia sie graficznie. Pod-
kreslono, ze jedynie wiasciwe jest laboratoryjne
badanie odpornosci na zmiany temperatury, stosujac,
jako materiat prdébny, zespo6t ksztattek spojonych za-
prawa. Omoéwiono mozliwosci okreslania dopuszczal-
nej szybkos$ci ogrzewania i chtodzenia $cian ognio-
trwatych w warunkach ruchowych. F.N.
5 —6s8™* K 1—5/6. 50
Hofmann G..: O najwazniejszych ogniotrwatych mate-
riatach ceramicznych i o potrzebie produkcji cegiet
izolacyjnych dla piecow przemystowych. ,Uber die
wichtigsten feuerfesten keramischen Baustoffe und
die Notwendigkeit der Herstellung von Feuerleicht-
steinen fiUr Industriedéfen.” Die Technik., t 4
1949, nr s, s. 353, 3 str., 7 tab., s ods.

Poruszono problemy zwigzane z potrzebami wspét-
czesnego przemystu niemieckiego w dziedzinie mate-
riatbw ogniotrwatych. Podano przeglad podstawowych
wihasnosci materiatdw krzemionkowych, szamotowych
i magnezytowych. Obszerniej omoéwiono cegly izola-
cyjne i zwigzane z ich produkcjg mozliwosci oszczed-
nosci w przemysle. Podano teoretyczne podstawy zja-
wiska izolacji cieplnej. F.N.

5 — 69* K 1—5/6. 50
Kogan W. S.: Zwiekszenie wydajnosci suszarnh w po-
dolskim zakladzie W. O. ,Uwieliczenije proizwoditiel-
nosti suszit podolskogo szamotnogo zawoda.” Ognie-
upory. t 14, 1949, nr 10, s. 458, 3 str., 1 tab., 2 rys.

Przez dobranie wielko$ci wentylatoréw oraz odpo-
wiednie ich rozmieszczenie zwiekszono wydajno$¢ su-
szarni o 25%, a rozchdd ciepta zmniejszono 0 22%.
W.Sz.

Patrz takze: 8—26(n).



1950 PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA | ODLEWNICTWA Nr 5—5
6. WIELKOP3ECOWNICTWO 6 — 27* K 1—5/6. 50
Riess H.: Problem zuzla w Polsce. I nz i Bud., t s,
o — oo% K 1—5/6. 50 1949, nr 4 s. 237, 18 str., 10 tab., 1 rys. A. O.
Wzrost wydajnosci wielkich piecéw. ,Developments __ oax .
in Blast F Effici “ Coal Trad., ¢, .28 K 1—5/6. 50
In Blast Furnaceé Efficiency.” Iron Coa rad.  warren H. E.: Siarka w zasadowej suréwce i stali.

Rev, t. 159, 1949, nr 4251, s. 579, 3 str.

Zwiezte streszczenie nastepujacych referatow wy-
gtoszonych na Miedzynarodowym Kongresie Odlewni-
czym w Amsterdamie: 1) Sporzadzanie form odlewni-
czych z piasku cementowego (Cement Sand) dla wlew-
nic, 2) Dyfuzja wegla z zeliwa do wkitadek stalowych,
3) Wzrost wydajnosci wielkich piecéw. Odnosnie te-
matu 3-go przedyskutowano i wymieniono warunki
wsadu wielkopiecowego dla korzystnego przebiegu
reakcji 2CO COz2+ C oraz oméwiono proces wiel-
kopiecowy przy podwyzszonym cisnieniu gazéw gar-
dzielowych i proces na dmuchu wzbogaconym w tlen.
Stwierdzono, ze podwyzszone ci$nienie dmuchu zasto-
sowano gtdwnie celem zmniejszenia ilosci wydmuchi-
wanego pyhlu wielkopiecowego. Wyniki w warunkach
amerykanskich byty korzystne, jednak przy wsadzie
wolnym od miatu moga by¢ problematyczne. Natomiast
moga ujawni¢ sie inne korzysci. Krytycznie oceniono
optacalno$¢ stosowania dmuchu wzbogaconego w tlen.
W. M.

6 — 23* K 1—5/6. 50
Kennedy T. H. i Thornton A. W.: Kontrola zawarto$-
ci siarki przy produkcji suréwki. ,Studies Relating to
the Control of Sulphur in the Production of Pig lron.“
Blast. Fur., t 37, 1949, nr s, s. 576, 10 str., 1 tab.,
15 wykr.

W zwigzku ze wzrostem zawarto$ci S w surowcach
wielkopiecowych przeprowadzono préby przemysto-
we — majgce na celu okre$lenie warunkéw dobrego
odsiarczenia. W wyniku ustalono: 1) dla utrzymania
statej zawartosci S w suréwce przy wzroscie zawarto-
sci S we wsadzie nalezy zwiekszyé ilos¢ zuzla Ilub
podwyzszy¢ jego zasadowos¢. Podniesienie zasadowo-
Sci jest lepsze, o ile tylko jest zachowana dostateczna
ptynno$¢ zuzla; 2) zastapienie CaO w zuzlu przez
MgO jest Kkorzystne dla odsiarczenia, jezeli ilos¢
MgO nie przekracza 5 do s%. Powyzej tej zawartosci
MgO zmniejsza zdolno$¢ odsiarczajacg zuzla. 3) Naj-
lepszym wskaznikiem odsiarczenia okazat sie spoét-
czynnik rozdziatu S miedzy suréwke i zuzel W.M.

6 — 24* K 1—5/6. 50
Bashforth G. R.: Nowoczesna produkcja zelaza i stali.
»~The modern Production of lIron and Steel.“ Iron
Coal Trades Rev., t 159, 1949, nr 4255A, s. 138,
11Vs str., 2 tys., s fot., 5 ods.

Podano opis nowoczesnych proceséw hutniczych.
Omowiono produkcje suréwki, przygotowanie surow-
coéw, rézne procesy stalownicze oraz walcowanie i ku-
cie stali. Opis zawiera zaréwno historyczne dane, od-
noszace sie do poszczeg6lnych proceséw, jak i szereg
wiadomosci dotyczacych konstrukcji oraz dziatania
urzadzen hutniczych i przebieg reakcji w procesie wy-
twarzania suroéwki. Podkreslono postep techniczny,

jaki osiggnieto w nowoczesnym hutnictwie stalo-
wym. J.N.
6 — 25* K 1—5/6. 50

Gruszczyk H.: Wyniki wstepnych badann spoiw mie-
szanych (granulowany zuzel wielkopiecowy — ce-
ment portlandzki —a wapna hydratyzowane) Inz
i Bud., t s, 1946, nr 9, s. 542, 16 str., 7 tab., s wykr
A. O.

6 — 26* K 1—5/6. 50
Riess H.: Wata zuzlowa. Inz i Bud., t s, 1949,
nr 10/12, s. 595, s str., 1 tab., 4 rys., A. O.

,Sulphur in Basic lIron Steel. J. Met. Techn
Prac., t 1, 1949, nr s, s. s, 5 str., 2 tab., s wykr.

Omowiono wyniki préb przeprowadzonych celem
okreslenia rozkladu siarki w suréwce i znalezienia
czynnikéw wptywajacych na jej zawartos¢ w stali.
Z 24 wytopéw surdéwki o wysokiej zawartosci siarki
okazato sie, ze spadek zawartosci siarki w kadziach
do przewozenia suréwki zwiekszat sie prostoliniowo
wraz z zawartoscia siarki w suréwce. Jezeli zawar-
tos¢ Mn w suréwce wynosita powyzej 2,80%, to za-
wartos¢ siarki nie przekraczata 0,065%. Nie znalezio-
no zadnego zwigzku miedzy zawartoscig siarki w su-
rébwce, a jej zawartoscig po roztopieniu w piecu mar-
tenowskim oraz w koncowej analizie stali. Stwierdzo-
no réwniez liniowg zalezno$¢ miedzy zawartoscig siar-
ki w suréwce a temperaturg jej odlewania, przy
czym préby pobierano przy maszynie odlewniczej.
Na podstawie bilanséw siarki w piecu martenowskim
stwierdzono, ze siarka w stali' i zuzlu byta wyzsza
0 o001 do 0,2% od zawartosci siarki we wsadzie na
skutek przejscia z paliwa. Podano kilka bilanséw
siarki w 100 tonowym piecu martenowskim. J.N.

6 — 29* K 1—5/6. 50
Wentrupp H., Maetz H., Heller P.. Reakcje pomiedzy
zuzlem tytanowym, a zelazem, zawierajgcym wegiel,
jako podstawa do przetapiania rud zelaza, zawierajg-
cych tytan. ,Die Umsetzungen titanoxydhaltiger Kalk-
silikatschlacken mit kohlenstoffhaltigem Eisen als
Grundlage zur Verhitung titanhaltiger Eisenerze.”
Arch. Eisenhitten., t 20, 1949, nr %, s. 1949,
12 str., 5 tab., 17 wykr., 27 ods.

Podano przeglad pisSmiennictwa. Celem obszernych
badan laboratoryjnych byto okreslenie mozliwosci
1 warunkéw przerobu rud zawierajgcych tytan. Bada-
no przyszto$¢ zuzla, redukcje tytanu i krzemu do ze-
laza, wptyw czasu redukcji na tworzenie sie weglika
tytanu, zakres dopuszczalnej redukcji tytanu, reduk-
cje tytanu i krzemu w zaleznosci od zasadowosci zuzla
i od zawartosci tytanu w zuzlu, stata réwnowagi
Ksi, ti w zaleznosci od zasadowosci i ilosci tytanu
w zuzlu oraz znaczenie TiOz dla odsiarczania suréwki.
Stwierdzono m. in., ze gestoptynnosci zuzla tytanowe-
go w spotykanych zakresach nie nalezy sie obawiac,
natomiast niepozadane sg wysokotopliwe wegliki
i azotki tytanu, ktére moga by¢ przyczyng zaburzen
w prowadzeniu procesu. A.O.

e — 30* K 1—5/6. 50
Niemiecki przemyst zelazny. ,German Ferrous Metal
Industry. lron Steel., t 22, 1949 nr 10, s. 422,
25 str.

Zwiezty przeglad postepu — w dziedzinie produk-
cji suréwki, przygotowania, rud i bezposredniej reduk-
cji rud zelaza — dokonanego w Niemczech w czasie
ostatniej wojny (na podstawie raportu B. I. O. S
Nr 15). W zakresie przygotowania materiatow wsado-
wych wymieniono sortowanie, wzbogacanie na mokro
i na drodze elektromagnetycznej oraz aglomeracje.
W budowie wielkiego pieca zaznaczyla sie dgzno$¢ do
cylindrycznego profilu przez powiekszenie S$rednicy
garu i gardzieli oraz zastosowanie cegiet weglowych.
Z procesow specjalnych wymieniono sposob redukcji
rud -Sturzelburga i Edwina oraz opracowana na skale
pottechniczng metode rozdzielania zelaza i tytanu. WM
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6. Wielkopiecownictwo

6 — 31* K 1—5/6. 50
Oelsen W., Maetz H.: Metalurgiczne podstawy pro-
cesu wielkopiecowego |. Zachowanie sie siarki cz. A.
Odsiarczanie suréwki za posrednictwem siarczku krze-
mu w postaci gazowej. ,Die metallurgischen Grund-
lagen des Hochofenprozesses. 1 Das Verhalten des
Schwefels. Teil A; Zur Entschweflung des Roheisens
Uber gasférmiges Siliziumsulfid.* Arch. Eisenhit-
ten;, t 20, 1949, nr A, s. 53, 6 str.,, 2 tab., 6 wyks.,
26 ods.

Omowiono na wstepie dotychczasowe poglady na
tworzenie sie siarczku krzemu i odsiarczanie suréw-
ki za jego posrednictwem. Badano mozliwosci odsiar-
czania za posrednictwem SiS w skali laboratoryjne;j.
Do suréwki dodawano najpierw krzemu w postaci
zelazokrzemu, tak ze ulatniat sie czysty SiS. W dru-
gim wypadku dodawano piasek (SiOo) zlktérego krzem
przechodzit do suréwki przez redukcje, przy czym SiS
ulegat rozrzadzeniu wskutek obecnosci CO. Stwierdzo-
no, ze do odsiarczania suréwki w dopuszczalnych gra-
nicach (ponizej 0,05% S) potrzebna jest wysoka tem-
peratura i wiecej niz 10% Si w suréwce. Wynika z te-
go, ze odsiarczanie suréwki za posrednictwem gazowe-
go SiS nie posiada powazniejszego znaczenia techni-
cznego. Na podstawie wynikéw badan zestawiono pro-
jekt uktadu Fe (C) Si-S. A.O.

7. STALOWNICTWO

7— 38* K 1—5/6. 50
Simpkinson T. V.: Wytapianie jakosciowej stali w za-
sadowym piecu elektrycznym Cz. Il. ,Melting of Qua-
lity Basic Electric Steel.“ Part Il.,, Blast. Fur.,

t. 37, 1949, nr 3, s. 335 3 str, 2 ods. c. d.

Omoéwiono zagadnienia wodoru w stali, procesy
nawodorowania jej w czasie wytopu w piecu elektry-
cznym, oraz przebieg krzepniecia wlewka stali nawo-

dorowanej. Uwaza sig, ze waznym czynnikiem jest
wilgo¢ atmosfery. E.B .
7 —39* K 1—5/6. 50

Herres S. A. i Davis S. A.: Topienie tukowe metali
ognioodpornych. ,Arc Melting Refractory Metals.”
Steel, t 124, 1949, nr 18 s. 82, 5 str. 4 rys., 3 fot.
9 ods.

Opisano prosty laboratoryjny, piec tukowy do to-

pienia, pozwalajacy na odlanie metalu w postaci
wlewkéw o (p 65 mm i ciezarze 2 kg. Piec uzyto do
badan eksperymentalnych nad stopami Ti, Zr, Cr,
Mo i W. Piec sklada sie z zamknietego tygla miedzia-
nego z wodnym chiodzeniem i z pionowa ruchoma
elektrodg z koncem wolframowym, chiodzong woda,
Prad tuku jest dostarczany przez jeden lub dwa ge-
neratory typu spawalniczego, potaczone réwnolegle
w czasie topienia przy 400 — 700 Amp. przez 1 do 10
minut. Kilka wytopéw wykonano w piecu z elektroda
0 $rednicy 150 mm w atmosferze argonu, przy czym
prad do tuku dostarczono o natezeniu 1200 amp. Od-
lano wlewek tytanu o ciezarze 85 kg. J.N.
7 —40* K 1—5/6. 50
Fornander S.: Wptyw manganu na reakcje metalurgi-
czne w zasadowym procesie martenowskim. ,The In-
fluence of Manganese upon the Metallurgical Reaction
in the Basic Open Hearth Process.” Eng. Digest.,
t. 10, 1949, nr 9, s. 334, \s str.

Wyciag z 28 stronicowego artykutu z Jernkonto-

rets Annaler. J.N.
7 —41* K 1—5/6. 50
Searby A.. Termopary o rozdzielonych koncach. ,Split
Thermocouples.” J. Iron Steel Inst., t. 146, 1950,
nr 1, s. 36, 1str, 1wykr., E. B.

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA |1 ODLEWNICTWA

1950
7— 42* K 1—5/6. 50
Wilder A. B.: Bessemerowski proces konwertorowy.

~The Bessemer Converter Process “ J. Metals., t 1,
1949, nr 11, s. 22, 6 str. 3 tab., 1 rys., 3 wykr., 1 fot.,
8 ods.

Omoéwiono rozwdj procesu konwertorowego od

wczesnych  poczatkéw az do najnowszych inowacji
technologicznych. W rozwazaniach ekonomicznych
podkreslono, ze koszty budowy stalowni konwertoro-
wej sa nizsze niz martenowskiej, jednak potrzebny
jest do niej wielki piec o wiekszej wydajnosci, ze
wzgledu na wieksza ilos¢ wsadu ciekiego. Odfosfarza
sie¢ stal albo w kadzi przy pomocy odpowiedniego
zuzla, albo przez proces dupleks. Metal z mieszalnika
mozna dmucha¢ do dowolnych zawartosci wegla, lub
do konca tj. do okoto 0,04% C. Zwykle stosuje sie dru-
gi spos6b, poniewaz otrzymuje sie woéwczas bardziej
jednolity produkt. Odtlenianie stali konwertorowej
ma zasadnicze znaczenie przy otrzymywaniu dobrego
produktu. Mozna je przeprowadzi¢ w konwertorze,
kadzi i odlewnicy. Podano sposoby odtleniania we-
glem, manganem, krzemem i aluminium. J.N.
7 — 43 K 1—5/6. 50
Rey M.: Chemia fizyczna proceséw metalurgicznych
(c. d) ,La chimie physique des procédes metalurgi-
qgues (suite).” Rev. Met., t 46, 1949, nr 12, s. 849,
9 str.,, 2 tab., 7 wykr., 34 ods. c. d.

Omoéwiono zagadnienia termodynamiki i struktury

zuzli w stanie ptynnym. Molekularny punkt widze-
nia uznano za klasyczny dla metalurgéw. Ogdlnie jed-
nak biorgc, koncepcja molekularna nie jest zgodna ze
wspoétczesnymi pogladami na strukture ptynnych zuzli.
Podstawowg jednostkag strukturalng zuzli zaréwno
ptynnych jak i wykrystalizowanych krzemianéw jest
tetraeder Si04, gdzie atom krzemu otoczony jest czte-
rema atomami tlenu. Zestawiono tlenki wg sity, z ja-
ka przyciaggaja jon tlenu, oraz podano wykaz krzemia-
noéw, jakie moga tworzy¢ poszczeg6lne tlenki metali.
Omoéwiono % zuzla z punktu widzenia termodyna-
micznego i aktywnos$ci termodynamicznej. Teoria jo-
nowa zuzli Temkina w nowych pracach Esina ulega
pewnej modyfikacji, gdyz roztwory zuzli nie sa ide-
alnymi i nie sg catkowicie zjonizowane. E.B.
7 —44* K 1— 5/6. 50
Stevenson W. W.: Jakos¢ stali. ,Steel Quality.” Iron
Coal Trades Rev., t. 159, 1949, nr 4255A, s. 157,
2Vs str.

Rozwazono zagadnienie jakos$ci stali, rozrozniajac
jakos¢ produkcyjng, ktéra zalezy od stalownika, oraz
jakos¢ uzytkowa, zalezng od konsumenta. Zasadni-
czym dazeniem stalownika winno byé wytwarzanie
tanich wlewkéw o dobrej jakosci. Dobre surowce, od-
powiednie wyposazenie i nieprzecigzanie urzadzeii
pozwalaja na osiagniecie tego celu. Jako$¢ uzytkowa
zalezy od wiasciwego doboru skladu chemicznego oraz
takich operacji, jak spawanie, obrébka mechaniczna
i inne. Omoéwiono ulepszenia w tej dziedzinie. J.N.

7 — 45 K 1—5/6. 50
Grabner H.: Lepsza i ekonomiczniejsza produkcja
stali. ,Stahlproduction besser und wirtschaftlicher.
Die Technik., t 4 1949, nr 8 s 351, VA str, J. N.
7 —46* K 1—5/6. 50
Tromel G.: Catkowicie zasadowy piec martenowski.
,Der Ausblick auf den ganzbasischen Siemens-Mar-

tin-Ofen.“ Stahl, u Eisen., t 69 1949 nr 18
s. 635 1 str. J. N.
7 — 47* K 1—5/6. 50

Najwiekszy piec martenowski na s$wieeie. ,World's Lar-
gest Open Hearth is Completed by Weirton Steel.”
Iron Steel Eng., t 26, 1949, nr 10, s. 89, % str.
J N
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7.
7 — 48* K 1—5/6. 50
Altenberger C. L.: Czynniki wptywajgce na produkcje
pieca martenowskiego. ,Factors Affecting Open Hearth
Production.“ Iron Steel Eng., t 26, 1949, nr 10,
s. 96, 3 str.

Wsad wptywa w dwojaki sposéb na produkcje pie-
ca martenowskiego: przez szybkos¢, z jakg zostaje za-
tadowany do pieca, oraz przez swa fizyczng i chemi-
czng nature. Omowiono wiasciwe dostosowanie ilosci
ptynnej suréwki, ztomu i wapna we wsadzie dla wy-
tworzenia odpowiedniego gatunku stali. Rozpatrzono
dodatek rudy, zasadowo$¢ zuzla oraz usuwanie z kag-
pieli krzemu i siarki. Kontrolowanie wypalania pier-
wiastkow oraz wilasciwa ich réwnowaga ma zasadni-
czy wplyw na szybko$¢ procesu, produkcje i jakosé
wytwarzanej stali. J. N.

7 — 49* K 1—5/6. 50
Muhlenbruch C. W.: Analityczne i eksperymentalne
studia nad hakami kadziowymi. ,Analytical and
Experimental Studies of Ladle Hooks.” Iron Steel
Eng, t 26, 1949, nr 10, s. 53. 19 str., 4 tab., 12 wykr.,
4 fol., 1 mikf., 5 ods.

Opisano badania nad konstrukcjg i metodami za-
mocowania hakéw kadziowych, uzywanych przy suw-
nicach stalowniczych. Badania na réznych stalowniach
i roznych typach hakéw prowadzone byty w celu
opracowania norm na konstrukcje innych hakoéw. Na
skutek badann materiatlowych, oraz przestudiowania
rozktadu naprezen zardéwno hakéw spawanych jak
i nitowanych stwierdzono, ze celem stworzenia naj-
wiekszej odpornosci na wpltywy ogrzewania i oziebia-
nia haka, nalezy go nitowa¢ na gorgco i spawa¢ na
krawedziach. Wysoka temperatura po gorgcej stronie
haka powoduje powiekszenie jego diugosci z tej stro-
ny i skrecenie poprzeczne haka, powiekszajace napre-
zenia. Umieszczenie cienkiej calowej ptytki stalowej
na powierzchni haka z gorgcej strony eliminuje lub
zmniejsza napiecie, spowodowane wysokg tempera-
turg. W wyniku badan wydano norme-konstrukcyjng
haka kadziowego! Do artykutu dolgczono dyskusje
i norme. J.N.

7 — 50* K 1—5/6. 50
Tlen w wytwarzaniu elektro-stali. ,,Oxygen in Manu-
facturing Electric Furnace Steel.* J. Mech. Techn
Pract. t 1, 1949, nr 1, s 10, Sekcja 1, 3 str. J.N.

7 — 51* K 1—5/6. 50
Bashforth G. R.: Piece elektryczne w przemys$le meta-
lowym. ,Electric Furnaces in the Metal Industries.”
Metallurgia t 40, 1949, nr 240, s. 304, 3% str.,
4 rys.

épisano zasade dziatania, sposob pracy, konstruk-

cje i zastosowanie w przemys$le metalowym elektrycz-
nych piecow indukcyjnych niskiej i wysokiej czestotli-
wosci do topienia metali oraz elektrycznych piecéw
oporowych uzywanych do obrobki cieplnej. J.N.
7 —52* K 1—5/6. 50
Black W. E.. Grafitowe wktadki do plytek odlewni-
czych przy wlewnicach rozszerzajgcych sie ku dotowi.
,Graphite Stool Inserts for Big-End-Down Molds.”
Iron Steel Eng., t 26, 1949, nr 9 s. 140, 3 str,
1 tab., 2 rys., 1 fot.

Omoéwiono wyniki prob stosowania wktadek grafi-
towych do plyt odlewniczych w amerykanskiej sta-
lowni. Préby wykazaty, ze wkiadki takie winny by¢
zalane w zeliwie plyty. Stal nieuspokojona wywiera
mniejsze dzialanie erozyjne na wkiadki, niz stale pét-
uspokojone. Stosujac odpowiednie gatunki grafitu
i okreslong wielko$¢ wktadek, podwyzszono trwatosé
ptyty odlewniczej o0 ss%. J.N.

Stalownictwo
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7 K 1—5/6. 50
Carroll W.: Konferencja komitetu stali martenowskiej
w 1949. ,Open Hearth Conference.“ J. Met. Techn
Prac,t 1 1949 nrs,s s S. 1 5str, 2 tab., 2 rys.

—53%*

Sprawozdanie z rocznego posiedzenia Komitetu
Stali Martenowskiej w St. Zjedn. Omoéwiono pomiar
temperatury plynnej stali i suréwki termoparg im-
mersyjng Pt-PtRh oraz pirometrem opromieniowanym
z reotuba, problemy wypalania siarki, uzycie tlenu
oraz budowe piecow martenowskich catkowicie zasa-

dowych. J.N.

7 — 54* K 1—5/6. 50
Cox. E. M., Bachelder M. C., Nachtrieb N. Fl., i Skap™
ski S.: Wptyw temperatury na powinowactwo siarki
do miedzi, manganu i -zelaza. ,The Influence of Tem-
perature on the Affinity of Sulphur for Copper, Man-
ganese and Iron.” J. Met. Techn. Prac. t. 1, 1949,
nr 1, s. 27, 5 str.,, 4 tab., 1 rys., 3 wykr., ¢ ods.

Zmierzono state réwnowagi reakcji FeS, MnS
1 CuS z Hz przy zmiennych temperaturach. Obliczo-
no z nich cisnienie réwnowagi S: poszczegélnych
siarczkéw i wolng energie tworzenia sie siarczkow.
Powinowactwo siarki do miedzi jest znacznie wigksze,
anizeli powinowactwo do zelaza, a przekracza powi-
nowactwo do manganu przy temperaturach powyzej
1350 C. Wysnuto wniosek, ze metaliczna miedz, ktérg
jest obecnie w ztomie, pobiera siarke z gazéw w piecu
martenowskim i podwyzsza zawarto$¢ siarki w ka-
pieli. J.N.

7— 55* K 1—5/6. 50
Bastion P.: Wptyw zakresu krzepniecia na ptynnos¢
zuzli metalurgicznych. ,Influence de Tintervalle de so-
lidification sur la coulabilité des laitiers sidérurgi-
ques.“ Tech. Mod., t. 41, 1949, nr 21, 22, s. 374, 1 str,,
2 wykr., 2 ods.

Skrét pracy przedstawionej Akademii Nauk
(C. R. T. 270, nr 50 i 51). Pomiar wiskozy zuzli meta-
lurgicznych jest bardzo trudny. W zwiazku z tym za-
stosowano pomiar ptynnosci zuzla metodg Herty:ego.
Stwierdzono, ze temperatura zuzli kwasnych ma nie-
wielki wptyw na ich lejno$¢, natomiast bardzo duzy
wplyw posiada szerokos$¢ zakresu krzepniecia. Im szer-
szy zakres, tym gorsza lejnos¢. E.B.

7 —56* K 1—5/6. 50
Rifkin S.: Wyposazenie elektryczne stalowni marte-
nowskiej Cz. VII. ,Open Flearth Electrical Equipment”
Part VII, Blast. Fur., t 37, 1949, nr 12, s 145..
4 str., 1rys., 1 wykr., 4 fot.

Omoéwiono urzadzenia elektryczne w stalowni mar-
tenowskiej. Na placu zlomu pracuja dzwigi magne-
tyczne o nos$nosci okoto 10 do 15 ton. Nowoczesne wsa-
dzarki bywaja dwu typow ,dolne“ lub ,gérne“ o no-
$nosci rowniez 10—15 ton, oraz sa wyposazone w ma-
gnetyczng kontrole wszystkich ruchéw Opisano réw-
niez dzwigi do kadzi suréwkowych oraz do kadzi sta-
lowniczych. J.N.

7—57*
Hotub E. M.: Ciecie grubego ztomu.
Scrap Cutting. Blast. Fur., t 37, 1949, nr
s. 1335, 2 str., 1 fot.

Omowiono sposoby ciecia w stalowniach grubego'
ztomu czystego lub pokrytego zgorzeling. Najnowszym
osiagnieciem jest ciecie przy pomocy tlenu z dodat-
kiem proszku zelaznego. Mozna przecina¢ przekroje
0 grubosci 1400 mm z szybkoscig 22 mm na minute,
zuzywajac na godz. 45 kg proszku, 220 m3 tlenu i 13 m3
tlenu podgrzanego. J.N.

K 1—5/6. 50
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7. Stalownictwo

7— 58* K 1—5/6. 50
Faist Ch. A. i Wyman C.. Jakos$¢ kwasnej elektro-stali
Swiezonej tlenem. ,Quality of Oxygen Decarbonized
Acid Electric Steel.” J. Met. Techn. Prac. t 1
1949, nr 10, s. 18, 10 str.,, 20 wykr., 1 aods.

Przeprowadzono obszerne badania majgce na celu
ustalenie wplywu $wiezenia tlenem na jakos¢ stali
wytapianej w kwasnym piecu elektrycznym. Jako

wskaznik jakosci wybrano wartos¢ P = 5

gdzie Rr jest wytrzymatoscig na rozerwanie, a C prze-
wezeniem. Z przeprowadzonych ponad 600 wytopéw
prébnych okazato sig, ze osigga sie optymalng war-
tos¢ P, gdy zawarto$¢ wegla po roztopieniu wynosi
0,50% lub mniej, zawarto$¢ Si mniej niz 0,10%, SiO*
w zuzlu kohcowym mniej niz 55%, MnO mniej niz
17%, a zasadowos$¢ zuzla jest wieksza niz 25. Ustalo-
no, ze optymalne zuzycie tlenu wymaga, aby po rozto-
pieniu zawarto$¢ wegla byta mniejsza niz 0,50%, za-
wartos¢ Mn mniejsza niz 0,45% a zawartos¢ FeO
w zuzlu wyzsza niz 45%. Najkorzystniejszg do dmu-
chania jest rurka o $rednicy lub 3Js cala. Szybkos¢
wyptywu tlenu z rurki winna by¢ mozliwie najwyz-
sza, ograniczona jedynie szybkoscig krytyczng zaleznag
tylko od budowy pieca. J.N.

7 — 59* K 1—5/6. 50
Sample M.: Badanie systemu spalania w piecu marie-
nowskim. ,A Study of an Open Hearth Combustion
System.“ Blast Fur., t. 37, 1949, nr 11, s. 1327, 7 str,,
1 rys., 16 wykr.

Omowiono badania przeprowadzone na piecu mar-
tenowskim, opalanym ropg, majace na celu poprawe
warunkoéw spalania i nalezyte wykorzystanie paliwa.
Wykazaly one, ze konieczna jest doktadna kontrola
ilosci powietrza do spalania. Nalezy réwniez utrzymy-
wac Scistg réwnowage miedzy ciggami przy glowicy
wlotowej i wylotowej przy pomocy czutego ciggomie-
rza. Cisnienie w piecu pod sklepieniem nie powinno
przekracza¢ s mm stupa wody. Nadmiar powietrza
winien by¢é minimalny; dla omawianego pieca do
20%. Nalezy zapewni¢ dobre zmieszanie powietrza
1 ropy, przy czym powietrze winno by¢ dostarczone
wprost do strumienia ropy. Czas sadzenia winien bsrg
jak najkrotszy. J.N.

7— 60* K 1—5/6. 50
Dastur M. N. i Chipman J.: Réwnowaga reakcji wo-
doru z tlenem w ptynnym zelazie. ,Equilibrium in the
Reaction of Hydrogen with Oxygen in Liquid Iron.”
J. Met. Techn. Prac. t 1, 1949, nr s, s. 441, 5 str.,
2 tab., 2 rys., 4wykr., 14 ods.

Przeprowadzono badania nad roéwnowaga reakcji
wodoru z tlenem w ciektym zelazie w zakresie tempe-
ratur 1563 =—=1760 C. Proby wykonywano przepuszcza-
jac mieszaning pary wodnej i oczyszczonego wodoru
ponad powierzchnie ptynnego zelaza elektrolitycznego,
stopionego w ilosci 70 g w zamknigetym piecyku induk-
cyjnym o mocy 35 kVA. Bledy dyfuzji cieplnej elimi-
nowano przez podgrzanie wchodzacego strumienia ga-
zu do temperatury metalu oraz przez dodatek czystego
argonu w stosunku 4 do 1 Temperature mierzono pi-
rometrem optycznym specjalnie skalibrowanym, daja-
cym odchytki + 5C. Eksperymenty doprowadzity do
ustalenia zaleznosci statej réwnowagi Ki od tempera-
tury, wg rownania: log Ki=7050/T — 317). Wyniki
potwierdzajg dane Fettersa, Taylora i Chipmana i sg
zgodne z danymi réwnowagi ukiadu zelazo-tlen Dar-
kena i Gurry'ego. J.N.
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7—61* K 1—5/6. 50
Post C. B., Schoffstall D. G.: Pomiar temperatury

w zasadowym piecu lukowym. ,Temperature Measu-
rement in Basic Arc Furnace.* J. Met. Techn.
Prac. t 1, 1949, nr 10, s. 12, ¢ str., 3 rys., 7 wykr,,
1 fot., 2 ods.

Opisano pomiar temperatury kapieli w zasadowym
piecu tukowym przy pomocy pirometru optycznego,
termopary immersyjnej Pt-PtRh i immersyjnej ,ra-
yotuby“. Ta ostatnia metoda okazata sie po dokona-
niu w niej kilku modyfikacji najbardziej praktyczna.
Skalibrowano jg termoparg immersyjna. Przedmuchi-
wanie suchym powietrzem zastgpiono dmuchaniem su-
chego azotu, wskazania jednak musiano przy tym
skompensowa¢ o — 100 C. Instrument jest prosty, nie
wymaga kwalifikowanego personelu i umozliwia do-
konanie dowolnej ilosci odczytow w czasie wytopu.
Koszt pomiaru wynosi 60 centéw. J.N.

7— 62* K 1—5/6. 50
Ludkiewicz A. Natkaniec J.: Tlen w procesie konwer-
torowym. Prace GIMO, t 2 1950, nr 1, s. 71, 9 str,,
2 tab., 9 wykr., 13 ods.

Omoéwiono produkcje taniego tlenu i korzysci
z wprowadzenia wzbogaconego dmuchu do procesu
konwertorowego. Badano zaleznosci miedzy zawarto-
écig fosforu w suréwce a zawartoscig tlenu w dmuchu
i poréwnano stosowanie wzbogaconego dmuchu z in-
nymi metodami przerabiania suréwek tomasowskich
ubogich w fosfor. Z wyliczenia kosztéw wytwarzania
stali przy pomocy wzbogaconego dmuchu wywnio-
skowano, ze wzbogacenie w tlen da tym wieksze
oszczednosci, im wyzsza bedzie cena surowki do ceny
ztomu. S.B.

7— 63* K 1—5/6. 50
Andriejew B. A.: Maly proces besemerowski. ,Matoje
bessemerowanije.* Maszgiz Moskwa—Swierdiowsk
1848, 172 str., 73 tab., 35 rys., 35 fot.

Ksigzka jest na poziomie $rednim, przeznaczona do
uzytku pracownikéw inzynieryjno-technicznych za-
ktadéw budowy maszyn. Ksigzka jest podzielona na
6 rozdziatbw, obejmujgcych catos¢ zagadnienia matego
procesu bessemerowskiego. Rozdziat | opisuje powsta-
nie i rozwdj historyczny tego procesu oraz zakres
i warunki jego stosowania. Rozdziat Il podaje kon-
strukcyjne obliczenie konwertora i urzadzen pomocni-
czych oraz szczegoty wykonawcze. Rozdziat 11l przed-
stawia przygotowanie wsadu ptynnego dla konwer-
tora: dobo6r odpowiednich materiatéw wsadowych dla
zeliwiaka, obliczanie namiaru, topienie w zeliwiaku
oraz odfosforzanie i odsiarczanie ptynnej surdéwki.
Rozdziat IV podaje szczeg6towy opis prowadzenia to-
péw w konwertorze, rézne odmiany biegu konwer-
tora zaleznie od stanu i sktadu wsadu oraz zalezno$¢
jakosci wytapianej stali od przebiegu proceséw. Roz-
dziat V omawia witasciwe sposoby odtleniania oraz
odlewania stali. Rozdziat VI wymienia techniczne
wskazniki produkcyjne, harmonogramy oraz przepisy
bezpieczenstwa pracy. Produkcja fasonowych odlewéw
staliwnych dla budowy maszyn matg metodg besseme-
rowska znajduje w ZSRR w ostatnich latach coraz
szersze zastosowanie. Metoda ta bardzo mato znana
u nas w kraju, ze wzgledu na znaczny deficyt odle-
wow staliwnych oraz przewidywany rozw6j przemy-
stu maszynowego, moze mie¢ duze widoki powodzenia.
Ksigzka wiec B. A. Andriejewa, ujmujgca catoksztatt
tego zagadnienia, przyczyni¢ sie moze niewatpliwie
do rozwigzania kwestii zaopatrzenia przemystu maszy-
nowego w odpowiednig ilos¢ odlewow staliwnych. K.R.

Patrz takze: 1—32; 3—51, 6—24, 6—28.
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3. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA s — 25(n)* K 1—5/6. 50
Kleinert R.: Rafinowanie otowiu w piecu rafinacyj-

s —21 (2)* K 1—5/6. 50
.Neumann B. i Klem H.: Budowa krzemianéw zelaza
i zuzli dymarskich oraz procesy przy wydzielaniu sig
z nich metalicznego zelaza. ,Der Gefligeaufbau der
Eisenoxyde — Silikate, der Rennfeuer u. Stuckofen-
schlacken und die Vorgange bei Ausscheidung des
metalischen Eisens aus solchen Schlacken.” Arch.
Met, t 3 1949, nr 1, s. 7, 4 str., 1 wykr., 12 mikfot.,
2 ods.

Omowiono ukiad podwoéjny FeO — SiO2 i podano
wyniki badan mikroskopowych w $wietle odbitym na-*
turalnego fajalitu (Fe2Si04) oraz zuzli procesu dymar-
skiego. Na tle tych obserwacji wyjasniono metalur-
giczny proces otrzymywania zelaza przy temperatu-
rach nizszych od temperatury topliwosci Fe. W.M.

g —2(n)* K 1—5/6. 50
Emert O.: Prace nad zastosowaniem amalgamowania
metali. ,Arbeiten der Duisburger Kupferhitte Uber

die technische Verwendung von Metallamalgamen.”
Zeitschr. Erzbergbau. Metallhitten., t 2
1949, nr 2, s. 47, s str.,, 3 rys., 1 fot., 3 ods.

Opisano sposéb elektrolitycznego otrzymywania
cynku z roztworu chlorku cynku z katodg rteciowa.
Opisano praktyczny spos6b przeprowadzania procesu
oraz specjalne wiasnosci amalgamatu, przy pomocy
ktorego otrzymuje sie cynk najwyzszej czystosci.
Wskazano réwniez na mozliwos¢ otrzymywania ta
metodg innych metali, jak otowiu i manganu. Wska-
zano réwniez, ze drogg procesu amalgamowania moz-

na rozwigza¢ inne problemy, jak oddzielenie rud
i mieszanin tlenkéw od czystych metali. M.S.
s — 23(Q)* K 1—5/6. 50

Rafinowanie zlomu aluminiowego droga tréjwarstwo-
wej elektrolizy. ,Entwicklung der Aluminiumschrott
Raffination in der Dreischichten Elekrolyse." Zeit,
f. Erzb. u Metalhitten. t 2 1949, nr 3, s. 65
6 str., 2 tab., 4 rys., 2 wykr., 2 fot.,, 10 ods.

Rozwoj zastosowania elektrolizy do rafinacji ztomu
aluminiowego. Proces wymaga ulepszen specjalnie
odnosnie stosowanych elektrolitbw. Zmiana sktadu
anod i zachowanie sie magnezu majg duze znaczenie
dla przeprowadzenia procesu; wysokomagnezowe sto-
py musza by¢ uwolnione od magnezu w piecach spe-
cjalnych przed elektrolizg. Podano sposéb przeprowa-
dzenia elektrolizy oraz mozliwosci rozwojowe tej me-
tody odnosnie przerébki resztek pozostatych po segre-
gacji i odnosnie mozliwosci zmniejszenie zuzycia pra-
du przez wykorzystanie ciepta. M.S.

s — 24 (n)* K 1—5/6. 50
Emley E. F.: Wtracenia niemetaliczne w stopach mag-
nezowych i proces rafinacji topnikami. ,Non-Me-

tallic Inclusions Magnesium Base Alloys and the

Flux-Refining Process.” J. Inst. Metals., t 75
1949, nr s, s 4431, 38 str, 3 tab.,, 2 rys., 1 wykr,,
28 mikfot.

Badanie roli topnikéw zageszczajacych, oparte na
obserwacjach cieczy nie mieszajgcych sie ze sobg, do-
prowadzito w oparciu o prawo Stockes‘a do wniosku,
ze wtrgcenia nie pochodzg od zawiesiny topnika.
Gtéwng funkcjg topnika jest tworzenie odpowiedniej
pod wzgledem fizycznym warstwy, umozliwiajgcej
powstawanie strumienia czystego metalu podczas od-
lewania. Wprowadzenie zageszczajgcego topnika do
stopu zmniejsza mozliwosci wtracen topnika podczas
odlewania. Chemiczne wiasnosci topnika graja drugo-
rzedng role. Podano metody wykrywania i okresla-
nia pochodzenia tych wtrgcen droga analizy chemicz-
nej, mikroskopowo i spektralnie. E.Z.

