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Ztoza rudy zelaznej
w potudniowej czesci ziemi wielunskiej

Obszar zalegania rudy #elaznej w okolicach Wielunia. —

Krétki rys historyczny robot gérniczych ma

tych terenach. — Skiad chemiczny rud. — Sposéb prowadzenia robdt gorniczych 1 charakterystyka pokia-
déw. — Prace poszukiwawcze i perspektywy na przyszlosé.

Stale rosngce =zapotrzebowania hutnictwa
polskiego ‘na tworzywa wielkopiecowe, zwla-
szcza na rude zelazna, stwarzajg konieczno$é
zainteresowania sie krajowymi zlozami rudy

zelaznej o mniejszych wartosciach - gospodar-

czych, dotychezas badZz nie eksploatowanymi
zupeie, badz tez takimi, ktérych eksploatacja
zostata przed laty zaniechana wskutek maltej
rentownosci prac odbudowy. Sposrdd zi6z tej
drugiej kategorii na jedno z pierwszych miejsc
wysuwaja sie ztoza zalegajace w potudniowej
czeSci ziemi wielunskiej.

Zloza te obejmujg szeroki pas warstw ru-
donoénych, wystepujacych w utworach jury
brunatnej (doggeru) na przestrzeni pomiedzy
korytem rzeki Liswarty na potudniu a Wielu-
niem na poédiocy. Naleza one geologicznie do
czestochowskiego obszaru rudonosnego, obej-
mujac jego cze$¢ pbdluocng o powierzchni okolo
610 km?2, co stanowi mniej wiecej polowe po-
wierzchni calego obszaru (rys. 1). Jedynie
w bezpo$rednim sasiedztwie Wielunia stwier-
dzono przerwe w wystepowaniu zloz na skutek
miejscowego wypietrzenia utworéw starszych
wiekiem (prawdopodobnie utworéw kajpro-
wych).

Dlugo$é pasa rudonos$nego w linii prostej,
liczac od koryta Liswarty, przecinajgacej w po-
przek obszar czestochowski, az po péinocne
skrajne punkty obszaru, wynosi blisko 40 km,
a szeroko$¢ jego na potudniu w okolicy miasta
Krzepice siega 12 km; ku polnocy zwieksza sie
nieco i w okolicach wsi i stacji kolejowej Pont-
néw dochodzi do 15 km.

Zachodnig granice terenéw rudono$nych
stanowig wychodnie serii ilastej jury brunat-
nej. Przebiegaja one linig falistg i zygzakowa-
ta z potludnia na pédinoc, poczynajac od okolicy
wsi Bodzanowice, lezacej na terenie woje-
wodztwa §lasko-dgbrowskiego mna zachdéd od

Krzepic, przez miejscowosci: Wichrow, Ster-
nalice, Zytniéw, Strojec, Kowale, Mokrsko
i dochodza do wsi Naramice na poéinocno-za-
chodzie od miasta Wielunia.

Poniewaz warstwy rudonos$nych iléw na
przestrzeni pomiedzy Krzepicami i Wieluniem
wzdluz swych wychodni przykryte sa w wielu
niiejscach plaszezem utworéw milodszyck, dy-
luwialnych i aluwialnych, dochodzgcych niekie-
dy do powazniejszych grubosci, przeto dokiad-
ny przebieg zachodniej granicy zasiegu ztozy
rudy zelaznej znany jest Scisle tylko tam, gdzie
ity wystepuja badz bezposrednio na powierzch-
nie, badz tez tam, gdzie przed laty prowadzono
eksploatacje rudy zelaznej. Takimi miejscami
sa miedzy innymi okolice wsi Sternalice, Wich-
roéw, Strojec i Kowale. W innych miejscach
zachodnia granica wystepowania it6w rudo-
no$nych, a wiec i z16z, znana jest tylko w przy-
blizeniu.

Granica pdlnocna jurajskich zl6z rudy ze-
laznej ziemi wielunskiej biegnie przez okolice
lezgce w odleglosci mniej wiecej 10 km na pol-
noc od réwnoleznika przechodzacego przez
miasto Wielun. Prowadzi ona przez miejsco-
wodci: Naramice, Swiatkowice, Nietuszyn
i Skrzynno. Granica ta zostala dokladnie okre-
Slona dzieki przeprowadzonym tu w latach
1938 i 1939 przez Panstwowy Instytut Geolo-
giczny badaniom wiertniczym i poszukiwaniom
gbérniczym. W wyniku tych robdét =zostato
stwierdzone, Ze naturalng pdlnocna granica
wystepowania zi6z rudy zelaznej wieku juraj-
skiego w tych okolicach, mogacych stanowié
przedmiot gospodarczego zainteresowania, jest
potudniowy brzeg ostrzeszowskiego zaglebia
utworéw trzeciorzedowych pod ktére zanurzaja
sie ilaste - warstwy rudono$ne. Aczkolwiek
utwory rudono$ne jury brunatnej siegaja
i-dalej ku péiocy, to jednak, wobec znaczniej-
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szych grubosci trzeciorzedu, korzystna odbudo-
wa zloza nawet i w przypadku dobrej jakosci
rudy i odpowiedniej grubosci pokladéw, nie ma
tu widok6w powodzenia (Biuletyn PIG nr 18).

Jako wschodnia granice terenéw rudonos-
nych przyjeto, mniej wiecej dowolnie, linie
biegnaca rownolegle do szosy, ktora prowadzi
z Krzepic przez Rudniki Wielunskie i Dala-
chow do Wielunia i dalej przez Nietuszyn do
Sieradza. Linie te poprowadzono przez naj-
dalej na wschod wysuniete graniczne punkty
zgloszonych w tej okolicy pél gérniczych na
1ude zelazng, a wiec przez tereny, na ktérych
stwierdzone zostaly przez inspekecje goérnicza
zloza rudonoéne.

Caly ograniczony w opisany sposéb teren
rudonodny lezy w przewaznej cze$ci_ w obrebie
ziemi wielunskiej wojewddztwa lodzkiego. Sta-
nowi on, jak to podkre§lono na poczatku, pdl-
nocng czes¢ czestochowskiego obszaru rudo-
Tnosnego. Tylko niewielkie, najbardziej na po-
hudnie wysuniete skrawki tego terenu wzdluz
linii lewegc brzegu koryta Liswarty, siegaja
w granice ziemi czestochowskiej (wojewo-
dztwo kieleckie), oraz na teren wojewoddztwa
Slasko-dgbrowskiego (powiat oleski).

Juz od zamierzchltych czaséw znane bylo
wystepowanie rudy zelaznej w tych okolicach.
Eksploatowano tez ja prawdopodobnie od za-
rania naszych dziejow na niewielka skale
wzdtuz latwo dostepnych wychodni zlozy. Do-
wodem tego sg tak liczne tutaj nazwy miej-
scowodci i osiedli, wskazujgce na to, ze znaj-
dowano tu rude zelazna, ze ja przetapiano
i wyrabiano z niej zelazo: Rudniki, Praszka,
Zelazna, Kowale, KuZniczka 1 wiele innych.
Slady dawnego przetapiania rud zelaznych
przedstawiajg tez spotykane tu i owdzie
w tych okolicach niewielkie zwaly zuzla fry-
szerskiego.

W artykule niniejszym skreslony bedzie
w krotkim streszezeniu i w chronologicznym
ujeciu przebieg robdét goérniczych, prowadzo-
nych tu od polowy ubiegtego stulecia do po-
czatku drugiej wojny Swiatowej.

W okresie ostatnich stu lat eksploatacja
rudy na omawianych terenach podejmowana
byla parokrotnie. Poczatkowo (lata 1850 do
1860) koncentrowala sie ona prawdopodobnie
przede wszystkim na nieduzym skrawku tere-
néw rudone$nych w obrebie dzisiejszego wo-
jewodztwa Slasko-dgbrowskiego, gdzie gléwne
miejsca eksploatacji lezaly w poblizu wsi Wi-
chréow i Sternalice (rys. 1). Eksploatacja
obejmowata tez zloza, ktore znane byly od daw-
nych czasé6w w okolicach na wschéd od Praszki
(tereny wsi Strojec, Kowale, Gana, Skotnica).
0O wydobywaniu rudy w poblizu Praszki wspo-
minaja kroniki z 1807 r., miasowicie o eksploa-
towaniu jej przez Slazakéw na terenie krdlew-
szezyzny Kowale 1 o wywozeniu do pobliskich
hkut na Slasku, prawdopodobnie do niewielkich
zakladow istniejacych w poblizu Gorzowa nad
Prosna. Wedlug kronik na terenie éwezesnego
Ksiestwa Warszawskiego brak bylto w tych
ckolicach hut zelaza. Wywoéz rudy zelaznej na

Slask zostat wstrzymany w 1816 r. na skutek
decyzj1 Stanistawa Staszica (N. Gasiorowska:
Gornictwo i1 hutnictwo w Kroélestwie Polskim).

zarowno eksploatacja na terenie woje-
wodztwa  $lasko-dabrowskiego, jak i pod
Praszka, obejmowata zloza nieglebokie (praw-
dopodobnie nie glebsze anizeli 20 m), lezace
wzdiuz wychodni warstw rudono$nych ; czescio-
wo prowadzona byla na odkrywke lub metoda
jednoszybikowa (na tzw. ,,budy‘‘), niekiedy —
wieloszybikowg. Eksploatowano wylacznie ru-
dy sferosyderytowe. Kopalnie byly suche lub
prawie suche i nie wymagalty instalowania
specjalnych urzadzen mechanicznych do pom-
powania wody. Ruda byla bogata w zelazo
(w stanie surowym 36 do 40% Fe; po przepra-
zeniu powyzej 507%). Rude wywozono droga
kotowg ; poczatkowo do pobliskich hut na tere-
nie Slaska (huta we wsi Krzyzanowice), na-
stepnie, po wybudowaniu waskotorowej ko-
lejki z Ole$na do Zawisny (koncowa stacja
kolejki kolo miasteczka Praszka), koleja do
hut goérno-slaskich. Mata wydajno$é warstw
sferosyderytowyech, trudnos$ci techniczne przy
odbudowie z16z, zwlaszcza przy przechodzeniu
na tereny glebsze, majace przyplyw wody,
i wreszeie trudnosci komunikacyjne (brak bez-
posredniego polaczenia kolejowego z przemy-
stowym okregiem Goérnego Slaska) sprawily, ze
kopalnictwo rudy pod Praszka, po wyeksploa-
towaniu najplytszych terenéw rudonosnych,
zamarto. Podejmowane dwukrotnie préby
wznowienia wydobycia nie dawaly wynikow
gospodarczo korzystnych.

Chronologicznie eksploatacja sferosydery-
té6w na opisywanych terenach przedstawia sie
jak nastepuje.

Tereny w obrebie
wojewodztwa slasko-dabrowskiego

Lata 1850 — 1880. Eksploatacja 716z glow-
nie w poblizu wsi Wichréw i Sternalice (pow.
Ole$no). Wedlug Romera (Geologie von Ober-
schlesien) =zloza tutejsze zawieraly 38 do 6
warstw rudy rozdzielonych item. Eksploatacje
prowadzono na terenach plytszych pojedynczy-
mi duklami, na terenach glebszych przy po-
mocy szybéw o wiekszych rozmiarach, posia-
dajacych obudowe wodonieprzenikliwg. Ztoze
przecinano pod ziemia chodnikami i odbudowy-
wano prawdopodobnie sposobem zblizonym do
sposobu filarowo-zabierkowego lub filarowo-

krzyzakowego (rys. 3). Po wybraniu naj-
korzystniejszych dla eksploatacji odcinkéw

7}0z, lezgeych plytko i nie przykrytych grub-
szym nadkladem warstw  kurzawkowych,
a wiec nie wymagajacych instalowania specjal-
nych pomp odwadniajacych, wydobycie rudy
7elaznej w tych okolicach z biegiem czasu
uleglo zupelnej likwidacji. Wydobycie rudy
w 1858 r. wyniosto tu 10 906 ton. (Autor nie
rozporzadza blizszymi danymi dotyczacymi za-

" réwno sposobu prowadzenia robdt, jak i wy-

sokos$ci produkeji za inne lata).
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Tereny wojewodztwa lodzkiego na wschod
od miasteczka Praszka

Lata 1875 — 1885. Istniejg tu liczne drobne
kopalnie, lezace w poblizu wychodni ité6w rudo-
nosnych. Odbudowa obejmowala male odecinki
z16z, prawdopodobnie na gruntach wloscian-
skich oraz bylych kroélewszczyzn zamienionych
po powstaniu 1863 r. na majoraty (np. Ko-
wale). Miedzy innymi prowadzone byly naste-
pujace kopalnie na terenie wsi Strojec: Daniel,
Michal, Edward i Stefan. W tym okresie wy-
dobyto okolo 27 122 t rudy surowej (wedlug
J. Hofmana: Przemyst zelazny w Krolestwie
Folskim).

Lata 1885 — 1889. Brak z tego czasu mate-
rialu statystycznego i kronikarskiego. Nalezy
sadzié, ze eksploatacja rudy zelaznej prowa-
dzona byila w dalszym ciagu i ze prowadzono
Jja na tych samych terenach co i w poprzednich
latach.

Lata 1890 — 1909. Eksploatacja stopniowo
rozszerzala sie na tereny dalsze oraz glebsze
ztoza. Roboty goérnicze przerzucone zostaly
rowniez i na grunty dworskie w obrebie naste-
pujacych wsi na wschéd i pétnoeny wschod od
Praszki: Strojec, Gana, Skotnica, KuZniczka,
Rozterk. Prowadzono odbudowe podziemna
i odkrywkowa. Czynnych bylo kilka niewiel-
kich kopalh, bedacych wiasnosciag drobnych
przedsiebiorcéw. Okolo 1898 roku eksploatacje
rudy zaczely przejmowacé stopniowo koncerny
hutnicze: Huta Bankowa Sp. Ake. w Dgbrowie
Goérniczej i Tow. Ake. B. Hantke w Warsza-
wie. Poczynajac od 1904 r. eksploatacja rudy
wykazuje duzy spadek produkeji 1 stopniowo
zamiera zupelie po odbudowie najbardziej
rentownych gospodarczo odcinkéow zi6z oko-
licznych. W latach najwiekszego rozwoju ko-
palnictwa w tych okolicach, mianowicie w la-
tach 1892 do 1904, wydobycie roczne wahalo
sie w granicach od 2300 do 10400 t. W tym
czasie czynnych byto kilka kopald, z ktérych
najdluzej przetrwaly mnastepujgce: Henryk,
Edward, Daniel, Praszka i Stanistaw. Nazwy
kopalh odpowiadaja przewaznie nazwom eks-
ploatowanych pd6l goérniczych. W ostatnich
latach przed zlikwidowaniem kopali rude pra-
zono na miejscu badz w mielerzach, badz
w malych piecach prazalnych dwustozkowych.
Mial weglowy niezbedny do prazenia importo-
wany byt z kopalii gérno-§laskich.

Rude wywozono do hut §laskich. W tym
celu Niemey wybudowali waskotorowa kolejke
specjalna, ktéra polaczyla Olesno (stacja ko-
lei normalnotorowej) z Praszks, a wilasciwie
7z miejscowodcia Zawisna, stanowiaca po dru-
giej stronie 6wcezesnej granicy panstwowej jak
gdyby przedmieScie Praszki. W omawianym
okresie czasu ogbélne wydobycie rudy surowej
7z kopali w rejonie Praszki wynioslto 84 268 t
(1. Hofman: Przemyst zelazny w Kroélestwie
Polskim).

Tereny odbudowane rozciagaja sie, jak wi-
dzimy (rys. 2), wzdluz wychodni ztozy, gdzie
ruda byla latwo dostepna i mogla byé odbudo-

wana czeSciowo na odkrywke. Sladami tych
roiot sa szerokie przestrzenie zrobow gorni-
czych, majace przewaznie wyglad wielkich kre-
towisk, bedacych pozostatoScia po szybikach-
duklach, i dotychczas, choé minelo juz tak
wieie lat, zupelnie niemal gotych i nie pokry-
tycn zadna roslinnoscig.

Lata 1910 — 1916. Wydobywanie
w okolicach Praszki ustato zupelnie.

Lata 1916 — 1918. W okresie okupacji nie-
mieckiej podczas pierwszej wojny Swiatowej
Zwigzek Przemystowecéw Goérnego Slaska, ini-
cjator przylgczenia do Rzeszy dalszych ziem
polskich, rozpoczat roboty goérniczo-badawcze
na polmoc od Praszki. Roboty objely nieduzy
teren w okolicy wsi Ozaréw w miejscowosci
Komorniki, lezacej mniej wiecej w polowie
drogi miedzy Praszka a Wieluniem. W tym
celu zorganizowano specjalne towarzystwo
udzialowe pod nazwa ,,Erzverwertungsgesell-
schatt m.b. H“ z siedzibg w Katowicach.
Udzialowcami byly wszystkie towarzystwa
hutnicze goérno-Slaskiego obszaru przemystowe-
go. W trakcie robét zglebiono kilka szybikéw,
ktéorymi przebito szereg cienkich pokladzikéw
rudy o zmiennym wyksztalceniu, zblizonych
swym charakterem i sposobem zalegania do
pokiadéw grupy stropowej, eksploatowanych
na nieduza skale w okolicy Truskolas i Wre-
czycy (by¢ moze sa to odpowiedniki poziomoéw
Parkinsonia compressa lub Perisphinctes te-
nuwiplicatus). Ruda byla jakoby o niskiej za-
wartosei zelaza (25 do 28%). Poklady posia-
daly przerosty i zrosty ,,spieku®. Szyby wal-
czyly z duzym przyplywem wody; pochodzila
ona przede wszystkim z warstw koscieliskich,
do ktorych dochodzono w zwiazku z poszuki-
waniem pokiadu spagowego, ktérego nie zna-
leziono w tej okolicy. Po przeszlo rocznej pracy
roboty przerwano i zlikwidowano zupelnie na
skutek jakoby niepomyS$lnych wynikéw prob-
nej odbudowy. W tym samym mniej wiecej
czasie wybudowano waskotorows bocznice la-
czgca Wielul przez Ozaréw z Praszkg i Zawis-
ua i w dalszym ciggu z Olesnem, na 6wezesnym
Slasku niemieckim. Précz celéw strategicznych,
dla ktorych kolejke te wybudowali Niemecy,
miata ona réwniez byé pomocna przy projekto-
wanej eksploatacji rudy zelaznej. Widaé z tego,
jak duze nadzieje pokiladaé musieli okupanci
w zlozach wielunskich.