93

nym. ,Raffination von Werkblei im Raffinierofen.”
Zeitschr. f. Erzb. u Metallhitten., t 2 1949,
nr s, s 233 6 str, 2 tab., 2 rys., 5 wykr.

Podano kroétki rys historyczny sposobow oczyszcza-
nia otowiu z zanieczyszczen cyny, arsenu i antymonu.
Omowiono proces rafinowania olowiu w piecu i za-
chodzace przy tym reakcje chemiczne. Przedstawiono
wplyw warunkéw istniejgcych na hutach na przebieg
procesu i wynikajgce stad wskazéwki praktyczne.
O.W.

s — 26 (n)* K 1—5/6. 50
M ateriaty ogniotrwate w metalurgii miedzi. ,Les ré-
fractaires utilisée dans la métallurgie de cuivre.”
Echo Mines et Met., 1949 nr 3415, s. 326 Va str.

Rozpatrujgc procesy ogniowe w metalurgii miedzi,

zestawiono materiaty ogniotrwate uzywane do tych
celow. Wskazano na mozliwos¢ szerszego zastosowa-
nia cegiet magnezytowych (Streszcz. artykutu M. Car-
dot ,Génie Civil* 1 IX. 1949). O.W.
g — 27 (n)* K 1—5/6 50
Paoloni A.: Fabryka zwigzkéw baru w piecu elek-
trycznym. ,La fabrication des composés du baryum au
four électrique.” J. Four Electr, t 58 1949, nr 3
s. 55, 2 str,, c. d. n.

Omoéwiono klasyczne badania Moissena, ktéry otrzy-

mat niektére potgczenia baru w piecu elektrycznym.
Wyliczono mineraly, ktére sg podstawa fabrykacji po-
taczenn baru. Opisano metode otrzymywania wegliku
baru, a z niego wodorotlenku baru, oraz podano moz-
liwosci ulepszenia catego procesu. O.W.
s — 28 (n)* K 1—5/6. 50
Anderson G. H. Otrzymywanie kadmu z osadéw kad-
mowo-miedziowych na drodze elektrolizy ,The Reco-
very of Cadmium from Cadmium — Copper Precipi-
tate, Electrolytic Zinc Co of Australasia Ridson, Ta-
smania.“ J. of Metals., t 1, 1949, nr 3, s. 205, s str.,
1 rys., 2 fot.

Osad kadmowo-miedziowy, produkt uboczny oczy-

szczania cynku, zawiera 10—12%! Cd, e—s% Cu
i 30—35% Zn. Przesyta sie go do zakiltadu przerdbki
kadmu w formie sprasowanych ciemno szarych lub
czarnych brykietéw. Otrzymuje sie ta drogg ok. 200 t
kadmu rocznie. Proces otrzymania kadmu skiada sie
z: 1) utleniania i mielenia otrzymanego tlenku kadmu
i miedzi, 2) wylugowania i sgczenia, 3) wytracenia
kadmu, 4) utleniania i mielenia tlenku kadmu, 5) tu-
gowania -tlenku kadmu i oczyszczania roztworu,
6) elektrolizy kadmu, 7) topienia, odlewania i pako-
wania czystego kadmu. Podano szczeg6ty technologi-
czne poszczegblnych faz proceséow E.Z.
s — 29 (n)* K 1— 1/6. 50
Gee E. A, Van Derhoef, Winter C. H.. Postep
w produkcji tytanu, ,Recent Development in Tita-
nium.“ J. Electrochem. Soe, t 97, 1950, nr 2
S. 49, 44 str., 1 rys., 2 fot.

Przemystowe wytwarzanie tytanu polegajace na
redukcji jodku tytanu za pomocg magnezu pozwala
na otrzymanie produktu o czystosci 99,5% Ti. Pro-
dukty reakcji wytugowuje sie lub oddestylowuje
w prézni. Gabka Ilub proszek moze by¢ stopiony
w grafitowym tyglu w atmosferze ochronnej. Rozpu-
szcza sie przy tym 05—1% wegla. Produkuje sie obec-
nie bloki o ciezarze 45 kg i wiecej. E.Z.

s =30 (n)* K 1—5/6. 50
Krauze L.. Miedz beztlenowa. Wiad. P. K. N, t 17,
1949, nr 11, s. 564, 2 str.,, 1 tab. E.Z
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s — 31 (n)* K 1— 5/6. 50
Fitonenko N.: SzesScioaluminat wapnia w ukladzie
CaO—AI203. ,Geksaaluminat izwestii w sistiemie

CaO — AloOs.* DAN SSSR,
3 str,, 9 tab., 1 rys.
Znaleziono dwa zwigzki chemiczne odpowiadajgce
sktadom CaO .s A1:0s o temp. top. 1750 C i zwigzek
CaO .s AloOs o temp. topienia 1850 C. Miedzy Alz03
a tym ostatnim zwigzkiem nie znaleziono eutektyki
wskutek jego nietrwatosci. Istnieje eutektyka miedzy
zwigzkiem CaO . 2 Al:0s i CaO . Al:0s o temperatu-

t. 64, 1949, nr 4, s. 529,

rze topienia 1730 C, odpowiadajgca swym skladem
80,5% Al.0s i 19,5% CaO. O.W.
s — 32()* K 1—5/6. 50

Przerébka ztomu aluminiowego. ,Light Metal Scrap.“
Met. Ind., t 75 1949, nr 12, s. '233, i/s Str.

Opisano metode V/. Schmidta ekstrakcji aluminium

ze ztomu za pomoca rteci. Z amalgamatu ciektego przy
400 C wydziela sie przy stygnieciu najpierw alumi-
nium, Frakcjonowane krzepniecie prowadzi do otrzy-
mania aluminium o czystosci 99,9% Al. Rte¢ regene-
ruje sie przez destylacje. E.Z.
s — 33 (i)* K 1—5/6. 50
Castro R. i Armand M.: Gazy w aluminium i jego sto-
pach. ,Les gas dans laluminium et ses alliages.” Rewv.
Met., t 46, 1949, nr 9, s. 594, 22str., 1 tab., 1 wykr.

Omowiono wystepowanie gazéw w aluminium sta-

tym i ptynnym, oraz poglady réznych badaczy. Z ga-
z0w rozpatrzono przede wszystkim wodér, tlen i azot
i wptyw ich zawartosci na wiasnosci aluminium. Omé-
wiono metody kontrolowania zawartosci gazéw w me-
talu i sposoby ich usuwania. O.W.
s — 34(1)* K 1—5/6. 50
Wilkinson G. R.: Rozwdj stopéw magnezowych. ,So-
nie Recent Development in Magnesium Alloys.” Me-
tallurgia, t 41, 1949, nr 242, s. 91, 4Va str., 1 wykr.,
5 lot.

Opisano stopy magnez — lit, stopy odlewnicze mag-

nez — cyrkon i stopy magnezowe do wyrobu anod do
galwanizacji zelaza i stali E.Z.
s — 35(i)* K 1—5/6. 50
Topienie w luku stopéw bogatych w molibden. ,Are
Melting Molybdenum Rich Alloj*s.“ Iron Age, t. 164,
1949, nr 24, s. 82, % str.

Molibden metaliczny utlenia sie tatwo i nie posiada
wysokiej wytrzymatosci przy podwyzszonej tempera-
turze. Obie te wilasnosci mozna polepszy¢ przez doda-
tek chromu. Stopy te otrzymuje sie drogag topienia
w tuku elektrycznym w atmosferze argonu. Odlewu
w prézni nie mozna stosowac ze wzgledu na wysoka
prezno$¢ par chromu. Z dodatkiem Cr rosnie kujnosé
molibdenu oraz twardo$¢ przy podwyzszonej tempera-
turze. E.Z
s — 36(1)* K 1—5/6. 50
Kaiser W. F.: Zachowanie sie cyny i olowiu w czasie
Swiezenia ztomu metalowego. ,Verhalten von Zinn
und Antimon beim Altmetall Bessemern.” Zeitschr.
f. Erzb. u MetallhlGten., t 2 1949 nr 3 s 78
s str., 13 tab., 5 wykr., 7 ods.

Spos6b Swiezenia odpadkéw ztomu metalowego ce-
lem odzysku przede wszystkim cyny, a nastepnie an-
tymonu oraz zupelnego oczyszczenia miedzi. Opisano
zachowanie sie cyny i antymonu w fizyko-chemicz-
nych warunkach panujacych w czasie przedmuchiwa-
nia cieklego stopu w konwertorze. Metoda ta data
wzglednie dobre wyniki. Autorzy wskazujg jednak
na konieczno$¢ przeprowadzenia dalszych badan celem
otrzymania lepszego uzysku cyny oraz znaczniejszego
usuniecia szkodliwego antymonu z gtéwnego produk-
tu — miedzi. M.S.

Patrz takze: 7—39; 27—15; 28—28 (n)
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9. ODLEWNICTWO

9 —53(0)* K 2—5/6. 50
Paraszezak A.. Krajowa produkcja maszyn i urzadzeh
odlewniczych. Mechanik, t 22, 1949, nr 7—8, s. 306,
4 str., 1rys., s fot. P.J.

5— 54 (0)* t K 1—5/6. 50
Allen A. H.. Tania produkcja matych skomplikowa-
nych odlewéw przy pomocy odlewania precyzyjnego.
.Precision Casting Provides Low Cost Production of
Small Intricate Parts.* Steel, t 125 1949, nr 26
s. 50, 3 str.,, 5 fot. J.N.

9 — 55(0)* K 1—5/6. 50
Schakenbach L. T.: Model rteciowy na czesci wyma-
gajace doktadnych powierzchni wewnetrznych.” Mer-
cury Pattern Solves Production Problem for Parts.
Requiring Accurate Interiors Surfaces.” Met. Pro-
gress., t 56, 1949, nr 4, s. 489, 1 str., 2 fot.

Opis wykonania formy dla odlewu precyzyjnego
wedtug patentu ,Mercast* z zastosowaniem czesci mo-
delu z zamrozonej rteci. J.N.

\

9 —56(0)* K 2—56. 50
Piwonski T.:. Gospodarka skrzynkami formierskimi,
w odlewni. Mechanik., t 22, 1849, nr 7—9, s. 313,
3 str., 3rys. PJ.

9 —57(0)* K 1—5/6. 50
Yonker K. J.: Zalety precyzyjnego odlewania stali
i stopéw. ,Advantages Gained by Precision Casting

Wide Range of Steels and Alleys.“ Mat. Meth., t 30,
1949, nr 3, s. 82, 3 str., 5 fot.

Zakres metali uzywanych do odlewania precyzyj-
nego, siega od zeliwa, poprzez stale weglowe i stopowe,
stopy aluminiowe, mosigdze, brazy aluminiowe i man-
ganowe az do specjalnych stopéw do pracy przy wy-
sokich temperaturach. Do wszystkich tych stopéw
stosuje sie to samo wyposazenie do topienia i ten sam
materiat formierski. Opisano produkcje topatek i kot
turbinowych metodg odlewania precyzyjnego. J.N.

9— 58(0)* K 2—5/6. 59
Sergiejczew N. F.: Centrowanie rdzeni piaskowych za
pomocg lanych przyrzadéw centrujacych. ,Fiksacja
stierzniej litiejnych form litymi fiksatorami.“ Wiest.-
Maszinostr. t 29, 1949 nr 7, s. 47, 1% str.,, 7 str.

Omowiono braki odlewnicze spowodowane niedo-
ktadnym umieszczeniem rdzeni w formie; dotychczas
szeroko stosowane umieszczanie rdzenia w formie lub
potaczenia rdzeni miedzy sobg za pomoca rdzennika
i znaku rdzeniowego jest czesto niedoktadne, co zmu-
sza odlewnikéw do stosowania zwiekszonych naddat-
kéw na obrébke mechaniczng. Dlatego tez w celu
zwiekszenia doktadnosci centrowania rdzeni w formie
lub rdzeni miedzy sobg zastosowano metalowe przy-
rzady centrujgce. T.P.
9--59 (0)* K 1—5/6. 50
Yperen J. V.. Produkcja metalowych modeli i rdzen-
nikéw bez obrébki przy zastosowaniu gipsu i gliny.
~Vyroba kovovych modelu a jaderniku bez opraco-
wani za pouziti sadry a hliny. Hut. Listy., t 4,
1949, nr 12, s. 412, 2 str., 11 rys.

Wyciag z referatu na Miedzynarodowym Zjezdzie
OHlpvurm'l.riw w Amst.prHamip A.O.

9 — 60 (0)* K 1—5/6. 50
Lips. E. M. H.: Specjalny sposéb odlewania pod ci-
$nieniem. ,Zvlastni zpusob liti pod tlakem.* Hut

Listy., t 4, 1949, nr 11, s. 372, 1 str,, 4 rys.
Wyciag z referatu na Migdzynarodowym Zjezdzie
Odlewnikéw w Amsterdamie. A.O.
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9. Odlewnictwo
9 — 61 (0)* K 1—5/6. 50
Chamberland H. J.: Wlewy i nadlewy. ,Gates and Ri-
sers. Iron Steel, t 22, 1949, nr 11, s. 459, 2 str,
1 tab., 2 fot.

Omoéwiono odcinanie wlewéw i nadlewéw przy po-
mocy pit ciernych i pit taSmowych. Podano odpowied-
nie szybkosci przy ciernym odcinaniu dla réznych ma-
terialow oraz opisano pity tasmowe o wysokiej szyb-
_kosci dochodzacej do 1500 m/min. J.N.

9 — 62(0)* K 1—5/6. 50
Roll F.: Badanie Scieralnosci rdzeni. ,Priafung der
Abriebfestigkeit von Kernen.“ Die Technik., t 4
1949, nr 4, s. 150, 1 str., 1 tab., 1 rys., 2 wykr., 1 fot.

Opisano aparature, ktéra pozwala mierzy¢ Scieral-
nos$¢ rdzeni- Na podstawie pomiaréw Scieralnosci po-
dzielono rdzenie na 4 kategorie. J.N.

9 —63(0)* K 2—5/6. 50
Guliajew B. B.: Krzepniecie odlewéw. ,Zatwierdywa-
nije otliwok.“ Wiest. Maszinostr, t 29 1949,
nr 3, s. 32, 5 str., 1 tab., 3 wykr.

W celu ustalenia czasu potrzebnego na skrzepnie-
cie odlewu w formie piaskowej lub kokili, autor wy-
konat duzo préb i wyprowadzit wzory pozwalajace
obliczy¢ czas potrzebny na catkowite skrzepniecie
odlewu w formie, T.P.

9 — 64(0)*- K 1—5/6. 50
Scheuer E.: Nowoczesne odlewanie wlewkéw ze spe-
cjalnym uwzglednieniem proceséw krzepniecia. ,Mo-
dern Billet Casting, with Special Reference to the
Solidification Process.” J. Inst. Metals., t 126
1949, nr 3, s. 103, 20 str., 10 rys., 4 wykr., 5 fot.,
1 mikfot., 21 ods.

Charakterystyczng cechg procesu odlewania cig-
gtego jest, w przeciwienstwie do zwyktych proceséw
odlewania wlewkoéw, ustabilizowany i niezmieniajgcy
sie podczas odlewania stan czesci cieklej i strefy
skrzepnietej \ylewka. Gtownymi zaletami odlewania
ciggtego sa: potanienie produkcji i podwyzszenie ja-
kosci wlewka. Omoéwiono warunki odlewania ideal-
nego wlewka w oparciu o strukture takiego wlewka
oraz udowodniono, ze odlewanie ciggte najlepiej spet-
nia te wymagania. Nalezy zmniejszy¢ naprezenia pro-
mieniowe, powodujgce rysy i pekniecia i zastosowaé
ciggly proces do stopéw wysokotopliwych oraz rozwi-
ng¢ ciagte metody odlewania tasm. J.N.

9 — 65(0)*
Badania i kontrola piaskéw formierskich.
et controle de sables de moulage.” Rev.
Mine s, t 92 1949, nr s, s. 285

Notatka z: Onerzoek en contréle van vormzand.
M. Stgp. Metalen, evril 1949, str. 175/181. M.M.

9 —ss6(0)* K 1—5/6. 50
Pound J.: Ogrzewanie dielektryczne. ,Dielectric Hea-
ting.“ Met. Ind., t 75 1949, nr 17, 18, 19, s. 351, 379,
77 str., 5 rys.,, 9 wykr., 1 fot.

Omowiono przyklady zastosowania ogrzewania die-
lektrycznego w odlewni, oraz zasade dziatania, wypo-
sazenie i przepisy bezpieczenstwa. Urzgdzenie to sto-
suje sie w odlewni do suszenia rdzeni. Tygodniowo
mozna wysuszy¢ 5.000 kg rdzeni. Koszt suszenia 100 kg
mieszaniny rdzeniowej wynosi 2% szylinga. Suszenie
rdzeni ogrzewaniem, dielektrycznym w poréwnaniu
z piecowym wymaga nizszych temperatur, spiekanie
jest bardzo jednolite w catym rdzeniu bez ryzyka nad-
miernego wysuszenia, przestrzen wymagana jest
mniejsza, zmniejsza sie ilos¢ dymoéw i samo spiekanie
trwa tylko pare minut. J.N.

K 1—5/6. 50
,2Examen
Univw.
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9 —67(2)* K 1—5/6. 50
Pigott E. C.. Wpytwarzanie staliwa. ,Steel-making
for Castings.* Metallurgia, t 40, 1949, nr 237,
s. 155, 7Vs str.

Staliwo wytwarza sie wszystkimi procesami sta-
lowniczymi i dlatego znajomo$¢ tych proceséw po-
trzebna jest odlewnikowi produkujgcemu odlewy ze
stali. Omoéwiono pojemnos$ci piecéw, materiaty wsado-
we oraz przebieg wytapiania stali w konwertorze Bes-
semera, Thomasa, Tropenasa, elektrycznym piecu tu-
kowym kwasnym i zasadowym piecu indukcyjnym,
piecu obrotowym oraz zasadowym i kwasnym piecu
martenowskim. J.N.

9 s (2)* K 1—s/e. 50
Drake J. F.,, Kennard T. G. i Saylor W. A.: Badanie
spalin i pytow zeliwiakowych. ,Control of Cupola
Stack Emissions.“ lron Age, t 163, 1949, nr 14, s. ss,
4 str., s tab., 2 rys., 1 fot.

Celem ustalenia zanieczyszczenia powietrza przez
zeliwiak wykonano specjalng instalacje, skladajgcag
sie z zamknietego dzwonu wsadowego, osadnika su-
chego pytu oraz mokrej ptuczki, w ktérej zbieraly sie
wyrzucone z szybu czastki wsadu. Analiza sitowa czg-
stek zebranych w osadniku pytu wykazata, ze s7%
czgstek posiada wiekszos¢ od 35 do 100 mesh, przy
czym w tej frakcji 55,5% czastek jest magnetycznych.
Chemiczna analiza wykazata nadspodziewang ilo$¢
otowiu i cynku oraz znaczng ilo$¢ siarki. Czastki usu-
niete przez ptuczke byty bardzo drobne (85—95% mia-
to wielkos¢ ponizej 44 mikrondw). Oczyszczony gaz za-
wierat zaledwie 0.0003 do 0.0006% obj. SOa Instala-
cja taka bedzie w przysztosci nieodzowng czescig kaz-
dego zeliwiaka. J. N.

9 — 69 (2)* K 1—5/6. 50
Topienie staliwa w odlewni. ,Foundry Steel-Melting
Conference.” Metallurgia t 40, 1949, nr 240,
s. 313, 6 str.

Streszczenie referatéw, wygtoszonych na konfe-
rencji zorganizowanej przez Dziat Odlewéw Staliw-
nych BISRA. Oméwiono proces zeliwiak-konwertor,
konstrukcje nowoczesnego matego konwertora i prze-
widywane w niej zmiany, kontrole zawartosci siarki
i fosforu, oraz zastosowanie tlenu do zeliwiaka i kon-
wertora. W dziedzinie wytwarzania staliwa w elek-
trycznych piecach tukowych zajmowano sie materia-
tami ogniotrwatymi i charakterystyka elektrycznej
czesci oraz uzyskiem i budowg pieca tukowego. Omé-
wiono proces martenowski, wydajnos¢ produkcji, pie-
ce wysokiej czestotliwosci, ptynno$¢ metalu i koszty
topienia. J.N.

9 — 70 (2)* K 1—5/6. 50
Sposoby korygowania sktadu chemicznego w zeliwiaku.
»~Adjusting Composition in the Cupola.” Metallur-
gia, t 40, 1949, nr 240, s. 335, 1 str.

Opisano zaklad przemystowy produkujgcy brykiety
z zelazo-stopow, ktore dodaje sie do zeliwiaka celem
korygowania skladu chemicznego wytapianego zeli-
wa. J.N.
9 —71()*
Skala M.:
lewniach zeliwa szarego.
ve velke slevarne sede litiny.“
1949, nr 12, s. 398, 1% str., 2 rys.

Omowiono zastosowanie wykresu Gantta do regu-
lowania ruchu zeliwiakéw celem planowego rozdziatu
ptynnego zeliwa dla poszczegdlnych stanowisk for-
mierskich oraz dla racjonalnego prowadzenia zeliwia-
kéw. A.O.

K 1—5/6. 50
Rozdziat ptynnego zeliwa w wielkich od-
»-Rozdelovani tekute litiny
Hut. Listy., t 4
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9. Odlewnictwo

fi— 72 (2)* K 2—5/6. 50
Kuszewski J.: Odlewanie cienkosciennych bebnéw
0 duzej $rednicy i duzej dlugosci. Mechanik, t 22,
1949, nr 10— 11, s. 410, 4 str., s rys. P.J.

9 —73(* K 1—5/6. 50
Morgan E. R. Bham J.: Stosowanie wlewow i nadle-
wow w odlewach staliwnych. ,Gates and Risers as
Applied to Steel Castings.” Met. Soc., Bham. t 29,
1949, nr 3, s. 153, 20 str., 15 rys., 4 wykr., 10 ods.

Omoéwiono znaczenie szybkosci podnoszenia sig
metalu w formie zaleznej od szybkosci lania. Ma ona
wplyw zaréwno na powstawanie jam skurczowych
jak i na ilos¢ wydzielajgcych sie z formy gazoéw oraz
powoduje rézne wyzarcia formy. Szybkos¢ przeptywu
metalu ujeto wzorem matematycznym. O wyborze
wlewow decydujg takie czynniki jak: otrzymywanie
zdrowego odlewu, tatwos¢ formowania, wiasciwe
ujscie dla gazoéw, erozja wlewu i formy, oraz pryska-
nie metalu na forme. Oméwiono wszystkie typy wle-
wow, (dolne, dzielone, gérne i kombinacje tych ty-
péw). Najlepsze wyniki dajg wielokrotne wlewy dolne
w potaczeniu ze Slepymi nadlewami. Oméwiono za-
gadnienie nadlewdéw. Okreslenie wielkosci i potozenia
kazdego nadlewu jest pozornie trudne, gdyz stosunko-
wo prosto mozna podzieli¢ odlew na pewng liczbe jed-
nostek, ktére muszg posiada¢ nadlewy. "Wyprowadzono
wzor na wielkos¢ wlewu, okreslajacy promien nad-
lewu w zaleznosci od grubosci zasilanej $cianki. Po-
dano praktyczne dane z nadlewania odlewéw staliw-
nych. J.N.

9 —74@2)* K 1—5/6. 50
Hurst J. E.: Odlewnictwo i metalurgia zeliwa. ,lron-
founding and the Metallurgy of Cast Iron.” Metal-
lurgia, t 39, 1949, nr 231, s. 129, 3A str, 1 tab,
3 mikfot.

Postepy w dziedzinie metod produkcyjnych meta-
lurgii, wyposazenia odlewni oraz badan w przemysle
odlewniczym zeliwa. Omoéwiono metode wytwarzania
zeliwa nodularnego bez obrébki cieplnej przez doda-
tek ceru do ptynnego zeliwa oraz procesy gazowego
wyzarzania dla produkcji zeliwa ciggliwego. Zasada
tych ostatnich jest regulowanie odweglania odlewdw
z zeliwa bialego przez wyzarzanie ich w atmosferze
gazowej o kontrolowanym sktadzie. Opisano ulepsze-
nia mechaniczne urzadzenn w odlewni, uzycie plasty-
koéw jako spoiw do-piaskéw formierskich, odlewanie
w formach stalowych, oraz rozpatrzono zagadnienie
szkolenia personelu. J.N.

9 —75(2)* K 1—5/6. 50
Reininger H: Przerdbka ziomu stalowego na zeliwo
w zeliwiaku. ,Stahlschrott Verhittung zu Giesereiesen
in Kupoldlen.* Die Technik, t 4, 1949, nr 4, s. 134,
6'A str., 2 tab., 1 rys., 5 wykr., 1 fot.,, ¢ mikfot., 21 ods*

Omowiono wykorzystanie ztomu jako surowca do
przerabiania w Zzeliwiaku na wysokowartoSciowe zeli-
wo. Ziom taki, nienadajgcy sie do produkcji zeliwa,
mozna przetapia¢ na syntetyczng surdwke i w takiej
postaci uzywa¢ w zeliwiaku. Nalezy go specjalnie
przebiera¢ i przygotowywac¢, a budowa pieca, jego
bieg oraz sposéb pracy muszg by¢ odpowiednio dosto-
sowane. Rentowno$¢ procesu przy obecnym braku su-
rowki jest oczywista. Surdéwka syntetyczna przetapia-
na w zeliwiaku ma te wyzszo$¢ nad suréwka z wiel-
kiego pieca, ze umozliwia utrzymanie statego skiadu
oraz, ze otrzymywanie specjalnego gatunku nie przed-
stawia wiekszych trudnosci. J.N.
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9 — 76 (2)* K 1—5/6. 50
Beeley P. R.: Odlewy staliwne. ,Steel Castings.”

Iron Steel., t 22, 1949, nr 11, s. 451, 4 str., 13 ods.

Omdéwiono czynniki wptywajagce na wykoriczenie
powierzchni odlewéw staliwnych. Rozpatrzono zagad-
nienie przyczepnosci piasku i przypalania go do odle-
wow. Wykazano, ze dwoma zasadniczymi czynnikami
sa: penetracja metalu do formy i reakcje odbywajgce
sie na granicy forma-rnetal. Mechaniczne sortowanie
1l ubijanie piasku oraz jego punkt spiekania majg duzy
wplyw na penetracje metalu. Stwierdzono, ze reakcje
na powierzchni metal-forma sa niezalezne od tempe-
ratury staliwa, o ile tylko forma ma wystarczajgca
ogniotrwatos¢. J.N.

9 —77 (&* K 1—5/6. 50
Utwardzanie powierzchniowe czesci zeliwnych w for-
mie. ,G-ray Iron Parts Successfully Surface-Hardened
in the Fiask.“ Mat. Meth., t 30, 1949, nr 2 s. 58,
2 str,, 1 rys., 2 fot.

Opisano prosta metode utwardzania zeliwa szarego

v/ czasie odlewania przez umieszczenie proszku telluru
w kanale wlewowym w formie oraz ustawienie w niej
ptyt utwardzajgcych. Tellur jest bardzo aktywnym
pierwiastkiem karbidotwérczym. W ten sposéb produ-
kowano odlewy o zadowalajgcej twardosci powierzch-
niowej przy koszcie mniejszym od kosztu innych me-
tod. J.N.
9 — 78 (2)* K 2—5/6 50
Sorokin P. B.: Naddatki wymiarowe na odlewach sta-
liwnych. ,Dopuski narazmiery stalnogo fasonnogo li-
lia.* Wiest Maszinostr, t 29, 1949, nr 7, s. 40,
6 str., 4 tab., 3 rys.

Przeanalizowano wptyw réznych technologicznych
proceséw odlewniczych na doktadno$¢ wymiarowa
odlewu jak np. doktadno$¢ wykonania modelu, zwiek-
szenie wymiaréw formy przez obijanie modelu pod-
czas wyjmowania go z formy i rdzenia z rdzenicy,
wygtadzanie formy i rdzenia, skladanie form, wiel-
koé¢ skurczu liniowego, paczenie sie odlewéw pod
dziataniem naprezen wiasnych itp. Okreslono suma-
ryczny wptyw w/w czynnikéw na doktadno$¢ odlewu
1 ustalono naddatki wymiarowe. T.P.

9 — 79 (2)* K 2—5/6. 50
Jaszin P. S.: Technologia wykonania duzych wlewnic.
~Tiechnotogia izgotowlenija krupnych iztoznic.* Wiesi.
Maszinostr., t 29 1949, nr s, s. 39, 2A, str.,, 2 tab,,
2 rys.

Podano sposéb wykonania formy i rdzenia przy for-
mowaniu duzych wlewnic o wadze 20 — 120 ton i $red-
niej grubosci $cianek 75—400 m/m, jak réwniez skia-
dy mas formierskich i rdzeniarskich. Podano wzory
na obliczenie ukiadu wlewowego, czasu potrzebnego
na zalewanie formy metalem i czasu potrzebnego na
ostygniecie odlewu w formie: zbyt szybkie wybicie
odlewu z formy wplywa ujemnie na wiasnosci wlew-
nicy. T.P.

9 —80(2)* K 2—5/6. 50
Kisielow A. W.: Odlewanie odsrodkowe na maszynach
o0 pionowej osi obrotu. ,Otliwka dietalej na centro-
bieznych maszinach mietodom centrifugirowania.”
Wiest Maszinostr., t 29 1949 nr s, s. 37, 2 str,,

2 rys., 3 fot.
Opisano odlewanie odsrodkowe roznych czesci
0 ksztalcie niesymetrycznym, co do ktérych istniata

opinia, ze nie nadajg sie one z powodu swojego ksztat-
tu do odlewania na maszynach wirowych. Podano
ilos¢ obrotow maszyny w zaleznosci od wielkosci for-
my i sklady mas rdzeniowych, z ktérych wykonuje
sie rdzenie. T.P.
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9— 81 (2)* K 2—5/6. 50
Power J. R.: lzolowanie wlewéw dla odlewéw zelaz-
nych. ,Insulation of Risers for Ferrous Castings."

Foundry, 1949 nr s, s. es, 5 str,, 1 tab. 11 rys.

Opisano doswiadczenia nad tanim sposobem izolo-

wania wlewéw. Zastosowanie ptaszczy izolacyjnych
wykonanych z mieszaniny trocin (40%), dekstryny
(26%) i wody (34%) daje dobre wyniki, a mianowicie
redukuje pojemno$¢ wlewéw o 50%. Ujemng strong
jest zwiegkszenie sie ilosci gazéw. S.K.
9 —8(2)* K 2—55s. 50
Heine R. W.: Odtlenianie zeliwa biatego. ,Deoxidation
of White Cast Iron.* Foundry, 1949, nr s, s. 74,
6 str., 1 tab., 5 wykr., 14 fot.

Omoéwiono badanie zmian nastepujacych przy odtle-

nianiu zeliwa biatego. Ustalono, ze odtlenianie wpty-
wa na proces, grafityzacji, przyspieszajagc go, nhato-
miast tlen zawarty w zeliwie biatym utrudnia grafi-
tyzacje. S.K.
9 —83()* K 1—5/6. 50
Stedman G. E.. Szybkie wykanczanie ttokéw. ,Rough
Castings to Finished Piston in Less Than 3 Minutes.”
Steel., t 125 1949, nr 25, s. 78, 2 str., 4 fot.

Przez sprawne odlewanie matrycowe i szybkie me-
tody obrébki mechanicznej osiggnieto rekordowy czas
produkcji ttokéw aluminiowych do silnikéw gazolino-
wych. J.N.

9 _ 84(H)* K 1—5/6. 50
Hamnett J. H.: Indukcyjny piec do topienia alumi-
nium. ,The Induction Furnace for Melting Alunai-
num.“ Mod. Met., t 5 1949, nr 10, s. 25, 4 str., 4 fot.

Omoéwiono korzysci, ktére dat piec indukcyjny
typu Ajax-Tama przy odlewaniu stopéw aluminio-
wych. Piec ten pozwala unikng¢ przegrzania metalu
1 potaczonej z tym absorpcji gazéw szczegdlnie wo-
doru. Utlatwione jest utrzymanie doktadnego skitadu
chemicznego i maty wypat. E.Z
9 —8()* K 1—5/6. 50
Hamnett J. H.: Obnizenie kosztu matrycowych odle-
wow aluminiowych przez uzycie ztomu. ,Lower Cost
Aluminium Die Castings Possible Through Use of
Scrap Metal.®* Mat Meth, t 30, 1949, nr 2 s. 72
3 str., 1 tab., 4 fot.

Opisano system pracy duzej odlewni aluminiowych

odlewow matrycowych, ktéra uzyskata znaczne oszczed-
nosci bez obnizenia jakosci odlewéw, przez bezpo-
Srednie uzycie ztomu aluminiowego, topionego w pie-
cach indukcyjnych niskiej czestotliwosci. Oszczednos¢
w skali rocznej wynosita 250.000 dolaréw. J.N.
9 —ss (N)* K 1—5/6. 50
Odlewanie ciggte w potaczeniu z walcowaniem na
zimno. ,Continuous Casting Teamed with Cold Rol-
ling.” Steel., t 125 1949, nr 25, s. 74, 5 str,, s fot.

Opisano wyposazenie, pozwalajace na produkcje

v/ ciggtym i prostym przeptywie tasm i blach mosiez-
nych. Materiat odlewa sie metodg ciggta na wlewki
0 przekroju 600x65 mm i 3 m dlugosci o wadze po-
wyzej 1 tony.
9 —87(n)* K 1—5/6. 50
Schneider M. Zalesifski E.: Odlewanie ciggte metali
niezelaznych. Prace GIM O, t. 2, 1950, nr 1, s. 49,
2 str., s tab., 11 rys., 20 wykr., ¢ mikdot., 10 ods.

Opisano metody ciagtego odlewania stosowane
w przemysle metali niezelaznych: Junghans'a, V.L.W.
Asarco i podano ich zalety ze wzgledu na strukture
1 wilasnosci mechaniczne odlewdéw. Przeprowadzono
teoretyczne uzasadnienie odlewania ciggtego z oblicze-
niem warunkéw krzepniecia i odprowadzenia ciepta
dla réznych stopéw i ksztattéw. Przedstawiono pokrot-
ce organizacje tego typu odlewni i ich wydajnosci S.B.
Patrz takze: 3—41; 4—35; ¢—22.
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10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 —63(0)* K 1-5/6, 50
Osipow ,K A.: O mechanizmie plastycznosci jednoro-
dnych stopéw metalicznych przy wysokich temperatu-
rach. ,O miechanizmie ptasticznosti gomogiennych mie-
talliczeskich sptawoéw pri wysokich tiempieraturach.”
Izw. An SSiSR Tiechn. 1949, nr. 9, s. 1372, 5% str.,
3 wykr., s ods.

Omoéwiono zagadnienie odksztatcern plastycznych

przy wysokich temperaturach z punktu widzenia de-
formacji siatki przestrzennej. Zjawisko dyfuzji moze
spowodowac rozdziat stopéw i powstanie nowej fazy.
Na kilku przykiadach stwierdzono wzrost twardosci
i obnizenie wytrzymatosci na zginanie. Podkre$lono
fakt, ze zjawisko obnizenia wasnosci wytrzymatoscio-
wych’ zachodzi w czasie wydzielania sie nowej fazy,
lecz przed osiagnieciem granicy rozpuszczalnosci. Cha-
rakterystycznym jest fakt, ze uktady jednorodne w po-
blizu granicy rozpuszczalnosci zachowuja sie jak nieje-
dnorodne, jednakze przed przekroczeniem granicy roz-
puszczalnosci nie udato sie (wykry¢ mikroskopowo no-
wej fazy. Mozliwos¢ ta istnieje jednak na drodze radio-
graficznej. Najwiekszg wytrzymatos¢ plastyczng posia-
dajg te stopy, ktérych rozpuszczalno$¢ graniczna mato
zmienia sie ze wzrostem temperatury. Wytrzymatos¢
plastyczna jest tym wyzsza, im wieksza praca potrze-
bna jest do wydzielenia nowej fazy. Jezeli nowa faza
jest zwiagzek chemiczny, to praca wydzielenia nowej
fazy osigga znaczne wielkosci. Z.W.
10 — 64(0)* K 1—5/6, 50
Bcynon R. E.: Sposéb kalibrowania walcéw. ,The Art
of Roli Pass Desiga.” (Steel. t 124, 1949, nr 14, s. 112,
6.5 str., 9 rys., 1 fot.

Podano zarys historyczny kalibrowania i przyczyny

zacofania naukowego na tym polu. Scharakteryzowano
og6lnie metode pracy. Podano w sposéb przystepny
mechanizm procesu walcowniczego. Wyliczono rodzaje
walcow. Przyktadowo okreslono ,motylkowy*“ sposéb
kalibrowania katownikow. Z.W.
10 — 65 (0)* K 1—5/6. 50
Gubkin S. J.: Technologiczna odksztatcalnos¢ metali
przy obrobce gniotem. ,Tiechnotogiczeskaja dieformi-
rujemost: mietalow pri obrabotkie dawlenijem.” 1 zw.
AN SSSR. 1949 nr s, s. 1242, 3 str., 3 ods. =

Celem utatwienia laboratoryjnych badan nad skom-

plikowanymi procesami przerébki plastycznej w wa-
runkach przemystowych wprowadzono pojecie od-
ksztatcalnosci technologicznej. W oparciu o $rednig od-
ksztatcalnos¢ mechaniczng podano ogdlny wzor dla
wszystkich proceséw odksztatcajgcych metal, przy czym
dla poszczeg6lnych rodzajow przerobki podano dodat-
kowe wspotczynniki uwzgledniajgce rozkiad naprezen
w poszczeg6lnych wypadkach. Przez wprowadzenie po-
jecia odksztatcalnosci technologicznej uzyskano mo-
zno$¢ okreslenia i poréwnania wiasnosci technologicz-
nych roznych metali, oraz ich przerabialnosci plasty-
cznej dla danej szybkosci i temperatury. W zwiazku
z tym istnieje moznos$¢ okreslenia zaleznosci pomiedzy
uzyskiem produkcji, a wlasnosciami technologicznymi
przerabianego materiatu. Z.W.
10 — 60 (o)* K 1—5/6. 50
Matnesis H. C.: Normy na uszczelki skérzane i synte-
tyczne. ,Packing Standarts for Leather and Synthetic
Packings.“ Mod. In d. Press. t 11, 1949 nr 12 s 24,
25 sta, 5 tab., 3 rys.

Proba znormalizowania uszczelek do pras hydrau-
licznych objeto cztery ksztatty: ,V*, ,U“, kubkowy nor-
malny, kubkowy ptaski; dodatkowo uwzgledniono
uszczelke w ksztatcie ,,0“. ZW.
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10 — 67 (0)* K 1—5/6. 50
Brayshaw E. E.: Walce i walcowanie Cz. V. ,Rolls and
Rolling” Part V., Blast Fur. t 37, 1949 nr 5 s. 543
7 str., 9 rys.

Walcowanie keséw na walcowni duo jest nieekono-

miczne. Dla unikniecia nawrotéw mozna stosowaé od-
wracanie catej klatki. Bardziej wydajne sg walcownie
Cross-Country: najwiekszg wydajno$¢ majg walcownie
ciagte; mozna stosowac¢ réwniez walce pionowe. Trud-
noscig na walcowni ciaglej jest skrecanie metalu; aby
zapobiec rysom stosuje sie rolkowe prowadnice skre-
cajace, walce pionowe wzglednie specjalny system ka-
librowania. Podano kalibrowanie dla ro6znych typow
walcowni metoda kwadrat-romb, skrzynkowe, skrzyn-
kowy-posredni — owal. Z.W.
10 —es (0)* K1 —5/6. 50
Wycinanie wielu otworéw w czesciach nie produkowa-
nych masowo.- ,Multi-hole Piercing of Part in Small
Quantities.“,Machinery, t. 75 1949, nr 1935 s. 739,
45 str., 7 fot.

Zastosowano nowg metode wycinania otworéw
w podstawach do urzadzen elektrycznych. Uzyto prasy
typu Wiedemann, do ktérej zamontowano jednocze$nie
18 matryc dla réznych otworéw. Do prasy przymoco-
wano urzgdzenie, ktére po podiozeniu odpowiedniego
kompletu automatycznie nastawia prase i material.
Opisano doktadnie cate urzadzenie i sposéb dziatania.
zZ.W
10 — 69 (o)* K1 —5/6. 50
Naciski przy walcowaniu. ,Rolling Mill Pressures.”
Wire Ind t 16, 1949 nr 184, s. 330.