Lata 1919 — 1982. Po zakonczeniu pierw-
sze] wojny Swiatowe] i odzyskaniu niepodle-
gtosei nastgpil okres wzmozonego zaintereso-
wania sie przemystu ztozami ziemi wielunskiej.
W tym czasie powstaje w Warszawie Towa-
rzystwo  Praszka-Pilawa  Spétka  Akcyjna,
ktére nabywa majatek Strojec pod Praszka
oraz pola gérnicze: Pilawa nr 232, Stanislaw
nr 233, Ludwika nr 3 P. Jozef nr 4 P, Helena
nr 5P, August nr 6P, Aleksander nr 7P
i Maria nr 8 P o lacznej powierzchni okolo
772 ha (rys. 2). Po przeprowadzeniu wstep-
nych badan na terenach plytkich (glebokosé
zalegania do 20 m) i wybraniu odpowiedniego
odcinka ztoza przystapiono do glebienia szy-

rudy
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Rys. 2

bikéw i rozciecia pola kopalnianego. Do odbu-
dowy zastosowano system  wieloszybikowy
z recznym wyciaganiem urobku w zwyklych
drewnianych kublach o pojemnoSci okolo
200 kg surowej rudy. Zalegajaca ruda okazala
sie sferosyderytem. Tworzy on tu szereg po-
kladéw w trzech warstwach. Sklady hutnicze
kazdej warstwy podaje tablica I.

Na podstawie przeprowadzonych w swoim
czasie dokladnych badan i ogledzin zloza mozna
w ten sposéb scharakteryzowaé jego odcinek
¢ powierzchni okolo 70 ha, lezacy w potudnio-
wych czeéciach pdl gérniczych Maria nr 8 P
i Jozef nr 4 P.

Ily rudono$ne w bezposrednim sasiedztwie
7216z rudy zelaznej sg skaly miekka, plastyezng
o barwie ciemnej lub ciemnoszarej (w stanie
wilgotnym), niekiedy z brunatnym odcieniem.
Wykazuja one na ogél niewyrazne ulawicenie

@7 pola yé,wbze Tow. Praszka-Bilowa

| feren raob/;és'ﬂy zéao/any

taren ma Aorym /_y/,év/oz‘te///é zéuz'g
Jest j wﬁ&w Ajﬁ//iaﬂe oo Ky 7
Cente na derenre rbadanym

| teren ochudowany /b plony

[ yranice preyBlizone/

I - /o/zfﬁ//éoﬂ Lieromek zgpodana
warstn rodonosnych.

i charakteryzuje je tendencja do pecznienia.
Chodniki, utrzymywane w §&wiezym pradzie
powietrza, na terenach, gdzie cisnienie goéro-
tworu bylo jeszcze zupeklie slabe, zagniatalo
w krotkim czasie na skutek li tylko pecznienia
ité6w. Ten stan rzeczy nie pozwalal na uprzed-
nie przygctowanie szerokiej rozcinki pola ko-
palnianego i zmuszat do takiego systemu pracy,
przy ktérym rozcinka postepowala niemal
jednocze$nie z odbudowa. Diugosé chodnikéw
musiala byé przy tym ograniczona do mini-
mum. Odbudowe prowadzono metoda wieloszy-
bikows. Poczatkowo cheiano ztoze wybieraé
metoda filarowo-ubierkowa, podobnie jak fto
odbywa sie przy odbudowie pokladu spagowego
pod Czestochowa. Szerokos$é filar6w wynosila
10 m (po 5 z kazdej strony chodnika), a odle-
¢lo$¢ miedzy szybikami 44 m; w ten sposéb
miedzy dwoma szybikami wypadalo po 4 fi-
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Sktad chemiczny warstw sferosyderytoWych, ktore zalegaja na terenach rudonoénych

Tablica I

pol goérniczych

Jozef nr 4P i Maria nr 8 P w Strojeu

Fe r Mn P | osad | ALO; | CaO | MgO lotne
i
C.Grupa stropowa ‘
(,,placki¢) |
i
poktad 9
? 8 [
. 7 34,00 0,50 0,38 13,27 4,02 355 | 2,19 26,70
6
- 5
;j |
B. Grupa §rodkowa i i
(,,kule*) i
poktad 4 [
. 3 40,50 0,54 0,25 6,36 2,42 1,80 1,51 22,44
A. Grupa spagowa
(,kamien)
poklad 2 38,50 0,59 0,54 2,08 2,40 3,15 1,33 27,62
5 1 38,00 0,39 0,50 8,08 3,48 4,00 |. 2,01 27,10

lary. Wobec trudno$ei utrzymania chodnikéw
i szybkiego ich =zagniatania oraz zbyt niskiej
wydajnoéci zloza, szybiki mnastepnie zblizono
i zamjast odbudowy filarowo-ubierkowej za-
stosowano metode filarowo-zabierkowa (rys. 3),
zwang przez miejscowych gdérnikéw ,krzyza-
kowa®.

Sposdb wybierania zloza jest nastepujacy:
chodniki odbudowy dzielg pole na filary o sze-
rokosci 16 m. Diugosé filarow ze wzgledu na
przewietrzanie przez dyfuzje nie przekracza
20 m. Wybieranie filarow jest kolejne; naj-
pierw wybierane sg filary po jednej stronie
chodnika gléwnego, a nastepnie po drugiej.

7, kazdego chodnika odbudowy filary wybiera-
ne sa dwustronnie do polowy szerokosci filaru,
tzn. po 8 m z kazdej strony. Filar wybierany
jest zabierkami 4-metrowej szerokodei. Przez
Srodek kazdej zabierki przeprowadzony zostaje
przede wszystkim waziutki chodniczek zabier-
kowy, zwany ,krzyzakiem‘. Szeroko$é jego
wynosi okoto 0,60 m, tj. tyle, by czlowiek mogt
sie tam zmiedcié. ,,Krzyzak® jest zupeklie nie-
cbudowany i stoi w ile. Wysoko$§é jego réwna
sie odleglo$ci skrajnych warstw sferosyderyto-
wych, wybieranych réwnoczesnie. Po dojsciu
Hkrzyzaka‘ do konca zabierki i zerwaniu rudy
w stropie 1 spagu ,,krzyzaka“, rozpoczyna sie

|
|

chodpik kreysomy

he— 8m + 8 .
chodpik | ol

_ E :
[ R v

szysik my

o

|
|
r
\'
i
I

—{ A

Rys. 3. Odbudowa sferosyderytéw na krzyzaki
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wybieranie zloza po obu skrzydlach zabierki,
od konea krzyzaka w kierunku chodnika odbu-
dowy. Do wybierania rudy robiony jest wrab
dla warstwy stropowej pod pokladem, dla
warstwy za$§ spagowej nad pokladem. Wyso-
koS¢ wrebu jest tak duza, by po zerwaniu
rudy cztowiek moégt sie zmieSci¢ w skrzydle za-
bierki. Cze$é ilu z wrebu zostaje podsadzona
w zabierce, cze$§é, zwlaszeza na poczatku ro-
boty, musi by¢ wydana na powierzchnie. Dla
zabezpieczenia gbérnika w przodku skrzydla za-
bierki obudowane sa stropnicami i stojakami.
Stropnice zapina sie réwnolegle do. osi chodni-
ka odbudowy, tj. poprzecznie do ,krzyzaka.
Pod kazda stropnica stawiane sg dwa stojaki:
jeden dtuzszy przy ,krzyzaku®, drugi kroétszy
w koncu skrzydla zabierki. Po wybraniu za-
bierki az do samego chodnika przystepuie sie
do wybierania w ten sam sposéb zabierki le-
zgcej naprzeciwko poprzedniej, po drugiej
stronie chodnika odbudowy itd. W zabierce
pracuie dwoéch ludzi: gérnik i wozak. Gérnik
zatrudniony jest w przodku, wozak za$§ laduie
it i rude, dostawia je w wiadrach pod szyb,
cze§ciowo wychodzi na powierzchnie i pomaga
ciagnaé urobek na recznych walkach. Tly sa
tak miekkie, ze bez trudno$ei daia sie urabiaé
kilofami recznie, bez potrzeby stosowania ro-
boty strzelniczej.

Nainizsza warstwa sferosvderytowa od-
dzielona jest od spagowych piaskéw i piaskow-
céw koécieliskich kilkumetrowa nartia thistyeh
it6w wodovrzenikliwyech o takiej erubosci. 7Ze
wytrzymuiag one na tej gtebokoéci hydrosta-
tyczne ciénienie wody i nie pekaja. Rohotv
podziemne sa na ogét zunetnie suche. Trudnosé
ovanowania wody zachodzi iedynie przy prrze-
chodzeniu warstw nadkladowych czwartorze-
dowveh. ktére sa silnie wodonos$ne i crzesto
przybieraja postaé tvpowych kurzawek. Roz-
stawienie poszczegdlnveh grun warstw sferosv-
derytowych w pionie jest tak duze. 7e odbudo-
wa kazdej erupv musi byé prowadzona nieza-
leznie. Wspélnie mozna odbudowywaé poklady
tylko jednei grupy.

Grupa A spagowo (.kamien“ w gérniczej
owarze). Obejmuie ona dwie warstwy sferosy-
derytowe, przedzielone warstwa wnlastveznych
16w o grubodei 1.2 do 2 m. Sferosvdervtv maia
ksztalt zaokraglonych bochenkéw wielkoSei
glowy ludzkiej lub nieco wiekszveh. Leza oune
w pewnych — nieduzych — odstepach od sie-
bie. Srednica poszcezegdlnyech bryt dochodzi do
20 cm, a nawet bywa niekiedy wieksza. Ruda
jest czysta, twarda., o zlomie muszlowvm
i zbita. Barwa ciemnoszara. Wydaino§é tej
partii zloza z iednego metra kwadratoweeo
powierzehni rudono$nei. okre§lona w wynikn
przenrowadzonych robét gdérniczych. wynosi
258 ke..Przecietna zawarto§é zelaza w urobku
wydobvwanym wynosila 38%. Ruda jest zasa-
dowa. Wspélezynnik zasadowoéei wynosi okoto
0.6. Zawartoéé fosforn jest wysoka: przekracza
nieco 0.5%. Zaleganie spagowej grupy svA~-
rytéw jest stosunkowo regularne i wahania
wydajnoSci zloza sa nieduze.

Grupa B $rodkowa (,kule“ w gwarze gér-
niczej). Sklada sie ona réwniez z dwéch po-
kladoéw. Leza one blisko siebie; przerost miek-
kiego ilu waha sie w granicach od 0,34 do
1,04 m. Ksztalt sferosyderytéw jest kulisty;
wielko$¢ zblizona do poprzednich. Poszczegdlne
egzemplarze sa ulozone z dala jeden od dru-
giego, przy czym niekiedy zanikaja na dluz-
szych odleglosciach. Wplywa to naturalnie nie-
korzystnie na przecietna wydajno$é tej partii
ztoza, ktora wynosi zaledwie 150 kg z 1 metra
kwadratowego powierzchni. Natomiast ruda
jest o wysokiej zawartoSci zelaza (vnrzekracza
409% Fe), jest twarda. zbita, zupelie czysta
1 nie zawiera przerostow. Wspolezynnik zasa-
dowoSci wynosi okolo 0,5. Zaleganie tej grupy
sferosyderytéw jest mniej regularne od po-
przedniej.

Grupa C stropowa (,,placki“ w gwarze gér-
niczei). Stropowa grupa sferosyderytéow skla-
da sie z 4 do 5 warstewek sferosyderytow
o zupeklie plaskim ksztalcie i kilkucentymetro-
wych grubosciach. Warstwy odznaczaja sie
nieregularnym wystepowaniem na skutek cze-
stych lokalnych wyklinien i zanikania. Rowniez
i ilo§¢ warstw nie jest stala, podobnie jak
1 grubo$é przerostéw itu miedzy warstwami
(od 0,20 do 0,50 m). Substancia syderytowa
jest barwy jadniejszej od opisanych wyzej.
jest przv tym nieco mniej twarda i bardziej
krucha. Zewnetrzne partie oddzielnyech egzem-
plarzv zawieraja wyraZznie gorszy material niz
czeS§ei wewnetrzne. Nieregularnoéé zalegania
wnlywa na duze wahania wydaino$el noszcze-
g6lnych partii tej czedei 7loza. Wahania te leza
w granicach od 150 do 300 kg urobku
7z 1 metra kwadratowego zloza. Srednia wydaj-
noéé wynosi okoto 200 kg na 1 metr kwadra-
towy. Ruda w surowvm stanie zawiera prze-
cietnie okolo 34% Fe. Jest bardziei kwasna od
rudy pochodzacei z poprzednich dwoéch grup
sferosyderytowych.

Zasoby rudy na terenie zbadanvm w polach
ebérniczych J67ef 4 P i Maria 8 P sa nastepu-
jace (grune B jako calkiem ubogg pominieto
w obliczeniu) :

Tablica II

Nazwa pola i
gorniczego Grupa A Grupa C ' Razem
,Jozef nr 4 P« 77400 t 60000 t 137400 ¢
,Maria nr 8 P¥ 103 200 ,, 30000 ,, 183 200 ,,
Razem | 180600 t | 140000 t | 320600 t

Wobec tego, iz z duzym prawdopodobienstwem
mozna przyjaé, ze na terenie po6l sagsiednich,
graniczgeych od zachodu z terenami czeSciowo
wyeksploatowanymi, warunki wyksztalcenia
716z s3 zblizone do opisanych, nalezy sie spo-
dziewaé, ze zasoby rudy sferosyderytowej w tej
okolicy s3 znacznie wieksze. Szacujemy je co
rajmniej na 3 000 000 t.

Poczatkowo eksploatacja rudy Towarzy-
stwa Praszka-Pilawa skoncentrowana byla na



Str. 182

HUTNIK"

Nr 7—38

terenie po6l gérniczych Ludwika i J6zef w po-
blizu wsi Strojec. Eksploatowano tu rude
z przerwami do konca 1928 r. i wydobyto lacz-
nie okolo 45000 t. W 1923 r. prowadzono na
mala skale wydobycie na wydzierzawionym od
skarbu panstwa polu gérniczym Aleksander
w Kowalach. W 1926 r. uruchomiono kopalnie
Rozterk w polu gérniczym Pilawa i wydobyto
tu razem do 1931 r. okolo 28 000 t rudy suro-
wej. Zupela likwidacja rob6t nastapila
w 1931 r. Miejsca eksploatacji, prowadzone
przez Towarzystwo Praszka-Pilawa mialy
wlasne bocznice waskotorowe, taczace je z linig
waskotorowa Praszka-Wielun i przez Zawisne
z niemieckimi wéwezas normalnotorowymi ko-
lejami w Oleénie. Przetadunek rudy odbywat
sie na stacji w Olednie i w tym celu zbudowano
tam specjalng rampe ladunkowa. Rude wywo-
7ono do hut w stanie prazonym; do prazenia
stuzyly dwa normalne prazaki dwustozkowe
typu Konopiska o ciagu naturalnym. Ruda
prazyla sie bardzo dobrze; prazono mialem
g6rno-§laskim. Rozchéd paliwa byl mniejszy
niz przy prazeniu spagowych syderytéw ila-
stych kolo Czestochowy. Ruda prazona miala
ladny kolor wiéniowoczerwony, byla kawalko-
wa i zawierala stosunkowo niewiele materialu
mialkiego.

Material drobniejszy otrzymywany byl
przy prazeniu sferosyderytéw grupy C, ktére
po prazeniu mialy barwe ja$niejsza, wpadaja-
ca w odcien ceglasty.

Od pierwszej chwili swego powstania ko-
palnie rudy zelaznej prowadzone przez Towa-
rzystwo Praszka-Pilawa walezyly z dnzymi
trudno$ciami finansowymi, ktérych Zrédilo le-
7zalo w malo korzystnych warunkach gdrniczo-
technicznych wyksztatcenia i zalegania tamtej-
szych 736z, statym spadku waluty oraz dalekim
transporcie rudy, ktéra mnalezalo przewozié
tranzytem przez Owczesny teren niemiecki
wobec braku bezpoSredniej linii koleiowej (bu-
dowa linii Herby Nowe — Wielun byla dopiero
rozpoczeta). Kryzys w przemysle hutniczym
(lata 1928 — 1932) spowodowal zuveing lik-
widacje kopaln, po ktérveh pozostato jedynie
kilka budynkéw we wsi Strojec oraz dwa pra-
zaki, stojace dotad samotnie w polu w vpoblizu
kopalni na Rozterku. Istnieja jeszeze §lady po
torowisku, prowadzacym z kopalni i piecéw do
stacii kolejki waskotorowej w Praszce.

W omawianym okresie czasu précz robét
eksvloatacyjnych prowadzono réwniez i prace
cOrnicze o charakterze rohét badawczo-poszu-
kiwawezych. Roboty te mialy dwoiakie zada-
nie: jedne prowadzono w celu zgloszenia no-
wych pbél gérniczych na rude zelazng na tere-
nach nie objetych nadaniami gérniczymi; za-
danie inne polecalo na dokladniejszym zbada-
niu zloza na istniejacych wpolach goérniczych,
sasiadujacych z miejscami eksploatacji.