Pomiar naciskéw przy walcowaniu metoda posre-

dnig za pomoca mostku Wheatstone”™. Z.W.
10 _ 70 (0)* K1 —5/6. 50
Smith D. P.: Znaczenie rozszczepienia przy przerébce
plastycznej na zimno i mozliwosci pomiaru odksztatce-
nia plastycznego. ,Note on Role of Rifting in Cold-
Work and a Possible Measure of Plastic Deformation.”
J. Appl. Phys. t 20, 1949, nr 12, s. 1186, 2 str.,
4 ods.

Rozpatrzono zagadnienie odksztatcania plastycznego
z punktu zachowania sie siatki przestrzennej krysztatu.
Omoéwiono zachowanie sie metalu zawodorowanego
przy przerébce plastycznej na zimno. Ustalono wa-
runki przy idealnym rozktadzie naprezen. Z.W.

10 — 71 (o)* K 1—5/6. 50
Udoskonalenia w kuznictwie. ,Recent Developments in
Forging Technique. Machinery., t 75 1949, nr
1938, s. 847, 55 str., ¢ fot.

iZaktady kuznicze Forda produkujg dziennie 400.003 t
odkuwek. Wyposazone sg w Kkotty, prasy i maszyny do
wyciskania. Ogrzewanie wsadu w szybkobieznych pie-
cach gazowych, przepychowych i indukcyjnych. Obréb-
ka cieplna przez hartowanie izotermiczne. Wyciskanie
dokonywane na 1200 t prasach. Podano charaktery-
styki piecoéw, systemy obrébki cieplnej, skiad kapieli
solnej. Opisano produkcje ko6t bosych do przektadni
i czeSci korbowodu. jSkiady chemiczne materialu ma-
tryc stuzgcych do wyciskania. Z.W.

10 — 72 (0)* K 1—5/6. 50
Uproszczenie przerébki plastycznej na zimno przez za-
stosowanie pokrywania otowiem. ,Cold Working Sim-
plified by Lead Lubrication Process.” Steel, t. 125
1949, nr 23, s. 114, 0,5 str., 1 fot.

Powlekanie otowiem pozwala na dokonanie s do s
kolejnych ttoczen bez posredniego wyzarzania. Obnizo-
no wydatnie koszty produkcji. Z.W.
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10 — 73 (o)* K 1—5/6. 50
‘Smarowanie matryc. ,Lubrication of Metal Forming

Dies.” Machinery., t 75 1949, nr 1940, s. 326, 1 str°®
1 wWyKkr.

Podano w postaci wykresu wyniki badan przepro-

wadzonych na Uniwersytecie Sheffield nad stosowa-
niem réznych smaréw przy ttoczeniu, kuciu i wyciska-
niu. Najlepszym smarem okazaty sie roztwory wodne,
alkoholowe lub olejowe koloidalnego grafitu. Z.W.
10 — 74 (0)* K 1—5/6. 50
Gawronski F. W.: Tioczenie czesci do reflektoréw sa-
mochodowych. ,How Ford Stamps Lamp Parts.”
Steel, t j125 1949, nr 22, s. 60, 2 str., 4 fot.

Opisano sposob ttoczenia oprawek do tylnych Swia-
tel samochodu. Matryca wielokrotna s stopniowa. Z.W.
10 —75 O* k. 1—5/6. 50
Grainger J. A.: Ustalanie dopuszczalnej ilosci odpadow
w operacjach prasowania. ,Some Important Aspects of
Scrap Allowances in Press-Shop Operations.” Sheet
Metal Ind, t 27, 1950, nr 273, s. 37, 55 str., 2 rys.

Przyjeta ogoélnie ilos¢ odpaddéw przy produkcji pra-
séwek w wysokosci s % nie mozna traktowaé sztywno.
Nalezy bra¢ pod uwage rodzaj wyrobu, jego ilos¢ i typ
stosowanej prasy. llos¢ odpadéw mozna wybitnie
zmniejszy¢ przez odpowiednie zapewnienie dokiadnego
prowadzenia tasmy, dobry dobdér sposobu wycinania

i rodzaju urzadzenia. Podano przyklady i obliczono
wysokos$¢ uzyskanych oszczednosci. Z.W.
10 — 76 (0)* - / K1 —5/6. 50

Blair J. S.: Redukcyjne walcowanie rur. Proces reduko-
wania i wzajemne szybkosci walcéw. ,Tube Reducing
Mills., Reducing Process and Relative Roll, Speeds.”
Iron Coal Rev., t 160, 1949, nr 4270, s. 63, 9 str.,
1 tab., 1 rys., 4 wykr.

Artykut wprowadzajgcy. Podano stosowang nomen-

klature i omowiono systemy walcowni (cztero, troj
i dwu - walcowej). Walcownia moze pracowaé: z na-
ciggiem tzn. kazda nastepna para walcow ma wiekszg
szybko$¢ niz predko$¢ wyjsciowa rury z poprzedniej
pary, woéwczas poza redukcjg S$rednicy zmniejsza sie
grubos¢ scianki; bez naciggu lub z wciskaniem; w obu
ostatnich wypadkach grubos$¢ Scianki zwieksza sie. Po-
dano warunki obliczania kolejnych wykrojéw i okre-
Slania najwiekszych ubytkéw oraz metode obliczania
kata chwytu. Z.W.
10 — 77 (0)* K 1—5/6. 50
Cross W. E. J.: Smarowanie matryc podczas przerobki
metali. Zastosowanie przy kuciu i sztancowaniu. ,Die
Lubrication During Metalworking Operations. Applica-
tions in the Forging and Stamping Industry. Met.
Treatment, t 16 1949, nr 59, s. 141, 5 str, | tab,
1 rys., 1 wykr., 1 fot.

Dostosowanie wiasnosci koloidalnego grafitu do
smarowania matryc uzywanych do kucia wykrojowego
i do sztancowania spowodowato w wielu wypadkach
znaczne przedtuzenie zycia matryc. E.Z.

10 — 78 (0)* K 1—5/6. 50
Poglady producentéw drutu na stosowanie ciggadet
z twardych spiekéw. ,Wiremakers Exchange lIdeas on
Carbide Die Practice.” Steel, it 125 1949, hr 19, 120,
15 str.

Omoéwiono warunki przeciggania drutéw miedzia-
nych, stalowych nisko i iwysokoweglowych i nierdzew-
nych. Smarowanie i usuwanie resztek smaru po prze-
ciggnieciu. Wptyw przeciwciggu. Kat oczka dla oczek
z twardych spiekéw, przedtuzenie czasu pracy oczka.
— Z. W.
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10 — 79 (0)* K 1—5/6. 50
Saxton R.: Przerébka plastyczna metali na zimno i ich
zniszczenie. ,,Cold-Worked Metals and Fatigue.” M e-
tallurgia, t 41, 1949, nr 241, s. 32, 1 str.

Omowiono zachowanie sie materiatlu w czasie tio-

czenia, oraz teorie utwardzania i plyniecia. Okreslono
najlepsze katy wejscia w matrycy, sposéb zapobiegania
jej zniszczeniu i czynniki wptywajace na zniszczenie
materiatu. Z.W.
10 — 80 (o)* K 1—5/0. 50
Mueller J.: Wykrawanie matryc dla kucia matrycowe-
go Cz. IV. Przygotowanie bloku do wykrawania. ,Die
Sinking for Drop Forging. [Part IV. Preparing the
Blocks for Sinking.“ Steel Process, t 35 1949
nr s, s. 415, 4 str.,, 1 rys., 4 fot.

W otrzymanym bloku wierci sie otwory stuzgce do

utatwienia przenoszenia. Nastepnie planuje sie dokila-
dnie powierzchnie goérnag i dolng oraz wyrdéwnuje
brzegi. Dalszym etapem jest wykonanie stopki umiesz-
czonej w zamku szaboty. Bardzo wazng rzeczg jest od-
powiedni doboér stopki i dobre jej utozenie. Po tych
wstepnych operacjach przystepuje sie do wykonania
wykrojow. ZW.
10 — 81 (0)* K 1—5/6. 50
Mort. J. H.: Graficzna analiza zuzycia mocy przy wal-
cowaniu na goraco. ,,A Graphical Analysis of Power
Consumption in Hot Rolling." Sheet. Met. Ind., t. 27,
1950, nr 273, s. 5 14 str., 13 tab., 16 wykr., 2 ods.

Przy projektowaniu zakladoéw jest konieczne obli-
czanie mocy potrzebnej do przewalcowania. Moc zalezy
od rozmiaréw poczgtkowych i koricowych sztuki, tem-
peratury poczatkowej i koncowej Srednicy walcow,
gniotu, szybkosci walcowania. Przedstawiono zaleznos¢
mocy w ujeciach graficznych mw stosunku do wydtuze-
nia lub przesuniecia objetosci. Przeprowadzono analize
poszczegdlnych wynikdw, Zaleznosci ujete we wzory
przedstawiono w postaci nomograméw. W konkluzji

stwierdzono, ze lepsze wyniki daje obliczanie zuzycia '

mocy w zaleznosci od przesunietej objetosci. Z.W.

10 — 82 (0)* K 1—5/6. 50
Prasownia i walcownia. ,Presess and Rolling Mili
Plant.“ Sheet. Metal Ind. t 26, 1949, nr. 272,

s. 2612, 1 str., 1 fot.

Walcownia zaktadéw Loewy Engineering Co Ltd

wyposazona jest w zgniatacz 1000 mm, cigglty zespot
bruzdowy 4-o klatkowy duo 860 mm, ciagta walcownie
tasmy na gorgco. Prasownia ma 17 pras réznego ro-
dzaju. Z.W.
10 — 83(0)* K 1—5/6. 50
Angel R. T.: Kalibrowanie narzedzi do ksztattujacego
walcowania na zimno. ,Designing Tools for Cold-Roll
Forming.“ Iron Age., t. 164, 1949, nr 18, s. 83, s str.,
7 rys., 4 fot.

Podano teorie formowania réznego rodzaju ksztatto-
wnikéw z tasm. Proces odbywa sie droga walcowania
na zimno w specjalnych maszynach podobnych do pro-
stownic. Przytoczono wzory do obliczania wyjsciowej
szerokosci tasmy, ilosci przepustéw, Srednicy walcéw.
Omowiono spos6b kalibrowania walcow, gatunek wal-
coéw, systemy prowadnic, rodzaj smaru. Poréwnano
ksztatty otrzymane drogg wyciskania i tego rodzaju
ksztattowania. Z.W.

10 — 84(0)* K 1—5/6. 50
Nowy podawacz do prasy. ,New ,Junior® Size lron
Hand.“ Mod. Ind. Press, t. 11, 1949 nr 12 s. 50,

0,5 Str., 1 rys., 1 fot.
Opisano zalety podawacza automatycznie wycigga-

jacego prasowki spod prasy. Z.W.
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10 — 85 (0)* K 4—5/6. 50
Prasa 2000 t. Nowe urzadzenie do produkcji czesci pod-
wozia. ,2000 Tons Press. New Installation for the Pro-
duction of Lorry-Chassis Members.” Sheet Metal
Ind, t 27, 1960, nr 273, s. 46, 1 str., 1 fot.

Prasa o pojedyriczym dziataniu i catkowicie stalowej
konstrukcji. Czesci ruchome prowadzone w tozyskach
brazowych. Wszystkie kota zebate wykonane w catosci.
Podano doktadng charakterystyke prasy. Z.W.

10 —ss6 (O)* K 1—5/6. 50
Grodzinski p.: Pasty diamentowe. ,Diamand Pastes.”
Wire. In d, t. 17, 1950, nr 193, s. 61, % str.

Pasty diamentowe do polerowania przeciaggadet ze

spiekanych weglikéw. Zawieraja one proszek diamen-
towy o Scisle okreslonej wielkosci ziarna i rownej dy-
spersji w oleju roslinnym. Produkuje sie 12 asortymen-
tow tych past o wielkosci ziarn od  do 200 mikronéw.
E.Z.
10 — 87(0)* K 1—5/6. 50
Apperon J. (S: Wyposazenie elektryczne nawrotnej wal-
carki quarto dla walcowania ta§my na zimno. ,Electri-
cal Features of Four Reversing Cold Strip Mill.“ Iron
Steel Eng., t 26, 1949, nr 11, s. 76 5str., 4 tab., 1ryS.,
3 wykr., 1 fot., 2 ods.

Wyposazenie walcarki doswiadczalnej do walcowa-
nia taSmy. Zestawiono i oméwiono préby przeprowa-
dzone na niej oraz poréwnano wyniki z danymi pro-
dukcyjnymi. Przeprowadzono analize mozliwosci przy-
stosowania wynikéw doswiadczalnych do budowy wal-

carki produkcyjnej. Podano proponowany schemat
urzadzen walcarki produkcyjnej. Z.W.
10 —ss (0)* K 1—5/6. 50

Tull J. N.: Napedy pradu statego dla samotokow i zwi-
jakéw. ,D-C. Drives on Runout Tables and Coders.”
Iron Steel Eng., t 26, 1949, nr 11, s. 53, 7 str,
2 rys., 9 fot. . e

Podano krétki zarys historyczny napedéw draz po-

wody, dla jakich zastosowano silniki pradu stalego na
walcowni ,Republic Steel. Opisano dla poréwnania
schemat napedu samotokéw i zwijarek silnikami pradu
zmiennego. Samotoki ,Republic Steel“ skladajg sie z 3
grup po 60 rolek, 2 grup po 60 rolek, miedzy Kktérymi
umieszczone sg dwa zwijaki. Najwyzsza szybkos¢ wy-
nosi 670 m/min. Czas rozpedzania i hamowania s sek.
Catkowity czas odwrdcenia kierunku dla najwiekszych
szybkosci 13 sek. przeprowadzono analize kosztéw urza-
dzenia, utrzymania i zuzycia. Z.W.
10— 89 (0)* K1 —5/6. 50
Eddington W.: Dyskusja nad artykutem. Zastosowanie
poduszek do matryc do prasowania. ,Discussion of
Technical Paper at the Autumn Conference of Sasmuta.
The «Applications of Die Cushions to Pregswork Pro-
duction.” Sheet Metal Ind., t 26 1949, nr 272
s. 2601, 4 str.

Oméwiono odpowiedni dobér poduszek i ich ci$nie-

nia roboczego, oraz konieczno$¢ dostosowania do ro/
dzaju prasy i produkcji. Podkreslono korzysci wyni-
kajgce ze stosowania ich w prasach o pojedynczym
dziataniu. Poruszano sposoby zabezpieczenia przed zia-
maniem i mozliwos$ci dalszego ulepszenia. Z.W.
10—90 (0)* K 1—5/6. 50
Ross J. R.: Elastyczno$¢ odkuwania zwiekszona przez
zastosowanie pieca opalanego gazem. ,Forging Flexi-
bility Enhanced by Gas-Fired Furnace. Steel,
t. 126, 1950, nr 3, s. 61, 1 str., 1 rys., 1 fot.

Piec 0 ¢ palnikach zuzywa 84 m3 gazu o warto-
Sci opatowej 2520 cal. na : t. wsadu. Wydajno$¢ okoto
1000 kg/godz. Woyliczono korzysci jego zastosowania,
podano opis urzadzenia i wytozenia. Z.W.
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10 — 91(0)* K I —5/6. 50
Szybkosciowy zespdl walcarek. ,World’'s Fastet Rod
Mill Noars Completion.* Metallurgia, t 41, 1949,
nr 242, s. 102, % str.

Opisano zesp&t 23 walcarek wykonany przez Dar-

nall Works of Davy i United Engineering Co Ltd.
Koricowa szybko$¢ walcowania wynosi ok. 1500 m/min.
podczas, gdy amerykanskie zespoty tego typu posiadaja
maksym, szybko$¢ koncowag 1350 m/min. E.Z.
10 — 92(0)* K 1—5/6. 50
Brayshaw E. E.. Walce i walcowanie. Cz. X. ,Rolls
and Rolling. Part X., Blast. Fur., t 37, 1949, nr 11,
s. 1341, 85 str., 14 rys., c. d.

Walcowanie pretow szesciokatnych réznej wielko-
Sci. Opisano metode walcowania z przekgtnymi réw-
nolegtymi i prostopadtymi do osi walcéow. Druga me-
toda daje bardziej ostre brzegi. Podano szereg roz-
nych ukfadéw kalibrowan, miedzy innymi dla walco-
wania ciagtego. Podkreslono konieczno$¢ dobrego wy-

petnienia i prowadzenia w wykroju przedgotowym.
Z.W.
10 — 93 (0)* K1 —5/6. 50

Sachs G.: Podstawy przerobki metali. Cz. V. ,Funda-
mentals of the Working of Metals.“ Part V., Mod.
Ind Pres., t 11, 1949, nr 11, s s, 1 str., 3 rys,
c.d ZW.

10 — A (0)* K 1—5/6. 50
Bloom F. iS: Regulacja i pomiar temperatury stali
w piecach przepychowych. ,Controlling and Measu-
ring Steel Temperatures in Billet Heating Furnaces.”
Iron Steel Eng, t 26, 1949, nr 11, s. 80, 11 str,,
5 rys.,, 12 wykr., 2 fot.

Opisano szereg urzadzenn do pomiaru temperatury
keséw w piecu przepychowym. Urzadzenia te sa typu
optycznego w potgczeniu z termorejestratorem. Bada-
nia wykazaty, ze temperatura wewnatrz kesa jest nie-
jednokrotnie wyzsza od temp. jego powierzchni. Prze-
prowadzone obserwacje ruchowe wykazaty, ze: 1) piec
przepychowy moze by¢ sterowany termoregulatorem,
2) pomiar i regulacja temperatury eliminuje w 75%
wahania temperatury, 3) ilo$¢ zuzla i zgorzeliny zmniej-
sza sie dzieki temu o 70%,4) wydajno$¢ pieca wzrasta
0 10%, 5 mozna zaoszczedzi¢ paliwo, stosujac odpo-
wiednie proporcje w mieszance powietrze/gaz. Z.W.
10— 95(0)* K 1—5/6. 50
Passano R. F.: Mozliwosci zwiekszenia produkcji wy-
robéw stalowych przy istniejgcych urzadzeniach.
,Finished Steel Production. — Possible Increase from
Existing Equipment.“ Iron Steel En g, t 26, 1949,
nr s, s. 92, 35 str, 4 tabl., 5 wykr.

Omoéwiono sposoby zwiekszenia produkcji droga

podniesienia wydajnosci stalowni i walcowni. Zwré-
cono uwage na odpowiedni dobér wielkosci wlewka
1 ilos¢ wlewnic. Przeanalizowano ilosci odpadéw przy
danym wlewku i koricowym rozmiarze preta. Poda-
no przyktady liczbowe. Z.W.
10 — 96 (* K 1—5/6. 50
Humma S. H.. Nowy typ wozka do wlewkow.
+~A New Type Soaking Pit Ingot Buggy.” Iron Steel
Eng, t 26, 1949, nr 11, s. 89, s str.,, s rys. 1 fot.

Skonstruowano specjalny wozek, ktory przewozi
wlewki z piecow wglebnych na samotok zgniatacza.
Wlewki podawane sg na pierwsza rolke samotoku.
Wézek 16 t przystosowany jest do wlewkow
711 X 780 X2200 mm. Szybko$¢ woézka 200 m/min.,
catkowity wybieg 984 m. Naped silnikiem pradu sta-
tego przy pomocy liny. Wézek skilada sie z trzech
czesci. Opisano budowe, sposob pracy i regulacje
szybkosci. Z.W.
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10 —97 (0* K 1—5/6. 50
Objasnienie poje¢ stosowanych w kuznictwie. ,Glos-
sary of Terms Used in the Drop Forging Industry.“
Drop Forg. Top., t 14, 1949, nr 3 s. s, 0,5 str.

Podano objasnienia szeregu stow odnoszgcych sie

do materiatu, procesu i urzadzen. Z.W.
10— 9B (2)* K 1—5/6. 50
Cox H. W.: Szybko reagujace urzadzenia. Regulacja
szybkiego podgrzewania rur bez szwu. ,Rapid Res-
ponding Devices. Control High-Speed Reheating of
Seamless Steel Tubes.” Steel, t 126, 1950, nr 3
s. 64, 5 str., 2 rys., 2 fot.

Piec, sktadajacy sie z 13 poszczegdlnych piecow
dzielgcych sie na 6 stref, grzeje rury przesuwajgce
sie z szybkoscia 45 m/min. Regulacja pieca automa-
tyczna przez zastosowanie przed kazdym z piecow
pirometrow regulujgcych doptyw mieszanki i karbu-
ryzacje gazu. W razie przerw w ruchu komoérka fo-
toelektryczna wytacza gaz, zmniejszajac jego ilos¢ do
minimum koniecznego do otrzymania statej tempera-
tury pieca. Podano schemat catosci urzadzenia, spo-
s6b pracy i charakterystyke. Z.W.

10— 9 K 1—5/6. 50
Przyspieszenie produkcji walcéwki. C. F.L ,Rod Mili
Speeds Production“, Iron Steel Eng., t 26, 1949,
nr 12, str. 108, 5 str.,-1 tab., 1 rys., 7 fot.

Przerobiono dawng walcownie Garreta zwiekszajac

jej produkcje o 50% i osiggajac wydajnos¢ 200 000 t
walcéwki rocznie. Na wsad zastosowano kesy kwadra-
towe 120 mm. Podwalcowywano recznie w zespole cig-
gtym czterech klatek o $rednicy 470 mm na prety
0 boku 60 mm. Po podgrzaniu walcuje sie je w zespole
ciggltym z 9-ciu klatek, po czym tnie sie na nozycy
latajgcej. llos¢ klatek wykanczajacych zalezy od roz-
miaréw gotowego wyrobu. Catkowita ilos¢ Klatek na
walcowni wynosi 22 szt.,, najwyzsza szybkos$¢ wyjscio-
wa 1550 m/min. Z. W.
10— 100 (2)* K1 —5/6. 50
Schempp- Przecigganie drutu na goraco. ,,Hot Drawing
Wire“, Steel, t 124, 1949, nr 24, s. 116, 12/3 str,,
1 rys., 2 fot.

Przecigganie na goraco pozwala na przerébke sto-

péw nie dajgcych sie przeciggngé na zimno. Otrzyma-
ny drut jest jakoSciowo lepszy, poniewaz nie przecho-
dzi miedzyoperacyjnych zarzen, potaczonych z trawie-
niem. Szybkos¢ produkcji pozwala na skrocenie termi-
néw dostaw i daje oszczednosci dzieki zmniejszeniu
magazynéw. E. Z.
10— 101 (2)* K 1—5/6. 50
Alvey W. H.: Dyskusja nad artykutem: Nowoczesna
gruba kuznia. ,Discusion on’ A Modern Heavy Forging
Plant“, J. Iron Steel Inst., t 163, 1949, nr Cz. 2
s. 207, 4 str.

Przedyskutowano: stosowanie uszczelek skérzanych,
wydajnos$¢ pracy, prace pomp i napedy. Z. W.

10— 102 (2)* K 1—5/6. 50
Przecigganie drutéw stalowych na goragco. ,Hpt Dra-
wing Steel Wire. American Process Described.” Wire
Ind, t 16, 1949, nr 191, s. 895 2/3 str.

Opisano proces przeciggania drutéw stalowych na
goraco, podkres$lajac jego ekonomiczng strone. Podano
zalety metody w odniesieniu do stali wysoko-weglo-
wych i wysoko-chromowych. Sposéb ten nie moze jed-
nak we wszystkich wypadkach konkurowac z obecnymi
sposobami przeciggania wielokrotnego, szczeg6lnie je-
Sli chodzi o przecigganie profilow i ksztattownikow
z przekroju okragtego. E. Z.



1950

10. Przerébka plastyczna

10— 103 (2)* K 1—5/6. 50
Reebel D.: Nowe urzadzenie do regulacji temperatury
piecow wagtebnych. ,New Soaking Pit Installation.”
Steel, t 125 1949, nr 21, 90, 2 str. 1 rys., 1 wykr.,
3 fot.

IZastosowano dwa urzadzenia do pomiaru tempera-
tur w nakrywie pieca i w $ciance bocznej. Przez od-
powiednig karburyzacje gazu, regulacje spalania oraz
wykorzystanie charakterystyk ptomienia uzyskano
w piecach zmniejszenie ilosci zgorzeliny. Temperature
wlewka oznacza sie z doktadnoscig do+ s C.Z. W.
10— 104 (2)* K 1—5/6. 50
Leuis K. B.: Produkcja drutu i walcéwki. ,Production
of Wire and Wire Rods.” Steel, t 125 1949, nr 26,
s. 58 6,5 str., 1rys., s fot.

Podano rys historyczny produkcji walcéwki i cia-
garstwa. Dokonano przegladu rozwoju walcowni dru-
tu, opisano mechanike procesu trawienia i jego rozwo;j.
Podkreslono niebezpieczenstwo kruchosci trawienia.
Omoéwiono podstawy przerobki plastycznej przy prze-
cigganiu i powody wystepowania zjawiska zgniotu oraz
celu wyzarzania. Scharakteryzowano rozwdj stosowa-
nych ciagadet tak pod wzgledem ksztattu, jak i mate-
riatlu. ZW.

10— 105 (29)* - K 1—5/6. 50
Sachs G.: Podstawy przerdbki metali Cz. Yl. ,Funda-
mentals of the Working of Metals Part VI1.“ Mod.
Ind Press., t 77, 1949, nr 12, s. s, 2 str., s rys. c. a.

Rozpatrzono zjawisko przemian alotropowych sto-
pow, szczeg6lnie uktadu zelazo-wegiel. Omoéwiono za-
gadnienie starzenia i wplyw tego zjawiska na prze-
rébke plastyczng. Opisano mechanike przemiany eute-
ktoidalnej, wptyw przerébki plastycznej i wyzarzania
na strukture materiatu, uwzgledniajgc szczegolnie stale
nierdzewne austenityczne, przede wszystkim chromo -
niklowg 18/8. Z.W.

10— 106 (2)* K 1—5/6. 50
Whyttaczanie szesciokgtnych sworzni ze stali. ,Impact
Extrusion of Hexagon Steel Bolts.* Machinery,

t. 75, 1949, nr 1924, s. 347, 1/2 str.

Firma Hatebur (Szwajcaria) opatentowata proces
produkcji drogg ttoczenia na zimno, sworzni stalowych
z tbem szesciokatnym w czterech operacjach na prasie
skonstruowanej do tego celu. E.Z
10—107 (2»* K 1—5/6 50
Lloyd W. A.: Nozyca bebnowa. ,Stripp Slitter Installed
by Tinnerman.“ Iron Age, t 164, 1949, nr 25, s. 78,
3 str., 1rys., 3 fot.

Maszyna pracuje od péttora roku, dajgc 60% wzrost

produkcji. Praca zmechanizowana catkowicie, automa-
tyczna regulacja obrotéw zwijakéw w miare zwijania
i odwijania taSmy z rolek. Zakres grubosci tasmy, jaka
moze przecina¢: od 025 do 1,79 mm. Noze ze stali
szybkotngcej, dotychczas jeszcze nie zmienione, szli-
fowane co sze$¢ tygodni. Z.W.
10— 108 (2)* K 1—5/6. 50
Illin M. M.: Sposéb przygotowania trwatych matryc.
,Sposob izgotowlenija stoickich sztampow.“ Stanki
i Instr., 1049, nr 42, s. s, 49 str., 3 tabl., s rys.

Omowiono wady istniejgcych matryc oraz nowag
metode napawania matryc stalg wysokoweglowg za-
wierajgca Cr, Mo, Ti. Chcac uchroni¢ materiat przed
odweglaniem i wypalaniem pozadanych sktadnikoéw,
zastosowano specjalne elektrody otulone. Podano te-
chnike napawania i wlasnosci mechaniczne po obrob-
ce cieplnej do temp. 700 — 850 C. Zaletami napawania
matryc wysokoweglowg stalg stopowg sa: oszczednosci
drogich sk‘adnikéw stopowych, latwos¢ napawania ze
wzgledu na zblizone wspétczynniki rozszerzalnosci, oraz
mozno$¢ zastosowania obrébki warsztatowej. Z.W.
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10— 100 (2)* K 1— 5/6. 50
Boettcher W., Pomp A.: Wydluzanie i zmiana gru-
bosci Scianki rury bez szwu na walcowni redukcyj-
nej. ,Streckung und Wanddickdnderung beim Wal-
zen von nahtlosen Stahlrohren auf dem Reduzier-
walzwerk.” Stahl u Eisen., t 69, 1949, nr 18
s. 615, 12 str., 3 rys., 13 wykr., 2 fot.

Zadaniem walcowni redukcyjnej jest zredukowa-
nie $rednicy, wyro6wnanie rury, zmniejszenie grubo-
éci Scianki i wydtuzenie. Podano krytyczny przeglad
literatury oraz streszczenie prac badawczych przepro-
wadzonych na dwéch typach walcowni dwuwalcowych
i tréjwalcowych. W badaniach uwzgledniono wptyw
naciggu, zmniejszenia $rednicy, temperatury, grubo-
sci pierwotnej Scianki, pierwotnej S$rednicy. Ujeto
wplyw systemu kalibrowania, réznic grubosci Scianki
u gtowy i w $rodku dtugosci rury. Z.W.
10—ad10 (2)* K 1—5/5. 50
Spencer iL F.: Ksztaltowanie na zimno stali nierdze-
wnej. ,Gold Forming Stainless Steels.“ Iron Age.,
t. 163, 1949, nr 14, s. 93, 7 str, 2 rys., 5 fot.

Do tloczenia nalezy stosowa¢ prasy hydrauliczne

ze wzgledu na ich malg szybkos¢ i wiekszg elasty-
cznos¢ doboru warunkéw. llos¢ posrednich wyzarzen
zalezy od gatunku stali oraz ksztattu wyrobu i jego
gtebokosci. Podano stosowane temperatury wyzarza-
nia. Opisano operacje wykanczajace, jak: wyoblanie,
przewezanie, zawijanie brzegéw. Poruszono zagadnie-
nie materiatlu matryc i smarowania, podkreslajac ko-
nieczno$¢ doktadnego usuniecia smaréw przed wyza-
rzeniem ze wzgledu na niebezpieczeristwo korozji
miedzykrystalicznej. Wyliczono kilka typéw kapieli
trawigcych i ich dziatanie. Z.W.
10— 111 (2)* K 1—5/6. 50
Flerman W.: Praca zgniatacza. ,Blooming Mili Opera-
tions at Keystone Steel & Wire Co.“ Iron Steel
Eno\ t i28 1949, nr 12, s. ss, 4 str,, 3 rys., 1 fot.

Opisano dwa zgniatacze kalibrowane w/g starego
systemu. W jednym zestawie walcéw walcuje sie
z wlewkdéw 406 X 450/mm kesy 42 mm. Walce te majg
Srednice 840 mm, dtugos¢ beczki 2500 mm, ciezar
okoto 13 t. kazdy. Oryginalny jest system oprowadni-
cy kotowej z wybiegiem 215 m. Pret znajduje sie
réownocze$nie w trzech wykrojach i wskutek jednako-
wej szybkosci i wydtuzenia powstajg duze petle. Z.W.
10— 112 (»)* K 1—5/6. 50
Sachs G., Espey G., Taub J.: Ttoczenie kubkéw z gru-
bych przedkuwek stalowych. ,Cupping Thick Steel
Blanks.” Steel., t. 125 1949, nr 19, s. 112, 3 sr., 2 tab,,
4 rys., 2 wykr.

Kubki nie powinny wykazywaé¢ peknie¢ ani na-
clerwan i powinny posiada¢ réwnomierny ksztait. Na
podstawie doswiadczen przeprowadzonych przez Case
Institute of Technology ustalono wady wyrobéw i spo-
sob pracy. Najwiekszy ubytek $rednicy wynosi 35 do
45%. Wytypowano ksztalt matrycy. Rozwazono roz-
ktad naciskéw wr czasie pracy. Z.W.

10— 113 (2)* * K 1-5/6. 50
Bannister B.: Produkcja stalowych rur bez szwu. Cz. I.
»Production of Seamless Steel Eipe and Tubes.” Part 1.,
Steel, t 125 1949, nr 16, s. ss, 5 str.,, 5 rys., 3 fot.

Opisano produkcje rur bez szwu od stalowni do
gotowego wyrobu metodg walcowania z okragtych ke-
séw. Kesy wygrzewane sg w piecu przepychowym
lub rotacyjnym trojstrefowym. Rury o $rednicy wiek-
szej od 110 mm musza przechodzi¢ dwa razy przez
walce stozkowe. Na walcach krokowych zastosowano
rolki pociagajace. Rury o S$rednicy powyzej 400 mm
muszga by¢ pod walcami krokowymi ponownie wy-
grzewane. Z.W.

Patrz takze: 6—24; 11—36 (0); 18—37.
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11. OBROBKA CIEPLNA

11 --26 (0)* K 1—5/6. 50
Podstawowe dane dotyczace grzania indukcyjnego
i dielektrycznego. Cz. I. ,Fundamental Data for Induc-
tion and Dielectric Heating.“ Part'l., Ind. Heat.,
t 16, 1949, nr s, s. 990, 3 str., 2 fot.

Grzanie prgdem szybkozmiennym stosuje sie przy
powierzchniowym hartowaniu, wyzarzaniu, topieniu,
przerdbce plastycznej, lutowaniu spiekaniu, suszeniu,
sterylizowaniu, fermentowaniu itd. Korzysci sg na-
stepujace: tatwe przystosowanie do danej czynnosci,
mozliwosci doktadnej regulacji, szybko$¢ zabiegu, pow-
tarzalno$¢ i jednorodnos¢ wynikéw, czystos¢, oszczed-
no$¢ miejsca, robocizny i utrzymania, prostota i bez-
pieczenstwo pracy. Dobor urzadzenia zalezny od prze-

widywanej amortyzacji i od rodzaju obrabianych
przedmiotéw, edn. B.K.

1 —27(0)* K 1—5/6. 50
Podstawowe dane dotyczace grzania indukcyjnego

i dielektrycznego Cz. II. ,Fundamental Data for In-
duction and Dielectric Heating,” Part 1Il., Ind.
Heat., t. 16, 1849, nr 7, s. 11887 3 str., 1 tab., 1 wykr.
cd.

Podano podstawowe wzory do obliczen przy na-
grzewaniu indukcyjnym pradem wysokiej czestotli-
wosci oraz tabele wiasnosci fizycznych réznych metali
1 wspétczynnikéw potrzebnych do obliczen, cdn. B.K.

K1 —5/6. 50
Duntsman H. C..: Udoskonalenia W nagrzewaniu pra-
dami wysokiej czestotliwos$ci. ,Improwed RF Induc-
tion Heating“ Steel, t 125 1849, nr 16, s. 72, 4 str.,
2 wykr., 4 fot. 4 ods.

Omoéwiono korzysci produkcyjne i ekonomiczne
obrébki przy pomocy pradoéw wysokiej czestotliwosci,
teorie nagrzewania, rodzaje generatoréw, udoskona-
lenia w zakresie budowy lamp generatoréw, stabiliza-
cji napiecia i chiodzenia lamp obiegiem wody, oraz
maszyny o dwu stanowiskach. B.K.

11 — 29(0)* K I —56. 50
Duzy piec do odprezania z wysuwanym trzonem
i obiegiem atmosfery. ,Large Recirculating Type Car
Botton Furnace Used for Stress Relieving, Ind.
Heat., t 16, 1949, nr 9, s. 1620 s. 1 str., 1 fot. B.K.

Il — 30(0)* K 1—5/6. 50
Podstawowe dane dotyczace grzania indukcyjnego
i dielektrycznego Cz. I1l. ,Fundamental Data for Indu-
ction and Dielectric Heating.” Part Ill., Ind. Heat.,
t. 16, 1949, nr s, s. 1374, 2 str., 1 rys. cd.

Podano wzory obliczen matematycznych grzania
dielektrycznego, dotyczace: pojemnosci kondensatora,
przytozonej mocy, opornosci kondensatora, wspot-
czynnika strat diugosci fali i nagrzewania poprzez
przestrzenn powietrzna. B.K.

11 — 28(0)*

11 — 31 (0)* K 1—5/6. 53
Automatyczna regulacja ptomienia. ,Automatic Flame
Control.!, Met. Ind., t 75 1949, nr 3, s 50 ly str,
3 fot.

Czeste wybuchy gazu w przemystowych piecach
spowodowane sg zwykle przerwaniem plomienia i na-
gromadzeniem sie niespalonych gazéw. Niezaleznie od
przestrzegania $rodkoéw ostroznosci, stosuje sie auto-
matyczng regulacje ptomienia przy pomocy przyrza-
dow, dziatajgcych na zasadzie rozszerzalnosci cieplnej,
sity termoelektrycznej lub regulacji fotoelektrycznej.
Opisano aparaty elektronowe oparte na .tej ostatniej
zasadzie. B.K.
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11 — 32(0)* - K 1—5/6. 50
Hotchkiss A. G. i Webber H. M.: Atmosfery ochron-
ne w przemysle Cz. IlI. ,Protective Atmospheres in
Industry.” Part Ill., Gen. Electr. Rev., t 5 52
1949, nr 2, 37, s str., 2 tab., 1 rys.,, 3 wykr., 7 fot. c.d.

Omoéwiono atmosfery redukujace i chronigce przed
utlenieniem: Wodér, azot, dwutlenek wegla i zdyso-
cjowany amoniak, ich wlasnosci chemiczne i fizy-
czne, ze szczegélnym uwzglednieniem przydatnosci do

obrébki metali; wytwarzanie tych gazéw, Kkoszty,
przechowywania i przyktady zastosowania, cdn. B.K.
Il — 33(0)* K 1—5/6. 50

Groves W. T.: Punkt rosy w zaleznosci od % COa jako
sprawdzian regulacji atmosfery piecowej. ,Dew Points
% COo as Furnace Atmosphere Control Check." Ind.
Heat., t 16, 1949, nr s, s. 966, 1022 str., s wykr.-

W ostatnich latach rozwinagt sie sposéb automaty-
cznej regulacji atmosfery, oparty na prostym oznacza-
niu CO i punktu rosy. Dla regulacji, przemystowych
atmosfer obojetnych, ztozonych z CO i H2 oraz dla
atmosfer stosowanych przy naweglaniu, sposéb ten
jest catkowicie zadawalajacy. Podano obliczenia, wy-
kresy i szereg przyktadéw. B.K.

11 — 34(0)* K 1—5/6. 50
Nowoczesne zastosowanie ogrzewania indukcyjnego
w przemys$le metali niezelaznych. ,Induction Heating.

Modern Application in the NonFerrous Metal —* In-
dustry." Met. Ind., t 75 1949, nr 24, s. 498, Sl« str.
Stosuje sie obecnie ogrzewanie indukcyjne do
trwatego lutowania, spawania, wyzarzania koricowego
i miedzyoperacyjnego. Koszty ogrzewania sg niskie,
lecz instalacja jest droga. Z tego wzgledu metoda
ta nadaje sie tam, gdzie chodzi o duzy przepust ma-
sowy. E.Z.
11—35(0)* K 1—5/6. 50
Hotchkiss A. G., Webber H. M.: Atmosfery ochronne
w przemysle Cz. V., ,Protective Atmospheres in In-

dustry. Part V., Gen. Electr. Rev., t 52 1949,
nr 4, s. 25, 4 str.,, 3 tab., 9 mikfot. cd.
Omowiono wptyw atmosfer piecowych: wodoru,

azotu, dwutlenku wegla i zdysocjowanego amoniaku
na odweglanie stali przy réznych zabiegach cieplnych.
Wplyw ten ujeto w tabelach, jako zmiane ciezaru na
jednostke powierzchni roéznych stali obrabianych
i zilustrowano przy pomocy mikrofotografii warstw
powierzchniowych. B.K.

Il — 36(0)* K 1—5/6. 50
Muller L. R.r Utatwienie ksztattowania przez zasto-
sowanie indukcyjnego wyzarzania. ,lnduction Anne-

aling Simplifies Metal Forming;“ Iron Age., t. 164,
1949, nr 9, s. 69, 3 str,, 1 tab., 1 rys., 2 fot.

Zmiekczanie miejscowe blach i ptytek przy pomo-
cy nagrzewania pradem wysokiej czestotliwosci utat-
wia ksztattowanie pod prasami, nie powoduje wybra-
kéw i znacznie przyspiesza oraz potania produkcje.
Podano $zereg przyktadéw radykalnego zmniejszania
ilosci wybrakoéw i obnizenia przez to znacznych kosz-
tow ich naprawiania. B.K.

n —37@* K 1—56. 50
Furkert P. A.: Hartowanie ptomieniem duzych kot ze-
batych. ,Flame Hardening Large Gears." Ind. Heat,
t. 16, 1849, nr, s. 1172, 3 str., 2 fot.