Badania zgloszeniowe prowadzono prze-
waznie przy pomocv plvtkich szybikéw, rza-
dziej wierceniami. Siegaly one tylko najplyt-
szych stropowych partii it6w rudonoénych i po
napotkaniu pierwszej, choéby zupeklie cienkiej

1 ubogiej w zelazo warstwy syderytowej lub
sferosyderytowej byly bezzwlocznie likwido-
wane. Badania te nie wyjasnily istotnej go-
spodarczej wartodci tutejszych zt6z. Wynikiem
ich bylo zgloszenie okolo 152 nowych pdl gor-
niczych o lacznej powierzchni okoto 16 622 ha.
Posrednio przyczynily sie jednak one do okre-
Slenia grubosci warstw miodszych, przykrywa-
jacych ity rudonosne, i do wyjasnienia rzezby
powierzchni itow.

Badania drugiej kategorii obejmowalty je-
dynie waskie odcinki zloza, w bezposSrednim
sasiedztwie miejsc eksploatacji; stanowily one
jak gdyby pewien rodzaj przedwstepnych ro-
b6t przygotowawczych, wyprzedzajacych sama

_odbudowe.

Lata 1932 — 1940. Zloza eksploatowane nie
byly, prowadzono natomiast kilkakrotnie po-
wazniejsze roboty geologiczno-badawcze. Kon-
centrowaly sie one przewaznie w obrebie
dwéch odcinkéw: na pélocy w okolicach Wie-
lunia 1 na potudniu miedzy korytem Liswarty
a Rudnikami Wieluniskimi. Badania na péinocy
przeprowadzal Panstwowy Instytut Geologicz-
ny w latach 1938 — 1939. Doprowadzily one
do $cislego okreSlenia péocnej granicy obsza-
ru rudonodnego, o czym juz byla mowa poprzed-
nio. Jednoczeénie wyjadnily one, ze w okolicy
Wielunia brak pokladu spagowego i ze zloza
tamtejsze sg na ogdl ubogie.

Badania na poludniu wyjaénily, ze czapa
warstw czwartorzedowych osiaga na tych te-
renach znaczne gruboéei, co bedzie momentem
utrudniajacym eksploatacje z16z rudy, oraz ze
poklad spagowy ciagnie sie i dalej na pémoc
poza korytem Liswarty, aczkolwiek jego wy-
ksztalcenie jest nieco mniej korzystne niz na
poludniu.

Mniej wiecej w tym samym czasie niemiec-
ey gbérnicy prowadzili badania z'6z jurajskich
w tréjkacie miedzy dawna granica pafnstwowa
a Sternalicami i Wichrowem. Stwierdzili oni,
#e w poblizu starych zrobéw istnieja jeszcze
nieduze odcinki nieodbudowanego ztoza, ktére
jednak mimo dobrego gatunku rudy nie na-
daja sie do korzystnej odbudowy.

‘Whioski

Mimo niekorzystnych, jakbv sie na pierw-
szy rzut oka zdawalto, wynikéw dotychczasowej
eksploatacji zt6z rudy w poéinocnej czedci ob-
szaru czestochowskiego oraz malo zachecaja-
cych wynikéw przeprowadzonych badan, nalezy
obiektywnie stwierdzié, ze ztoza tutejsze nie sa
bez wartoSci. Istnieje prawdopodobienstwo, ze
i w obrebie pdinocnej czeSci tego obszaru,
a mianowicie na terenie ziemi wielunskiej, be-
dzie mozna odnalezé takie odecinki, zloza, ktore
pozwolg na zainstalowanie tu osrodkéw pro-
dukeji rudy, nieduzych wprawdzie, ale zwiek-
szajacych krajowe wydobycie.

Do ostatecznego =zorientowania sie w tej
sprawie konieczne jest jak najszybsze szcze-
gb6lowe gobérniczo-geologiczne zbadanie oméwio-
nych terenéw.
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Inz. FRANCISZEK BYRTUS
Instytut Metalurgii

Zagadnienie oceny
jakosci koksu wielkopiecowego

Interpretowanie wynikéw préb bebnowych w oparciu o obecnie stosowane metody jest niewlasdciwe, gdyz

w ocenic jakosct koksu opieramy sie jedynie na miekiérych

frakejach, nie wuwzgledniajgc rzeczywistego

skladu sitowego rozkruszonego koksu. — Aparatura shuzgea do odtwarzania procesu rozkruszanio powinna
dawaé obraz skladu sitowego koksu na poziomie dysz wielkiego pieca. — Na tych zasadach oparty zostal
nowy sposéb oceny wiasciwosci wytrzymalosciowych koksu Syskowa. — Sposéb oceny jakosci koksu w oparciu
ne calodci dokonywanych badai i analiz oraz wlasciwoéei wytrzymatosciowych przy réwnoczesnym uwzgled-
nieniu biegu wielkiego pieca (intensywno$é biegu, réwncmicrno$é schodzenia wsadu i rozchéd koksu). —
Jako$é nmaszych kokséw wielkopiecowych przy wwzglednieniu ich wlaéciwodci wytrzymalodciowych i celowosé

stosowanej kawatkowosei koksu.

I. Dzisiejsze sposoby oceny jakosci koksu
wielkopiecowego i ich krytyka. Przydatnosé
koksu do procesé6w wielkopiecowych oceniana
bywa roéznie, zaleznie od metod badan ogolnie
przyjetych w danym kraju. W Polsce opieramy
ocene koksu wielkopiecowego glownie na
wskazniku wilasciwosei wytrzymalosciowych
oznaczanych przy pomocy proéoby bebnowej
Micum lub tez Sundgrena. W prébie Micum
miarag odporno$ci koksu na rozkruszno$é (wy-
trzymaloscia) przyjeto nazywaé procentowy
wychéd frakeji powyzej 40 mm, a Scieralno-
§cig wychéd frakeji ponizej 10 mm uprzednio
bebnowego koksu. W proébie Sundgrena miarg
odporno$ei koksu na rozkruszno$é jest ciezar
pozostaloéci w bebnie po 150 obrotach bebna
(wsad koksu 410 kg). Oprécz wskaznikéow
wytrzymalo$§ciowych oceniamy koks na podsta-
wie zawarto$ci wody, popiotu, czeSeci lotnych,
siarki i fosforu. itp., otrzymanych =z analizy
chemicznej. Niekiedy badane s3 wladciwodci
fizyko-chemiczne, jak np. reakcyjnos¢ koksu.

Wiekszoéé prac badawczych zmierzajacych
do poprawy jakosci koksu produkowanego
z gbérno-§lagskich wegli koksujacych prowadzo-
na byla dotycheczas gléwnie pod katem widze-

nia poprawy whasciwosei mechanicznych koksu..

Taka kierunkowo$é tych prac nadawana byla
przez prof. Swietostawskiego i jego wspélpra-
cownikéw. W tym stanie rzeczy koksownictwe
zrobilo powazny krok mnaprzéd i produkuje
obecnie koks o dobrych wlasciwo$ciach mecha-
nicznych. Tak wiec koks oceniany pod wzgle-

dem whadeiwogei mechanicznych wedtug préby

Micum posiada w niektérych koksowniach hut-
piczyech wytrzymalo$é dochodzaca nawet do
70%, a §cieralnoéé do 6%. Aczkolwiek jakosé
koksu pod tym wzgledem znacznie sie polep-
szyla, niejednokrotnie spotykamy sie 7 zarzu-
tami, ze jest ona nieodpowiednia. Wiekszo§é
zaburzefh biegu wielkiego nieca przypisywana
bywa zlej jakodci koksu. Wynikaloby stad, ze
wielkopiecownicy nie dostrzegli znacznej po-
prawy biegu wielkich piecéw na obecnie produ-
kowanym koksie w poréwnaniu z biegiem
wielkich piecéw prowadzonych na koksie pro-

dukowanym w okresie przedwojennym, gdy
wytrzymato$¢ koksu (Micum) wynosila za-
ledwie 45 — 50%, a $cieralno$é 10 — 14%.

Jezeli zatozymy, ze dzi§ istotny powdd
wszelkich niedomagan wielkich piecéw nalezy
prrypisaé zlej jakosci koksu, to z cala pewno-
Scig stwierdzi¢ musimy, ze opieranie oceny ja-
ko$ei koksu jedynie na wynikach préby bebno-
wej jest nieodpowiednie. Gléwnym powodem,
dla ktérego zakwestionowano przydatnosé
préoby bebnowej w ocenie jakogci koksu, jest
niewla§ciwy sposéb interpretacji wynikéw tej
proéby.

Przytocze tu dwa przyklady kokséw, kto-
rych analizy sitowe po prébie bebnowej Micum
podane sg w tabl. I.