Opisano hartowanie duzych koét zebatych o S$red-
nicy 700 mm przy pomocy maszyny z palnikami gazo-
wymi, ustawionymi promieniowo na obwodzie wienh-
cg. Catkowita obrébka cieplna kota trwa 10 minut
i daje minimalne odksztatcenia, réwnomierne wia-
snosci i nizsze koszty produkcyjne. B.K.
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11. Obrébka cieplna
1 —38(2)* K 1—5/6. 50
Doktadna obrébka cieplna zerdzi do szybéw nafto-
wych. ,Precision Heat Treating Oil Well Sucker Rods.“
Steel, t. 124, 1949, nr 16, s. 85 2 str., 3 fot.
Opisano obrébke cieplng zerdzi, pracujgcych
w szybach naftowych. Zerdzie poddaje sie kolejno na-
stepujacym zabiegom: normalizacji, hartowaniu w ka-
pieli olejowej, doktadnemu prostowaniu, odpuszczaniu
i gwintowaniu gtéwek. Kazda zerdz podlega szczego6-
towej kontroli i odbiorowi. Do wyrobu stosuje sie

drobnoziarniste stale weglowe i stopowe. B.K.
1 — 39 (2)* K 1—5/6. 50
Kucie i obrébka cieplna zerdzi do szybow wiertni-

czych. ,Forging and Heat Treating of Oil Well Su-
cker Rods.” Ind. Heat., t 16, 1949, nr 7, s. 1164,
4 str., 4 fot.

Nowoczesne zerdzie do pomp w szybach nafto-
wych odznaczajg sie matg Srednicg, duzg wytrzyma-
toscig na zmeczenie i na rozcigganie, odpornoscig na
korozje i elastycznoscig .Poddawane sg starannej ob-
rébce cieplnej, zapewniajacej jednorodng strukture
i wlasnosci. Opisano przebieg produkcji: gtéwkowa-
nie, normalizowanie, hartowanie w oleju, prostowanie,
gwintowanie i odbiér. B.K.

11 — 40 (2)* K1 —5/6. 50
Usuwanie naprezehn wewnetrznych w sprezynach sta-
lowych przy pomocy piecow z obiegiem powietrza.

~Stress Relieving Steel Springs in Recirculating
Ovens.” Ind. Heat., t 16 1949, nr 9 s 1532
3/4 str., 2 fot.

Opisano piece do usuwania naprezenia w sprezy-
nach po obrébce* na zimno. Zabieg przeprowadza sie
w zakresie temperatur 200 — 285 C w ciggu 40 mi-
nut w piecach ogrzewanych gazem. Nad piecem znaj-
duje sie podgrzewacz powietrza obiegowego. Bieg pro-
cesu regulujg i rejestrujg elektronowe przyrzady z do-
ktadnoscig ok + 3 C. B.K.

11-— 41 (2)* K 2—5/6. 50
Kosieradzki P.: Obrobka cieplna drutu fortepianowe-
go. Mechanik., t 22, 1949, nr 12, s. 463, 3 str,
5 rys., 2 wykr., 1 fot.,, 2 mikfot. P.J.

1 —42@2* K 2—5/6. 50
Kosieradzki P.: Ilartownos¢ stali. Mechanik., t. 22
1949 nr 7—9, s. 243, 9 str., 2 tab., 13 wykr., 1 mikfot.,
4 ods. P.J.

11 — 43 ()* K 1—5/6. 50
Opis hartowni narzedzi. ,Planned Heat Treating.” C a-
nad. Met. t 12, 1949, ne 7, s. 13, 2 str. 7 fot.

Opisano nowoczesng kanadyjska hartownie prze-

eiggaczy narzedzi tnacych i sprawdzianéw. Wyposa-
zenie sklada sie z grupy piecdw do obrébki cieplnej
stali szybkotngcych i wysokostopowych, piecow do
naweglania skrzynkowego i narzedzi, do naweglania
kapielowego, cyjanowania i azotowania. Stosuje sie
atmosfery regulowane i centralng rejestracje tem-
peratury. B.K.
11 — 4 (2)* K 1—56. 50
Szybko$¢ nagrzewania w kapielach solnych. ,Salt
Bath Heating Rates.” Canad. Met. t 12, 1949 nr 2
s. 20, 1 str., 3 wykr.

Szybko$¢ nagrzewania w kapieli solnej jest wprost
proporcjonalna do czwartej potegi réznicy temperatur
kapieli i obrabianego przedmiotu. Kapiele solne nieza-
leznie od swego skiadu chemicznego, nagrzewajg
réwnomiernie i na wskro$ zanurzony przedmiot stalo-
wy W czasie czterokrotnie krétszym, niz piece z atmo-
sferg. Wyniki liczbowe. B.K.
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K 1—5/6. 50
stali. ,Heat Treating
t. 12, 1949, nr 2, s

n — 45 @2)*
Usher J. A.: Obrébka cieplna
Ferrous Metals, Canad. Met.,
14, 5 str., 2 wykr., 3 fot.

Podano zasady obrobki cieplnej stali w oparciu
0 najnowsze osiggniecia wiedzy metaloznawczej.
Omoéwiono pojecia podstawowe, wptyw stanu wyjscio-
wego na obrébke, wptyw dodatkéw stopowych i tem-
peratur hartowania na przemiany austenitu przy har-
towaniu; hartowanie zwykte, ,austempering” i ,mar-
tempering“ i wptyw tych obrébek na wiasnosci przed-
miotow, stabilizacje austenitu szczatkowego, odpu-
szczanie i kruchos¢ odpuszczania. B.K.

1 — 46 (2* K 1—5/6. 50
Kritscher A. F.: Projektowanie i wykonanie nowocze-
snych duzych piecdw obrotowych. ,Design and Per-
formance of modern Large Rotary Furnaces.“ Ind.
Heat., t 16, 1949, nr s, s. 984, 2% str.

Na podstawie poréwnawczych danych odno$nie
dziatania duzych piecow o0 obrotowych trzonach
w trzech zakladach ameiykanskich opracowano
1 omdéwiono nowoczesny typ takiego pieca, odpowia-
dajacy optymalnym warunkom produkcyjnym. B.K

11— 47 (2)* K 1—5/6. 50
Ebner J. J.: Potokowa obrobka cieplna watéw korbo-
wych ,Carburizing Martempering Procedure, Stream-
lines Crankshaft Heat Treating.“ Steel, t 125 1949,
nr 14, s. 72, 4 str., 2 rys., 4 fot.

Urzadzenie do obrébki cieplnej watéw korbowych
do todzi motorowych. Kolejne zabiegi: naweglanie
kgpielowe na 1 mm glebokosci, chtodzenie w kagpieli
solnej do temperatury hartowania, hartowanie stop-
niowe na martenzyt, odpuszczanie i mycie w gorgcej
wodzie. Przedmioty z jednej kapieli do drugiej prze-
chodza automatycznie przy* pomocy transporteréw
podnoszacych i przesuwajgcych. Wydajnos¢ — 110 ta-
dunkéw na dobe; produkcja bez zgorzeliny, odwegla-
nia i prostowania, bez koncowej obrobki mechanicz-
nej i bez wybrakéw przy znacznych korzysciach eko-
nomicznych. Obstuga jeden czitowiek. B. K.

11 — 48 (2)* K 1—5/6. 50
Koebel N. K.: Precyzyjne hartowanie narzedzi ze
stali szybkotnacej Cz. 1. ,Precision Hardening High
Speed Tool Steels-“ Part I, Iron Age., t 164 — 949
nr 14, s. ss, 5 str., 1rys., 5 fot.

Konstrukcja i dziatanie pieca nowego typu do ob-
rébki cieplnej stali szybkotngcej. Piec w ksztatcie
litery L, przelotowy z atmosferg ochronng, dzielony
jest na kilka stref: komore do podgrzewania uzwoje-
niem chromoniklowym, strefe wysokiej tempe-
ratury ogrzewana, globarami i strefe oziebiania, od-
dzielong izolowanymi drzwiami. Komora oziebiajgca
zaopatrzona jest w ptaszcz wodny i wentylator do
mieszania gazéw. Jezeli zachodzi konieczno$¢ harto-
wania w oleju lub gorgcych kagpielach, nastepuje szyb-
ki przelot przez komore oziebiajgcg do kagpieli hartow-
niczej. Automatyczna regulacja temperatur poszcze-
goélnych stref i ich atmosfery zapewnia obrébke bez
zgorzeliny i odweglania. Piec moze by¢ stosowany do
stali, hartujgcych sie w powietrzu, ccin. B.K. =
11 —49 (0* K 1—5/6. 50
Smith A. Q.. Odmiany piecow stosowanych przy wy-
robie rur. ,Variety of Furnaces Used in Fabricated
Pipe Production.” I nd. Heat. t. 16, 1949, nr s, s. 996,
5 str., ¢ fot.

Opisano r6zne rodzaje przemystowych piecéow ga-
zowych do grzania kesow, grzania rur, do kryzowa-
nia i giecia oraz z wysuwanym trzonem do wyzarza-
nia rur i ksztattek. B. K.
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11. Obrébka cieplna
n —50(@%)* K 1—55. 50
Degroat G. H.: Hartowanie indukcyjne prowadnic 6z
obrabiarek. ,Trempe par induction a haute frequence
des glissieres de bancs de tours.” Mach. Mo d., t 43
1949, nr 488, s. 7, 2¥2 str., 2 fot.

Omoéwiono metode hartowania prowadnic w jednej
z amerykanskich wytwdrni obrabiarek. Podano opis
50 kW generatora lampowego i urzgdzen pomocni-
czych, szczegoéty i wyniki. Najodpowiedniejszy zakres
czestotliwosci do wymienionego celu wynosi 200 do

300 kc/sek, hartowanie posuwowe na gtebokosci
25 — 32 mm, twardo$¢ 510 jedn. Brinella. B.K

11— 51 (2)* K 1—5/6. 50
Hartowanie indukcyjne prowadnic 46z obrabiarek.

»,High Frequency Induction Hardening of Lathe Bed-
ways.“, Machinery., t 74, 1949, nr 1901, s. 402,
2 A str., 4 fot.

Opisano 50 kW generator lampowy przystosowany
do hartowania prowadnic 46z obrabiarek. Grubos¢
hartowanej warstwy dochodzi do 2—3 mm. Odksztat-
cenia nie przekraczaja 03 mm na 2 metrach diu-
gosci toza. Hartowanie trwa ok. I'A godz. Zabieg har-
towania regulowany jest automatycznie. B.K.

11 —52(2)* K 2—5/6. 50
Automatyczne urzadzenie do indukcyjnego hartowa-
nia. ,A Horizontal Scanner for Industrial R — F (Ra-
dio-Frequency) Hardening.“ I nd. Heat., t 16, 1949,
nr 9, 1558, s5A str., 4 fot.

Opisano urzadzenie do indukcyjnego hartowania
dzwigni, przesuwajgcych kota zgbate skrzynki bie-
géw. Urzadzenie sklada sie z generatora o czestotli-
wosci 450 kc/sek o mocy 10 kW, automatycznego po-
dajnika i poziomego przesuwacza obrotowego. Wy-
dajno$¢ urzadzenia 6000 sztuk na s godz. stosowana
stal S A E 1046. B.K.

11 —53(2)* K 2—5/6. 50
Chase H.: Automatyczne hartowanie ptomieniem krzy-
wek stalowych. ,Automatic Flame Hardening Steps
Production of Steel Cams.* Mat. Meth, t 29
1949, nr 4. s. 47, 3 str., 1rys., 4 fot.

Opisario miejscowe hartowanie skomplikowanych
krzywek stalowych w przemysle samochodowym na
maszynie do hartowania ptomieniem propanowo-tle-

nowym. Wydajnos¢ maszyny jest w tym wypadku
wieksza niz trzech generatoréw wysokiej czestotli-
wosci. Czas trwania catkowitej operacji hartowania

osmiu zagiebien pierscienia trwa 16 sekund. Proces
jest zautomatyzowany i rola obstugi ogranicza sie do
wilozenia pierscienia i nacisniecia guzika. B.K.

n —54@)* K 1—5/6. 50
Seelig R. P.: Obrdbka cieplna stali narzedziowych
z zastosowaniem ,martempering“. ,Heat Treatment
of Tool Steels by Martempering.” Iron Age.* t 164,
1949, nr 9, s. 72, 44s str., 9 tab,, 1 rys., 1 fot.,, 4 ods.

Rozwazono zastosowanie ,martempering” przy har-
towaniu narzedzi, matryc i poréwnano z innymi me-
todami. Zastosowano w praktyce wyniki doswiad-
czen przeprowadzonych dla roznych stali i pordw-
nano wptyw poszczeg6lnych metod obrdbki cieplnej
na twardos¢, odksztatcenia i statos¢ wymiarowg. Mar-
tempering powoduje mniejsze odksztatcenia niz har-
towanie w oleju, przy czym twardos¢ jest nieznacznie
mniejsza. Hartowanie w powietrzu powoduje jeszcze
mniejsze zmiany wymiarowe. Matryce o twardosci
Rc 61 maja znacznie wigksza wydajnos¢ niz o twar-
dosci Rc 60. Duza ilo$¢ szczatkowego austenitu w sta-
lach wysokostopowych daje sie zmniejszy¢ przez mro-
zenie, co daje przyrost twardosci 1—2 jedn. Rc. B.K.
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11— 55 (2)* K 1—5/6. 50
Delbart G, Ravery M.: Badania nad hartowaniem

izotermieznym we Francji i innych krajach. ,Les re-
cherches sur la trempe isotherme en France et a TEt-
ranger.“ Rev. Met., t 46, 1949, nr 7, s. 475, 28 str.,
7 tab., 38 wykr., ¢ mikfot., 162 ods. dok.

Podano szczegdtowy przeglad badan w zakresie
obrébki cieplnej stopniowej. Wyzszos¢ obrobki stop-
niowej nad zwykta obrébka cieplng zalezy od za-
mierzonego celu, rodzaju stali i sposobu przeprowa-
dzenia zabiegu. Ogélnie biorgc, hartowanie stopniowe
ma duze znaczenie ze wzgledu na mozliwo$¢ uniknie-
cia naprezen i peknie€. W wielu przypadkach wita-
snosci wytrzymatosSciowe stali poddanych obrébce
cieplnej stopniowej sg lepsze niz obrabianych
w zwykly sposob, jednak w innych przypadkach mo-
ga by¢ gorsze. Bainit gérny ma na og6t niskie wia-
snosci wytrzymatosciowe i nie mozna go poréwnywac
z martenzytem odpuszczanym. Natomiast bainit dol-
ny o strukturze bardzo drobnej daje wilasnosci pra-
wie réwne wiasnosciom martenzytu odpuszczonego
lub nawet lepsze, jesli mozna unikngé¢ odpuszczania
martenzytu w strefie kruchosci. B.K.

1 —56'(2)* K 1—556. 50
Payson P.: Obrobka cieplna stali narzedziowych
i  matrycowych. ,Heat-Treatment of Tool and Die
Steels.* Machinery., t 74, 1949, nr 1900, s. 368

4 str., 2 tab., 1 wyk., 4 mikfot.

Hartowanie typowych stali narzedziowych i ma-
trycowych. Omoéwiono role, speilniane przez wegiel
i poszczegdlne pierwiastki stopowe, zaleznie od prze-
znaczenia stali narzedziowej, oraz wptyw tempera-
tury wygrzania na: twardo$¢ i rozpuszczalno$¢ wegli-
koéw, na wielko$¢ ziarn i na przemiane austenitu..
Podano czasy wygrzania, zaleznie od przekroju narze-
dzia i rodzaju stali. B.K.

n —57@)* K 1—5/6. 50
Generatory do hartowania indukcyjnego o szerszym
zastosowaniu, ,Multi-purpose Induction Hardening
Units.* Machinery., t 75 1949, nr 1926, s. 413,
2A str., 3 fot.

Opisano lampowy angielski generator pradu szyb-
kozmiennego do hartowania koét zebatych i przektadni
w przemysle samochodowym. Podano kilka zastoso-
wan, uzywane gatunki stali, osiagane wyniki. B.K.

11—58 (2)* K 1—5/6. 50
Sapegno C, Magliano G.: Obrébka cieplna stall 2% C
i 13% Cr. ,Alcunidati sul trattamento termico delbac-
ciaio al 2% C e 13% Cr." Met. Ital., t 41, 1949,
nr 2, s. 67, 3A str., s wykr.

Wyniki obrobki cieplnej wymienionej stali. Omoé-
wiono wplyw temperatury hartowania na twardo$é
i udarnos$¢, wptyw temperatury i czasu odpuszczania
na twardosé¢, udarno$¢ i odksztalcenia wymiarowe
z uwzglednieniem hartowania stopniowego. B.K.

1 —59 (2* K1 —5/6. 50
Elilis J. De.. Metoda skoncentrowanego ptomienia.
,concentral Plame Method.* Steel, t 124, 1949,

nr 15 s. se, 3 str,, 3 fot.,, 3 mikrofot.

Hartowanie przy pomocy nagrzewania gazem na
maszynach hartowniczych nie ustepuje w produkcji
masowej hartowaniu indukcyjnemu. Obrébka skomp-
likowanych elementdéw jest szybka, doktadna i tania.
Hartuje sie lokalnie nietylko kota zebate, lecz réw-
niez powierzchnie zewnetrzne i wewnetrzne przedmio-
téow o zmiennych i skomplikowanych ksztattach. Elekt-
ronowa regulacja temperatury pozwala przeprowa-
dzi¢ réwnomierng obrobke. Podano kilka przykiadéw
zastosowania. B.K.
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11. Obrébka cieplna

11— 60 (O* K 1—5/6. 50
Piec gazowy do wyzarzania cystern kolejowych. ,Gas
Fired Annealing Furnace Handles Railroad Tank
Cars.“ lron Age., t 164, 1949, nr 10, s. 85 2 str.,
2 fot.

Opisano piec gazowy do wyzarzania odprezajacego
spawanych cystern kolejowych oraz duzych zbiorni-
kow ze stali nierdzewnej. Komora piecowa o0 wymia-
rach okoto 15X6X6.3 m moze pomiesci¢ jednocze$nie
2 cysterny o cigzarze 75 ton. Stosowane temperatury
870 i 1260 C. B.K.

11— 61 (2)* K 1-5/6, 50,
Armour J. D.: Naweglanie pretow stalowych. ,Car-
bon Correction for Steel Bars. Steel, t 124, 1949,
nr 10, s. 106, 3 str., 3 fot., 9 mikrofot., 1 ods.

Wyzarzanie precisk stali w piecach starego typu,
bez atmosfer ochronnych, powoduje odweglanie na
gtebokos¢ do 1 mm. Celem uzupetnienia zawartosci
wegla w warstwie powierzchniowej zastosowano pie-
ce kotpakowe z przewoznym trzonem, z atmosferg na-
weglajacg. Opisano dziatanie i konstrukcje urzadzen
oraz otrzymane wyniki dla réznych stali. B.K.

U —62 @2)* K 1—5/6. 50
Seidel, Tauscher: Hartowanie izoiermiczne. ,lsotermi-
sches Harten.* Die Technik., t 4, 1949, nr 3
s. 103, 3 str., 3 tab., 7 rys., 10 wykr., 2 mikrofot., 2 6ds.

Sprawozdanie Panstwowego Zaktadu Badan Mate-
riatbw w Chemnitz.— - Podano wasnosci mechaniczne
7 stali, stosowanych na mate narzedzia, hartowanych
normalnie, stopniowo i izotermicznie. Badanie obej-
mowato 3 stale weglowe, chromo-molibdenowg, chro-
mo-niklowa, chromow® i manganowg. Podano opty-
malne $rednice hartowanych przedmiotéw i najkorzy-

stniejsze stosowania (np. na wiertta frezy, ttoczki,
matryce itd.). B.K.
12— 63 (n)* K 1—5/6. 50

Brandley H. J. Hammond H. J.: Wyzarzanie miedzi
bez utleniania. ,The Bright Annealing of Copper in
Continuous Controlled Atmosphere Furnace.“ Ind.
Heat. t 16, 1949, nr 7, s. 1158, 4 str., 2 rys., 2 fot.
2 fot.

Opisano piec przelotowy do wyzarzania kregéw
tasmy i drutu miedzi oraz jej stopdw. Szczegdtowa
uwage zwrocono na generator atmosfery ochronnej,
ktéra nie moze zawiera¢ siarki, tlenu, tlenku wegla
i wodoru. Proces zarzenia jest zautomatyzowany; wy-
dajnos¢ ok. 2 t. na kodzine. B.K.

Patrz takze: 18—37; 27—13.

12. METALURGIA PROSZKOW

12 — 24 (o)* K 1—5/6. 50
Middleton A., Pfeil L., Rhodes E.. Produkcja platy-
ny metoda metalurgii proszkéw. ,Production of Pla-
tinuru by Powder Metallurgy. Engineering.,
t. 168, 1949, nr 4369, s. 431, 3 str., 4 tab., 8 mikfot.

Celem poréwnania wiasnosci platyny spiekanej
i topionej, szczegolnie z punktu widzenia mozliwos-
ci przeciggania jej na zimno, przeprowadzono szereg
préb, wychodzac z jednej partii proszku platynowego.
Stosowano ro6zne ciSnienie prasowania i rézne tem-
peratury spiekania, badano rdwniez temperature
rekrystalizacji w zaleznosci od temperatury spieka-
nia. Platyna spiekana, poddana przerdbce plastycznej,
posiada strukture wibknistg (pasmowa) i wykazuje
lepsze wiasnosci mechaniczne od platyny przetapia-
nej. W.R.
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12 — 25(0)* K 1—5/6. 50
Dedrick J. H. i Gerds A.: Badania mechanizmu spie-
kania proszku metalicznego. ,A Study of the Mecha-
nism of Sintering of Metalic Particles. J. Appl
Phys., t 20, 1949, nr 11, s. 1042, 3 str., 2 tab., 4 wykr.,
1 mikfot., 9 ods.

Celem sprawdzenia teorii Kuczynskiego, wg kto-
rej dyfuzje przestrzenne sg decydujace w mechaniz-
mie procesu spiekania, przeprowadzono badanie nad
spiekaniem kulistego proszku rozpylonej miedzi. Po
spiekaniu proszku w ciggu réznego czasu w atmosfe-
rze oczyszczonego wodoru, mierzono powierzchnie
ztacz pomiedzy poszczegdlnymi ziarnami proszku. Wy-
niki doswiadczen potwierdzajg w catej rozciggtosci
wyniki badan Kuczyriskiego. Wyliczone na podstawie
uzyskanych wynikow ciepto aktywacji samodyfuzji
i wspotczynnik samodyfuzji miedzi zgadzaja sie row-
niez z wynikami pracy Kuczynskiego. W.R.

12 — 26 (0)* K 1—5/6. 50
Kuczynski G.: Samodyfuzja w procesie spiekania pro-
szkow metalicznych. ,Selfdiffusion in Sintering of
Metallic Particles. J. Metals Techn, t 1 1949
nr 2, s. 169, 9 str.,, 6 tab., 1 rys.,, 6 wykr., 2 mikrofot.,
14 ods.

Teoria Frenkla zaklada plyniecie wisne w czasie
spiekania. Podobnie twierdzili Shaler i Wulff. Pines
stworzyt teorie dyfuzji atoméw w gigb sagsiedniej
czastki; okreslajac spiekanie w spos6b ilosciowo rézny
od poprzednikéw. Kuczynski, rozwazajac mozliwe me-
chanizmy spiekania, jak: ptyniecie wisne lub plasty-
czne, odparowanie i zestalenie, oraz dyfuzja powierz-
chniowa i przestrzenna, wykazat doswiadczalnie, ze
przewazajacg role w procesie spiekania przy tempe-
raturach wyzszych i przy wiekszej Srednicy ziarn od-
grywa dyfuzja przestrzenna. Dyfuzja powierzchnio-
wa zachodzi gtéwnie przy nizszych temperaturach
i przy mniejszej $rednicy ziarn proszku. Metodyka ba-
dan Kuczynskiego polega na spiekaniu ziarn proszku
z polerowang metaliczng powierzchnia tego samego
metalu i na mierzeniu uzyskanego zlgcza. Z tych da-
nych wyliczat wspoétczynniki dyfuzji powierzchniowej
objetosciowej oraz ciepto aktywacji samodyfuzji.
Odparowanie i zestalenie oraz ptyniecie plastyczne

i wisne zdaja sie nie posiada¢ zadnego znaczenia
w procesie spiekania. W.R.
2 — 27 (n)* N K 1—5/6. 50

Duwez P.: Tworzenie sie stopow droga dyfuzji w pro-
cesach metalurgii proszkéw. ,The Formation of Alloys
by Diffusion in Powder Metallurgy.® Powder Met.
Buli., t 4, 1949, nr 6, s. 168, 7 str., 2 tab.,, 3 wykr.,
8 ods. dok.

W dalszym ciagu badano rozszerzalno$¢ spiekanych
mieszanin proszkéw Cu-Zn i Cu-Sn metoda dilatome-
tryczng. Rownoczesnie przeprowadzono radiograficzne
badanie struktur w poszczegélnych stadiach procesu
spiekania. Spieki Cu-Zn i Cu-Sn wykazuja nienormal-
ng rozszerzalno$¢ przy temperaturze, w ktdérej Zn, Sn
lub fazy posrednie z Cu rozpuszczaja sie gwattownie
w Cu. Cisnienie prasowania nie wywiera widocznego
wptywu na temperature poczatku i korca gwattowne-
go speczniania spieku. lloSciowa interpretacja bada-
nych zjawisk nie byla mozliwa ze wzgledu na brak
danych, odnoszacych sie do fuzji wzajemnej metali,
tworzacych fazy posrednie. W.R.

Patrz takze: 5—54.
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13. OBROBKA MECHANICZNA

K 1—5/6. 50
ilosci obrabiarek w automaty-
prawdopodobnego czasu
czista stankow
wierojatnogo

13 —28(0)* =

Erlich £.: Okre$lenie
cznej linii na podstawie
uzytecznej pracy. ,Opriedielenije
w automaticzeskoj linii, ischodia iz

wriemieni ich poleznoj raboty.” Stanki i Instr.,
t, 20, 1949, nr 5, s. 3, 1 wykr. H.Z

13 — 29(0)* K 1—5/6. 50
Awksentiew 1.: Szybkos$ciowe nacinanie gwintow.
~Skorostnoje nariezanije riezby. Stanki i Instr.,

t 20, 1949, nr 12, s. 12, 3 str.,, 2 tab., 2 rys., 3 wykr.,
2 fot.

Opisano przebieg frezowania gwintéw przy pomocy
szybko obracajgcej sie jedno lub wielonozowej gto-
wicy. Obrabiany przedmiot wykonuje powolny obroét
wewnatrz glowicy i przesuwa sie w kierunku osiowym.
Opisang metodg mozna frezowa¢ gwinty na specjal-
nych maszynach lub na tokarkach, umieszczajac na
suporcie przyrzad z glowica nozowg i jej napedem.
Przy frezowaniu gwintéw trapezowych uzyskano czas
obrébki szesciokrotnie krétszy, niz przy toczeniu. HZ

13 — 30(0)* K 1—5/6. 50
Town H.. Sterowanie elektryczne i elektronowe ob-
rabiarek do kopiowania. ,Commandes électriques et
électroniques pour machines a reproduire.* Mach.
Mod., t 43 1949, nr 475 s 14, 4 str, 4 rys.
Podano schematy i opisano zasady dziatania auto-
matdéw elektrycznych i elektronowych do obrobki po
kopiale. W automatycznych kopiatach elektrycznych
ruch narzedzia w kierunku prostopadtym do obrabia-
.nej powierzchni trwa do chwili zetkniecia sie styku
z szablonem. Prad przeptywajacy przez przekaznik,
powoduje natychmiastowe wylgczenie posuwu poprze-
cznego. Jezeli nacisk boczny jest zbyt duzy, narzedzie
odsuwa sie automatycznie od obrabianej powierzchni,
a przy bardzo znacznym wzroscie nacisku nastepuje
wylgczenie posuwu wzdiuznego. Kopiaty ze sterowa-

niem elektronowym reaguja znacznie szybciej od
elektrycznych. H.Z.

13 — 31(0)* K 2—5/6. 50
Wojciechowski J.: Sprzegta wieloptytkowe i ich za-
stosowanie w obrabiarkach ,,Mechanik., t 22

1949, nr 10— 11, 5 str.,, 3 tab., 17 rys. P.J.

13 — 32(0)* K 1—5/6. 50
Drucker D. C.. Analiza mechaniki skrawania metali.
,JAn  Analysis of the Mechanic of Metal Cutting.”
T. Appl. Phys., t 20, 1949, nr 11, s. 1013, 9 str,,
11 rys., 3 wykr., 10 ods.

Przedstawiona analiza mechaniki skrawania me-
tali jest tylko jakosciowa ze wzgledu na brak dosta-
tecznych wiadomos$ci o plastycznosci metali. Rozwa-
zono szczegéty dwuwymiarowego prostokagta ciecia,
oraz wyprowadzono szereg nowych koncepcji i hi-
potez, ktére dobrze wyjasniaja wiekszos¢ og6lnych
czynnosci skrawania. Z.B.
13— 33(0)* K 2—5/6. 50
Tomaszewski A.. Sposéb pomiaru $rednic podziato-
wych gwintow niesymetrycznych i analiza btedow,
Przeg. Mech., t s, 1949, nr 12, s. 368, 23 str., 2 rys.

Omowiono metode J. Zielinskiego pomiaru $rednic

podziatowych gwintéw niesymetrycznych. t.J.
13— 34(0)* K 2—5/6. 50
Wotk R.: Ustalanie przedmiotéw w przyrzadach na
dwéch koétkach ustalajacych., Przeg. Mech., t. 8,
1949, nr 12, s. 359, 6 str., 2 tab., 3 rys., 1 wyrk., 15 ods.
L.J.
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13— 35(0)* K 2—5/6. 50
Hilbert H.: Dziurkowanie zamiast wiercenia. ,Lochen
statt Bohren. Die Technik., \ 4, 1949, nr s, s
357, 2 2/3 str., 2 tab., 11 rys., 1 fot.

Sztancowanie otworéw w blachach zamiast wier-
cenia optaca sie zaréwno w produkcji masowej, se-
ryjnej, jak i jednostkowej. Podano dolng dopuszczal-
nag granice grubosci blach przy wierceniu i dopuszczal-
ng gornag przy sztancowaniu otworéw w zaleznosci od
obrabianego materiatu i Srednicy. Opisano konstruk-
cje narzedzi i podano ich wymiary. Przytoczono sze-
reg przyktadéw obrobki H.Z.
13— 36(0)* K 1—5/6. 50
Turczaninow |.. Mechaniczne umocowanie plytek
z twardych spiekéw. ,Miechaniczeskoje krieplenije
ptaskin iz twierdogo sptawa.” Stanki i Instr t 2o,
1949, nr 12, s. 18 Py str., 2 rys.

Opisano konstrukcje frezéw z zebami wstawiony-
mi, wykonanymi z twardych spiekéw. Kazdy zab jest
umocowany przy pomocy stozkowego kotka o zbiez-
nosci  1:50. . Kotek wchodzi do potokragtego rowka
w $cianie zeba na Vs $rednicy. Kotki sg umieszczone
na obwodzie freza stycznie do zebdéw, tworzac z pro-
mieniami tarczy kat wynoszacy okoto 15°. H.Z
13— 37(0)* K 2—5/6. 50
Zmiechorski E.. Nowa metoda szlifowania spiekanych
weglikéw metali, Mechanik., t 22, 1949, nr 12
s. 478, 2 str.,, 2 rys. P.J. -

13 — 38(0)* K 1—5/6. 50
Kotker R.: Szlifowanie ptytek z twardych spiekow.
-Szlifowanie plastinok twierdych sptawow.” Stanki
llnstr, t 20, 1949, nr 5 s 17, 1 2/3 str., 3 rys.,
2 wykr., H.Z.

13— 39(0)* K 1—5/6. 50
loffe N.: Dynamiczny tamacz widéréw. ,Dinamiczeskij
struzkotom.“ Stanki i Instr., t. 20, 1949, nr 11,
s. 18, 2 str., 5 rys., 1 fot.

tamanie widra przez stwarzanie na nozu tokar-
skim przeszkody w ksztalcie progu, zwigksza nacisk
na no6z o 25 do 30%. Znacznie lepsze wyniki daje za-
stosowanie rolki, obracajgcej sie na tozysku kulko-
wym. Schodzacy z noza wiér zaczepia sie o zgbki na
obwodzie rolki, nadajgc jej obrét, sam zwija sie, a na-
stepnie tamie pod uderzeniem wystajgcego zeba rolki.
Podano szereg rozwigzan konstrukcyjnych tamacza
wioréw. H.Z.
13— 40(0)* K 1—5/6. 50
Wachromeew M.: Sztanca do obcinania okragtych
walcowanych pretéw  na prasie mimosrodowej.
~Sztamp dla rubki krugtogo prokata na ekscientriko-
wom pressie. Stanki i Instr., t 20, 1949, nr 12 s
20, 2/3 str., 2 rys.

Przy pomocy opisanej sztancj® mozna cigé prety

0 przekroju 350 do 400 mm2 Ciecie na prasie mimo-
Srodowej jest ekonomiczniejsze, niz na pile lub nozy-
cach. Przyrzad jest uniwersalny i moze by¢ uzywany
do pretow o réznej Srednicy. Wydajnos¢ sztancy jest
bardzo duza — w ciggu jednej zmiany mozna wyko-
na¢ 25 do 3 tysiecy sztuk odcinkéw preta. H.Z.
13— 41(0)* K 1—5/6. 50
Oding G.: Nagrzewanie przy skrawaniu. ,Nagriew pri
obrabotkie riezaniem.“* DAN SSSR, t ss, 1949, nr 4,
s. 385, 25 str., 3 wykr.

Podano wyniki badania wptywu szybkosci skra-
wania, wielkosci posuwu i gtebokosci skrawania na
temperature toczonej probki. Temperatura rosnie
wraz ze zwiekszeniem glebokosci skrawania i maleje
w miare wzrastania posuwu i szybkosci skrawania.
Wplyw posuwu na temperature jest wigkszy niz szyb-
kos¢ skrawania. H.Z.
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13. Obrdébka mechaniczna

13— 42(0)* K 1— 5/6. 50

Krawczenia W.: Narzedzia uzywane na obrabiarkach
do kot ,Riezuszczij instrumient dla kolesotokarnych

stankow.“ Stanki i Instr., t 21, 1950, nr 1, s. 25
IVs str., 1 tab., 4 rys.
Podano konstrukcje, wymiary i tolerancje nozy

z twardych spiekéw, uzywanych do obrébki obreczy
zestawow kotowych. Do wykanczania profilu obreczy
sg uzywane noze ksztattowe. Opisano przebieg opera-
cji obrébki koét. Podano zalecane wielko$ci posuwoéw,
gtebokosci skrawania, ilos¢ obrotéw i czas obrobki. HZ
13— 43 (2)* K 1—5/6. 50
Ignatow S., Olchowskij N.: Szybkosciowa obrobka fre-
zami  walcowanymi. ,Skorostnoje cilindriczeskoje
friezjerowanie.“ Stanki i Instr., t 21, 1950, nr 1,
s. 6, 2 str.,, 4 fot.

Podano wyniki préb frezowania szybkosciowego
stali gtowicami nozowymi i frezami zespotowymi przy
szybkosciach skrawania 110 do 283 m/min. Dla zwigk-
szenia rownomiernosci pracy frezow umocowano na
wrzecionach kota zamachowe o S$rednicy (J) 500 mm
i szerokosci obwodu 150 mm. Stopien wykonczenia
powierzchni odpowiadat 7 klasie gtadkosci. Gtadkosé
powierzchni nie zmieniata si¢ w sposéb widoczny przy
zmianie gtebokosci skrawania w granicach od 4 do
21 mm. H.Z
13— 44 (2)* K 1—5/6. 50
Rozenberg S.: ,Obejmujace” frezowanie — nowa me-
toda obrobki ciat obrotowych. ,,Ochwatywajuszczije
frezjerowanije — nowyj mietod obrabotki tiet wrasz-
czienija.* Stanki i Instr., t 21, 1950, nr 1, s. 3
3Yi str., 6 rys., 1 wykr., 1 fot., 1 ods.

Cze$¢ obrabiana obraca sie wolno wewnagtrz gto-

wicy nozowej. O$ obrotu gtowicy w stosunku do osi
przedmiotu jest przesunieta. ,Obejmujgce” frezowa-
nie jest znacznie wydajniejsze od toczenia, dzieki za-
stosowaniu gtowicy wielonozoWej zamiast jednego no-
za i duzych posuwoéw osiowych, dochodzacych do 10
a nawet 15 mm/obr. Doktadnos¢ obrobionych tg meto-
dg czesci jest duza, a gtadko$¢ powierzchni jest zbli-
zona do szlifowanej. H.Z.
13— 45 (2)* K 1—5/6. 50
Beliaew G.: Profilowanie i zataczanie frezéw przy po-
mocy metody anodowomechanicsnej. ,Profilirowanije
i zatylowanie friez anodnomiechaniczeskim sposo-
bom.* Stanki i Instr., t 20, 1949 nr 12, s. 11,
VA str., 3 rys.

Do proby uzyto frezarke z przerobionym wrzecio-
nem. Obrabiany frez i kopiat byly zamocowane w wa-
hadtowym -uchwycie, dociskanym sprezyng do tarczy
(katody) osadzonej na wrzecionie. Frez byt obracany
przy pomocy recznego pokretta. Tarcze wykonane ze
stali i miedzi. Przy obrobce frezéw ze stali szybkotng-
cej otrzymano doktadno$¢ ksztattu w granicach tole-

rancji, a gtadko$¢ powierzchni odpowiada Il i Ill gru-
pie norm GOST. H.Z.

13— 46 (2)* K 1—5/6. 50
Beliaew A.: Frezowanie gwintdw na zasadzie syn-

chronicznego ruchu ,Friezierowanije riezby po princi-
pu sinchronnogo dwizienija.* Stanki i Instr. t 20,
1849, nr 11 s. 28, 1 str., 2 rys.

Frez i obrabiany przedmiot obracajg sie w tym
samym kierunku z jednakows iloécig obrotéw. Sred-
nica freza jest wieksza od Srednicy czesci okoto trzech
razy. Frezowanie gwintu nastepuje dzieki roéznicy
szybkosci obwodowych narzedzi i przedmiotu. W cza-
sie obrobki czynny jest tylko posuw poprzeczny. Opi-
sana metoda daje dobre wyniki przy obrébce metali
kolorowych na tokarkach, rewolweréwkach i automa-
tach. H. Z
Patrz takze: 4—31

\
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14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

K 1—5/6. 50
Uproszczone metody oczyszczania me-
tali przed platerowaniem. ,Simplified Methods of
Cleaning Metals for Plating.* Mat. Meth., t 30,
1949, nr 3, s. 74, 4 str., 1 tab., 2 fot.

Podano metode polegajaca na zanurzaniu przed-

miotéw do platerowania do trwatych emulsji nafta —
woda. Na powierzchni przedmiotu pozostaje cienka
warstwa chronigca przed korozja. Bezposrednio przed
platerowaniem oczyszcza sie metale w réznych kapie-
lach alkalicznych. J.F.
14 — (0)* K 1—5/6. 50
Automatyczna kontrola przerobki tugéw potrgwien-
nych. ,Automatic System Assures Proper Treatment
of Waste Pickle Liquor.® Instrumentation,
t 4, 1949 nr 2 s 13, 1 str, 1 rys., 2 fot.

Opisano automatyczny woltomierz elektronowy do
pomiaru pH, stosowany do kontroli procesu zobojet-
niania tugéw potrawiennych, co umozliwia przys$pie-
szenie tego procesu. J.F.

14 —15(0) * K 1—5/6. 50
Polerowanie elektrolityczne. ,Electrolytic Polishing.”
t 75 1949, nr 24, s. 493, 1 str., 2 fot.

Opisano nowy typ aparatu do szybkiego wykony-
wania szlifow do badan mikroskopowych metali. M.A.
14— 16(2) * K1 —5/6. 50
Mort J. H.: Wytrawianie ciggte. ,Continuous Pickling.”

14 — 13(0)*
Bleiweis J. L.:

Iron Steel., t 22 1949, nr 12, s 479, 6% str.,
5 tab., 7 wykr., 3 ods. M.A.

14— 16(2) * K 1—5/6. 50,
Herenguel J. i Segond R.. Aluminium i jego stopy
przeznaczone po obrdbce zgrubnej do polerowania
elektrolitycznego i utleniania anodowego. ,L'alumi-

nium et ses alliages corroyés de qualité apeciale pour
le polissage electrolitique et I'oxydation anodique.”
Met. Corr, t. 24, 1949, nr 282, s. 45 5 str. 2 rys,
3 fot., 3 mikfot., 7 ods.