Tablica I
Sitowy sktad kokséw po prébie bebnowej Micum
]
I Koks > 40 mm| 40 —20 | 20— 10 | < 10 mm
[
A 65,0 16,0 12,0 7.0
B 64,0 25,0 30 8,0
Na podstawie dotychczasowego sposobu

oceny jakoSci koksu (opartego jedynie na
wskaznikach wytrzymato§ciowych) koks A na-
lezaloby zaliczyé do kategorii lepszych niz
koks B, ktéry ma gorsza wytrzymato§é i Scie-
ralno$é. W ten sposéb oceniajge wilasciwosci
mechaniczne koksu popeliamy zasadniczy
blad, gdyz nie uwzgledniamy wecale frakeji
20 — 40 mm i 10 — 20 mm, a zadowalamy sie
jedynie skrajnymi wskaznikami. Tymeczasem
warto$ci tych posrednich frakeji wykazuja nam
to, czego pragnie sie dowiedzieé¢ wielkopiecow:-
nik. Wartoéci te moéwia nam, ze koks A jest
bardziej szczelinowaty i w toku rozkruszania
sie w wielkim piecu tworzy wieksze ilosci drob-
nego sortymentu, powodujac obnizenie zdol-
noéci przepuszezania gazu przez wsad wielko-
piecowy. Przeciwnie zachowa sie koks B, gdyz
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stwarza on mniejsza ilo§¢ drobnego sortymentu
(20 — 10 mm) w procesie rozkruszania. Tak
wiec widzimy, ze koks A, ktéry oceniany we-
diug stosowanych sposobéw, nalezaloby =zali-
czyé do grupy lepszych kokséw, okaze sie praw-
dopodobnie gorszym w procesie wielkopieco-
wym. Dotychczasowe interpretowanie wynikéw
préby bebnowej juz z tych prostych wywodéw
winni§my uznaé za niewystarczajace. Nie mo-
zemy twierdzié, ze préba bebnowa jest zla, ale
z calg pewnoS$cia musimy stwierdzié, ze inter-
pretowanie wynikow préby wedtug przyjetych
dotychczas (zreszta umownych) sposobdéw jest
z gruntu falszywe. Poza tym nalezy dodaé, ze
ocena jakoSci koksu, oparta jedynie na
wskaznikach wlasciwosei wytrzymalosciowych,
jest niezupela. Niejednokrotnie lepsze wiasci-
wosei chemiczne czy fizyko-chemiczne koksu
o niskich wiladciwos$ciach mechanicznych dy-
skwalifikuja koks o dobrych wlasciwosciach
mechanicznych.

Nie lepiej interpretowane byly wyniki pré-
by bebnowej Sundgrena, stuzace do oceny ja-
koSei koksu pod wzgledem wladciwosei mecha-
nicznych. Jako miare wlasciwosei wytrzyma-
loSciowych przyjmuje sie pozostalo$é w bebnie
po 150 obrotéw bebna. I taki spos6éb oceny
préby bebnowej jest réwniez niedostateczny,
edyz nie odzwierciedla rrzeczywistego stanu
skladu sitowego pozostato$ci bebnowej, podajac
zaledwie przepad koksu miedzy pretami two-
rzacvmi szpary o szerokodci 25 mm.

Rys. 1 (1) w pelni uzasadnia blednosé tak
interpretowanych wskazan prébv Sundgrena.
Jak widzimy, nie istnieje zaden Scisty zwiazek
miedzy porzostatoScia bebnowa a wspélezynni-
kiem oporu przeplvywajacych gazéw dla ro6z-
nych gatunkéw koksu.

II. Prace dotyczgce naukowej interpretaciji
oceny jakosci koksu wielkopiecowego. W ostat-
nich latach, gdy produkecja surdéwki znacznie
wzrosta prawie we wszystkich krajach przy
réwnoczesnym przechodzeniu mna produkeje

]
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Rys. 1. Zalezno$é odpornoSei koksu na rozkruszanie
(mierzonej jako pozostato§é bebnowa) od wielkoSei
wspoétezynnika przepuszczalnofei gazéw

w piecach o wiekszej wydajnosci (1000 do 1300
ton/24 godz), zagadnienie doboru odpowiednie-
go koksu i racjonalnej jego oceny nabiera co-
raz wiekszego znaczenia. W literaturze techni-
cznej spotykamy ciekawe artykuly, z praktyki
za$ dochodza do nas coraz czestsze rzeczowe
uwagi dotyczace stosowanych kryteriéw oceny
jakosci koksu.

) Raf:jonalna ocena jakosSci koksu nie moze
sie opieraé jedynie na jednym wskazniku cha-
rakteryzujacym jedna z jego wlasnoéci. Do-
tychezas prawie wylacznie oceniamy jakosc
koksu wedlug jego wladciwosei wytrzymalo-
éciowych, a mniejsza zwracamy uwage na po-
zostate wlasnodci chemiczne czy tez fizyko-
chemiczne. Niektérzy autorzy proponuja w tym
celu wprowadzenie wskaznika charakteryzuja-
cego zespot wlasciwosci koksu w postaci jednej
liczby.

Ujecia caloksztaltu wlasciwosei koksu wiel-
kopiecowego w postaci jednego wskaznika do-
konal Syskow w pierwszych swoich pracach.
Syskow (2) wychodzi z réwnania objetodci stre-
fy spalania koksu w wielkim piecu.

1

V= —— — - @,
s - TN . 1%02 Q
gdzie: V objetosé strefy spalania,
s reagujaca powierzchnia koksu,

yy  ciezar nasypowy koksu (suchego),
reakeyjnosé koksu w odniesieniu
do tlenu,

Q calkowita ilo§é tlenu jaka weszia
do wielkiego pieca,

V.» objetosé przestrzeni miedzykawal-
kowej.
Oznaczywszy : przez K,
S YN ° R()g
otrzymamy: V = KQ.
Dlugoletnie prace badawcze przeprowa-

dzane w do$wiadczalnych wielkich piecach pod
kierunkiem prof. Pawlowa dowiodly stusznosci
wzoru Syskowa. Wykazano, ze wspélczynnik K,
ktéry charakteryzuje zespél wlasciwosei koksu
jako reagujgcag powierzchnia (ktéra z kolei
uzalezniona jest od wlasciwosei wytrzymalo-
gciowych koksu), ciezar nasypowy i wilasnodci
reakeyjne koksu w odniesieniu do tlenu, jest
wprost proporcjonalny do wydajnosci wiel-
kiego pieca. Zalezno$¢ te przedstawia rys. 2.

Istnieje wiec niewatpliwy zwigzek miedzy
wladeiwos$ciami chemicznymi, fizyko-chemicz-
nymi i mechanicznymi koksu a wydajnoScia
wielkiego pieca. Wzér Syskowa, chociaz nie
przyjal sie w praktyce, ma znaczenie teore-
tyezne.

III. Qgédlne zalozenia nowych metod oceny
jakosci koksu wielkopiecowego. Najodpowied-
niejsza metods stuzaca do oceny jakoSci koksu
wielkopiecowego bylaby taka, dzieki ktore]j
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wSkatnik wydajnosci wielk. pieca

— ]
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wo 00 | 6w
wskazmik kompleksy. jakosciowych

Wrasoiwasel Koksy

Rys. 2. Zalezno§é migdzy zespotem wlasciwosei jako-
Sciowych (K) kcksu okre§lonego wskaznikiem V.,
s, Roy a wskaZnikiem wydajnosci wielkiego pieca

mozna by dokladnie odtworzyé wlasciwosci,
jakie koks bedzie posiadal na poziomie dysz
wielkiego pieca. Idealnym urzadzeniem bylaby
aparatura, ktéra pozwalalaby odtworzyé za-
chowanie sie koksu w toku rozkruszania sie na
poszezegblnyeh  poziomach wielkiego pieca.
Nalezy zwrécié uwage na dwa czynniki, ktore
wspomniana aparatura powinna uwzgledniaé:

a. czynnik mechanicznego rozkruszania,

b. czynnik dziatania wysokiej temperatury

na koks.

Wszystkie urzadzenia uwzgledniaja zaledwie
pierwszy czynnik, czynnik mechanicznego roz-
kruszania. Co do drugiego wiadomo jest, Ze
w miare zwickszania czasu przebywania koksu
w wielkim piecu odporno§é mna rozkruszanie
maleje, a wiec dzialanie wysokiej temperatury
na koks obniza jego wlasciwosei wytrzymalo-
Sciowe. Wplyw wysokiej temperatury i mecha-
nicznego rozkruszania na wladciwosei przy
przedluzonym czasie przebywania koksu w pie-
cu przedstawia rys. 3 (3). Krzywe przerywa-
ne (liczby w nawiasach) daja obraz zmiany
skladu sitowego koksu spowodowanego dlugim
czasem przebywania koksu w wielkim piecu.

Dla uproszezenia rozwazai wplywu czyn-
nika wysokiej temperatury nie bedziemy brali
pod uwage, przyjmujac z duzym przyblizeniem,
ze jest on staly przy uwzglednieniu stalego
czasu przebywania naboju w wielkim piecg.
Tak wiec oprécz wladciwosei chemicznyeh i fi-
zyko-chemicznych decydujacym czynnikiem,
ktéry nalezy uwzgledniaé, s3 wladciwosci me-
chaniczne koksu.

O przydatnoéci koksu do procesu wielko-
piecowego znajdujemy szereg prac w litera-

turze zagranicznej, a zwlaszeza radzieckiej. Do
najpowazniejszych nalezy zaliczyé prace prof.
Pawlowa, Sapoznikowa i Syskowa. Inne prace
w duzym stopniu wzoruja-sie na tych autorach,
albo tez nie wprowadzaja mysli nowych
i istothych. Prace prowadzone od kilkunastu
lat w Zwiazku Radzieckim daly dostateczny
material teoretyczny, potwierdzony prébami
w skali przemystowej. Zasadniczym celem
autoré6w tych prac bylo opracowanie metody
badan koksu, ktéra dalaby z mozliwie duzym
przyblizeniem obraz stanu rozkruszenia koksu
na poziomie dysz wielkiego pieca. Z drugiej
strony chodzilo réwniez autorom o opracowanie
metody oceny jakoSci koksu przy zachowaniu
juz istniejgcych urzadzen badaweczych, jak np.
beben Sundgrena. Zadanie to rozwiazal Syskow,
ktory dzieki naukowej interpretacji wynikow
préby Sundgrena doszedt do ustalenia wskaz-
nikéw wytrzymato§ciowych koksu, znajdujg-
cych uzasadnienie praktyczne. Wstepne prace
mialy za zadanie zbadaé, jak rézni sie sklad
sitowy koksu pobranego z poziomu dysz wielkie-
2o pieca od skladu sitowego po prébie bebno-
wej Sundgrena (po 150 obrotach). Wieloletnie
prace Syskowa dowiodly, ze préba ta odzwier-
ciedla sklad sitowy koksu na poziomie dysz
i moze w pewnym stopniu odtworzyé stopien
rozkruszania sie koksu w wielkim piecu.

Na dowdd tego twierdzenia przytacza Sy-
skow (1) wyniki analizy sitowej koksu rozkru-
szonego w bebnie Sundgrena po 150 obrotach
i analizy sitowej tego samego koksu rozkruszo-
negco w wielkim piecu. Koks pobrany zostal
z poziomu dysz (tabl. IT). Widzimy, Ze udzialy
poszezegblnyeh frakeji tego samego koksu sg
w obu przykladach bardzo zblizone. Jedynie
udzial grubych frakeji nie pokrywa sie, po-
niewaz sily rozkruszajace w bebnie Sundgrena
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Rys. 8. Zmiana sktadu sitowego koksu (linie pelne)

oraz wplyw przedluzonego czasu przebywania koksu

(linie kreskowane) na sklad sitowy na réznych pozio-
mach wielkiego pieca
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Tablica II

Sktad sitowy koksu pobranego z poziomu dysz wielkiego pieca craz sktad sitowy tegoz koksu po prébie bebnowej
Sundgrena po 150 obrotach

Wychéd frakeji > 80 60 — 88

koksu %

10 —60 | 25— 40 | 10 — 93 0—10

mm

Sitowy sklad koksu po-
branego z poziomu
dysz wielkiego pieca

0,0-3,0 7,0—19,0

|
f 24,56 -42,9 ‘ 21,0 - 47,0 | 7,5—20,0 6,0—10,0

Sitowy sktad koksu po
150 obrotach w bebnie
Sundgrena

35—4,5 20,0 — 25,0

18,0-40,0 | 18,0—44,0 25-45 | 80-12,0

sa male w porownaniu do sil! rozkruszania
w wielkim piecu.

Teoria rozkruszania koksu, uwzgledniajaca
najnowocze$niejsze poglady na prébe bebnows,
zostala opisana w artykule T.Kozlowskiego
i J. Nadziakiewicza (4) (Hutnik 1949, nr 7/8)
i zainteresowanych odsylam do tej pracy.

IV. Nowa metoda oceny jakosci koksu we-
dlug Syskowa. Syskow (5) wyszed! z zalozenia.
ze koks wielkopiecowy bedzie nalezycie ocenio-
ny, jezeli wskazniki jego jako$ei beda charakte-
ryzowaly proces wielkiego pieca pod wzgledem
intensywnog$ei biegu (wydajnoéci), réwnomier-

nesei schodzenia wsadu i rozchodu paliwa na
1 t wyprodukowanej suréowki. Tego rodzaju
ujecie oddzielnych charakterystyk jako$cio-
wych koksu pozwala na kontrole jakosci koksu,
oparta na wynikach biegu. wielkiego pieca.
Wyczerpujaca ocena jako$ci koksu powinna
uwzglednia¢  grupy — wskaznikow  podane
w tabl. III. Autor podzielit poszczegdlne wia-
dciwo$ei koksu w ten sposob, ze wskazniki
trzech grup charakteryzuja w zupemlosci bieg
wielkiego pieca. Taki sposéb klasyfikacji daje
rodstawe wielkopiecownikom okreslenia niedo-
magan koksu co do trzech grup wskaZnikéw
jakosciowych.

Tablica III

Klasyfikacja wlaSciwosci koksu, charakteryzujaca jego przydatno$é do procesu wielkopiecowego

WskaZniki wlasnoéci koksu ni
7 — Welainils Wskaznik wyznaczono
Nazwa Symbole charakteryzuje
@
S
Q._{g Powierzchnia kanaltow
'S przepltywu r
O 4 ;
= 3 Obwod kanatow p
& S Dtugo§é kanaléw 1 Z sitowego sktadu koksu na poziomie
=R Wk . . Intensywno$§é bie- dysz wielkiego pieca, oznaczonego na
S spélezynnik tarcia S I | gu wielkiego podstawie przyblizonego sposobu od-
© > Wspdlezynnik miejscowych pieca twgrzania procesu rozkruszania w be-
= oporéw pX bnie Sundgrena
S
= E Objetos$é przestrzeni miedzy-
9 kawatkowej 14
Rr-1
‘% Powierzchnia kawatkéw S
B
_ : : :
Objetosé przestrzeni miedzy- 7 sitowego skladu .koksu na poziomie
kawaltkowej V D — dysz '\yielkiego pieca, oznaczonego
Reagujaca powierzchnia S e i g przybliZonym sposqbem odtv‘varzama
Reakcyjnos§é koksu R (E terialév; gt Vx;iel- procesu rozkruszania w bebnie .Sl'md—
Ciezar nasypowy N i bisen grena, pomiaréw reakcyjnosei ciezari
Pozorny i rzeczywisty cigzar = nasypowego, pozornego i rzeczywi-
wlasciwy TiTp stego ciezaru wlaéciwego
Zawarto§é wilgoei w
e popictu A
5 czedci lotnych vV
5 siarki S . . .
- wegla elementarnego C Z danych analizy technicznej ele-
wodoru elementarnego H . mentarnej, pomlaIOW’.Zd.Oln.OSCI reduk-
:: azotu i tlenu ‘ N, O Rozchod koksu cyjnej koksu w odniesieniu do COs
55 fosforu P i wartosci opalowej
Wartosé opatowa Q
Zdolno§¢é redukcyjna koksu w odnie-
sieniu do CO; Rco,




Nr 7—38

HUTNIK

Str. 187

a. WskazZnik h — wspodtczynnik
oporu gazdw przepltywajacych
przez koks. Rozwazmy kazdy ze wskazni-
kéw z osobna. W pierwszej rubryce mamy
wskaznik ki, zwany wspolczynnikiem oporu ga-
zO0w przeplywajacych przez nasypng mase
koksu. Do wyznaczenia wskaZnika h potrzebna
jest znajomos$é przyblizonego skladu sitowego
na poziomie dysz wielkiego pieca. W celu od-
tworzenia tego skladu uzyt autor powszechnie
stosowanego bebna Sundgrena. Wstepne jego
badania — jak wspomniano — dowiodly, ze
odtworzenie procesu rozkruszania koksu moze
byé dokonane w bebnie Sundgrena.

Do obliczenia wskaznika potrzebna jest
znajomo$é analiz sitowych koksu bebnowego
(150 obrotéw). Analize sitowa koksu bebno-
wego przeprowadza sie na sitach kwadrato-
wych o wymiarach oczek 80, 60, 40, 251 10 mm.
Przy wykonywaniu analizy sitowej trzeba réw-
niez uwzglednié¢ ,,przepad”, tj. koks ktéry
przechodzi z bebna pomiedzy pretami.

Wzér do obliczenia i w formie ostatecznej
ma postac:

h=100 o« (2 + g Sis50),

Tacsa
VISO /

p= 300
= e
(Viss -+ 1000) ‘—i/ Vl;()

_ Viso 4+ 1000
o — Viso 4= 1000
VISU

Viso oznacza objetosé przestrzeni miedzykawal-
kowej po bebnowaniu (150 obrotéow),
= powierzchnia - kawatkéw koksu zbebno-
wanego.
Viso i S50 obliczamy wedlug nastepujacych
WZOrOw :

Viso =155 - a s+ 11,3  as-s0t 9,1 - so—s0 T
7,6 . aws—g0 1 6,7 - azo—2s - 6,3 ap—10 cm?/kg.

S150

Siso = 6,7 + a_ g T &6 - as_so T 12,0 dso—0 T
+ 18,6 Qu5—40 - (v4,:; - Uio—25 + 120,0 - Qo-10
cm?lkg.

Warto$é a z podanym u dotu wskaznikiem
stanowig procentowe udzialy poszczegélnych
frakeji bebnowanego koksu. Warto$ei a i g
mozna odezytywaé z tablic przy obliczonych juz
wielko$ciach V50 i siso.