Braki wystepujace przy utlenianiu anodowym i po-
lerowaniu elektrolitycznym sg wynikiem nieodpowied-
niego skiadu chemicznego przemian i obrdbki ciepl-
nej metalu. Do anodowego utleniania nadaje sie alu-
minium o czystosci 99,99 i 99,95% oraz jego stop
z magnezem — 25 — 35%\ Mg. Zawartos¢ Fe i Si
winna wynosi¢ mniej niz 0,25%, Cu — mozliwie niska.
Podano sposoby przerébki plastycznej i cieplnej, za-
pobiegajgcej tworzeniu sie zwigzkéw miedzymetali-
cznych. Dla polerowania elektrolitycznego, procz da-
nych odnos$nie sktadu chemicznego, przerébki plasty-
cznej i cieplnej, podano wiasnosci mechaniczne sto-
pow Al-Mg o zawartosci 3 — 5% magnezu, dajgce
sie polerowa¢ anodowo. M.P.

15. SPAWANIE SINNE SPOSOBY tACZENIA
METALI

15— 35(0)* K 1—5/6. 50
Zorn E.. Nowe zastosowania w dziedzinie ciecia me-
tali i ,,strugania“ strumieniem tlenu. ,Neuere Erkennt-
nisse iiber Brennschneiden und Sauerstoffhobeln.”
Die Technik., t 4, 1949, nr 5 s 235 3A str,
4 tab., 2 rys., 10 wykr., 3 fot.

Opisano dawniejsze metody ciecia metali, jak row-
niez nowsze osiagniecia w tej dziedzinie jak ciecie
tlenem miedzi w ptomieniu fluoro-wodorowym, ciecie
konstrukcji mostéw przy pomocy tadunkéw wybucho-
wych, wykonywanie gtebokich otworéw w betonie
strumieniem tlenu itp. J.E.

107



Nr 5—6

15. Spawanie i inne sposoby tgczenia metali

15— 36(0)* K 1—5/6. 50
Krajnik M. M., Obuchéw A. W.. Mozliwosci btedow
w szwach nitospawanych i sposoby’ zapobiegania.
J/Wozmozyje diefekty awtozaklepocznych sojedinienij
i sposoby ich priedupriezedienija.“ Awtog. Dieto,
1950, nr 1, s. 12, 4% str., 4 tab., 5 rys., 9 fot.,, 8 ods.
M.M.

15 — 37 (0)* K1 — 5/6. 50
Atlow A. A.: Proces nadtapiania przy stykowym zgrze-
waniu elektrycznym. ,Proces optawlenija pri stykowoj

kontaktnoj swarkie.* Awtog. Dieto, 1950, nr 1,
s. 11, IV3str, 4 ry., 3 ods. M.M
15 — 38 (0)* K1 —5/6. 50

Nowe zgrzewarki punktowe typu MTM-50-75-U. ,No-
woje maszyny dla toczecznoj elektroswarki tipa
MTM-50-75-U.“ Wiest. Elektropro m., 1949, nr 11,
s. 18, 2 str., 3 tab., 1 rys., M.M.

15 — 39(0)* K 1—5/6. 50
Czuba J.: Oszczednosci zwigzane z zastosowaniem spa-
wania. Przeg. Bu d, t 21, 1949, nr 12, s. 512, 4% str.,
1 rys., 1 wykr., 12 fot. M.K.

15 _ 40 (0)* K 1—5/6. 50
Sledziewski E.. Przyktady konstrukcji spawanych.
Przeg. Bud, t 21, 1949, nr 12 s. 504, 8 str,, 2 tab,,
22 rys., 5 fot. M.K.

15 — 41(0)* K 1—5/6. 50
Puchnar B., Tunzer K.: Prety do spawania i lutowa-
nia z metali lekkich i niezelaznych. ,Svareci tycinky
a pajky z lehkych a barevnych kovu." Hut.Listy.,
t 5 1950, nr 1, s. 33, 2 str.

Omowiono praktyczne zasady stosowania pretoéw
do spawania i lutowania z metali lekkich i niezela-

znych oraz podano przeglad ich obecnej produkcji
myv Czechostowacji. A.O.

15 — 42(0)* K 1—5/6. 50
Kontrola recznego spawania lukowego. Przeg.

Spawaln., t 1, 1949, nr 2—3 s. 56, 3%str, 2 tab.,
6 rys.,, 1 ods. EJ.

15 — 43(0)* K 1—5/6. 50
Lubawskij K. W., tazarew B. J.: Automatyczne spa-
wanie dwuwarstwowych blach o powtokach ze stali
@ chl2. ,Awtomaticzeskaja swarka dwuchstojnych li-
stow pokrytiem is stali 08 Chl2.“ Awtog. Dieto.,
1950, nr 1, s. 1, 10 str., 14 tab., 8 rys., 3 fot., 3 mikfot.

Wobec coraz szerszego zastosowania w przemysle
budowy aparatury blach ze stali MSt3 lub 15M pokry-
wanych stalg nierdzewng o grubosci 10 do 15% grubo-
éci catkowitej, przestudiowano zagadnienie spawania
maszynowego z elektrodg pograzona w topniku. Proby
przeprowadzono z blachg, ktérej oktadzina miata skiad
zblizony do stali Z. 1 (125 do 145% Cr i do 0,44% C).
Ustalono wymagania dla szwéw na tego rodzaju bla-
chach (zawarto$¢ minimum 18% Cr i 8% Ni). Dobrano
elektrody dla spawdw po stronie nierdzewnej i po
stronie niestopowej i ustalono warunki wykonania
szwu w dwéch wariantach kolejnosci kiadzenia szwow.
Wyniki zastosowano w fabryce maszyn im. Ordzoni-
kidze. M.M.

15 — 44 (o)* K I —5/6. 50
Kontrola recznego spawania lukowego. Przeg. Spa-

waln., t 1, 1949, nr 4, s. 79, 4 str, 1 tab. c. d. JE.
J.E.
15 —45(0)* K 1 —5/6. 50

Sledziewski E.: Zagadnienie wspo6tpracy pomiedzy kon-
struktorem a warsztatem. Prze g -Spawaln., t 1
1949, nr 2—3, s. 33, 2 str,, 3 rys., 1 fot. J.E.
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15 — 46 (0)* K 1—5/6. 50
Gaubert A.: Praca urzadzen spawalniczych na sieci
pradu i zrownowazenie jej obcigzenia. ,Le branchement
des materiels de soudage électrique et I'equilibrage des
reseaux.” Techn Mod, t 41, 1949, nr 19/20, s. 323
5 str., c. d.

Proponuje sie jako dalsze $rodki zapobiegajgce za-
burzeniom na sieci: rozdziat obcigzenia na poszczeg6l-
nych fazach przez kompensacje statyczng, stosowanie
spawarek wielofazowych z elektroda ,Sandwich®, sto-
sowanie transformatorow obrotowych tréj i jednofa-
zowych i in. Oméwiono zagadnienie wbudowania spa-
warek elektrycznych do sieci fabrycznych. M.M.
5—47(@2) * K 1—5/6. 50
Kagan I. Z.: Spawanie stali 18-8 z dodatkiem molibde-
nu. ,Swarka stali 18-8 s moliibdienom.“ Awtog.
Dieto., 1950, nr 1, s. 17, 1% str., 2 tab., 1 fot., 3 ods.

Podano najkorzystniejsze warunki tukowego spawa-
nia stali typu 18-8 pradem statym z odwrdcong biegu-
nowoscig na podstawie doswiadczen przy wyrobie apa-
ratury, ktéra ma posiada¢ znaczng odporno$¢ na koro-
zje miedzykrystaliczng w obecnosci kwaséw. M.M.
15— 48 (2)* K 1—5/6. 50
tocmanow S. N., Miedwiedziew A. S.. Migkkie luto-
wanie stali nierdzewnych. ,Pajka nierzawiejuszczych
statej miagkimi pripojami.“ Awtog. Dieto., 1949,
nr 1 s. 18 2% str., 2 wykr., 7 ods.

Omoéwiono warunki i kolejno$¢ operacji przy luto-

waniu z uwzglednieniem zastosowania topnika kwa-
$nego lub antykorozyjnego. M.M.
15— 49 (2)* K 1—5/6. 50
Poboril F., Sicha F.: Badania nad przydatnos$cig stali
do spawania. ,Zkouseni vhodonosti oceli pro tavne
svarovani.“ Hut. Listy., t 5 1949 nr 1, s. 5 5 str,
6 tab., 1 rys., 5wykr. c.d. n.

Podano przeglad metod, stosowanych do badania

przydatnosci stali do spawania, i dla uproszczenia ba-
dan spawalnosci zaproponowano nowg metode, prze-
znaczong dla niehartujgcych sie stali weglowych i ni-
skostopowych. Opiera sie ona na obserwacji zmian
w pasie przejsciowym, wywotanych dziataniem wyso-
kiej temperatury w czasie spawania. Celem sprawdze-
nia nowej metody przeprowadzono, badania skiadu
chemicznego, twardosci oraz udarnosci w zaleznosci od
umiejscowienia prébki, temperatury i in. Przytoczono
wyniki analiz i préb. A.O.
15— 50 (2)* K 1—5/6. 50
Gaubert A.. Praca urzadzen spawalniczych na sieci
pradu i zrownowazenie jej obcigzenia. ,Le branche-
ment des materiels de soudage électrique et I'equili-
brage des reseaux.” Techn Mod, t 41, 1949,
nr 17/18, s. 281, 8 str., 2 tab., 9 rys., 3 wykr., 1 fot.

Rozpowszechnienie zastosowarn spawania elektrycz-
nego tukowego i oporowego napotyka na trudnosci ze
wzgledu na wiasciwosci urzgdzen, a mianowicie: niski
spotczynnik  sprawnosci, nieréwnomierno$¢ obcigze-
nia faz i gwattowne zmiany obcigzenia. Rozwazono
sposoby zmniejszania zaburzen obcigzania sieci wywo-
tanych przez wigczenie do niej urzadzen spawalni-
czych. Omowiono zasadnicza charakterystyke spawa-
rek transformatorowych, trudnosci zwigzane z pracg
jednofazowg transformatoréw na sieci wielofazowej
oraz proponowane metody dla zmniejszenia zaburzen
w sieci. Proponuje sie, jako $rodki zaradcze, modyfika-
cje w samej sieci, reglamentacje warunkéw eksploata-
cji, zmniejszenie mocy odgatezienia, zmniejszenie na-
piecia w chwili zapalania tuku, stosujgc dla zaptonu
iskre wysokiej czestotliwosci, samowzbudzony obwaéd
drgajacy, modyfikacje charakterystyki w chwili zapa-
lania, ograniczenia uzycia elektrod o matym prze-
kroju. cdn. M.M.
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15— 51 (2)* K 1-5/6. 50

Ciecie za pomoca lancy tlenowej. Przeg. Spawaln.;
t 1, 1949, nr 2—3, s. 53, 2 str,, 1 tab., 1 rys.

Ttumaczenie streszczone z: Chrienow, lewsiejew,
Nikitin, ,Riezka kistorodnym kopjem“, Awtog.
Dieto, nr 1, 1947, str. 21, (3 str., 7 rys., 1 fot.,, 1 tab.).
15— 52 (2)* K 1—5/6. 50
Bischof F.: Zawarto$¢ azotu w spoinie przy spawaniu
lukowym. ,Uebep die Stickstoffaufnahme beim Licht-
bogenschweissen." Die Technik, t 4, 1949, nr 5
s. 229, 6 str., 2 tato, 8 wykr., 15 ods.

Podano wyniki badan nad zawartoscig azotu w spo-

inie, w zaleznosci od materiatu drutu elektrody, oraz
materiatu i grubosci otuliny. J.E.
15— 53 (2)* K 1—5/6. 50
Ahlert w.. Spawanie termitowe. ,Die Thermitschweis-
sung bei Reparaturen.* Die Technik, t 4, 1949
nr 5 s 238 434 str., 3 tab., 3 rys., 1 wykr., 9 fot,
5 mikfot.

Opisano chemiczne i termochemiczne podstawy pro-
cesu spawania termitowego, jego metalurgie i przebieg,
oraz wyniki badan metalograficznych i technologicz-
nych .stali spawanych przy pomocy termitu. Podano
mprzyktady napraw uszkodzonych czesci' maszynowych
metodg spawania termitowego. J.E.

15— 54 (2)* K 1—5/6. 50
Rietreld 1.: Napawanie zuzytych narzedzi. ,Auftrag-
schweissen abgenutzter Werkzeuge.” Die Technik.,
it 4, 1949, nr 5, s. 243, 2% str., 1tab.,, 3 rys., 1 fot., J.E.

15— 55 (2)* K I —5/6. 50
Prevot P.. Sklejanie stopow lekkich. ,Le collage des
alliages légers. rRev. Alum, t 26, 1949, nr 154, s.
123, 7% str., 3 tab., 8b rys.

Ze wzgledu na wolne tempo pracy, jak i niepozg-
dane zmiany zachodzace w czasie taczenia blach ze
stopéw lekkich spawaniem, rozwinieto w latach wo-
jennych metody klejenia, ktore zastosowano w pro-
dukcji samolotéw i samochodéw. Przedstawiono w za-
rysie wyniki studiow przeprowadzonych dla wyjasnie-
nia dziatania sit molekularnych pomiedzy powierzchnia
kleju i czeSciami taczonymi, oraz rozkladu naprezen
wystepujacych pod dziataniem sit na ztgcza wzglednie
pod wptywem, wilgoci, ciepta itp. Warunkiem dobrego
taczenia jest zdolno$¢ zwilzania metalu przez Klej.
Omowiono odpornosé zigcza na dziatanie sit stycznych
w zaleznosci od grubosci czesci tgczonych i grubosci
warstwy taczacej. O wytrzymatosci ziacza decyduja
naprezenia w granicznej warstwie na krawedziach
zlgcza. Badania przeprowadzono na blachach stalo-

wych duraluminiowych i i. o grubosci 1,08 do 6,35, mm
stosujgc kleje gumowe, cdn, M. M.
15— 56 (1)* K 1—5/6. 50

Prevot P.: Sklejanie stopdw lekkich. ,Le collage des
alliages légers. Rev. Alu m., t. 26, 1949, nr 158, s. 297,
10% str., 2 tab., 4 rys., 5*fot,, 39 ods. c. d.

Omoéwiono rozwdj spoiw klejowych. Wytrzymatosé
na zrywanie powierzchni Kklejonej dochodzi do 210
kg/lcm2. Spoiwa Meltbond, Reanit nadaja sie do tgcze-
nia bardzo réznorodnych materiatéw. iSpoiwo Redux,
bedace mieszaning zywicy termicznie-utwardzalnej,
formo-fenolowej i zywicy termoplastycznej formal-
polywinylowej znalazto bardzo szerokie zastosowanie
w  konstrukcjach samolotowych, dajagc wytrzymatosé
sklejenia na rozerwanie 245 do 280 kg/cm2 Podano
przyktady zastosowania potaczen klejonych w budowie
karoserii samochodowych, samolotdéw, sprzetéw domo-
wych (potgczenia metali z drzewem i in.) kuchennych
i urzadzen przemystowych. M.M.

ODLEWNICTW A Nr 5—6

16. STRUKTURA 1 JEJ BADANIE

16 — 34 (0)* K 1—5/6 50
Rozsival M., Vesely S., Chodorowski J.: Zastosowanie
mikroskopu elektronowego w metalurgii. Prace
GIM O, t' 2 1950, nr 1, s. 81, 7 str., 3 rys., 1 fot.,
12 ods.

Opisano mikroskop elektronowy, jego zalety i wa-

dy oraz rodzaje i sposoby wykonywania replik. Poda-
no przyktady zastosowania mikroskopu elektronowego
w metalografii do badan struktur stali zahartowanej
i odpuszczonej, zjawisk starzenia sie, kruchosci od-
puszczania itp. S.B.
16 — 35(0)* K 1—5/6. 50
Geach G.A.. Zastosowanie mikroskopu elektronowego
w metalurgii, ,Metallurgical Applications of the Elec-
tron Microscope.* Metallurgia, t 41, 1949, nr 242,
st 115, 5 str., 2 rys., 6 mikfot. 13 ods.

Dokonano przegladu referatéw, wygtoszonych na
zjezdzie elektrotechnikéow w 1949 r. w Londynie, a do-

tyczacych sposobu i dziedzin badania metali i ich

stopéw. J.Ch.

16 — 36(0)* K 1—5/6. 50
~New Et-

Nowy sposéb trawienia metalograficznego.
ching Proces Developed.” Steel Proces., t 35 1949,
nr 8 s. 437, 1 str., 1 fot.

Zastosowano nowg metode trawienia metalogra-
ficznego, polegajacg na bombardowaniu powierzchni
prébki jonami argonu pod napieciem 12000 wolt. Tra-
wienie powyzsza metodg daje bardzo dokladny obraz
rzeczywistej struktury metalu, ujawniajgc szczegoty
nieosiggalne innymi metodami trawienia, jak np. linie
ptyniecia materiatu. W.Z.

16 — 37 (0)* K 1—5/6. 50
Azot i wodor w metalach. ,Nitrogen and Hydrogen in
Metals.“, J. Met. Techn. Prac., t 1 1949 nr 4
s. 8 4% str., 1 tab.,, 3 wykr., 1 fot., | mikfot.,, 6 ods.

Azot pochodzacy z powietrza oraz wodor z rozkta-

du pary wodnej posiadajg znaczny wplyw na wia-
snosci produktow metalurgicznych. Podano przeglad
najnowszej literatury $wiatowej oraz wyniki niektoé-
rych badan na temat rozpuszczalnosci azotu i wodo-
ru w ciekltych metalach, szczegélnie w stali. Nastepnie
omoéwiono wptyw tych gazéw na strukture i wiasno-
sci wytrzymatoSciowe stali, wigzac te dane ze znanymi
faktami, spotykanymi w praktyce. W.Z.
16 — 38(0)* K 1—5/6. 50
Reynolds A. W. Mc.: Wptyw naprezen i odksztatce-
nia na przemiane martenzytyczna. ,Effect of Stress
and Deformation on the Martensite Transformation.”
J. Appl Phys., t 20, 1949, nr 10, s. 39, 11 str.,
3 tab., 16 wykr., 4 mikfot.,, 14 ods.

Badano zalezno$¢ miedzy naprezeniami plastycz-
nymi i sprezystymi powstajacymi przy przemianie
martenzytycznej stopu o skladzie 71% Fe i 29% Ni.
Przemiana ta rozpoczyna sie przy 300 C i nalezy do
typu przemian martenzytycznych, charakteryzujac sie
jedynie tym, ze nie zachodzi momentalnie, ale poste-
puje naprzéd ze stopniowo zmniejszajacg sie szybko-
Sscig w warunkach izotermicznych. Osiggniete rezul-
taty nie sg zgodne z tymi, jakich nalezatoby oczeki-
wac¢ wedtug dotychczasowych teorii przemian marten-
zytycznych. Okazuje sie, ze faza martenzytyczna sta-
je sie termodynamicznie stabilng przy temperaturze
Md Ms + 75C. Warunki zewnetrzne nie majag
wplywu na temperature poczatku przemiany (Ms),
co potwierdzajg réwniez rozwazania teoretyczne, bio-
rgce pod uwage warunki wzrostu ptytek martenzy-
tycznych z os$rodkéw krystalizacji. W.Z.
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16. Struktura i jej badanie

16 — 39 (0)* K 1—5/6 50
Zmiana granicznej rozpuszczalnosci metali w stanie
statym pod wpltywem cisnienia przy dziataniu ze
wszystkich stron. ,lzmienienije krajewoj raztworimo-
sti mietaHow w twiordom sostojani pod wlijanijem
dawlenija pri wsiestronnom szatii.“, Dan SSSR..
t 88 1949, nr 1, s. 69, 2% str., 1 tab., 1 wykr., 1 ods.

Badano rozpuszczalno$¢ metali w stanie statym
pod ci$nieniem do 10.000 kg/cnR. Czas przetrzymywa-
nia 2— 30 godz. przy obnizeniu temperatury od 800
do 400 C. Stwierdzono, ze rozpuszczalnos¢ cynku
w aluminium i miedzi w aluminium maleje, za$ alu-
minium w miedzi zwieksza sie. Stezenie roztworu
statlego okre$lano metoda rentgenowska. Réwnowaga
osiagnieta przy wysokim ci$nieniu jest trwata przy

temperaturze pokojowej. Przy wyzarzaniu rozpu-
szczalno$¢ zmienia sig, dochodzgc do wielkoSci nor-
malnej dla temperatury pokojowej. J.R.

16 — 40 (o)* K 1—5/6. 50

Pleidenreich R. D.: Badanie krysztatow metali za po-
mocg mikroskopu elektronowego i dyfrakcji przy uzy-
ciu folii metalicznych. ,Electron Microscope and Di-
fraction Study of Metal Crystal Textures by Means
of Thin Sections.“, J. Appl Phys., t 20, 1949,
nr 10, s. 993, 18 str., 5 rys., 5 wykr., 25 mikfot., 17 ods.

Rozwinieto teorie Berthe'go dyfrakcji elektronéw
w krysztatach opierajac sie na przyjeciu prawie wol-
nych elektronéw i stref BrillonhTa. Wprowadzono me-
tode elektrolitycznego przygotowania cienkich folii
'metalicznych dla mikroskopu elektronowego i dyfra-
kcji elektronéw. Metode tg zastosowano dla badania
struktury walcowanego na zimno aluminium oraz bra-
zu aluminiowego. Stwierdzono, ze struktura alumi-
nium po przerébce plastycznej sktada sie z niejedno-
rodnych réznie zorienEowanych naprezonych blokéw

wielkosci okoto 200 A. Przypuszcza sie, ze zjawisko
regeneracji krysztatow polega na tworzeniu sie osrod-
kéw krystalizacji z powyzszych blokdéw, ich wzrostu
i reorientacji. Zademonstrowano wydzielanie sie czg-
stek Cu Alg w brazie aluminiowym na mikrofotogra-

fiach elektronowych oraz obrazach dyfrakcyjnych.
W.Z.

' F
16 — 41(o)* K 1—5/6. 50

Cener. C.: Teoria wzrostu wydzielenn kulistych z roz-
tworu statego. ,, Theory of Growth of Spherical Préci-
pitates from Solid Solutions.“, J. App1l Phys., t. 20,
1949, nr 10, s. 950, 3 str., 5 wykr. 3 ods.

Promien wydzielonej kulistej czasteczki obcej fazy
powstajacej z jednorodnego osrodka mozna okresli¢

|
wzorem F— a (Dt) T gdzie D— stata dyfuzji, t —
czas wzrostu, a — wspétczynnik wzrostu zalezny od
miejscowego skiadu chemicznego. Podano funkcje za-
leznosci wspdtczynnika a od zmian w koncentracji dla

jedno i wielowymiarowych wydzielen obcej fazy.
Z.W.
16—42(0)* K 1—5/6. 50

Arbuzéw M. P.. O postaci karbidku zelaza w odpu-
szczonej stali., ,O sostojanii karbida otpuszczonoj sta-
li Zur/Tiechn Fiz, t 19, 1949 nr 10, s 1119,
6 str., 3 tab., 3 rys.,, 3 ods.

Stwierdzono na podstawie analizy radiograficznej,
ze temperatura odpuszczania ma wplyw na wielkos$¢
i ksztalt ziarn tworzgcego sie cementytu, a nie wpty-
wa zupelnie na parametry jego siatki przestrzennej.
Autor polemizuje z poprzednimi badaczami tego za-
gadnienia. B.iZ

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA 1

ODLEWNICTWA 1950
16 — 43 (0)* K 1—5/6 50
Klemm H.. O zagadnieniu przyciemniania obrazu

w mikroskopie o $wietle odbitym. ,Zur Frage der
Verschleierung des Bildes in der Auflicht - Mikro-
skopie.* Arch. Met, 1949 nr 6, s. 224, 2 str., 2 rys.
2 fot.

Podano zasady uzywania przeston celem uzyskania

wiasciwego obrazu w mikroskopie o Swietle odbitym.
J.Ch.
16 — 44(0)* K 1—5/6. 50
Kostron H.: Przyczynek do metalograficznego sposobu
pomiaru ziarna. Cz. S Technika pomiaru przy okre-
Slaniu wielkosci ziarna. ,Beitrage zur metallographi-
schen Korgréssenmessung, Teil I. Zur Messtechnik der
Korngréssenmessungen.“ Arch. Me t, 1949, nr 6,
s. 193, 10% str., 3 tab., 13 wykr., 4 mifot.,, 29 ods.

Omoéwiono techniczne podstawy pomiaru wielkosci

ziarna oraz przeprowadzono krytyke metod dotych-
czas stosowanych. Autor formutuje réwniez nowe za-
sady, ktére poiwinne by¢ brane pod uwage przy po-
miarze ziarna, a mianowicie: a) dopuszczalny rozrzut
wartosci nie powinien przekracza¢ + 10%, b) przy
okreslaniu S$redniej wielkosci ziarna nalezy kierowaé
sie przede wszystkim ilosScig ziarn najwiekszych, ¢)
przy okre$laniu rozkladu wielkosci ziarn poleca sie
stosowanie skali logarytmicznej, cdn. J.Ch.
16 — 45 (2)* K 1—5/6. 50
Awakian — Laszko: O wiasnosciach stopéw eutektycz-
myeh. ,O prirodie ewtiekticzeskich sptawéw“. Zur.'
Fiz Chimii., t 23 1949, nr 3, s. 314, 8 str.,, 2 tab.,
2 rys.

Omoéwiono cechy roztworéw eutektycznych i wia-

Sciwosci eutektyki w stanie statym. Podano przykiady
eutektyk podwdéjnych i bardziej ztozonych, oraz roz-
wazono teoretyczne mozliwosci powstawania eutektyk
prostych i wielosktadnikowych. O.W.
16 — 46 ()* K 1—5/6. 50
Turner R., Smoluchowski R.: Poprawki na absorpcje
przy badaniu promieniami X kierunkéw uprzywilejo-
wanych.” Absorption Corrections in X-Ray Studies of
Preferred Orientation.” Rev. Sei. In, str, t. 20, 1949,
nr 3, s. 173, 3 str.,, 1 rys., | ods.

Wyprowadzono wz6r pozwalajgcy obliczy¢ popraw-

ki przy badaniu uprzywilejowanych kierunkéw w préb
kach ptaskich. Poprawka ta zalezy od potozenia prob-
ki, jej grubosci, kata ugiecia itp. L.K.
16 — 47 (2)* K 1—5/6. 50
Mazur J.: Struktura odpuszczonego martenzytu. ,Stru-
cture of Tempered Martensite., Nature., t 164
1949, nr 4162, s. 230 1 str., 2 tab., 7 ods.

Prébki ze zwyktej stali weglowej 0.89% Ci 1,2% C
Kartowano w roztworze wodnym soli od 780 C wzgl
930 C a nastepnie zanurzano w skroplonym powietrzu,
w ptynnym azocie i w ptynnym helu. Nastepnie préb-
ke odpuszczano w ciggu 48 godz. w gotujgcej sie wo-
dzie i badano za pomoca dyfrakcji promieni X. Stwier-
dzono, ze przemiana austenitu na martenzyt nie jest
zupetna nawet przy temp. ptynnego helu (1,5° K). Wy-

znaczono parametry siatki przestrzennej martenzytu
odpuszczanego od 1000 C. L.K.
16 — 48 (2)* K 1—5/6. 50

Czeburkowa E. E.: Metoda oznaczania wtrgcen nieme-
talicznych w stali austenitycznej E Ja 1 T. ,Mietod
opredielenije niemetalliczeskich wkluczenij w auste-
nitnoj stali E Ja 1 T.“, Zaw. tab., t 15 1949, nr 3
s. 275, 3 str,, 1 tab., 1 fot.

Podano warunki elektrolitycznej metody wydziela-
nia wtracen niemetalicznych w tej stali oraz wyniki
analizy ich skiadu chemicznego. J.Ch.
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16 — 49 (2)* K I —5/6. 50
Danitow A. M. Mochir E. D.: Oznaczenie wtracen nie-
metalicznych w prébkach metalu pobieranych w cza-
sie biegu topu. ,Opriedielenije niemetalliczeskich
wkluczenij w probach mietaba wziatych po chodu
ptawki“. Zaw. £ ab., t 15 1949, nr 3 s. 358, 4 str,,
1 tab., 4 rys. 7 mikfot.

Podano sposéb jakosciowego i ilosciowego okresla-
nia wtrgcen niemetalicznych w stali podczas biegu

topu. J. Ch.
16 — 50 (2)* K1 —5/6. 50
Sicha F.: Wptyw sktadu chemicznego na temperature

Acg stali podeutektoidainyéh oraz dobdr temperatury
hartowania. ,,Vliv chemickeho slozeni na teplotu Ac3
u podeutektoidnich oceli a volba kalici teplotu.” H.ut.
Listy, t 4, 1949, nr. 6, s. 169, p str., 3 tab., 17 wykr.,
8 ods.

Omoéwiono mozliwosci zastosowania badan dilato-
metrycznych do okreslania zaleznosci temperatury
przemiany od szybkosci ogrzewania, wzglednie stu-
dzenia, jak réwniez okreslono réwnowazne tempera-
tury przemiany przy pomocy graficznej ekstrapolacji.
W oparciu o statystyczne badania dilatometryczne ze-
stawiono wykresy wplywu wegla, manganu, krzemu,
niklu, chromu, molibdenu i wanadu na temperature
A c3 w stalach podeutektoidainy¢h. Obliczono przy po-
mocy wzoru Abotta temperatury Ac3 na podstawie
sktadu chemicznego i poréwnano z temperaturami
stwierdzonymi dilatometrycznie. Zbadano wptyw tem-
peratury hartowania na wielko$¢ ziarn Kkrysztatow
(metodg ASTM). Oméwiono najkorzystniejszg tempe-
rature hartowania i normalizowania. A.O.

16— 51 (2)* K1 —5/6. 50
Kinsky F.: Ptatki w stalach. ,Vlocky v ocelich.” Hut.
Listy, t 4, 1949 nr 7, 8 9 s. 201, 241, 23 str., 18 tab.,
25 wykr., 25 ods.

Po wstepnym objasnieniu i okres$leniu zjawiska
ptatkéw w stalach omoéwiono szczegétowo wyniki teo-
retycznych i praktycznych badan nad tym zjawiskiem
oraz skilonnoscig stali do powstawania budowy ptat-
kowej i jej znaczenia dla metalurga i technologa.
Rozpatrzono sposoby i warunki przenikania wodoru
do stali, wpltyw skiadu chemicznego i struktury na
sktonno$¢ stali do tworzenia budowy ptatkowej oraz
wpiyw choroby wodorowej na wiasnosci stali. Omo-
wiono znaczenie teorii wodorowej dla proceséw sta-
lowniczych i przerdbki plastycznej. Przytoczono i prze-
dyskutowano poglady i wyniki prac szeregu autordw,
dotyczacych zagadnienia wodoru w stali oraz podano
przykiady regulowanego oziebienia, ktérego celem jest
zabezpieczenie sie przed tworzeniem platkéow. A.O.

16— 52 (2)* K1 —5/6. 50
Jenicek L.: Przemiana martenizytyczna. ,Martenisitic-
ka premema.“ Fiut. Listy, t. 4, 1949, nr 10, 309, 8 str.,
5 tab., 16 wykr., 47 ods.

Omowiono rozwdj i stan wiedzy o przemianie mar-
tenzytycznej, jej definicje oraz wskazano na jej od-
rebno$¢ w stosunku do innych przemian. Podano spo-
soby oznaczania temperatury Ms ze szczegélnym
uwzglednieniem proby udarnosciowej. Przytoczono
wyniki préb udarnosciowych dla trzech stali Poldi
przy stosowaniu probki bez karbu o wymiarach
4x 4x 60 mm. Rozpatrzono znaczenie tej temperatury
dla kontroli naweglenia i odweglenia, znaczenie dla
hartowania i kontroli temperatury podgrzewania przy
spawaniu. A.O.

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA i
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16 — 53 (2)* K 1—5/6. 50
Boksztejn S. Z.: Wegliki przy odpuszczaniu stali sto-
powej. ,Karbidnaja faza pri otpuskie legirowannoj
stali“. Zur. Tiech n. Fiz, t 19, 1949, nr 5 s 532
9 str.,, 3 tab., 1 fot.,, 2 wykr., 14 ods.

Badania przeprowadzono na stali: 0,41% C, 3,6% Cr,
045% Mn, 0,35% Si, 0,16% Ni po zahartowaniu
z 1050 C i izotermicznym odpuszczeniu przy 550 C
przez 1, 6, 25, 50 godzin. Zauwazono, ze przy odpusz-
czaniu przy wysokich temperaturach odbywa sie ciagte
przechodzenie sktadnika stopowego (Cr) z roztworu
do weglika, przy czym po nasyceniu utworzonego
w pierwszym okresie weglika Fe3C, nastepuje jego'
przemiana w weglik specjalny. Zbadano skiad i struk-
ture weglikéw specjalnych metodg elektrolizy faz,
oraz metodg mikroradiograficzng. J.Ch.

16— 54 (2)* K 1—5/6. 50
Kurnak.ow N. N., Troniewa M. J., Badanie ukfadu
mangan — nikiel. ,Issledowanije sistiemy marganiec-
nikiel.“* DAN SSSR, t 28 1949 nr 1 s 73 4 str,
3 tab., 3 wykr., 18 ods.

Stopy manganu i niklu badano metodami: analizy
termicznej, mikrostruktury, oporu wiasciwego i na
drodze dilatometrycznej. Chodzito gtdwnie o badanie
przemian, zachodzgacych w stopach (stan staty) od
strony manganu. Stwierdzono istnienie czterech od-
mian alotropowych manganu: a, p,y,€ i istnienie zwigz-
kéw chemicznych Mn Ni3i Mn Ni (ktére oznaczajg tez
jako faze s). Okreslono krzywe likwidusu i solidusu
uktadu Mn — Ni. Przekonano sig, ze dodatek manga-
nu do niklu zwieksza opér witasciwy stopéw Mn — Ni.
J.R.

16— 55 (n)* K 1—5/6. 50
Kurdiunow G. W. i Chandros £. G.: Mikrostrukiuraine
badanie kinetyki przemian martemzytycznyeh w sto-
pach miedz—cyna. ,Mikrostrukturnoje issledowanije
kinietiki martensitnych prewraszczenij w sptawach
mied’ — otowo.* Zur. Tiechn. Fiz, t 19, 1949, nr 7,
s. 761, 8 str., 1 rys., 6 mikfot.,, 7 ods.

Przeprowadzono badanie na 3 stopach Cu — Sn
(przy 24 — 25% Sn), badajac przemiany strukturalne
przy temperaturach niskich (do — 180). Okres$lono do-

ktadnie temperatury przemian fazy tych sto-
péw. J. Ch.

16— 56 (n)* K 1—5/6. 50
Hahn H. i Gilbert E.. Azotek srebra, ,Silbernitrid“,
Z. Anorg. Chem. t 253, 1949, nr 1—2, 77, 165 str.,
14 tab., 1 rys.

Opisano sposoby otrzymywania Ag3N. Sprawdzono,
ze najczystsze preparaty i najlepsza wydajnos¢ otrzy-
muje sie przez dodawanie statego KOH do stezonego
amoniakalnego  roztworu AgCl do chwili usta-
nia wydzielania sie¢ amoniaku. Opisano metody
analizy Ag3N i jego wiasnosci chemiczne i fizyczne.
Badania radiograficzne wykazaty, ze azotek srebra
ma elementarng siatke regularng ptaskocentryczna,
oraz gesto$¢ 891. Ciepto tworzenia sie Ag3N oznaczono
metoda posrednia, uzyskujac wartos¢ 61 kcal/mol.
E.W.

16 — 57* (n) K 1—5/6. 50
Czerniajew: O nowej fazie w ukiadzie aluminium —
krzem lit. ,O nowej fazie w sistiemie aluminii —a
kriemnii — litii, DAN SSSR, t. 66, 1949, nr 4, s. 645,
2 str., 1 mikfot.

Zbadano dziatanie dodatku litu do stopu alumi-
nium - krzem. Zawarto$¢ litu w ilosci 0,14% daje naj-
silniejszy efekt. Zjawisko badano przy pomocy analizy
termicznej i metalograficznie; wykryto nowag faze tj.
potréjng eutektyke lit-aluminium-krzem. O.W.
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16 — 58(n)* K 1—5/6. 50
Szapiro M. M.: Petrograficzne i chemiczne charakte-
rystyki wtrgcen niemetalicznych w stali. ,,Pietrogra-
ficzeskije i chimiczeskije charaktieristiki niemietali-
czeskich wkluczenij w stali.* Zaw. tab., t 15 1949
nr 3, s. 278, 10 str.,, ¢ tab., 9 ods. J. Ch.

16 — 59(1)* K 1—5/6. 50
Sawiskij E. M,, Baron B. B.: uUktad réwnowagi i wta-
snosci mechaniczne stopéw Mg—2Zn. ,,Q diagramie SO-

stojania i miechaniczeskich  swojstwach sistiemy
Mg—Zn.* DAN SSSR, t 64, 1949, nr 5 .s 693
3 1/2 str., 1 wykr., 2 rnikfot., 12 ods. *

Wyjasniono rozbieznosci w literaturze odnos$nie ilo-

éci i- rodzaju zwigzkéw miedzymetalicznych w uktadzie
Mg—Zn oraz zbadano wiasnosci mechaniczne stopow
Mg—Zn bogatych w cynk, zaréwno w stanie lanym
jak i po przerobce plastycznej. . Stwierdzono, ze
w uktadzie wystepujg tylko 3 zwigzki MgzZn, MgZno
i MgzZn5 niekistniejg natomiast zwigzki MgalZns
1 Mgz2Znn. Twardo$¢ stopow o osnowie MgZn Ilub
MgZnz wynosi okoto 300 kg/mm-, lecz maleje szybko
z podwyzszeniem temperatury, co umozliwia ich prze-
rébke plastyczng na gorgco, nawet przecigganiem
przez okragte matryce. O.W.
16 — 60(1)* ' K,1—5/6. 50
Vosskuhler H.: zagadnienie odwrotnej likwacji
w blokach ze stopu Al-Cu-Mg. ,Beitrag zur Frage
der umgekehrten Blockseigerung bei Aluminium-
Kupfer - Magnesium — Legierungen.“ Z. f. Metal 1-
kunde, t 40, 1949, nr &, s. 305 5 3/4 str., 4 rys,
2 wykr.

Stwierdzono, ze likwacyjny wzros.t miedzi w da-
nym przekroju bloku ze stopu typu Al-Cu-Mg (dural)
nie jest ciggly. Istniejg maksyma i minima, nie dajace
sie wyjasni¢ na podstawie istniejgcych teorii likwacji.
Autorzy usitujg ttumaczy¢ to zjawisko, rozszerzajac
dotychczasowe teorie. Wzrost zawartosci Cu na po-
wierzchni blokéw otrzymanych droga odlewu ciagtego
zachodzi przez zmniejszenie zawartosci Cu jedynie
w warstwach skrajnych. E. Z.

Patrz takze: 7—60; 11—95 (2); 14—15 (v); 21—39 (2).

17. FIZYCZNE BADANIA j WLASNOSCI

17— 14(0)* K 1—5/6. 50
Haussinsky M.: Wskazniki promieniotwércze w meta-
lurgii. ,,Les indicateurs radioactifs en metallurgie.
Met. Corr., t 24, 1949, nr 292, s. 275, 4 str., 19 ods.
Podano kilka przyktadéw zastosowania promienio-
twérczych izotopéw w podstawowych zagadnieniach
chemii i fizyki metali. Wymieniono ponadto kilka czy-
sto praktycznych zastosowan tej metody jak n. p. roz-
strzygniecie co do pochodzenia siarki w koksie meta-
lurgicznym. L.K.
17 — 15(0) * K 1—5/6. 50
Szur C. Wiasow K.: wptyw przerébki plastycznej na
przebieg zaleznosci sity koercji od temperatury.
~Wilijanije plasticzeskich dieformacji na tiempiera-
turnuju zawisimost“ koercijtiwnoj sity.* D AN SSSR,
t. 69, 1949, nr 5 s. 647, 3 str.,, 3 wykr. 4 ods.
Zbadano zalezno$¢ stosunku He,/He2 od tempera-
tury w zakresie od 200 do 800 C. Badanie przepro-
wadzono na blachach zelaznych, transformatorowych,
dynamowych, permalloy‘u i niklu, o réznych stop-
niach zgniotu. Otrzymane wyniki poréwnano z prze-
widywaniami teorii sity koercji. L.K.
17 — 16 (o) * K 1—5/6. 50
Richer G.: Fizyka blach stalowych. ,The Physics of
Sheet Steel.* Sheet Met. Ind., t 26 1949, nr 263,
s. 529, 3 str.,, 3 wykr. 1 aods. cd. L.K.
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17 — 17(0)* K 1—5/6. 50
Butgakow N.: zaleznos¢ sity koercji od temperatury
dla stopéw o wysokiej sile koercji. ,Tiemperaturnaja
zawisimostl koercitwnoj sity wysokokoercitiwnych
sptawow.“ DAN SSSR, t 69, 1949 nr 5 s 627,
1 str., 3 wykr. 4 ods.

Przedstawiono wyniki badan sity koercji i nasyce-
nia magnetyzacji trzech stopéw typu alni, alnico
i magnico, poddanych r6znym obrébkom cieplnym. L.K.

17 — 18(0) * . K 1—5/6. 50
Fahlenbrach H.: Badania magnetyczne stopéw zelazo-
chromowych o bardzo niskiej zawartosci wegla. ,,Mag-
netische Untersuchungen an Kohlenstoffarmen Eisen-
Chrom-Legierungen.“ Arch. Eis. t 20, 1949, nr 9/10,
s. 293, 7 str., 1 tab., 16 wykr., 23 ods.

Przebadano wilasnosci magnetyczne stopow zelaza
z chromem (do 30% Cr) z dodatkiem Al (do 1%) i Si
(do 5%), po ich wyzarzaniu przy temperaturze 900
i 1100 C. Badaniem objeto maksymalnag przenikalno$¢
poczatkowg oraz site koercji. Stwierdzono, ze omawia-
ne stopy nie sg zbyt magnetyczne miekkie, lecz
mogg stanowi¢ material zastepczy stopdéw Fe— Ni.
Cienkie blachy stopéw Fe-Cr-Al-Si mogg znalezé za-
stosowanie w technice pradéw wysokiej czestotliwosci.

7 —19@)* K 1—5/6. 50
Ward L.: Natezenia magnetyzacji nasycania i tem-
peratury, state Curie pewnych przemystowych mate-
riatbw na magnesy trwate. ,Magnetic Saturation In-
tensities and Curie Temperature for Some Industrial
Permanent Magnet Materials.* Metallurgia t 41,
1949, nr 241, s. 3, 4% str,, 1 tab., 1 rys., 6 wykr., 1 fot.,
8 ods.

Opisano aparature do pomiaréw natezenia magne-
tyzacji nasycania. Badaniu poddano stale magnetyczne
kobaltowe i stopy magnetyczne typu alnico. Stwier-
dzono, ze krzywa zaleznosci natezenia magnetyzacji
od temperatury jest dla stopéw alnico odwracalna i do
punktu Curie nie wykazuje zmian fazy. Stale kobal-
towe, po obrébce cieplnej stosowanej w skali przemy-
stowej, zawierajag mieszaning dwu faz austenitycznej
i magnetycznej alfa. L.K.

17 —20(n)* K 1—5/6. 50
Bender D.: Elektryczne wtasnosci toru. ,Uber die
elektrischen Eigenschaften des Thoriums.” Zeit,
f. Met. t 40, 1949, nr 7, s. 257, 4 str,, 1 tab., 3 wykr.,
1 mikfot., 15 ods.

Zbadano opor elektryczny prébek toru o czystosci

99,7% w zaleznosci od temperatury, jak réwniez site
termoelektryczng w stosunku do platyny. W zakresie
20 — 1100 C przebieg zaleznosci jest ciagly i nie
stwierdzono w tym zakresie przemiany allotropowej.
L. K.
7 —22Q1* K1 —5/6. 50
Rowell R., Barber C.. Pewne fizyczne wtasnosci sto-
péw aluminiowych przy podwyzszonych temperatu-
rach. ,Some Physical Properties of Aluminium Al-
loys at Elevated Temperatures®. Metallurgia,
t. 41, 1949, nr 241 s. 15, 6% str., 7 tab., 1 rys., 4 wykr.,
7 ods.

Podano wyniki pomiaréw’ przewodnictwa cieplne-
go, elektrycznego i wspétczynnika cieplnego rozsze-
rzalnosci liniowej 19 stopéw aluminiowych, w za-
kresie 20 — 300 C. Znaleziono zwigzek pozwalajgcy
na wyliczenie wspo6iczynnika przewodnictwa cieplne-
go na podstawie danych elektrycznego oporu wiasci-
wego. Stwierdzono zmniejszenie sie wspoétczynnika roz-
szerzalnosci cieplnej, jako wynik obrobki cieplnej,
ktéra w pewnych stopach powoduje znaczne zmiany
poczatkowych dtugosci prébki. Podano metody po-
miaréw i krotki opis aparatury. L.K.
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18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

18 —24* K 1—5/6. 50
Uwerskij 1.: Interferometr ze zmienng skalg. ,Inter-
feromieter s pieremiennoj szkaloj.“ Stanki i Instr.

t. 20, 1949, nr 11, s. 14. IVs str., 2 rys., 1 fot.

Interferometer ze zmienng skalg stuzy do poréw-
nawczych pomiaréw plytek wzorcowych o dhugosci
do 150 mm. Uzywajac dodatkowych przyrzadéw moz-
na przy pomocy interferometru dokonywaé pomiardéw
rozmaitych czesci z doktadnoscig do 0,05. Podano opis
przyrzadu i przebieg pomiaréw. H.Z.

18 — 25 * K 1— 5/6. 50
Karandiejew K.. O pochodzeniu wielogateziowyeh
mostkoéw. ,,O proischozdienii mnogoptecznych mosto-

wych schiem. * Elektriczestwo 1949, nr 11, s. 71, 3/ str.,
7 rys.

Mostki o wigkszej ilosci gatezi niz cztery, pow-
staty z bocznikowania jednego z cztonéw w celu roz-
szerzenia zakresu i doktadnosci pomiaru w szczegol-
nosci przy metodzie réznicowej. Pokazano kilka wa-
riantow, ktére w zasadzie sg odmiang mostu eztero-
cztonowego, zaleznie od wymagan pomiarowych. K.G.
18— 26* K 1—5/6. 50
Lichman W. 1. i Wienstbem E. I>: Wplyw wymiaréw
monokrysztaldw metali na przebieg krzywej rozcig-
gania i wielko$¢ adsorpeyjnego zjawiska obnizenia
wytrzymatosci. ,Wlijanije razmierow mietalliczeskich
monokristalow na wid diagrammy rastjazenija i na
weliczinu adsorbcionnogo effiekta ponizenija procz-
nosti.“ DAN SSSR., I 66, 1949, nr 5, s. 881, 3 str,
1 wykr., 2 ods.

Omoéwiono wyniki préb rozciggania monokrystali-
cznego drutu otowianego. Zmniejszenie stosunku I:d,
gdzie 1 — odlegto$¢ miedzy chwytami maszyny, d —
Srednica drutu, powoduje wzrost plastycznych od-
ksztatceri, odpowiadajacych granicy plastycznosci oraz
podwyzszenie granicy plastycznosci. Przy rozcigganiu
w osrodku powierzchniowo aktywnym (0,2% roztwor
kwasu oleinowego w wazelinie) wystepuje znaczny
wzrost plastycznosci, niema jednakze, charakterysty-
cznego dla przestrzennego stanu naprezenia, podwyz-
szenia granicy plastycznosci. Podano wyjasnienia tego
zjawiska. B.B.

B8 —27* K 1—5/6. 50
Przyrzady do pomiaréw promieniotwérczosci. ,Instru-
ments for Meassuring Radioactivity.” Anal. Chem.
t 21, 1949, nr 3, s. 348, 5 str, 2 tab., 2 rys., 5 fot,
9 ods. L.K.

18 — 28* K.1—5/6. 50
Kohman T.: Techniki pomiarowe w radiochemii stoso-
wanej. ,Measurement Techniques of Applied Radio-
chemistry. Anal. Chem., t 21, 1949, nr 3, s 352
22 str., 11 wykr., 160. L.K.

18 — 29 * K 1—5/6. 50
Kazanowicz 1. I.. Zmodyfikowany kalorymetr Wriew-
skiego. ,Niekotoryje widoizmienienija katorimietra

Wriewskogo.* Zur. Priki. Chim, t 22, 1949, nr 12
s. 1279, 5 str.,, 7 rys.

Kalorymetr Wrewskiego sklada sie z szklannego
naczynia, termometru, mieszadta i grzejnika sporza-
dzonego ze szklanej spiralki napetnionej rtecia.
Wiasciwe naczynie kalorymetryczne znajduje sie
v/ izotermicznej ostonie. Kalorymetr ten stuzy do po-
miaréw ciepta rozpuszczania soli i pojemnosci ciepta
roztworow. Opisany zmodyfikowany kalorymetr posia-
da naczynie metalowe ze zmienionym grzejnikiem
i przyrzadem wsypujacym s6l do roztworu. Na kalo-
rymetrze tym mozna wykona¢ doktadniejsze pomiary
niz na jego prototypie. Z.0.
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18 —30* K 1—5/6. 50
Lieneweg F.. Btledy wynikajace z nagrzewania sie
termometréw oporowych, ,Der Erwarmungsfehler von
Widerstandsthermometern.* ATMJ, 023 — 4 t 165
1949, nr 10, s. T87, 4 str., 2 tab., 5 wykr.

Omoéwiono wyniki wptywajgce na btad spowodo-
wany ogrzewaniem sie elementu termometru oporo-
wego. Podano wyniki uzyskane dla réznych typow
termometréw umieszczonych w nieruchomej wodzie
i powietrzu, przy natezeniu pradu 10 mA, przedsta-
wiono zalezno$¢ powyzszego btedu od natezenia pra-
du, przewodnictwa cieplnego otaczajgcego os$rodka,
Srednicy rury termometru oraz szybkosci przeptywu
strumienia powietrza przy 20 C. L.K.

18 —31L* K 1—5/6. 50
Kac A. M.. Rozwazania nad izodromowymi regula-
torami bezposredniego dziatania. ,K woprosu ob izo-
dromnych regulatorach priamiago diejstwia.“ A w tom.
i Telem. t 10, 1949, nr 5 s 381, 3 str. 1 rys., 9 ods.

Na podstawie rownan wyrazajgcych warunki ru-
chu i statecznosci regulatora opatentowanego w 1948
roku przez W. Jahns‘a i omoéwionego teoretycznie przez
Kronera w VDI. 1920, 64, 28, 529 wykazano niestusz-
no$¢ wnioskow co do statosci regulacji tego typu. M.M.

18—32* K 1— 5/6. 50
Ryska Z.: Nowy doktadniejszy sposéb pomiaru tempe-
ratur lania roztopionych metali. ,NOvy presnejsi spo-
s6b licich teplot tavenych kovu.“ Hut. Listy., t 4,
1949, nr 9, s. 273, k str., 2 rys., 1 wykr., 3 fot.

Omowiono niewygody i wady dotychczasowych
sposob6w pomiaru temperatur przy pomocy pirome-
trow optycznych i termopar, po. czym opisano nowa
metode mierzenia temperatur przyrzadem ,Thermo-
testor Z. A. R.“, wyprodukowanym w Czechostowacji.
Opiera sie on na rejestrowaniu natezenia promieni
infraczerwonych przy pomocy lampy elektronowej.
Charakteryzuje sie znaczng dokladnoscia pomiaru
05 do + 2C), mozliwoscia rejestrowania szybkich
zmian temperatury i nadaje sie szczegblnie do odlew-
ni, hut i laboratoriow. A. O.

18 —33* K 1—5/6. 50
Matieckij A.. Przyrzad do kontroli zerowania urza-
dzen przemystowych. ,Pribor dla prowierki zamlenija
promyszlennogo oborudowanija.“ Promyszl. Ener-
giet, t.s, 1949 nr 9 s 12, 1 str.,, 2 rys.

W celu kontroli uziemienia urzadzen elektrycznych
skonstruowano przyrzad, ktéry moze by¢ uzywany na-
wet przez niewykwalifikowanych pracownikéw. Dzia-
tanie jego polega na pomiarze opornosci potaczenia po-
miedzy urzadzeniem, a gtdwnym uziemieniem. K.G.

18 — 34* K 2—5/6. 50
Lieneweg F.: Dostosowanie termometréw oporowych
do innych krzywych cechowania. ,Angleichung von
Widerstandsthermometern an andere Eichkurven.”
ATMJI, 222-2, t. 167, 1949, nr J 222-2, s. T115, 4 str.
3 tab., 3 wykr., 5 ods.

Przeprowadzono sposoby dostosowania pewnych
termometréw oporowych do wskaznikéw o innych
krzywych cechowania oraz sposoby uzyskania prosto-
liniowej zaleznosci zmian oporu od temperatury. L.K.

8 —3H* K 1—5/6. 50
Bigham C., Roberts C.: Konstrukcja i zastosowa-
nie termopar dla celéw specjalnych. ,Design and

Application of Thermocouples for Specific Needs.“
Instrumentation, t 4, 1949, nr 3, 25, 3str,, s rys.,
1 wykr. L.K.
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18. Pomiary, regulacja, przyrzady
18 — 36* K 2—5/6. 50
Szmelter J.: Pomiar promienia duzych lukéw. Przeg.

Mech. t s, 1949, nr 10 — 11, s. 319, 25 str., 1 lab,,
4 rys. £.J.

18 —37* K 1—5/6. 50
Cox H.. szybkie nagrzewanie rur stalowych bez

szwéw. ,High — Speed Reheating of Seamless Steel
Tubes.” Instrumentation., t 4, 1949 nr 3, s. 3
4 str., 3 rys., 3 fot.

Opis urzadzenia do ciagtego nagrzewania rur stalo-
wych bez szwéw. Urzadzenie sklada sie z 13 ciggtych
piecow Selasa, kazdy z nich wyposazony w czuly pi-
rometr radiacyjny z termoparami, elektronowa regu-
lacje doptywu paliwa, sprezyne z pirometrem. Szyb-
kos¢ posuwania sie rur w piecu réwna sie ok.
50 m/min. i reguluje sie w poszczegélnych sferach
pieca za pomocag elektronowego tachometru. L.K.

18 —38* K 1—5/6. 50
Nowy precyzyjny wskaznik typu Brown-Rubikon do
pomiaréw laboratoryjnych. ,New Brown-Rubicon
Precision Indicator Facilitates Laboratory Type Mea-
surements.“ Instrumentation., t 4, 1949 nr 3
s. 20, 1% str., 2 fot. L.K.

18 —39* K 1—5/6. 50
Merriman A. D.: Mikroskop elektronowy. ,The Elect-
ron Microscope.” Met. t 39, 1949, nr 231, s. 139, 4%
str., 4 rys., 1 fot.,, 3 mikfot., 1 ods.

Artykut zawiera poréwnanie mikroskopu optycz-
nego z elektronowym i oméwienie niektérych wiasnos-
ci tego ostatniego oraz sposoby przygotowania i wy-
konania odciskéw (replik) w zastosowaniu do badan
metalograficznych. J. Ch.

18— 40 *
Berthold R

K 1— s/6. 50
Podreczne urzagdzenie do pomiaru gru-
bosci warstwy o wysokiej doktadnosci. ,Handlicher
Schichtdicken — Messer holier Messgenauigkeit.”
v D1, t 91, 1949, nr 13, S. 476, 3 Str., 4 rys., 2 wykr..
1 fot., 3 ods.
Omoéwiono podstawy fizyczne oraz podano budowe
i spos6b dziatania urzadzenia do pomiaru grubosci
warstwy niemagnetycznej natozonej na podtoze fer-
romagnetyczne. Na biegun trwatego magnesu nasu-
nieto nasadke biegunowa w ksztatcie kuli z mate-
riatu o duzej przenikalnosci magnetycznej i mierzy
ono site przyciggania miedzy kulka, a podtozem. Urzg-

dzenie pozwala na pomiar grubosci o — 1 mm z do-
ktadnoscig 10%. L.K.
18 —41* K 1—5/6. 50

Gundlach F.: Transistor. Nowy typ triody opartej na
pétprzewodnikach. ,Der Transistor. Eine neuartige
Halbleitertriode. VD I, t. 91, 1949, nr 18, s. 481, 2 str.,
4 rys., 3 wykr., 2 ods.

Podano budowe, sposob dziatania, wlasnosci oraz
charakterystyki transistora, opartego w konstrukcjg
na poétprzewodnictwie germanu. Wskazano mozliwe
dziedziny zastosowan. L.K.

18 —42* K 1—5/6. 50
Ptoch W.. Generator do pomiaréw p6l magnetycz-
nych.” ,Messgenerator fiir Magnetfelder." zeit

f. Ang. Phy s, t. 1, 1949, nr 11, s. 525, 2 str., 1 rys.,
1 wykr., 3 ods.

Podano zasade dzialania generatora pomiarowego
do mierzenia natezenia pola przy uzyciu dwéch obra-
cajacych sie na wspdlnej osi cewek. Jako wskaznika
uzyto oscyloskopu katodowego. Doktadno$é¢ wskazan
przy 50 oerst do 1%, przy wiekszych natezeniach ok.
0,25%. L.K.

Patrz takze: 7—61; 11—31 (0); 22—21 (o) .
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19. MECHANICZNE BADANIA | WEASNOSC!

19 — 30(0)* K 2—5/6. 50
Burzynski W.: Skrecenie bez skrecania. Przeg.
Mech. t 8 1949, nr 7 — 8 — 9, s. 187, 14 str,, 6 rys.
Autor wskazuje na dwuznaczno$¢ terminu ,skre-
canie“, ktdry moze by¢ rozumiany zaréwno w sensie
geometrycznym jak i mechanicznym. W zwiazku z po-
wyzszym po przeprowadzeniu analizy zagadnienia,
autor proponuje jednoznaczne okre$lenie dla pojec
zwigzanych ze zjawiskiem skrecania. J.t.

19 —31(0)* K 1—5/6. 50
Markowec M. P., Smijan I. A. i Micheew N. I.. Ma-
szyna zmeczeniowa do préb przy wysokich temepera-
turaeh. ,Maszina dla ispytanija na ustatost’ pri wyso-
kich tiempieraturach. Zaw. tab., t 15 1949, nr 1,
s. 82, 4 str., 4 rys., 1 fot.

Opis maszyny zmeczeniowej, typu gieto-obrotowe-
go, do préb przy wysokich temperaturach, wyrabianej
masowo przez doswiadczalng wytwoérnie WIAM pod
marka WU-B. Maszyna zezwala na jednoczesne umo-
cowanie dwu prébek, obcigzonych na swobodnym
koncu. Elektryczny piec oporowy z muflg stalowg daje
temperatury do 1000 C. Samoczynny dilatometryczny
regulator temperatury zapewnia stato$¢ temperatury
w granicach + 2C. Podano schemat maszyny i regu-
latora temperatury, zasade jego dziatania i sposéb po-
miaru. B.B.

19 — 32(0)*
Sully A. H.:
~Compression Creep Testing.” Met.
nr 24, s. 491, 2 str., 2 rys., 3 wykr.
Opis maszyny na petzanie przy S$ciskaniu i sposéb
pomiaru odksztatcen. Préby petzania przy S$ciskaniu
stosuje sie dla materiatéw, ktére trudno jest obrabiaé
mechanicznie. Poréwnanie préb petzania przy rozcig-
ganiu i'Sciskaniu. Z.B.
19 — 33(0)* K 1—5/6. 50
Fale plastycznego odksztatcenia w badaniach na roz-
cigganie. ,Plastic Deformation Waves in Tensile Te-
sting." Met. Ind, t 75 1949, nr 12, s. 226, Ps str.
Omoéwiono odksztatcanie metali przy rozcigganiu
przez poslizg, granice plastycznosci, schodkowy prze-
bieg krzywej na wykresie rozciggania, oraz wydziela-
nie sie miedzi na ptaszczyznach poslizgu w stopach
aluminiowych. Z.B.
19 — 34(0)* K 1—5/6. 50
Chow. C. C, Dana W. A. i Sachs G.: Stany naprezen
i wydtuzen w eliptycznych wybrzuszeniach. ,Stress
and Strain States in Elliptical Bulges.” J. Met, t. 1,
1949, nr 1, s. 49, 10 str., 1 rys., 16 wykr., 1 fot.,, 21 ods.
Z. B.
19 — 35(0)* K 1—5/6. 50
Chang F. K., Knudsen K. E., Tohnston B. C.: Maszyna
do badan na skrecanie o0 momencie skrecajacym
23000 KGM. ,,A Torsion Testing Machine of 2.000.000
Inch. — Pound Capacity.” ASTM Bull., 1949, nr 160,
s. 49, 3% str., 3 rys., 1 wykr., 4 fot.,, 1 ods.
Konstrukcja maszyny skiada sie gtéwnie ze spawa-
nych plyt i pretéw, do napedu glowicy obrotowej za-
stosowano stara maszyne wytrzymatosciowg na roz-
cigganie. Mozna bada¢ probki o srednicy 1.32 m i diu-
gosci 4.8 m, uzyskujgc dowolny kat skrecania. Do po-
miaru momentu skrecajgcego uzyto rury aluminiowej
z naklejonymi paskami elektrooporowymi do pomiaru
wydtuzen. Rury te sg wymienne i dostosowane do roz-
nych zakreséw obcigzen; doktadnos¢ wskazann wynosi
ok. 0.5%. Stata gtowica maszyny spoczywa na watkach,
co zezwala na swobodne jej przesuwanie sie, gdy
prébka skraca sie w czasie skrecania. Z.B.

K 1— 5/66. 50
Badanie na pelzanie przy Sciskaniu.
Ind, t 75 1949,
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]9. Mechaniczne badania i wtasnosci

19 — 36(0)* K 1—5/6. 50
Klimatyzacja przy proébach na petzanie. ,Air Condi-
tioning Cuts Out Creep Test Compensations.” Steel,
t 125 1949, nr 1, s. 9.

Podano krétki opis laboratorium dla prob petzania.
Utrzymanie statej temperatury otoczenia zezwala na
unikniecie wyrownania i statej regulacji przyrzadéw
i sprzetu kontrolujgcego. Z. B.

19 — 37(0)* K 1—5/6. 50
30 tonowa uniwersalna maszyna wytrzymatosciowa.
,,30-ton  Universal Testing Machine. Enginee-

ring., t 168, 1949, nr 4359, s. 165 1% str.

Firma Avery skonstruowata ostatnio 30-t. maszyne
wytrzymatosciowg dla instytutu lotniczego. Maszyna
jest duzych rozmiaréw; minimalna wysoko$¢ wynosi
5.18 m. Dostosowana jest do badan duzych prébek pta-
skich i rur. Uwzgledniono mozliwo$¢ zabudowania pie-
ca elektrycznego do badan przy podwyzszonych tem-
peraturach, jak réwniez urzadzenia chtodzacego. Pro-
by mozna przeprowadzac¢ przy statej predkosci obcig-
zania lub odksztatcania. Z.B.

19 — 3B (0)* K 1—5/6. 50
Paszkow P. o. i Czernyszewa M. D.: Wptyw zgniotu
przez rozcigganie na plastycznos¢ w karbie przy zgi-
naniu. ,Witijanije naklepa rastjazenijem na plasticz-
nost' nadriezje pri izgibie.* Zur. Tiechn. Fiz,
t 19, 1949, nr 7, s. 782, 10 str., 3 tab., 6 wykr., 5 ods.

Dla okreslania rozkiadu odksztatcer, na dnie karbu
prébek zginanych statycznie, zastosowano 'wykresino-
analityczng metode obliczania odksztatcen w punkcie.
Probki wykonano z materiatu wydtuzonego uprzedriio
w réznym stopniu przez rozciggniecie. Na dnie karbu
0 szeroko$ci 2 mm naniesiono atramentem szereg
punktow i zmierzono odlegto$¢é miedzy nimi, przed i po
prébie z doktadnoscig do 001 mm. Prdébe zginania
przeprowadzono az do pojawienia sie pierwszych pek-
nie¢. Analiza wynikéw wykazata, ze zgniot przez roz-
ciggniecie wybitnie zmienia stan odksztatcenia na po-
wierzchni karbu w chwili powstania pierwszych pek-
ne¢, oraz zmniejsza pole wykresu zginania. Zaobser-
wowane zjawiska dajg sie tatwo wyjasni¢ zmniej-
szong zdolnoscig metalu do odksztatcenn na skutek su-
mowania sie wydtuzen, ktdrych materiat doznat przy
wstepnym zgniocie, i wydtuzen przy zginaniu. B.B.
19 — 39 (0)* K 15/6. 50
Assur E. £., Dawidenkow N. N. i Terminasow J. S.
Naprezenia wewnetrzne spowodowane prostym roz*
cigganiem. ,Ostatocznyje napriazenija pri prostom ra-
stiazenii. Zur. Tiech. Fiz, t. 19, 1949, nr 10, s. 1107,
12 str.,, 3 tab.,, 2 rys.,, 6 wykr., 7 ods.

Wyniki doswiadczenn przeprowadzonych dla spraw-
dzenia zjawiska Wood'a i Smith’'a. Ptaskie aluminio-
we prébki grubosci 34 mm poddano rozcigganiu az do
uzyskania trwatych wydtuzeh réznej wielkoSci. Na-
prezenia wewnetrzne okreslono metodg mechaniczng
1 radiograficzng. W tym celu z rozciagnietych proébek
usunieto przez wytrawianie cienkie warstwy metalu
z jednej powierzchni proébki, po czym z pomiaru
strzatki ugiecia okreslano wielko$¢ naprezen wew-
netrznych. Radiogramy zdejmowano z tych samych
prébek przed i po rozciggnieciu, oraz po kazdorazo-
wym usunieciu warstwy powierzchniowej. Obie meto-
dy wykazaly, ze w powierzchniowych warstwach roz-
ciggnietego metalu istnieja naprezenia wewnetrzne
Sciskajace, dochodzgce do wartosci 8 kg/m2 Napreze-
nia wewnetrzne wystepuja tylko w warstwie po-
wierzchniowej grubosci 0.04— 0.08 mm. Doswiadcze-
nia nie potwierdzity zapatrywan Wood'a i Smith'a
B.B.
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K 1—5/6. 50
Kornitow 1. 1.: Odsérodkowa metoda badania wytrzy-
matosci metali i stopéw przy wysokich temperatu-
rach. ,Centrobieznyj mietod issledowanija procznosti
mietatow i sptawdéw pri wysokich tiempieraturach.”
Zaw. tab., t 15 1949, nr 1, s. 76, 6 str. 3rys., 3wykr.,
3 ods.

Jest to metoda uproszczona pozwalajgca na réwno-
czesne badanie 12— 24 prébek w tych samych warun-
kach. Prébki w ksztalcie precikow o $rednicy 3—5mm
1 o diugosci okoto 100 mm, umocowane jednostronnie
w wirujgcym uchwycie maszyny, umieszczone sg
w piecu w potozeniu pionowym. Uchwyt obraca sie
z szybkoscig 1500 obr/min. Ditugos$é probki, jej masa
oraz szybkos$¢ obrotowa okres$lajg site odsrodkowa zgi-
najaca probke. Poréwnawcza miarg wytrzymatosci
przy wysokiej temperaturze prébek badanych réwno-
czesSnie jest czas potrzebny do osiggniecia przez préb-
ke przepisanego odksztatcenia (kata zgiecia) lub czas,
po uplywie ktorego kat zgiecia osiagngt maksymalng
wielko$é. Na podstawie pomiaréw strzatki ugiecia
mozna sporzadzi¢ wykres: odksztatcenie — czas. Prze-
prowadzono badanie wytrzymatosSci na zginanie pro-
bek ze stopu Al-Mg o roznej zawartosci Mg oraz sto-
pu Fe-Ni-Cr o r6znej zawartosci Cr. Proéby przepro-
wadzono przy temperaturze 300 C wzglednie 1000 C.
Roéwnoczesne badanie prébek ze stopéw o roznej za-
wartosci jednego skladnika pozwala szybko dobrac
stop o optymalnych wiasnosciach. B.B.

19 — 41(0)* K 1—5/6. 50
Fiek G, Badania materiatéw i obliczenia wytrzymato-
Sciowe. ,Werkstoffprifung und Festigkeitsberechnung
(Gestaitfestigkeit). A rch. Met., t. 3, 1949 nr 8, s. 271,
2 str., 14 ods.

Omoéwiono istote i znaczenie wspoiczynnika ksztat-
tu, wspdtczynnika karbu, wrazliwosci na dziatanie
karbu, wytrzymatosci postaciowej. Uwzglednianie
spadku naprezenia przy okreslaniu wytrzymatosci na
zmeczenie réznych materiatléw prowadzi do uproszcze-
nia obliczen wytrzymatosciowych czesci konstrukcyj-
nych narazonych na obcigzenia zmienne. B.B.

19 — 42(0)* K 1—5/6. 50
Kolesnikow G. N. Pawiéw W. A., Jakowlewa Je. S,
Jakutowicz M. W.: Odksztatcenie plastyczne i zerwanie
przy probie rozciggania metali polikrystalicznych,
sPlasticzeskaja dieformacja i razruszenije polikristali-
czeskich mietalow pro rastiazenii.“ Zur. Tech. Fiz
t 19 1949, nr 1, s. 62, 13 str., 3 tab., 8 wykr., 6 ods.

Opisano przeprowadzone préby rozciagania czy-
stych polikrystalicznych metali przy temperaturach
od — 195C do temperatur wynoszacych okoto 08
temperatury  topliwosci lub  przemiany fazowej,
przy roznych szybkosSciach rozciggania, stojgcych
w stosunku 1:33T000, dla magnezu za$ w stosunku
1:10:100:1000:32000. Do doswiadczen uzyto metali o réz-
nych typach siatki przestrzennej (biata cyna, kadm,
magnez, otdéw, aluminium, miedz i zelazo). Przeprowa-
dzono szczeg6towg analize ksztattu krzywej rozcigga-
nia, wyrazonej w spotrzednych obciazenie-wydtuze-
nie. Omoéwiono otrzymane wykresy rozciggania, ktore
podzieli¢ mozna na dwa typy: pierwszy charaktery-
styczny dla niskich temperatur, drugi dla wysokich.
Okazuje sig, ze dla wyjasnienia zjawisk zachodzgcych
w obcigzonym materiale, korzystniej jest rozpatrywacé
wykresy rozciggania wyrazone w spétrzednych: obcig-
zenie-wydtuzenie, niz w spoétrzednych rzeczywistych,
gdyz w tym drugim wypadku zatraca sie caty szereg
charakterystycznych szczeg6téw uwidaczniajacych sie
w wypadku pierwszym. B.B.

19 — 40(0)*
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19. Mechaniczne badania i wtasnosci

19 — 43(0)* K 1—5/6. 50
Ludwig N.: zastosowanie matych prébek udarnoscio-
wych. ,Beitrag zur Entwicklung einer kleinen Kerb-
schlagprobe.“ Arch. Eisen., t. 20, 1949, nr s. 27,
3 str., 6 wykr., 7 ods.

Przeprowadzono poréwnawcze préby udarnoscio-
we na probkach normalnych DV M orazl matych
(6 X 6 X 4 mm, S$rednica karbu 0.75 mm, gtebokos¢
karbu 2 mm, odlegtos¢ podp6r 30 mm.) przy tempera-
turach — 80 do + 200 C. Do pr6b uzyto nieuspokojo-
nej i uspokojonej stali martenowskiej o zawartosci
okoto 0,1% C. Poréwnanie krzywych ,udarnosé-tem-
peratura“ dla réznych standéw strukturalnych bada-
nych stali wykazato zadowalajgca zgodnos$¢ przebiegu
krzywych dla obu rodzajéw probek. Mata prébka, po-
dobnie jak prébka normalna, nadaje sie do stwierdze-
nia roznicy stanu strukturalnego badanych stali. Po-
trzebne sg dalsze proby dla wykazania, czy probka ta
jest réwniez odpowiednia dla stali twardszych i stali
ulepszonych. B.B.

19 — 44(0)* K 1—5/6. 50
Uzik G. W.. wytrzymato$é stali przy réownoczesnym
dziataniu obcigzen statych i zmiennych. ,Procznostl
statej pri odnowriemiennom diejstwii postojannych
i pieriemiennych nagruzok. lzw. AN- SSSR,
Tiech., 1949, nr 5 s. 657, 8A str, 5 tab., 2 rys,
7 wykr., 8 ods.

Omowiono proby, majace na celu okreslenie wy-
trzymatosci na zmeczenie i wrazliwosci na dziatanie
karbu stali Je-16 i St-35, przy rocznej asj“metrii cyklu
obcigzenia. Badania przeprowadzono na probkach
normalnych i z karbem przy zmiennym obcigzeniu,
rozciggajgco - Sciskajgcym. Podano wyniki badan wy-
trzymatosciowych na zmeczenie w zaleznosci od S$red-
niego naprezenia cyklu oraz sktad chemiczny i wia-
snosci mechaniczne badanych stali. Wytrzymato$¢ na
zmeczenie okre$lona przy rozcigganiu-$ciskaniu jest
nizsza, niz okreslona przy uzyciu proébek gieto-obro-
towych, przy czym réznica jest znaczniejsza w przy-
padku stali St-35, niz stali Je-16. Stal Je-16 okazata
sie Srednio, za$ stal St 90—35 mato czutg na dziatania

karbu. Ze wzrostem wspétczynnika asymetrii cyklu
obcigzenia wrazliwo$¢ stali na dziatanie karbu ma-
leje. B.B.

19 — 45(0)* K 1—5/6. 50

Boczwar A. A.: O réznych mechanizmach plastyczno-
sci stopéw metali. ,,O raznych miechanizmach pta-
sticznosti w mietalliczeskich sptawach.“ 1zw. AN

SSSR Tech., 1948, nr 5, s. 649, 5 str.,, 4 ods,

Dotychczasowe wyobrazenia o mechanizmie pla-
stycznosci, to jest o dwu podstawowych rodzajach pla-
stycznosci: atomicznej (dyzlokacyjnej) i termicznej
(amorficznej wzglednie dyfuzyjnej) nie ttumacza nad-
miernej plastycznosci niektérych stopéw dwufazo-
wych, wyzszej od plastycznosci kazdego z poszczego6l-
nych skiadnikéw z osobna wzietych. Zapatrywanie,
ze celem obnizenia plastycznosci przy wyzszych tem-
peraturach nalezy przejs¢ od jedno fazowych stopow
do dwu i wielofazowych, moze by¢ stuszne, je$li roz-
patrzy sie wzajemne oddzialywanie obu faz majace
decydujacy wptyw na wielko$¢ pelzania. W gre wcho-
dzi tutaj zmiana wzajemnej rozpuszczalnosci faz wraz
z temperaturg. Przyjecie tego nowego mechanizmu
plastycznosci, okresSlonego jako miedzyfazowe prze-
mieszczenie na skutek rozpuszczalnosci wzglednie wy-
dzielenia, oraz mechanizmu mieazyziarnowego prze-
mieszczenia przy réwnoczesnej rekrystalizacji pozwala
na objasnienie catoksztattu ztozonych zjawisk pelza-
nia. B.B.
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19 — 46(0)* , K 1—5/6. 50
Glukman L. A, Zurawlew W. A., Snezkowa T. N.:
Zmiana tlumienia przy zmiennych naprezeniach.

Llzmienienije zatuchanija pri cikliczeskich napriazen-
jach nize i wysze priedieta ustatosti.* Zur. Tiech.
Fiz, t 19, 1949, nr 4, s. 448, 16 str.,, 1 tab., 14 wykr.,
15 ods.

Dla probek poddanych zmiennym naprezeniom zgi-
najacym przeprowadzono pomiary zmiany wielkosci
ttlumienia drgan (dekrementuj w zaleznosci od ilosci
zmian naprezen, przy réznych amplitudach naprezenia.
Stosowano naprezenia lezgce ponizej wytrzymatosci
na zmeczenie danego materialu. Badano wplyw sta-
rzenia i odpuszczania po pewnej ilosci zmian na wiel-
ko$¢ dekrementu. Urzagdzenie uzyte do badania pozwa-
lato z jednej strony na poddawanie prébek zmiennym
naprezeniom zginajacym przy r6znych amplitudach
naprezenia, z drugiej zas na pomiar dekrementu przy
réoznych naprezeniach po dowolnej ilosci zmian. Za-
obserwowano wzrost dekrementu do pewnej ilosci
zmian naprezenia, przy dalszej ilosci zmian wielkos$¢
dekrementu nie zmienia swej wartosci. Starzenie
przeprowadzone po pewnej ilosci zmian powoduje sil-
niejszy spadek wielkoSci dekrementu niz odpuszcza-
nie. Przy poddaniu probki starzonej lub odpuszczonej
dalszej ilosci zmian naprezenia, wielko$¢ dekrementu
wzrasta do wartosci przed starzeniem wzglednie odpu-
szczaniem. Przeprowadzona analiza otrzymanych wy-
nikdw moze przyczyni¢ sie czesSciowo do jasniejszej
oceny zjawisk zachodzgcych w metalach w procesie
zmeczenia. B.B.
19 — 47 (o)* K 1—5/6. 50
Ocena kruchosci na zimno cienkich blach zelaznych
przez probe zginania naprzemianstronnego. ,EStima-
tion de la fragilité & froid de tbles de fer minces par
Passai de flexion dans un sens et dans l'autre.“ Rev.
Un. Mines.., t 92, 1949, nr 8 s. 285 1/ str.

skrét z: Beoordeling van de Koudbroskeid van dun
plaatijzer met de heenen weerbuigproef. J. H. Palm.
Metalen, mars 1949, str. 141/148. M.M.

19 — 48 (9)* K 1—5/6. 50
-Heyer R. H.: Wptyw predkosci rozciaggania na wtasno-
Sci  wytrzymatosciowe austenitycznych blach nie-
rdzewnych. ,Effect of Speed of Testing on the Ten-
sile Properties of Austenitic Stainless Steel Sheets.”
ASTM Bull., 1949, nr 158, s. 57, 5%, str.,, 7 rys.,
7 wykr., 3 ods.

Wyniki badan nad wptywem predkosci rozciggania
na wytrzymatos¢ i wydtuzenie austenitycznych blach
nierdzewnych. Badania przeprowadzono w dziesieciu
laboratoriach wytrzymatosciowych na kilku gatunkach
stali 0o réznym stopniu utwardzenia. Z.B.

19 — 49 (2)* K 1— 5/6 50
taskiewicz W., Haczewski W., Woéjcik Z.: Mikrotwar-
do$é stali weglowych. Prace G 1M 0, t. 2, 1950, nr 1,
s. 37, 10 str., 4 tab., 2 rys., 10 wykr., 1 fot., 18 ods.

Zbadano zalezno$¢ pomiedzy wynikami uzyskany-
mi przy pomiarach twardosci metodami normalna
i mikro. Badania pomiarowe przeprowadzono na 6 ga-
tunkach stali réznie obrobionych cieplnie. Potwier-
dzity one stosowalnos¢ wzoru P = a d1 (gdzie P ob-
cigzenie w g, d S$rednia diugos¢ przekatnych odcisku
w /(, a stalg badanego materiatu, za§ n wspdtczynni-
kiem) w przypadku pomiaréw mikrotwardosci meto-
da Vickers'a z tym zastrzezeniem, ze wspoétczynnik n
jest staty jedynie w pewnych zakresach obcigzen i dla
danej struktury stali. Stwierdzono, ze pomiary twar-
dosci mikro dajg cyfry nizsze w poréwnaniu z wyni-
kami uzyskanymi przy pomiarach metodg normalng
w wypadkach struktur 6 wiekszej twardosci. B.s.
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20. KOROZJA | zABEZPIECZENIE METALI 20 —54(0)* K 2—5/6. 50
Fritz J. C.. Natryskiwanie metalami. ,Vierzig Jahre
PRZED KOROZIJA Metallspritzen.* Neue Giess., t 36, 1949, nr 4, s. 119,
1 str.
220 — 48(0)* K 1—5/6 0 Omoéwiono wady i zalety natryskiwania metalami,

Mandelsztam S. T. i Rajski S. M.. O mechanizmie
elektroerozji metali. O miechanizmie elektriczeskoj
®mrozji mietabow. 1ZW DAN SSSR, t 13 1949,
nr e, s. 549, 12% str.,, 4 rys., 17 fot.,, 12 ods.

Podano ogolny opis zjawiska elektroerozji. Zbadano

wptyw odlegtosci miedzy elektrodami na wielkos¢ ero-
zji. Stwierdzono, ze przy matych odlegtosciach erozja
Jjest wieksza, przy czym atakowana jest gidwnie ano-
da. Przy wiekszym oddaleniu elektrod erozja zmniej-
sza sie i ulega jej przede wszystkim katoda. Przedsta-
wiono wptyw ksztattu i materiatu elektrod na elektro-
erozje. Omoéwiono wyniki doswiadczen z elektrodami
ekranowanymi ptytg kwarcowag oraz elektrodami
umieszczonymi w kapilarach. Doswiadczenia te po-
twierdzajg w catej peini przyjeta obecnie teorie erozji
elektrycznej. B.R.
20 — 49(0)* K 1—5/6 50
Graham A. K., Pinkerton H. L., Anderson E. A.: Pla-
terowanie czesci ze sprasowanych proszkéw metalicz-
nych. ,Plating of Pressed Metal and Metal Powder
Parts.“ Plating., t 38, 1950, nr 7, s. 702, s str., 1 tab.,,
9 fot., dok. z Nr 30.

Teoria platerowania czesci ze sprasowanych pro-
szkéw metalicznych z wyjasnieniem zachodzacych zja-

wisk. A.M.

20 — 50 (0)* K 1—5/6 50
Niklowanie. ,Nickel Deposition.“ Met. Ind., t 75
1949, nr 11, s. 208, 1U str. A.M.

20 — 51 (0)* K 1—5/6 50

Oznaczanie zanieczyszczenn w roztworach do elektro-
platerowania. ,Determination of Impurities in Electro-
plating Solutions.” Plating. t. 36, 1949, nr 12, s. 1237,
6 str., 5 tab., 4 wykr.

Omoéwiono kolorymetryczng metode oznaczania
Sladéw srebra w kgpielach do miedziowania. Do wy-
wotania kolorowej reakcji uzywa sie roztworu cztero-
chlorku wegla. Metoda jest szybka, prosta i tania.
M. A.

20 — 52 (0)* K 1—5/6 50
Evans V.: Pokrycia ochronne zbiornikéw. ,Tank Lin-
nings. Met. Ind., t. 75 1949, nr 7, s. 126, 2% str. J.F.

20 —53 (0)* K 1—5/6. 50
Friend W. Z., Mason T. F.: O badaniach korozyjnych
przy produkcji mydta i kwaséw ttuszczowych. ,Corro-
sion Tests in the Processing of Soap and Fatty Acids.”
Corrosion, t. 5 1949, nr 11, s. 355, 13% str., 24 tab.,
1 rys., 1 fot. 7 ods.

Opis badan korozyjnych przeprowadzonych na roz-
nych gatunkach materiatéw w réznych fazach produk-
cji mydta i kwasow ttuszczowych. Okragte prébki nik-
lowe, ze stopéw niklu, ze stali nierdzewnej i zwyk-
tej, otowiu, stali szlachetnych, zelaza migkkiego i sto-
péw miedzi o powierzchni 05 dmz umieszczano
w specjalnym statywie i poddawano dziataniu os$rod-
ka korozyjnego. Badanie przeprowadzono w nastepu-
jacych osrodkach: gorgcego mydta w kotle i jego roz-
tworéw, alkaliow w zbiornikach, glicerynowych #tu-
gow odpadkowych, gliceryniandéw i produktow ich
przerobki, oraz w solance. Badania korozyjne w dziale
przerobki kwasow ttuszczowych obejmowaty: wplyw
temperatury podczas rozszczepiania kw. ttuszczowych,
korozje podczas przemywania ttuszczéw, podczas de-
odoryzacji i destylacji olejéow ttuszczowych. Stopien
korozji okreslano wagowo po usunieciu z danych pro-
bek warstwy produktéw korozji J.F.

uwzgledniajac postepy osiggniete w ciggu 40 lat. T.S.

20 — 55 (0)* K 1—5/6. 50
Laque T.: Ochrona przed korozjg. ,Corrosion Preven-
tion.* Cafnad. Metals., t 12, 1949, nr s, s. 14
673 str., 3 fot., 7 ods.

Omowiono rozne metody walki z korozjg nie po-
legajace na stosowaniu powtok ochronnych, jak: ochro-
na katodowa, odtlenianie otoczenia wywotujacego ko-
rozje i zmniejszanie wilgotnosci wzglednej. Omdwiono
ogdlnie wptyw skiadu réznych metali stopowych na
ich odpornos$¢ na korozje. J.F.

20 — 56 (0)* K 1—5/6. 50
Jakubowicz S. W., Woroguszin T. J.: O metodzie
sprawdzania wytrzymatosci na rozcigganie udarowe
powtok lakierowych. ,O mietodie ispytanija procznoti
takokrajocznych pokrytij k udarnom rastiazeniju.”
Zaw. tab., t 15 1949, nr 5 s 549, 5 str, 1 tab.,
3 rys., 2 wykr. 1 fot.

Opisano obszernie ulepszony aparat do badania wy-
trzymatosci powtok lakierowych przy duzych szyb-
kosciach odksztatcenn. Przedstawiono wyniki doswiad-
czen, ktore doprowadzity do ustalenia optymalnych
ksztattéow i wymiaréw poszczegbélnych czesci aparatu.

W ZSSSR rozpoczeto seryjng produkcje nowego
przyrzadu. B.R.
20 — 57 (0)* K 1—5/6. 50

Todt F.. Badanie dziatalnosci ogniw lokalnych w war-
stwach tlenkowych na powierzchniach metalicznych.
.Neue Versuche Uber die Lokalelementtatigkeit von
Oxydbedeckungen auf Metalloberflachen. Arch.
Met, t 3 1949, nr s, s. 273, 5 str. 7 tab., 19 ods.

Rozwazania na temat istoty ogniw lokalnych
i przyczyn ich powstawania na powierzchniach meta-
licznych. Wykonano pomiar wptywu doprowadzania
powietrza na szybko$¢ rozpuszczania sie zelaza oraz
bezposredni pomiar pradu przeptywajacego pomigdzy
napowietrzang powierzchnig metaliczng a niepolary-
zujgca sie, mniej szlachetng elektroda. Ustalono szyb-
kos¢ utleniania sie powierzchni i grubos¢ powstajg-
cej warstwy tlenku. Poddano analizie prawa rzgadzace
rozpuszczaniem sie roznych metali, gtéwnie alumi-

nium. R.B.

20 — 58 (0)* K 1—56. 50
Cynowanie ogniowe. ,Hot Tinning — A New Publi-
cation by the Tin Research Institute Describes the
Process.” Wire Ind., t 16, 1949, nr 189, s. 739,
1 116 Str.

Recenzja ksigzki W. E. Hoare'a ,,Ogniowe cynowa-
nie* wydanej przez Instytut Badania Cyny. Zawiera
doktadne instrukcje produkcji przedmiotéw cynowa-
nych ogniowo. Opisano cynowanie stali, zelaza lane-

go, miedzi i innych metali. E.Z.

20 — 59 (0)* K 1—5/6. 50
Holt M.C.N., Wart A. M.. Chemiczne barwienie me-
tali. ,Chemical Colouring.” Met. Ind., t 74, 1949,

nr 10, s. 186, 3 str., 5 tab., 3 ods.

Opis badann nad ré6znokolorowym barwieniem po-
wierzchni metali przez zanurzenie do roztworéw tio-
siarczaniu sodowego i octanu otowiu. Przez kombi-
nacje réznych ilosci wyzej wymienionych substancji
oraz kwasu cytrynowego i octanu miedzi otrzymuje
sie réznobarwne powierzchnie. Zmiane barwy powo-
duje rowniez dodatek innych kwaséw organicznych.
J. F.
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20. Korozja i zabezpieczenie metali przed korozja

20— 60 (2)* K 1—5/6. 50
Smiatowski M., Synowiec I, Szota M.: Dziatanie in-
hibitorbw w procesie wytrawiania stali Cz. li., Pra-

ce GIMO, t 2 190, nr 1, s 31, 5 str, 7 wykr.,
3 ods.

Na podstawie przeprowadzonych badan stwierdzo-

no, ze skuteczno$¢ hamowania reakcji rozpuszczania
sie stali w kwasie siarkowym pod wpltywem siarczku
dwubenzylu zalezy zaréwno od sktadu chemicznego stali,
jak i jej budowy metalograficznej i stanu powierzchni.
Dla mieszaniny proszku zelaza elektrolitycznego z gra-
fitem stwierdzono mniejszg skuteczno$¢ hamowania,
niz dla czystego Fe, za$ wieksza w wypadku zawar-
tosci w nim niklu i miedzi. Badania wykazaty, ze row-
nowaga absorpcji aniliny i dwufenyloaminy na pyle
zelaznym ustala sie w ciggu krdtkiego czasu, a suma
absorpcji posiada charakter nieodwracalny. S.B.
20 —61(0)* K 2—5/6. 50
Zajsobieganie rdzewieniu przez platerowanie cynkiem.
,Galvanising and Rust Prevention." Wire Ind., t. 16
1949, nr 184, s. 338, 1 str, 1 fot.

Podano szczegéty odnosnie stosowania gorgcej ka-
pieli galwanicznej w procesie cynkowania, uwzgled-
niajac odpornos¢ otrzymanych powiok cynkowych na
rdzewienie. A.M.

20 — 62 (0)* K 2—5/6. 50
Fetter E. C, Dziatanie fluoru na materiaty konstruk-
cyjne. ,Fluorine versus Construction Materials."
Chem. Eng., t 56, 1949, nr 11, s. 201, 2 str., J.E.

20 —63@)* K 1—5/6. 50
Korozja i zmeczenie korozyjne stali. ,Corrosion and

Corriosion Fatique of Steel. Iron Coal Tra-
des Rev., t 159, 1949, nr 4, 261, s. 1115, 4 str., J.F.

20 —64* K 1—5/6. 50
Holden H. A., Scouse S. J.: Zastosowanie powiok fo-
sforanowych do drutu. ,The Application of Phospho-
te Coating to Wire.* Wire Ind., t 16, 1949, nr 192,
s. 869, 3 str,, 1tab. J.F.

20 —65@2)* K 1—5/6. 50
Schmidt P. L.: Specjalny typ powitoki tlenkowej na
stali, jako izolacja elektryczna. ,Special Oxide Film
on Steel Provides Electrical Insulation.* Mat Meth,
t. 29, 1949, nr 4, s. 54, 3 str. 2 fot.

Krétki opis metody izolowania blach na rdzenie.

lIzolacje stwarza powitoka tlenkowa powstata na bla-
chach ze stali krzemowej na skutek utleniania w pie-
cu w atmosferze pary wodnej przy temperaturze ok.
500 C. Materiat magnetyczny wyzarza si¢ uprzednio
przy temperaturze okoto 720 C w atmosferze redu-
kujacej. J.F.
20 —s6s (2)* K 1—5/6. 50
Gould A. J.: Korozja zmeczeniowa stali pod niesyme-
trycznym naprezeniem w wodzie morskiej. ,Corro-
sion Fatigue of Steel under Asymmetric Stress in Sea
Water.” J. Iron Steel Inst., t 161, 1949, nr 1,
s. 11, 6 str., s tab., 2 rys., 2 wykr., 7 ods.

Wykonano pomiar korozji zmeczeniowej préobek
ze stali zlewnej zanurzonych w wodzie morskiej i pod-
danych naprezeniom zmiennym. W wiekszosci do-
Swiadczen woda byla nasycona powietrzem. Uzywano
prébek polerowanych, pokrytych zgorzeling tlenkowa,
oraz pokrytych zgorzeling i nastepnie pozbawionych
jej przez wytrawianie. Opisano sposéb przygotowania
materiatu, aparat uzyty przy oznaczeniach i metode,
jaka sie postugiwano. Podano obszernag analize otrzy-
manych wynikéw oraz wysunieto sugestie co do kie-
runku, w jakim miatyby po6js¢ dalsze badania w tej
dziedzinie. R.B.
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20 — 67 (2)* K 1—5/6, 50
Bernner A., Fielding, Ogburn: Doswiadczenia z radio-
aktywnym chromem w procesie chromowania. ,Eks-
periments in Chromium Electrodeposition with Radio-
active Chromium.“ J. Elec troche m Soc,, t 96
1849, nr s, s. 347, 55 str.,, 2 tab., 1 wykr.

Przeprowadzono badania nad procesem platerowa-
nia chromem, stosujgc w kapieli mieszaning chromu
troj- i szeSciowartosciowego z dodatkiem radio-
aktywnego izotopu tego pierwiastka. Na podstawie
licznych doswiadczern zdotano ustali¢, ze metale bez
wzgledu na jako$¢ ulegaja chromowaniu chromem
szeSciowartosciowym, podczas gdy obecny w kapieli
chrom tréjwartosciowy nie wykazuje tendencji do
osadzania sie. Opisano szereg przeprowadzonych do-
Swiadczeh. A.M.

20 —ses (2)* K 1—5/6. 50
Halls E. E.: Proces fosforanowania zelaza i stali ze
specjalnym uwzglednieniem zabezpieczenia przed
rdzg. ,Phosphate Processes for Iron and Steel with
Special Reference to Rust-proofing.” Metallurgia.
t. 40, 1949, nr 237, s. 159, 44 str.

Ogolny opis metody fosforowania powierzchni ze-

laza i stali, jako wstepnej obrobki przed pokrywa-
niem organicznymi powtokami ochronnymi, pochod-
nych celulozy i zywic winylowych, alkidowych, feno-
lowych, oraz produktéw kondensacji tiomocznika.
Wiasciwy proces odbywa sie przez zanurzanie do wod-
nych roztworéw fosforanéw przy statej temperaturze
82—85 C. Czas zanurzania wynosi 2 — 5 min. po czym
nastepuje optukanie wodg, zanurzanie na okres okoto
30 sekund do roztworu kwasu chromowego przy tem-
peraturze 75—85. oraz dokladne suszenie. J.F.
20 —69 (2)* K 2—5/6. 50
Geilenkirchen: Kilka stéw o emaliowaniu. ,Einiges
iiber Emailiieren.” Neue Giess., t 36, 1949, nr 4
s. 124, 1 str.,, 1 ods.

Omowiono krotko procesy zachodzace przy ema-

liowaniu. T.S.
20—70@)* " K 1—5/6. 50
Hoxeug R. B. Prutlon C. F.: Elektrochemiczne zacho-
wanie sie cynku i stali w wodzie. ,Electrochemical
Behaviour of Zinc and Steel in Aqueous Media.“ Cor-
rosion., t 5 1949 nr 10, s. 330, 9 str., 19 wykr., 3 fot,,
14 ods.

Stwierdzono, ze w ocynkowanych zbiornikach, za-

wierajgcych wode przy temp. ok. 80 C, zachodzi koro-
zja na skutek zmiany anodowego charakteru powioki
cynkowej na katodowy. Przeprowadzono pomiary
zmiany potencjatu elektrod oraz natezenia pradu ogni-
wa Fe-Zn w zaleznosci od temperatury i skiadu
elektrolitu. Stwierdzono, ze znak elektrody cynkowej
zalezy zaroéwno od skiadu elektrolitu, jak i od tempe-
ratury. Tlen, siarczany i chlorki zmniejszajg mozliwos$¢
zmiany znaku anod cynkowych, natomiast azotany
i dwuweglany zwigkszajg. J.F.
20— 71 (2)* K 1—5/6. 50
lhrig H. K.: Dziatanie mieszaniny wodoru i azotu na
stale. ,Attack of Hydrogen — Nitrogen Mixtures on
Steels.” Ind. Eng. Chem., t 41, 1949, nr 11, s. 2516,
5/4 str., 3 tab., 5 fot., 17 mikrofot., 5 ods.

Przeprowadzono badania nad dziataniem mieszani-
ny azotu i wodoru przy temperaturach ok. 200C
i 600C i ci$nieniach: 915 kg/cnB i 1055 kgjcnB na
rozne gatunki stali (weglowa, niklowa, chromowa,
i chromo-niklowa). Stwierdzono, ze na skutek dzia-
tania mieszaniny Hz + N2 w wyzej podanych warun-
kach, stale weglowe i niskostopowe odweglajg sie
i absorbujg azot. Austenityczne stale nierdzewne wy-
kazaly najlepszg odpornos¢. J.F.
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21. BADANIE SKtADU CHEMICZNEGO

21 — 29(0)* K 1—5/6. 50
Van der Burg B.: Elektroda kalomelowa. ,Calomel
Electrode.* Analyst (Chem. Wekblad 1948

44 417, — 318), t. 74, 1949, nr 876, s. 213, 14 str.,, 1 rys.

Podano nowy typ elektrody kalomelowej, sporza-

dzonej z trzech koncentrycznie umieszczonych rurek
szklanych. Elektroda jest trwata i wygodna w uzyciu.
S. M.
21 — 30(0)* K 1—5/6. 50
Skobiec E. M. i Kawecki N. S..: Rteciowa elektroda
kroplowa ze sztucznie odrywang kropla. ,Rtutnyj ka-
pielnyj elektrod z prinuditielnym otrywom Kkapli.*
Zaw, tab., t 15 1949, nr 11, s. 1299, 5 str.,, 2 tab.,
8 rys., 4 ods.

Podano bardzo proste urzadzenie do sztucznego
odrywania kropli. Elektroda z réwnomiernie odrywa-
na kroplg zachowuje wszystkie cechy zwykiej elektro-
dy kroplowej, i posiada te zalete, ze nie daje oscylacji
1 maksimoéw na krzywych polarograficznych. S.M.
21— 31(0)* K 1—5/6. 50
Smith D. M.: Spektroskopia w przemysle. ,Industrial
Spectroscopy.“ Met. Ind. t 75 1949, nr s, s. 149
2 str.

Omowiono rozwo6j i stan dzisiejszy spektroskopii

emisyjnej, absorpcyjnej i ramanowskiej oraz obecne
mozliwosci aparatury. W.KI.
21 —32(0)* K 1—5/6. 50
Robert Girschig: Zastosowanie metod statystycznych
do analiz spekfrograficznyeh. ,Application des métho-
des de contrble statistique a I’'analyse spectrographi-
que.” Rev. Met., t 46, 1949, nr 11, s. 719, s str., 2 tab.,,
5 wykr., 1 ods.

Autor wskazuje na konieczno$¢ stosowania metod

kontroli statystycznej i na przyktadzie analitycznym
przeprowadza oznaczenie wielkosci btedu analizy spek-
trograficznej. W.K1.
21 — 33(0)* ( K 1—5/6. 50
Bonsack W.: Zastosowanie samopiszgcego spektrome-
tru w celu skrocenia 3®-krotnie czasu wykonywania
analiz i przyspieszenia biegu pieca o 10%. ,Rapid
Analysis-Recording Spectrometer- Reduces Analytical
Time 30-Fold and Speeds Furnace by 10%.“ Met.
Progress., t 56, 1949, nr 4, s. 488, 2 str.

Zainstalowany w laboratorium ruchowym spektro-
metr pozwala na wykonanie oznaczen sktadnikéw sto-
powych i zanieczyszczen w stopach z doktadnoscig
+ 3% zawartosci danego pierwiastka. Jedno oznacze-

nie trwa 45 sek. Catkowita analiza 3-ch prébek, pow-
térzona 2-krotnie, wymaga tacznie z czynnosciami po-
mocniczymi 20 min. W ciggu miesigca wykonano na
spektromerze 4000 oznaczen. Jeden pracownik wyko-
nuje w ciggu godziny: 1,85 oznaczenia chemicznego na
drodze mokrej, 7,0 oznaczenn spektrograficznych przy
uzyciu normalnej techniki fotograficznej lub tez 425
oznaczen na spektrometrze. W.KI.

21 _34 (o)*
Delahay P.: Przenosny

K1 —5/6. 50
elektronowy przyrzad dla
pomiardéw polarograficznych - i amperometrycznego
miareczkowania. ,Portable Electronic Instrument for
Polarographic Measurements and Amperometric Ti-
trations.” Anal. Chem., t 21, 1949, nr 11, s. 1425
2 str., 3 rys.

Podano schemat elektronowego przyrzgdu do po-
miaréw polarograficznych. Prad dyfuzyjny jest wy-
znaczony posrednio z odczytéow dwoch wartosci po-
tencjatu przylozonego do komoérki elektrolityczne;j.
S.M.
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21 — 35(0)* K 1—5/6. 50
Enne T. H., Wolfe R. A.. Spektrograficzne Zrédta
Swiatla z przerywaczem powietrznym. ,An Air Inter-
rupter Type Spectrographic Light Source.* J. Opt
Soc. AM, t 39, 1949, nr 4, s. 289, 7 str,, 5 tab., 3 rys,,
9 wykr., 7 ods.

Sterowanie iskry wysokiego napiecia wzglednie lu-

ku pradu zmiennego odbywa sie przez regulacje na-
piecia przebicia pomiedzy dodatkowymi elektrodami.
Ta pomocnicza droga iskrowa jest potaczona w szereg
z iskrg analityczng. Napiecie przebicia a z nim cze-
stotliwo$¢ przebijania ustala strumien powietrza prze-
ptywajacy pomiedzy dodatkowymi elektrodami.
Regulacja jest elastyczna i niezalezna od wahan na-
piecia w sieci. Przedstawiono liczne materiaty do-
Swiadczalne, zebrane przy pracy z tego rodzaju stero-
waniem wyladowan. W.K1.
21 — 36(0)* K 1—5/6. 50
Rogers L. Miller H., Goodrich R., Stehney A.: Automa-
tyczna rejestracja danych polarograficznych. ,Automa-
tic Recording of Polarographic Data.“ Anal. Che m,
t 21, 1949, nr 7, s. 777, 4 str., 3 tab., s rys.

Omoéwiono zastosowanie platynowych mikroelek-
trod do analizy polarograficznej, zaleznos¢ miedzy war-
toscig pradu dyfuzyjnego, a wielkoscia powierzchni

elektrody, oraz warunki statosci potencjatu poitfali.
S.M.

21 — 37(0)* K 1—5/6. 50
Foster L. V.. Optyka mikroskopowa. ,Microscope

Optics.” Anal. Chem., t 21, 1949, nr 4, s. 432, 5 srt,,
3 rys., 1 fot.,, 4 mikfot., 14 ods.

Opisano szereg typow obiektywow achromatycz-

nych, opartych na zasadzie catkowitego odbicia, cat-
kowitego zatamania wzglednie kombinowanych. Trud-
nosci nasuwa uzyskanie dostatecznie silnego oswietle-
nia monochromatycznego oraz nastawianie ostrosci
w ultrafiolecie. Podano przyktad zastosowania przesu-
niecia fazowego do mikroskopii utrafioletowej. Mikro-
skopia infraczerwona znajduje zastosowanie dla ma-
teriatdw, ktére, bedac nieprzezroczystymi w Swietle
widzialnym, przepuszczajg promienie infraczerwone.
Dla uzyskania obrazu widzialnego mozna zamiast me-
tody fotograficznej zastosowac infraczerwona kamere
analogiczng do uzywanych w czasie ostatniej wojny
w sniperskopach. W.KL1.
21 — 38(0)* K 1—5/6. 50
Orsag T.:. Spektrografia bezposrednia. ,La spectrogra-
phie instantanée.“ Rev. Met., t. 46, 1949, nr 12, s. 803,
4 str., 2 rys., s wykr.

Podano zasade dziatania aparatury spektrograficz-

nej, w ktorej klisze fotograficzng zastapiono dwiema
komoérkami fotoelektrycznymi tzw. multiplikatorami
elektronéw. Przytoczono przyktadowo wykresy anali-
tyczne dla oznaczania Si, Fe, Mn i Mg. w stopach Al.
W.K1.
21 — 39 @)* K T—5/6. 50
Taklitsch T. T..: Analiza stali przy pomocy licznika
Geigera. ,Geiger Steel Analyser.“ Mech. Eng., t 71,
1949, nr 11, s. 937 i 890, 1+ 1 str., 1 fot.

Promieniowanie z molibdenowej lampy promieni x
50 kV, 20 mA pada na ptaska powierzchnie prob-
ki, wzbudzajac, charakterystyczne dla jej skiladu che-
micznego, promieniowanie wtérne. Poprzez szczeling
promienie te padaja na krystaliczny monochromator
a stad na licznik Geigera przesuwajgcy sie po obwo-
dzie 90-stopniowego wycinka kota. Notowania licznika
nanoszone sg na wykres wprost w intensywnosciach
promieniowania poszczeg6lnych sktadnikéw. Metoda
nadaje sie szczeg6lnie dla pierwiastkow o posrednim
ciezarze atomowym (Cr, Mn, Mo, Ni, Cu, Nb, Ti, W
i V) W. KL,
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21. Badanie sktadu chemicznego
21 — 40 (2)* K 1—5/6. 50
Kolthoff I. M. i Gregor H. P.: Polarograficzne i am-
perometryczne oznaczanie baru. ,Polarographic and
Amperometric Determination of Barium.” Analyst.,
(Anal. Chem. 1948, 20, 541—544) t. 74, 1949, nr 876,
S. 212, Va str.

Bar oznaczanoma tle 0,05 M chlorku wapnia przy
potencjale potfali E= — 1,9 v w stosunku do nasyco-
nej elektrody kalomelowej. Obecnos¢ chlorku litu
i chlorku magnezu wptywa ujemnie na ksztatt krzy-
wej polarograficznej. Bar miareczkowano amperome-
trycznie chromianem przy potencjale. -1.4v. S.M.

21 —41 (n)* , K 1—5/6. 50
Johnson E. A., Johnson W. C.. Nowa p6lmikroiloscio-
wa metoda wykrywania cynku w roztworach kobaltu.
A New Method for the Detection of Semimicro
Quantities of Zinc in Cobalt Salts. Analyst., t. 74,
1949, nr 883, s. 561, % str.

Metoda polega na przeprowadzeniu cynku w roda-
nek i oddzieleniu od kobaltu przez wtrzgsanie z ete-
rem, a nastepnie wytracenie w postaci biatego cynko-
cyjanku potasu. S.M.

21 — 42 (n)* K 1—5/6. 50
Khlofrin N., Rafatowicz N. A., Aksenowa G.: Polaro-
graficzne oznaczenie matych ilosci arsenu (przez po-
miar maksimow) .,Polarographic Determination of
Small Amounts of Arsenic (form Measurements of the
Pleight of the ,Maximum*®). Analyst., (J. Anal.
Chem. Russ. 1948, 3, 16—20), t. 74, 1949, nr 876, s. 213,
Yx str.

Badano zalezno$¢ wysokosci maksimow, powstaja-
cych na krzywych polarograficznych, od stezenia ar-
senu. Proby przeprowadzono w roztworach statych
kwaséw w obecnosci jonéw, niklu, kobaltu i zelaza.
Maksima  arsenu  otrzymywano przy potencjale
E —1,2— 15v. Szczeg6tdw metody nie podano.S.M.

21 — 43 (n)* K 1—5/6. 50
Smith D. M. i Wiggins Cz. M.: Spektrograficzna analiza
emisyjna tlenkéw pierwiastkéw ziem rzadkich. ,Ana-
lysis of Rare Earth Oxides by Means of Emission
Spectra.“ Analyst., t 74, 1949, nr 875. s. 95 14 str.
3 tab., 1 rys., 3 fot,, s ods.

Podano zestawienie gtéwnych linii 15 pierwiastkow

ziem rzadkich, ktére wystepuja w widmach #tuko-
wych. Omoéwiono technike tuku pradu statego w atmo-
sferze pary wodnej, ktéra wyklucza powstawanie wid-
ma pasmowego czasteczek CN, umozliwiajgc tym sa-
mym prace w zakresie 2960 —6000 A, w ktérym wy-
stepuje wiekszos¢ linii pierwiastkow ziem rzadkich.
W.K1.
21 — 44 (n)* K 1—5/6. 50
Tore Holth: Oddzielanie wapnia od magnezu metoda
szczawianowa. ,Separation of Calcium from Magne-
sium by Oxalate Method.” Analyt. Chem., t 21,
1949, nr 10, s. 1221, 5 str., 11 tab., 2 rys.

Przeprowadzono doktadne badania, celem ustalenia
najkorzystniejszych warunkéw dla iloSciowego oddzie-
lania wapnia od magnezu. Stwierdzono, ze przy do-
ktadnej analizie nalezy osad szczawianu wapnia roz-
pusci¢ w HC1 i ponownie wytraci¢ amoniakiem, przy
czym wiekszy nadmiar szczawianu amonu zapobiega
wytrgcaniu sie magnezu. Szczawian wapnia nalezy
przeprowadzi¢ w weglan przez wyprazenie przy do-
stepie powietrza przy temp. 450—500C i w tej for-
mie zwazy¢. Przed oznaczaniem magnezu nalezy usu-
na¢ szczawian amonu przez odparowanie roztworu
i nastepnie przeprazenie pozostatosci wzglednie przez
utlenienie szczawianu w rotworze za pomoca bromu.
E. W.
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21 — 45 (2)* K 1—5/6. 50
Pokorny A.: Rozwoj analizy spektralnej. ,,Vyvoj spek-
tralni analysy.” Hut. Listy., t 4, 1949, nr 12, s. 391,
4 str., 2 tab., 4 rys., 50 ods. c.d.

- Podano nowe sposoby wzbudzania widma, analize
potilosciowa oraz omdwiono szerzej zastosowanie licz-
nikéw Geigera do bezposredniego pomiaru natezenia
prazkéw widma. Dzigki ulepszeniom opracowano me-
tode, przy pomocy ktdérej oznaczanie Ni, Cr, Si, Mn,
Cu, Mo, Al, Sn, w stalach trwa petng minute. A.O.

21 — 46 (n)* K 1—5/6. 50
Garwin L. i Norman Hixon A.: Oznaczanie wapnia
w obecnosci niklu i kolbatu. ,Determination of Cal-
cium in Presence of Nickel and Cobalt.”® Anal.
Chem., t 21, 1949, nr 10, s. 1215, % str., 1 tab.

Opisano metode oznaczania wapnia, niklu i kobal-
tu w mieszaninie chlorkéw. Wapn wydziela sie szcza-
wianem w amoniakalnym roztworze i miareczkuje
za pomocg KMnO04 nikiel oznacza sie w przesaczu
po wapniu dwumetyloglioksymem, a kobalt oblicza
sie z roznicy po oznaczeniu w osobnej probce og6lnej
ilosci chlorkéw. W.E.

21 — 47 (n)* K 1—5/6. 50
Beale P. T.: Analiza spektralna metali niezelaznych
przy uzyciu uniwersalnego zrodta Swiatta. ,Spectro-
graphic Analysis — Use of the General-Purpose Sour-
ce Unit for Non-Ferrous Alloys.” Met. Ind., t 75
1949, nr 3, s. 43, 3 str. 5 tab., 3 ods.

Podano praktyczne wskazéwki i szczegéty techni-
ki analitycznej przy zastosowaniu uniwersalnego
zrédta Swiatta (A. Walsh'a) oraz spektrografu kwarco-
wego o Sredniej dyspersji. Praca uwzglednia Al i je-
go stopy, mosigdze 30 i 40% Zn, Ni, Zn i jego stopy,
Sn, oraz Te w otowiu, Ca w magnezie, Sn, Sb w oto-
wiu, Al w spizu. Przy uzyciu tego uniwersalnego zro-
dfa Swiatta w optymalnych warunkach stata odchytka
wynosi + 3% catkowitej zawartosci oznaczonego sktad-
nika. W warunkach podanych przez autora przy row-
noczesnym oznaczaniu skiadnikéw stopowych i zanie-
czyszczen z wspoélnych spektrograméw odchytka wzra-
sta do + 5%. W. KI.

21 — 48 ()~ K 1—5/6. 50
Tournaire M.: Oznaczanie tlenku glinu w aluminium
i jego stopach. ,Au sujet du dosage de Ialumine dans
I'aluminium et ses alliages.” Rev. Met., t 43, 1949,
nr 5 s. 294, 4 str, 1 tab.

Trzy zasadnicze metody oznaczern AloOs w alumi-

nium i jego stopach: 1) na drodze eliminowania alu-
minium przez dziatanie suchym chlorem lub chloro-
wodorem, 2) przez rozpuszczanie w roztworze jodu lub
bromu w absolutnym alkoholu metylowym, 3) przez
rozpuszczanie probki w roztworze wodnym CuCL
NH4Cl lub w rozcienczonym kwasie solnym. Najlep-
szg jest metoda druga, chociaz zbyt kosztowna dla ana-
liz biezacych, dla ktdrych polecono metode trzecia.
Pierwsza uznana zostata za skomplikowang i nie da-
jaca catkowitej pewnosci. M.P.
21 — 49 (n)* K 1—5/6. 50
Schleicher A.: Nowe metody w ilosciowej analizie na
drodze wewnetrznej elektrolizy. ,Neue Vorschriften
zur quantitativen Analyse durch innere Elektrolyse.”
Zeit. f. Erzb. u Met. t 2, 1949, nr 7, s. 210, 2% str.,
1rys.

Opisano aparature i podano metody oznaczen
miedzi, niklu, kolbatu, cyny, otowiu na drodze elektro-
lizy bez zewnetrznego zrodta pradu. Zastosowano me-
tode do oznaczenia miedzi w rudach, mosiadzach, brg-
zach i nowym'srebrze. M.P.
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22. KONTROLA PRODUKCJI

22 — 16(0)* K 1-5,6. 50
Marvin P.. Techniczne zastosowania promieniotwor-
czych substancji. ,Eingineering Applications of Radio-
active Materials. Non Destr. Test., t s, 1949,
nr 3, s. 26, s str., 1 tab., 1 wykr., 2 fot., 19 ods.

Omoéwiono pobieznie zagadnienia zwigzane ze
sztuczng promieniotworczoscig i mozliwosci jej tech-
nicznego zastosowania. Liczne przyktady zastosowania
izotopéw promieniotworczych w metalurgii, przy po-
miarach grubosci, w zagadnieniach tarcia, korozji itp.
L.K.

22 — 17(0)* K 1—5/6. 50
Melnitsky B.: Znakowanie materiatéw przemystowych.
~How to Identify Engineering Materials." Steel.,
t. 125, 1949, nr 9, s. 6, s Str.,, s fot. L.K.

22 — 18(0)* K 1—5/6. 50
Lindemann R.: Nieniszczace badanie materiatéw.
LZerstorungsfreie Werkstoffprifung.® Die Tech.,
t 4, 1949, nr 4, s. 151, 10 str., 1 tab. 5 rys., s wykr.,
13 mikfot., 15 ods.

Zestawiono proby nieniszczace przeprowadzane
w Niemieckiej Republice Demokratycznej, ze szczegdl-
nym uwzglednieniem badan magnetycznych i radio-
graficznych makro i mikro-strukturainych. Podano
wazniejsze wyniki badan, przeprowadzonych od 1945,
L. K

2 — 19(0)* K 2—5/6. 50
Kontrola techniczna odlewéw. ,The Implications of
Inspection.“ Foundry Trade J:. t ss, 1950,
nr 1745, s. 137 1 str. S.K.

22 — 20 (o)* K 2—5/8. 50
Lenartowicz F.: Wykrywanie wewnetrznych wad
w odlewach przy pomocy ultradzwigkédw. Mecha-

nik t 22, 1949, nr 7—9, s. 302, 4 str., 5 rys., 4 fot. P.J.
22— 21(0)* K 1—5/6. 50
Berg O.: Ruda do promieni X z regulowanym ogni-
skiem. ,The Focussing X-Ray Tube. Non Destr—
Test., t s, 1949 nr 2 s. 12 3 str., s fot.

Omoéwiono konstrukcje rury produkcji f-my Sei-
fert, w ktorej zastosowano soczewke elektronowag mie-
dzy katodg i anoda. Urzadzenie zmniejsza plame ogni-
skowag do 03 mm i pozwala oddali¢ ekran fluoryzu-
jacy od przedmiotu tak, ze otrzymuje sie wyrazne po-
wigkszenie do 15 razy. L.K.

2 — 22(0)* K 1-5/6. 50
Erdman D.: Badania ultradZzwiekowe. ,Ultrasonic Te-
sting.“ Non Dest Test., t s, 1949, nr 2 s. 28, 3 str,,
9 ods. L.K.

22 —23()* K 1—5/6. 50
Robinson J.: Magnetyczne i indukcyjne badania nie-
niszczace metali. ,Magnetic and Inductive Non — De-
structive Testing of Metals.” Met. Treatment.,
t 16, 1949, nr 57, s. 12, 13 str., 7 rys., 4 wykr., 83 ods.

Podano teoretyczne i ogélne podstawy urzadzen do
badan nieniszczacych, opartych na zasadzie pradéw
wirowych oraz magnetycznej metodzie proszkowej.
Zasada dziatania réznych typoéw mostkéw sortujg-
cych. Aparat wg Zuchlap'a do kontroli pretéw i rur
oraz siedem innych typéw urzadzern. Wspomniano
0 metodzie wykrywania rozwarstwienn w ptytach pan-
cernych. Zestawiono kilka typéw urzadzeh do pomia-
réw grubosci warstwy niemagnetycznej na materia-
le ferromagnetycznym, do pomiaréw grubosci blach
ferromagnetycznych i niemagnetycznych. Przy oma-
wianiu magnetycznych metod proszkowych przedy-
skutowano metody magnesowania, zalezno$¢ czutosci
metody kontroli od natezenia pola magnesujgcego
1 wihasnosci uzytego proszku. L.K.
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2 — 24 (0)* K 1—5/6. 50
Parker H.: Kontrola materiatéw, ich obrébki i jakosSci
za pomocg prob nieniszczacych. ,General Material

Process and Quality Control by Non-Destructive
Testing. Non Dest Test., t s, 1949 nr 2, s. 15
3 str. L.K.

2 —250)* K 1—5/6. 50
Darmois G.: Zastosowanie metod statystycznych

w metalurgii. ,Les applications de méthodes statisti-
ques a'la métallurgie.” Rev. Met. t. 46. 1949, nr 11,
s. 713, 3 str.,, 2 wykr.

Podano zasady metod statystycznych i wyjasniono
podstawowe pojecie korrelacji, wariancji i préby zgod-
nosci. Metody te zostaty wprowadzone do badan rol-
niczych, do badan za$ przemystowych okoto 15 lat te-
mu przez Shewharta. Wymagajg one znajomosci pod-
staw matematyki statystycznej, ktérg nalezy wprowa-
dzi¢ do programu studiow szkét inzynieryjnych i wyz-
szych. E.B.

22 — 26 (0)* k 1—s/6. 50
Harrington E., Johns H., Wiles A. i Garrett C.. Pod-
stawy dziatania ekrandéw wzmacniajgcych w radio-
grafii promieniami gamma. ,,The Fundamental Action
of Intensifying Screens in Gamma Radiography.”
Non. Destr. Test., t s, 1949, nr 2 s 23 ¢ str,
2 tab., 4 rys., 5 wykr., 1 ods.

Zbadano mechanizm dziatania wzmacniajgcych
emanoéw otowiowych i ekranéw Patterson‘a w zasto-
sowaniu do radiografii gamma. Stwierdzono, ze przy
uzyciu ekranu otowiowego o grubosci ok. 0.08 mm
i 05 mm, 52% zaczernienia btony pochodzi z dziatania
elektronéw wyrzuconych z ekranu przedniego, 48%
z dziatania elektrondéw wyrzuconych z ekranu tylnego.
Zaczernienie spowodowane bezposrednim dziataniem
piomieniowania na btone jest mate. Podobne wyniki
otrzymuje sie dla ekranéw Pattersona z tg tylko r6z-

nica, ze 10% dzialania ekrandéw pochodzi z energii
Swietlnej wysytanej przez ekrany. L.K.
2 —271)* K 1—5/6. 50

Johns H., Garrett C.. Wykresy czutosci i naswietlania
dla radiografii radiowej. ,Sensitivity and Exposure
Graphs for Radium Radiography. Non Destr.
Test, t s, 1949, nr 3, s 16, 9 str, 1 tab, 2 rys,
12 wykr., 2 ods.

Przedyskutowano zagadnienie przeswietlania stali
przy uzyciu promieni gamma radowych .Wyznaczono
grubos$é przedniego ekranu otowiowego, dajgcego ma-
ksimum wzmocnienia. Oméwiono mechanizm wzmac-
niajgcego dzialania przedniego ekranu. Podano Ki'zy-
we czutosci dla powszechnie uzytych bion dla pro-
mieni X. Krzywe te pozwalaja wyznaczy¢ najodpo-
wiedniejszg grubo$¢ przedniego ekranu wzmacniajg-
cego. L.K.

22 — 28 (n)* K 1—5/6. 50
Dutli Z.,, Tenney G., Withrow Z.:. Zastosowanie radu
tantaluicz i kobaltueo w przemystowej radiografii. ,Ra-
dium, Tantalumi2 and Cobalteo in Industrial Radio-
graphy.” Non Destr. Test., t s, 1949 nr 3 s. 9
3 .str., 3 taob., 1 rys., 4 wykr., 9 ods.

Zastosowano tantalisz i kobalteo jako zrédio pro-
mieniowania w badaniach radiograficznych, a otrzy-
mane wyniki poréwnano z wynikami stosowania ra-
du. Préby przeprowadzono na aluminium cynku, cy-
nie, miedzi i otowiu. Stwierdzono, ze tantal zachowuje
sie podobnie jak rad, lecz nadaje sie do prob krotko-
trwatych, a nie jako Zrodio state. Kobaltso nadaje sie
natomiast do urzadzen trwatych i mozna go stosowac
do przeswietlania ciezszych metali. L.K.
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22. Kontrola produkcji
22 — 29 (0)* K 1-5/6. 50
Crenzt F. Downes a. K.: Magnetytowy beton do osto-
ny przed promieniowaniem. ,Magnetite Concrete for
Radiation Shielding. J. Appl Phys., t 20, 1949,
nr 12, s. 1236, 5 str. 1 tab., s wykr., 2 ods.
Stwierdzono, ze beton ztozony z koncentratu rudy
magnetytowej i cementu posiada lepsze wiasnosci
ostonne przed promieniowaniem o wysokiej energii od
zwyktego cementu. Podano technologiczne wkasnosci
tego cementu, wiasnosci magnetyczne oraz wyniki
préb przy uzyciu ciat promieniotworczych. L.K.

22 — 30 (0)* K 1—5/6. 50
Russel J.: zZastosowanie metody ultradzwiekowej do
metalurgicznej kontroli w stalowni. ,Application of
Ultrasonic Testing to Steel Plant Metalurgical Con-
trol.* Non Destr. Test., t. s, 1949, nr 2, s. 7, 5 str,,
2 rys., 5 fot.,, 3 mikfot., 15 ods.

Podano zasade dzialania istniejacych typéw apara-
tow ultradzwiekowych do kontroli produkcji hutni-
czej. Przedstawiono wyniki ciagtej kontroli. Omowio-

no wptyw struktury bloku na pochtanianie ultra-
dzwiekéw. L. K.
2 —31(2* K 1-5/6. 50

Magnetyczne wykrywanie peknie¢ w przedmiotach
0 czarnej powierzchni. ,Magnetic Crack Detection for
Dare Surfaces. Engineering, t 168 1949
nr 4379, s. 709, 1 str., 1 fot.

Podano nowy ptyn magnetyczny do wykrywania
peknie¢ przedmiotéw o czarnej powierzchni. Jest to
zawiesina rownych objetosci rozdrobionego proszku
aluminiowego i tlenku zelaza w alkoholu metylowym.

Plyn daje biate linie peknie¢ na czarnej powierz-
chni. L.K.
22 —3R22)* K 1-5/6. 50

Walker R.: W6z do kontroli torow kolejowych. ,Rail-
road Track Inspection Car.* Electronics., t 22
1949, nr 10, s. 66, 3 str., 7 fot.

Specjalny woz-laboratorium zastosowano do kont-
roli szyn kolejowych. Woz zaopatrzony jest w genera-
tor, ktéry poprzez odpowiednie szczotki przepuszcza
przez odcinek szyny prad okolo 8000 A. Miedzy szczot-
kami, w statej odlegtosci, zwisajg nad szynami cewki,
w ktérych anormalnie rozproszone pole magnetyczne
indukuje sygnaly elektryczne. Aparatura kontrolna
posiada urzadzenie rejestrujgce wady i ich potozenie
oraz oznaczajgce na szynach miejsca wadliwe. Szyb-
kos¢ kontrolna ok. 15 km/godz. L.K.

22 — 33 (2)* K 1-5/6. 50
Rogers W. T.: Jakosciowa kontrola metodg statystycz-
na w produkcji stali. ,Operation of Statistical Quality
Control in a Steel Mill.“ Steel., t. 124, 1949, nr 11, s.
102, 7)4 str., 7 tab., 13 wykr., s ods.

Omoéwiono zasady stosowania kontroli w zaleznosci
od rodzaju produkcji. Podano schemat organizacji
dziatu statystycznej kontroli jakosciowej. Opracowuje
on biuletyny codzienne, oraz zbiorcze tygodniowe
1 miesieczne. Biuletyny pozwalaja na uchwycenie
wptywu roznych czynnikéw na produkcje. Najprostszag
metodg pracy jest zestawienie wykresu czestotliwosci.
Dalej idaca jest metodg ztozonej korrelacji. Podano
przyktady zastosowania metod statystycznych do ana-
lizowania pewnych zagadnien jak: wptywu czynni-
kéw metalurgicznych stalowni na ilosci wybrakéw,
wpitywu piecéw wglebnych, zaleznosci wihasnosci stali
od zawartosci wegla i manganu. E.B.

Patrz takze: 1—24, 7—44, 21—32 (0).
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23. MATERIALY | ICH WEASNOSCI

23 — 12(0)* K 1-5/6. 50
Dormal J. Ch.: Dwa podstawowe zagadnienia silnikow
odrzutowych ,Les deux problemes fondamentaux des
monteurs a réaction. Rev. Univ. Mines., t 5 1949,
nr 7, s. 237, s str., 1rys., 3 wykr.

Pierwsza cze$¢ artykutu podaje zasady dziatania
silnikéw, druga omawia stosowane do ich budowy sto-
py i stale zaroodporne, odporne na pelzanie. Omédwio-
no czynniki wptywajgce na petzanie materiatu, sposo-
by opracowywania powyzszych stopéw oraz jakie wia-
snosci powinne by¢ okres$lone przy ich ocenie. Podano
skiadniki stopowe, ich cechy dodatnie i ujemne oraz
wpltyw na wiasnoéci stopu. Za najodpowiedniejszy
stop austenistyczny uwaza sie ,Nimonic — 80" o skia-
dzie C-0,1%', Si-1%, Mn-1%, Fe-5%, Cr-19 — 22%,
Ti — 15 — 3%, AI-0,5 — 1,5%, Ni okoto 73%. Scha-
rakteryzowano materiaty do pracy w réznych zakre-
sach temperatury. J.R.

23 — 13 (0)* K 1—5/6. 50
Borzdyka A. M.. O charakterze krzywych ,sktad-wta-
snos$¢“ dla statych roztworéw metali przy wysokich
temperaturach. ,,O charaktiere kriwych sostaw-swoj-
stwo mietatturgiczeskich twiordych rastworow pri wy-
sokich tiemperaturach. DAN SSSR, t 65 1949,
nr 4, s. 505, 2 str.,, 3 wykr., 4 ods.

Mozna uwaza¢ za stwierdzone, ze podwyzszenie
temperatury zmniejsza nieréwnos¢ krzywych ,skiad-
wiasnosci“ i doprowadza do wyrdéwnania, czasami zu-
petnego, ekstreméw, charakterystycznych dla normal-
nych temperatur. Jako przykiady podano Kkrzywe
zmian oporu wiasciwego stopéw zelazo-nikiel, oraz
oporu wiasciwego i twardosci stopow zelazo-nikiel-
chrom w zaleznosci od temperatur. Whniosek: sche-
matu przebiegu zmian wilasnosci roztwordw statych
w zaleznosci od ich skiadu, stusznych dla temperatur
normalnych lub lekko podwyzszonych, nie nalezy
przenosi¢ na wysokie temperatury. J.R.

23_i4(0)* K 1—5/6. 50
Robertson J. M.: Metale dla wysokich temperatur
w turbinach parowych i gazowych. ,Metals at High
Températures in Steam and Gas Turbines." Iron.
Coal Trades Rev., t. 159, 1949, nr. 4264, s. 1276,
6 str, 1 wykr., dok. n.

Artykut w przystepnej formie podaje wplyw roéz-
nych czynnikéw na fakt koniecznosci wyboru specjal-
nych stopéw dla pracy przy temperaturach wyzej
400 C. Oméwiono pokrdétce wiasnosci mechaniczne tych
stopéw, proby petzania, zmeczenia przy wysokich tem-
peraturach, zmiany strukturalne, zachodzace w cza-
sie pracy przy tych temperaturach i krucho$¢ odpu-
szczania. H.Z.

23 —15(2)* K 1—5/6. 50
Stabilizacja austenistycznej stali nierdzewnej. ,Stabi-
lization of Austenitic Stainless Steel.“ Prod. Eng.,
t. 20, 1949, nr 1, s 121, 1 str.

Podano streszczenie pracy S. J. Rosenberg‘a
i J. H. Darr‘a z Journal of Research of the National
Bureau of. Standards., t 40, kwiecien 1948, o odpor-
noéci na krucho$¢ miedzykrystaliczng stali autenty-
cznych. K.B.

23 — 16 (2)* K 1—5/6. 50
Desch C. H.: Najnowsze osiggniecia w dziedzinie stali
specjalnych. ,Nejnovejsi pokrok na poli specialnich
oceli.“ Hut. Listy., t 4, 1949, nr 11, s. 371, 1% str.

Wyciag z artykutu w ,Mémoires de la Socié-
té des Ingénieurs Civils de France. Centenaire 11“
A. O.
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23. Materiaty i ich wtasnosci
23 — 17 (2)* K 1—5/6. 50
Allsop H. i Bygate W.: Rozrost ziarn w stali zaworo-
wej Si-Cr. ,Grain Growth Occurrence in Silicon —
Chromium Valve Steel.“ Iron Steel., t 22, 1949,
nr e, s. 228, 10 str, 2 tab., 1 fot.,, 13 mikfot.,, dysku-
sja na str. 271

Celem zbadania wystepowania niezwykiej grubo-
ziarnistosci stali Cr-Si (0,48% C, 2,74%, Si 8,0%, Cr)
postuzono sie prébkami na rozcigganie, gdzie od miej-
sca zerwania do konca probki wystepuje cata skala
naprezen. Najwiekszy rozrost ziarn uzyskano przy
wydtuzeniu-przewezeniu — 7,5% i 7,2%. Dalsze ba-
dania przeprowadzono za pomocag zginania. Prébki po
ogrzaniu do 1020—1040, 1080—1100 i 1140—1160 C chto-
dzono nagle do 900 C i w tej temperaturze szybko zgi-
nano. Stwierdzono, ze im wyzsze temperatury poczat-
kowe, tym mniejsza skitonno$¢ do gruboziarnistosci.
Przeprowadzono analize operacji kuziennych i préb
kucia zaworéw w rozmaitych warunkach, po czym
badano wplyw na gruboziarnistos¢. Wzrost Si powo-
duje w tych samych warunkach zwiekszenie sie skton-
nosci do rozrostu ziarn. Z badan pow. wyciggnieto
podstawowy wniosek, ze warunki obrébki cieplnej
przed przerobka plastyczng maja bardzo silny wptyw
na skionno$¢ do rozrostu ziarn. K.M.
23 — 18 (2)* K 1—5/6. 50
Tschappat, Ch., Zelazo elektrolityczne. ,Fer elektro-
lytique.* Schweitz. Arch., 1949, nr s, s 225
18 str., 20 tab., 1 rys., 7 wykr., 1 fot.,, 9 mikfot., 26 ods.

Podano metode otrzymywania zelaza elektrolityczne-
go, skiad elektrolitow i warunki elektrolizy. Opisano
fabrykacje na drodze elektrolitycznej, blach i tasm
cienkich o grubosci od 0,05 mm. Dla otrzymania tasmy
0,13 mm grubosci, 1 m szerokosci i 300 m dtugosci po-
Swiecono 310 godz. przy pradzie 10 amp./dcm2 Omoé-
wiono strukture i skiad chemiczny zelaza surowego
i wyzarzonego. Skifad zelaza surowego C = 0,024 %,
P = 0,038%, S= 0,008%, Si= 0,001%, Mn nie zawiera
wcale. Zelazo surowe zawiera zawsze gazy w ilosci od
0,001% do 0,45% wagowych; otrzymywane w $rodowi-
sku chlorkéw zawiera zawsze chlor, dziatajacy silnie
korodujgco. Usuwa sie je wyzarzeniem zelaza w proz-
ni. Zelazo elektrolityczne wyzarzone przy t= 950 C

i prézni 50 mm Hg — ma skilad: C — 0,0010%,
P —0012, S—0,003%, Si — 0,001%, Fe— 99,974%.
Wyniki analizy termicznej, badan dilatometrycznych

i whasnosci mechanicznych podano w tablicach i wy-
kresach. J.R.

23 —19(2)* K 1—5/6. 50
Hodgton C. C. i Baron H. G.: Gruboziarnisto$¢ stali
zaworowej Si-Cr., ,Si-Cr Valve Steel — Large Cry-

stal Grain Size." Iron Steel, t 22, 1949, nr 6, s. 225,
5 str., 1 tab., 3 fot., 9 mikfot.

Opisano badania nad zaworami wydechowymi ze
stali silchrom 1. (0,51%.C, 3,8% Si, 7,9% Cr). Stwier-
dzono epidemiczne wystepowanie w nich partii gru-
boziarnistych. Jedng cze$¢ zaworu hartowano przy
950 C, druga przy 1050 C w oleju. Pierwsza cze$¢ nie
wykazata poprawy — druga ujawnita strukture drob-
noziarnista. Podano dyskusje nad mikrostrukturami
po hartowaniu przy 940, 980, 1010, 1070 C i oméwiono
wptyw nieodpuszc-zonego ferrytu przy hartowaniu po-
nizej 1000 C. Podano odczynniki nadajace sie najlepiej
do tych badan. Silny rozrost ziarn wywotano przy po-
mocy nastepujacej obrdbki: hartowanie przy 1050 C,
ponowne ogrzanie do 900 C i wcisniecie zimnej kulki
Brinella przy tej temperaturze, a nastepnie ogrzanie
do 850C. Wzrost ziarn nastgpit w strefie zgniotu
kulka. K.M.

Patrz takze: 11—9% (2), 16—51 (2), 17—18 (0), 24—8.
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24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 —g* K 1—5/0. 50
Harting A. G.: Materialy konstrukcyjne dla urzadzen
pracujacych pod wysokim ci$nieniem. ,Construction
materials for High-Pressure Equipment.” Chem.
Erg., t 56, 1949, nr 9, s. 116, 2 str., 3 fot.

Omoéwiono materialy zastosowane na konwertory,
rurociggi i armature do nowo zbudowanego zakiadu
hydrogenizacji wegla. M.M.

24— *9 K 1—5/6. 50
Stopy lekkie w przemysle naftowym. ,Light Alloy in
the Petroleum Industry.® Light. Met., t. 12, 1949,
nr 135, str. 196, 7 str., 11 tab., 2 fot. cdn.

Poréwnanie odpornosci na korozje stopéw Al z od-
pornoscig stali. Poréwnanie wkasnosci mechanicznych
i innych oraz kosztéw instalacji i ruchu. K.M.

24 — 10* K 1—5/6. 50
Sienkowski M.: Stale wysokowartosciowe w budow-
nictwie. Inz i Bud. t s, 1949, nr 10—12, s. 691, 2 str.
M.K.

24 — 11* K 1—5/6. 50
Huckel S.: Czy i jakie profile Scian szczelnych zale-
zatoby w Polsce produkowaé. Inz i Bud., t s, 1949,
nr 7—=8, s. 423, 5% str., 3 tab. M.K.

24 — 12* K 1—5/6. 50
Dalzell R. C.: Czynniki, ktére nalezy rozwazy¢ przy
wyrobie stopéw na rury kondensatorowe. ,What Frac-
tors Should You Consider in Selecting Condenser-Tu-
he Alloys. Power t 93 1949 nr 9 s 116, 2 str.,
7 tab., 1 wykr.

Podano sposoby obliczania rentownosci rur kon-
densatorowych dla réznych materiatbw na podstawie
kosztu zakupu, montazu, kosztéw ruchowych i trwa-
tosci rur. Obliczenia te stuza do wyrobu rur o rozmai-
tych okresach twardosci i réznych cenach. Nalezy
uwzgledni¢ czynniki wptywajgce na niszczenie rur
i przeprowadzi¢ badania poréwnawcze w warunkach
ruchowych. Podano przyktady obliczenia dla kilku
réoznych warunkéw ruchowych. K.M.

24 — 13* K 1—5/6. 50
Todsetter: Wytwarzanie zbiornikéw metalowych. ,The
Manufacture of Metal Containers. Sheet Metal
Ind., t 26, 1949, nr 269, s. 1903, s str.

Opisano metody produkcyjne stosowane przy wy-
robie zbiornikéw metalowych oraz przedstawiono po-
szczegdlne stadia wytwoérczosci jak np. wyrdb wiek,
taczenia czesci metalowych, lutowanie, skrawanie,
zszywanie, pokrywanie  powlokami  ochronnymi,
spawanie gotowych zbiornikéw itp. E.Z.

24 — 14 K 1—5/6. 50
Pawlek F.: Wptyw dodatkéw stopowych na granice
petzania cynku. ,The Effect of Alloy Additions on the
Creep Strength of Zinc.* Sheet Metal Ind., t 26
1949, nr 262, s. 303, 6 % str.,, 1 rys., 5 wykr.

Podczas drugiej wojny Swiatowej powrdcono do
préb zastosowania stopow cynku na przewody elektry-
czne. Przeszkodg okazata sie niska granica pefzania.
Autor zbadat rézne dodatki podnoszace granice pet-
zania stopu. Najskuteczniejszg okazata sie domieszka
zelaza. Stwierdzono, ze odlew do matryc zimnych lub
chtodzonych daje najlepsze wyniki. Dodatki Ni, Co, Cr
i Mn dziataja podobnie, lecz w stabszym stopniu. Naj-
lepsze wyniki osiagnieto przy zawartosciach Fe-0,03—
0,07%. Zbadano wytrzymato$¢ na rozciaganie, wy-
dtuzenie, oraz wielko$¢ ziarn. Te same proby zostaty
przeprowadzone z blachami cynkowymi z podobnym
wynikiem. Przy odlewach matrycowych stopy Zn-Fe
zawiodty na skutek bardzo niskiej udarnosci. E.Z.
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24. Zastosowanie materiatow
24 — 15* K 1—5/6. 50
taszkiewiczJd.: Mozliwos$ci stosowania stali weglowych
na wezownice przegrzewaczowe kottéw parowych.
Przeg. Mech., t s, 1949, nr 12, s. 355, 38 str,, 1 tab.,,
1 rys., 4 wykr., 2 ods. J.t.

24 — 16* K 1—5/6. 50
Keating F. H.: Zastosowanie stali odpornych na koro-
zje w ciezkim przemy$le chemicznym. ,The Use of
Corrosion-Resistant Alloy Steels in the Heavy Che-
mical Industry. Nickel Buli., t 22, 1949, nr 12
s. 186, 5 str.

Omoéwiono warunki odpornosci stali chromowych
i chromoniklowych. W os$rodkach pozbawionych tlenu,
stale chromowe nie mogg wytworzy¢ ochronnej war-
stwy i ulegaja korozji. Nikiel moze mieé¢ ujemny
wplyw w zetknieciu z osrodkami zawierajgcymi zwigz-
ki siarki. W dziedzinie konstrukcji aparatury chemi-
cznej ustalito sie zastosowanie 4 typowych rodzajow
stali: 1) stal 18%Cr, s% Ni o réznej zawartosci C
(ma ograniczone zastosowanie), 2) stal 18% Cr, s % Ni
z dodatkiem tytanu lub kolumbu dla ochrony przed
miedzykrystaliczng korozjg szczeg6lnie w miejscach
spawanych; 3) stal specjalna o zasadniczych sktadni-
kach jak poprzednio, lecz z dodatkiem Mo, dajgca
wieksza odporno$¢ na dziatanie chlorkéw, siarczkow
i kwasu siarkowego, gatunek ten sprawia trudnosci
fabrykacyjne przy obrdbce plastycznej, wymagajacej
miedzy operacyjnego wyzarzania, oraz w pewnych
warunkach daje mozno$¢ lokalnej korozji na szwie
spawanym; 4) stale Cr, Ni, jak w. lecz z dodatkiem
Cu, Mo i in. Oméwiono trudnosci i znaczenie prob la-
boratoryjnych odpornosci na korozje, oraz sprawe
normalizacji stali stopowych dla przemystu chemicz-
nego. M.M.

Patrz takze: 23—12 (o).

25. DZIALALNOSC NAUKOWA | TECHNICZNA

25 — 45* K 1—5/6. 50
Wojnar J.. Pie¢ lat pracy instytutu naftowego., Naf-
ta t 5 1949 nr 12, s. 329, s str., 4 fot. M.K.

25 — 46* K 1—5/6. 50
Wijatkin A. E: Mechanizacja pracy jako gtéwna wy-
tyczna socjalistycznego przemystu. ,Miechanizacja
truda-wieduszczaja linija socjalistyczeskogo proizwod-
stwa.“ Mech. Trud i Tiaz. Rab., 1949, nr 12
S 6,6 str., 7 fot., 1 ods.

Podano na przyktadach zaczerpnietych z rozwoju
mechanizacji w réznych dziedzinach przemystu i go-
spodarki radzieckiej rozwiniecie mysli zawartej
w przemowieniach i wskazaniach J. Stalina: ,Gtowny
punkt industralizacji, jej podstawa lezy w rozwoju
ciezkiego przemystu (paliwo, metal itp.) w rozwoju
ostatecznie moéwigc wytwarzania Srodkéw produkciji,
W rozwoju swego wiasnego budownictwa maszynowe-
go“. W powojennym planie piecioletnim zgodnie z tym
postanowiono znacznie przekroczy¢ poziom mechaniza-
cji w stosunku do stanu 1940 r. Pobudzito to do znacz-
nego rozwoju produkcji maszyn specjalnych dla me-
chanizacji utrudnionych robét. Produkcja $rodkéow
mechanizacji zostata w ostatnim piecioleciu uwielo-
krotniona np. w 1948 produkcja ekskawatoréw byta
8,2 razy wieksza niz w 1940 r., maszyn zatadowczych
dla przemystu gérniczego 12,7 razy wieksza. Podkre-
slono réznice znaczenia mechanizacji w ustroju kapi-
talistycznym i socjalistycznym, w ktérym rozwd6j me-
chanizacji przyczynia sie do likwidacji przeciwienstw
pomiedzy praca umystowa i fizyczng. M.M.

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA |

ODLEWNICTW A 1950

25 —47* K 1—5/6. 50
Woolman J.: Znaczenie dla uzytkownika prac badaw-
czych w hutnictwie zelaza. ,The Value to the User
of Research in the Iron and Steel Industry.” Iron
Coal Trades Rev, t 159, 1949, nr 4255A, s. 198,
5% str.,, 3 wykr. 5 fot.

Prace badawcze przeprowadzone przez laborato-

rium przemystowe majg na celu zaspokojenie zyczen
uzytkownikoéw, odnosnie lepszych i tanszych wytwo-
row. Przyktadowo wskazano na szereg osiagnie¢ w za-
kresie stali specjalnych, ich wiasnosci fizycznych i me-
chanicznych, stali nierdzewnych i narzedziowych. M.K.
25— 48* K 1—5/6. 50
Wojnar.: Dziatalno$é Instytutu Naftowego w 1948.
Nafta, t 5 1949, nr e, s. 137, 4 str., 1 tab., 1 schemat.
M. K.
25 —49* K 1—5/6. 50
Sprawozdanie z dorocznego zebrania. ,The Iron and
Steel Institute Annual General Meeting 1949 J. Iron
Steel Inst., t 163, 1949, nr 2 s 138, s % str. M.K.
25— 50* K 1—5/6. 50
Targi przemystu brytyjskiego 1949. ,British Industries
Fair 1949 Sheet Metal Ind, t 26, 1949, nr 265,
s. 1055, 17 str., 12 fot.

Przeglad eksponatdéw wystawiajgcych firm, repre-

zentujacych réznorodne galezie przemystu. M.K.
25 — 51* K 1—5/6. 50
Cance A. Mc.: Kierunki rozwoju i postepu w hutni-
ctwie zelaza. ,Trends in Iron and Steel Manufacture.”
Iron Coal Trades Rev., t 159, 1949, nr 4255A,
s. 185, 4 str., 4 fot.

0Ogolny przeglad nowych metod i urzadzen w hut-
nictwie zelaza w W. Brytanii. Wielkie piece, zastoso-
wanie tlenu w stalownictwie, odlewanie ciagte, wal-
cownictwo. M.K.
25 —52*
Sprawozdanie z
Chemicznego. Roczn.
M.K.

25 —53* K 1—5/6, 50
Zjazd naukowy Stow. Wychowankéw Akademii Gor-
niczo Hutniczej. Przeg. Gérn., t 5 1949 nr 10,
s. 1069, 4 str. M.K.

25— b54* K 1—5/6. 50
Rezolucje wszechzwigzkowego zebrania naukowo-tech-
nicznego, poswieconego wykorzystaniu wtérnych zaso-
boéw energii. ,Rieszenije wsiesojuznogo nauczno-tiech-
niczeskogo sowieszczanija po promyszlennoj eniergie-
tikie, poswiaszczennogo ispolzowaniu wtoricznych
energieticzeskich riesurow.* Za Ekon. Top., t s,
1949, nr 4, s. 35 3 str.

Omoéwiono cel zebrania, podano tytuly wygtoszo-
nych referatéw omawiajgcych zagadnienie wykorzy-
stania energii w roznych przemystach oraz wnioski
i postanowienia. M.K.

K 1—5/6. 50
posiedzen Polskiego Towarzystwa
Chem., t 23 1949 nr 1 s 1,

25— B55* K 1—5/6. 50
Przeglad prac badawczych. ,Allis — Chalmers Put
Through Extensive Research Program in 1948“

Blast. Fur., t. 37, 1949, nr 3, s. 345, 1 str. M.K.

25— 56* K 1—5/6. 50
Siogren C. N, Deal J. M.: Projektowanie i budowa
laboratorium przemystu naftowego. ,Design and Con-
struction of a Petroleum Rafinery Laboratory.“ Ind.
Eng. Chem, t 41, 1949, nr s, s. 1657, s str., 1 rys,
12 fot.

Opis laboratorium z uwzglednieniem zasad projek-
towania szczegétow budowy i urzadzenia wnetrza.
Omoéwiono:  ogrzewanie i wentylacje, instalacje
i sprzet laboratoryjny, alarmowe urzgdzenia przeciw-
pozarowe oraz wyposazenie i podstawowe prace.

M.K.
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25. Dziatalnos$é¢ naiikowa i techniczna

25— 57 K 1—5/6. 50
letter L. K., Stansbury E.E.. Laboratorium metalurgi-
czne w Oak Ridge. ,Metallurgical Laboratory at Oak
Ridge.“ Met, Progres., t. 56, 1949, nr 2, s 187,
7 str., 3 rys., 1 fot.

Opis laboratorium metalurgicznego, stanowigcego
cze$¢ Narodowego Laboratorium, prowadzacego bada-
nia w zakresie energii atomowej. Badaniami objete
sg metale (uran, tor, beryl, cyrkon i in.) i stopy ma-
jace specjalne znaczenie w zagadnieniach energii ato-
mowej. Laboratorium skiada sie z nastepujacych dzia-
tow: topienia i odlewania, przerébki plastycznej, ob-
robki cieplnej, badarn mechanicznych i fizycznych, me-
talografii, chemii i korozji. Szkodliwe dla zdrowia od-
dziatywanie pytu i gazéw oraz promieniowania wy-
magato zastosowania specjalnych rozwiazan konstruk-
cyjnych budynku i dobrze przemyslanego rozmieszcze-
nia poszczegdlnych dziatbw badawczych, Srodkéow
ochronnych w postaci intensywnej wentylacji pomie-
szczen oraz licznych i sprawnych wyciggéw dla po-
szczeg6lnych aparatéw, piecow i urzadzen. M.K.

25 — 58* K 1—5/6. 50
Obrady dotyczace elektrycznego odwzorowania zjawisk
fizycznych. ,Sowieszczanije po elektriczeskomu mode-
lirowaniu fiziczeskich jawlenij.“ lzw. AN SSSR
Tiechn., 1949, nr 10, s. 1582, 62a str.

Obrady odbyty sie w lipcu 1949 przy Instytucie Me-
chaniki Precyzyjnej i Techniki Obliczeniowej Aka-
demii Nauk ZSSR (ITM i WT) — Podano streszcze-
nie referatow i dyskusji w czasie obrad. W Zw. Ra-
dzieckim rozwija sie pomyslnie nowa galgz techniki
obliczeniowej, oparta na teorii opracowanej w AN
Z SSR odnos$nie elektrycznego odwzorowania (mo-
delu) wszystkich podstawowych rownan fizyki. Zbu-
dowane na tej podstawie uklady, stuzace do rozwig-
zywania ukfadéw zwyczajnych réwnan rézniczkowych,
z zastosowaniem lamp elektronowych pozwalajg wy-
konywa¢ obliczenia w ciagu kilku dni zamiast catoro-
cznej pracy. Pierwsze modele stuzgce dla rozwigzy-
wania réwnan Poissona, potencjatu wektorowego, réw-
nan Fourrier i biharmonicznych zostaty skonstruowa-
ne jeszcze w 193940 w AN SSSR. Podkreslono
znaczenie tych wynikéw dla prac naukowo-badaw-
czych w instytutach. Referaty omawiaty poréwnawcze
nowe metody obliczeniowe i ich zastosowania w szcze-
go6lnych zagadnieniach praktycznych m. in. referat N.P.
Kunickiego dotyczyt zastosowania elektrointegratora
do ukfadu amplidynowego regulacji walcarki. M.M.

25 — 59* - K 1—5/6. 50
Neustaetter K.: Postep w dziedzinie wielkopiecowni-
¢twa. ,Blast Furnace, Coke Oven and Raw Materials
Conference.” J. Metals., t 1, 1949, nr 5 s 12
452 str., 1 wykr., 2 fot.

W zwiazku z konferencjg zorganizowang przez ko-
misje  wielkopiecowag, koksowniczg i surowcowg
A | M E, oméwiono osiggniecia i rozwdj hutnictwa
zelaza w zachodnich stanach Am. Pin. M.K.

25 — 60* K 1—5/6. 50
Carrol W.: Postep techniczny w hutnictwie zelaza.
Jhron and Steel Producers Set Records Expansion,

Technological Developments Responsible.“ J. Metals,
t 1 1949, nr 3, s. 107, 5 str.

Omoéwiono stan produkcji oraz zagadnienia gospo-
darcze i techniczne hutnictwa zelaza w St. Zjedn.
w 1948 r., z uwzglednieniem spraw surowcowych,
wielkopiecownictwa, stalownictwa. M.K.
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25— 61* K 1—5/6. 50
Sprawozdanie ze zjazdu V. D. E. ,Bericht {ber 131
Hauptversammlung des Vereins Deutscher Eisenhit-
tenleute. Stahl u Eisen., t 69, 1949, nr 25, s. 911,
4N str., 2 fot. M.K. |

25— 62* K 1—5/6. 50
Sauders: Postep w zakresie wielkopiecownictwa.
JAs the Years Go On“ Ironmaking.“ Iron Coal

Trades Rev., t 159, 1949, nr 4255A, s. 132, 2Mi

str.

Postep techniczny w zakresie wielkopiecownictwa
w W. Brytanii. Przyrzady pomiarowe, materiaty wsa-
dowe, zastosowanie tlenu, konstrukcja wielkiego pie-
ca i urzadzenia pomocnicze. M.K.

25— 63* K 1—5/6. 50
Goodeve Ch.: Wspdtdziatanie w zakresie prac badaw-
czych w brytyjskim hutnictwie zelaza. ,Co — opera-

tive Research in the British Iron and Steel Industry.”
Iron Coal Trades Rev., t 159, 1949, nr 4255A,
s. 189, 9 str., 1 tab., 1 schem., 7 fot.

Organizacja, zadania i sposdb dziatania British
Iron and Steel Research Association, zapewniajgcego
wspotdziatanie i koordynacje prac badawczych dla
hutnictwa zelaza W. Brytanii. Przeglad niektérych
prac badawczych prowadzonych w laboratoriach sto-
warzyszenia, lub wykonywanych przez zaktady ba-
dawcze przemystu hutniczego wspoétdziatajace z BI-
SRA. MK

25— 64* K 1—5/6. 50
Z dziatalnosci naukowej ASTM . ,First Pacific Area
National Meeting Outstanding.® ASTM Bull., 1949,
nr 162, s. 5 12 str.

Sprawozdanie ze zjazdu obejmujace krotkie stre-
szczenie referatow z zakresu: odksztatcen plastycz-
nych, pelzania, zmeczenia, okre$lania naprezenn dyna-
micznych, zastosowania metod statystycznych w kon-
troli jakosci wytworéw zeliwa, materiatdw ceramicz-
nych, produktéw naftowych i smaréw i in. M.K.

25— 65* K 1—5/6. 50
Instytuty Naukowo-Badawcze w Zwigzku Radzieckim.
Przem. Chem, t 28 1949, nr 9, s 510, 1 str.

Omoéwienie dziatalnosci Paristwowego Instytutu

Przemystu Azotowego, Instytutu Barwnikoéw i Pot-
produktéw organicznych im. Woroszytowa. M.K.

25— 66* K 1—5/6. 50
Wystawa przyrzadow i aparatow. ,Physical Society

Exhibition“. Sheet Metal Ind., t 26, 1949, nr 265,

s. 1035, 1 str. M.K.

25— 67* K 1—5/6. 50
Fullman R. L., Turnbull D.: Prace badawcze i osiag-
nigcia w zakresie metaloznawstwa.“ Physical Metal-
lurgists Active in Research — Deformation Grain
Growth Transformation, Semiconductors Studied.”
J. Metals., t 1, 1949, nr 3 s 98 8K str., 2 rys,
5 wykr., 1 fot.

Przeglad najciekawszych wynikéw prac badaw-
czych, hipotez i teorii w zakresie metaloznawstwa (St.
Zjedn. 1948 r.) a w szczeg6lnosci dotyczacych: prze-
miany martenzytycznej, rozrostu ziarn aluminium
i mosigdzu i starzenia, dyfuzji sktadnikéw stopu, me-
talurgii proszkéw, odksztatcen plastycznych, wiasno-
sci magnetycznych i elektrycznych oraz korozji. M.K.

Patrz takze: 1—23, 5—58, 7—53.

125



Nr 5—6

26. GOSPODARKA |1 ORGANIZACJA

26 — 25 K 1-5/6. 50
Lajeunesse R. S. Francuski przemyst metali niezela-
znych. ,The French Non-Ferrous Metal Industry.”
Met. Ind., t 75 1949, nr 16, s. 342, 2 str.

Autor daje krétki rzut oka na przemyst metalowy
Francji, ktéry, mimo braku niektdrych surowcéw jest
dobrze rozwiniety. W roku 1948 produkcja tlenku glinu
wyniosta 213.000 t, produkcja koncetratéow otowiu
w r. 1948 wyniesie 156.000 t. Produkcja antymonu
wyniosta w r. 1948 1200 t, blendy i koncetratow cyn-
kowych za$ 34.000 t E.Z.

26 — 26* K 1—5/6. 50
Szkolnictwo w hutnictwie. ,Training for Steel/®
Monthly Stat. Buli., t 24, 1949, nr 11, s. 1, 5 str.

Przedstawiono zagadnienie wstepnego przygoto-
wania kadr pracownikéw hutniczych do przysztych
zadan, jakie bedg mie¢ do spetnienia. Specjalnie omo6-
wiono sprawe popularyzacji zagadnien hutniczych
przez organizowanie wystaw, demonstracje procesow
hutniczych na eksponatach, zaznajomienie sie z urzg-
dzeniami obcych zaktadéw produkcyjnych i akcje sa-
moksztatceniowa w ramach specjalnych komitetow.
E. Z

20— 27* K 1—5/6. 50
Parizek J. Hutnictwo w Australii. ,Hutni prumyst
y Australii. Hut. Listy. t 4, 1949, nr 11, s 364,
1 str.
Podano
w Australii,

charakterystyke przemystu hutniczego
wymieniono przedsiebiorstwa hutnicze
oraz przytoczono dane odnosnie produkcji suréwki,
stali, rudy, wegla, kamienia wapiennego, manganu,
kosztéw produkcji, handlu. Na zakornczenie wymienio-
no urzadzenia i wydajnos¢ gldwnych hut australij-
skich. A.O.

26 — 28* K 1—5/6. 50
Sytuacja na rynku $wiatowym przemystéw metalur-
gicznych. ,Andamento del mercato.“ Metali. Ital.,
t. 41, 1849, nr 4, s. 221, 2-str. M.M.

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA
27— 13* K 1—5/6. 50

Spos6b azotowania przedmiotéow przez rozkiad amo-
niaku na powierzchni azotowanego przedmiotu przy po-
mocy bezposredniego ogrzewania przedmiotu pradem
Indukcyjnym wysokiej czestotliwosci. ,Zpusob nitro-
vani predmetu stepenim cpavku na povrchu nitrova-
neho predmetu prinym indukcnim wysokofrekvenc-
nim ohreven nitridovaneho predmetu.“ Hut. Listy.,
t 4, 1949, nr 3, s 93

Patent zgtosita firma Ceskomoravska-Kolben-Da-
nek i Dr. Z. Ryska. A.O.
27 14* K 1—5/6. 50
Prace miedzynarodowej organizacji 1SO dla spraw
normalizacji, dotyczace hutnictwa. ,Lavori dell* ISO
interessanti il settore siderdrgico.“ A. Z. Metali,
t. 41, 1949, nr 4, s. 200 1VYi str.

Organizacja I1SO napotyka na powazne trudnosci
wznowienia przedwojennej wspo6tpracy miedzynarodo-
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wej. Z liczby okoto 70 utworzonych komitetéw, niewiel-
ka ilos¢ rozpoczeta prace. Podano stan prac w poszcze-
gélnych komitetach miedzy innymi: produktéw hut-
niczych (tacznie z metodami préb wytrzymatoscio-
wych i terminologig dotyczaca poje¢ ogoélnych, obrdbki
cieplnej i prob), odlewnictwa, paliw statych, materia-
téow ogniotrwatych i spawania. M.M.

27 — 15 K 1—5/6. 50
Zagadnienie normalizacji otowiu. ,A proposito di uni-
ficazione del piombo.” Metali. Ital., t 41, 1949,
s. 201, 2 str.

Zawiera dyskusje na temat rozréznienia w nor-
mach otowiu pierwszego wytopu od otowiu otrzymy-
wanego przez przetopienie i rafinacje ztomu. M.M.

27 — 16* K 1—5/6. 50
Nowe wydawnictwa AIME. ,Progress of Publication
of AIME Volumes.* J. Metals., t 1 1949, nr 6,
S. 220, M str.

Podano petng liste publikacji American Institute
of Mining & Metallurgical Engineers, ktére ukazaty
sie w 1949 r. K.W.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 18* K 1—5/6. 50
Shooter K. V. Thomas P. H.. Wspotczynnik tarcia
niektérych mas plastycznych. ,Frictional Properties
of Some Plastics. Research., t 2 1949, nr 11,
s. 533, 3 str., 3 tab., 12 ods. J.F.

28 — 19(0)* K 1— 5/6. 50
Fox F. A.: Historia hutnictwa. ,Sidelights on the Early
History of Some Metals.” Sheet Metal Ind., t 26
1949, nr 262, s. 347, s2/3 str.

Dane historyczne odnosnie miedzi,
i cyny oraz niektérych stopéw. E.Z.

28 — 20 (o}-* K 1—5/6. 50
Zasady smarowania. How Lubrication Licks Friction.”
Power., t 93 1949, nr 10, s. 98, 2Vs str., 4 rys.

Przystepne wyjasnienie zasad smarowania oraz ze-

stawienie $rodkéw smarujgcych i mieszanin: oleje mi-
neralne, roslinne, zwierzece, ciala state, syntetyczne
Itd. z podaniem ich gtéwnych wiasnosci. W.R.
28— 21(0)* K 2—5/6. 50
Szawlowski K.: Wykresine sposoby wyznaczania
drgan wtasnych skretnych waléw korbowych silnikow
spalinowych., Prze g. Mec h, t. 8 1949, nr 12, s. 347,
8 str., 5rys., 14 ods. J.t.
28— 22(0)* K 1— 5/6. 56
Campo O.: Masy plastyczne, wykonanie i wykoncze-
nie przedmiotéw odlanych, ,Les matieres plastiques.
Usinage et finition des articles moulés.” Mach..
Mod, t 6, 1949, nr 480, s. 10, VA str. dok.

Podano niektore typy mas plastycznych, sposoby”
wykonania przedmiotéow z tych mas i ich wykancza-
nie. Opisano krotko sposoby wykanczania powierzchni
przez pitowanie, pumeksowanie, polerowanie, polero-
wanie w ,beczce” na sucho i mokro, podajgc charak-
terystyke przyrzadéw i narzedzi do tego potrzebnych.
W rozdziale o wykonaniu przedmiotow omoéwiono
sposoby oraz warunki wiercenia i przebijania otwo-
row, gwintowania, toczenia i wygtadzania. J.R.

ztota, zelaza,

Na zagdanie mogg by¢ wykonane za zwrotem kosztéw fotokopie publikacyj oznaczonych gwiazdkg przy kolej-

nym numerze publikacji. Zapotrzebowania nalezy adresowac: Gtéwny Instytut Dokumentacji
nicznej, Warszawa, al. Jerozolimskie 31, lub: Instytut Metalurgii,
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