Ustalenia przepuszczalno$ci gazéw przez
nasypng mase koksu mozna dokonaé i na innej
drodze. Bruk (6) proponuje, by wiasnosci te
ocenia¢ mna podstawie straty ciénienia (AP=)
powietrza przedmuchiwanego przez warstwe
bebnowanego koksu, wsypanego do specjalne-
go cylindra, w poré6wnaniu z nie bebnowanym
koksem. Wynikéw tych prac nie bedziemy tu
omawiali.

Warto$é h jest nie tylko wskaznikiem prze-
puszezalnodei gazéw, lecz réwniez charaktery-
zuje = wiladciwosei wytrzymatosciowe koksu.
Mianowicie im nizsza jest wytrzymalo§¢ me-
chaniczna koksu, tzn. im wieksza bedzie ilosé
drobnego sortymentu w rozkruszanym koksie,
tym warto$é h bedzie wieksza i na odwrot.

Ocena wlasciwo$ei  wytrzymalo§ciowych
koksu oparta na wspélczynniku oporu gazéw
przeptywajacych przez nasypng mase koksu jest
najracjonalniejsza, gdyz uwzglednia rzeczywi-
sty sklad sitowy koksu rozkruszonego. Dotych-
czas stosowany sposob oceny, opierajacy sie na
wielkodci pozostatoici bebnowej w bebnie Sund-
grena, jest mylny, gdyz uwzglednia jedynie ilo$é
bebnowanego koksu na pretach tworzacych
szpare o szerokosci 25 mm, pomijajgc pozosta-
le frakeje, ktére decyduja o zdolnosci przepusz-
czania gazu.

Najlepsze koksy beda posiadaty duzg ka-
walkowos¢ po procesie rozkruszania przy malej
ilosci drobmego sortymentu i dla nich wspél-
czynnik oporu przeplywajacych gazéw bedzie
niski. Im nizsze h, tym wiekszy mozna za-
stosowa¢ dmuch w wielkim piecu, tym inten-
sywniejszy bedzie bieg pieca. Liczbowa wartosé
wskaznika & waha sie od 720 dla dobrych do
2000 dla ztych koksé6w. Do wyznaczenia warto-
¢ci wskaZnika & nalezy wykonaé analize sitowa
bebnowanego koksu i obliczenie. Obliczenie
wskaznika jest proste i nie powinno zajaé wie-
cej czasu niz 15 minut.

Przy tej sposobnoici wspomne, ze majac
dane analizy sitowej koksu surowego i bebno-
wanego mozna ustali¢ matematycznie nastepu-
Jjace wskazniki wytrzymalosei koksu:

1. P odporno$é koksu na rozkruszanie

(koks surowy ze szczelinami),

2. P; odpornoéé¢ koksu na Scieranie,

3. P, odporno$é na rozkruszanie substan-
cji wladciwej koksu (odpornosé na
tworzenie nowych szczelin).

Wzory przeliczeniowe dla tych wartosci sg
nastepujace:

15000

S150 — So

P = kg obr./dem?,

1500 kg obr./dems2,

S300 — S150

P, =

P - P

P e =
¢ P,—P

! kg obr./dems,

gdzie s, powierzchnia wlaSciwa koksu wy-
znaczona wedlug uprzednio podane-
go wzoru na podstawie skladu sito-
wego koksu idgcego do préby bebno-
wej (kawaltkowo$é powyzej 25 mm),
powierzchnia wlasciwa koksu wy-
znaczona wedlug uprzednio podane-
go wzoru na podstawie skladu sito-
wego koksu bebnowanego w bebnie
Sundgrena po 150 obrotach,
powierzchnia wlasciwa koksu wy-
znaczona wedlug uprzednio podane-
go wzoru na podstawie skladu sito-
wego ponownie bebnowanego koksu,
po 150 obrotach bebna.
Charakterystyczng zalezno§é miedzy odpor-
no$cia koksu na rozkruszanie a wielkoscig

81;',(]

Sll(lﬂ
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wspotezynnika oporu przeptywajacych gazéw
podaje rys. 4 (1). Krzywa stanowi w przybli-
zeniu hiperbole. Przy wysokich wlasciwo$ciach
mechanicznych koksu wskaZnik # zmienia sie
niewiele, natomiast dla stabych kokséw nie-
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Rys. 4. Zalezno§¢ odporno$ei koksu na rozkruszanie od
wielko$ci wspodtezynnika przepuszczalnosci gazow

znaczna zmiana wilasciwosci wytrzymatoscio-
wych pocigga za soba duza zmiane wielkosci A.
Stad wynika, ze dla kokséw, dla ktérych A
Jjest bardzo niskie, nie jest rzecza konieczng po-
prawiaé¢ wlasciwosci mechaniczne.

b. Wskaznik E. Wskaznik E, ujmujacy
podane w tablicy III wskaZniki, charaktery-
zuje nam bieg wielkiego pieca pod wzgledem
rownomierno$ci schodzenia wsadu wielkiego
pieca. Nieréwnomierne schodzenie materiatéw
wsadowych nalezy odnie$¢ do wskaznikéw V,
s, R, tn, Tr 1t 7p- Wartoéé V bedzie odpowia-
dala wartosei V5, analogicznie s warto$é s ;.
Reakcyjno$é paliwa mozna oznaczyé wedlug
ogélnie przyjetej metody w danych zakladach.

c. Wskazniki analizy chemicz
nej. Trzeci z kolei wskaznik charakteryzuje
nam jako$§é koksu wielkopiecowego na podsta-
wie analizy chemicznej, wartosci opalowej
i wlasnosci reakcyjnych.

Jaki wplyw na bieg wielkiego pieca,
a zwlaszeza na rozchéd koksu, wywiera sklad
chemiczny koksu, wiadomo dobrze wielkopie-
cownikom, gdyz stykajag sie z tym zagadnie-
niem przy ustalaniu namiaru wielkiego pieca.

Zawarto$é¢ wilgoci (7) w koksie waha sie
przy mokrym gaszeniu od 2 do 6%. Sorty-
menty drobniejsze zawieraja wiekszg ilosé
wody. Zawartos¢ wody w koksie jest niewska-
zana i wplywa ujemnie na rozchdéd ciepla
w bilansie wielkopiecowym.

Popiét koksu Jest niepozadanym balastem,
wp}ywaJacym ujemnie na wydajnos§é wielkiego
pieca i rozchéd paliwa. Jedynie stosunkowo
male iloSci wolnych zasadowych skladnikéw
popiotu przy kwasnej rudzie odgrywaja pozy-
teczng role topnika. Zmiana wydajnosci wiel-
kiego pieca przy zmianie zawarto$ci popiotu
w koksie o 1% jest rzedu od 2,4 do 2,5%.

ZawartoS¢ czesci lotnych w koksie moéwi
nam o stopniu wygarowania koksu. Dla koksu
wielkopiecowego zawartos¢ czesei.lotnych po-
winna wynosi¢ od 0,75 — 1,4%, liczone na
substancje bezwodng i bezpopiotows.

Zawartosé siarki powinna byé mozliwie
jak mnajnizsza. W celu usuniecia siarki wyma-
gane jest zwiekszenie dodatkéow topnika i roz-
chodu paliwa dia uzyskania goracego biegu
wielkiego pieca. Wystarczy dodaé, ze zawar-
tos¢ siarki w koksie w ilosci 1% powoduje
LWleSZBﬂle dodatku topnika o 12/0, zmniej-
szenie wydajnosci pieca o 20% i zwiekszenie
rozchodu koksu o 10%.

Podobnie zawarto$é fosforu jest niepozg-
dana w koksie. Zawarto$¢ jego zalezy od za-
wartoSci fosforu w weglu. Dopuszezalna za-
wartos¢ fostoru w koksie wynosi do 0,1%

Zawartos¢ wegla-elementarnego jest miara
jego wartoSei kalorycznej. Dobry koks po-
winien zawieraé¢ wegla elementarnego powyzej
96,6% (liczony na substancje bezwodnag i bez-
popiotowg).

Zdolnos¢ redukeyjna koksu jest wskazni-

kiem intensywno$ci przebiegu posredniej
reakeji redukeji rudy.
V. Zagadnienie oceny jakoSci naszych

kokséw wielkopiecowych wediug nowych me-
tod badan. Ogélnie przyjeta u nas metoda
Micum badan koksu nie jest nawet w obecnej
postaci dostosowana do naszych potrzeb, albo-
wiem istnieje kilka odmian roznigcych sie
miedzy sobg wymiarami bebna badz tez uloze-
niem katowek. Wzigwszy jeszcze pod uwage
fakt niewlasciwego interpretowania wynikéw
tej proby, stajemy wobec zagadnienia: opra-
cowaé lub dostosowaé do naszych warunkéw
racjonalng metode oceny jakosci koksu meta-
lurgicznego. Przed przystapieniem do tego za-
gadnienia nalezaloby sie zdecydowaé, czy
przejs¢é na metode badan przy pomocy bebna
Sundgrena czy Micum. Przy zastosowaniu
bebna Sundgrena mozna byloby wprowadzié
oméwiona metode Syskowa.

Pozostajac natomiast przy prébie bebnowej
Micum nalezaloby przede wszystkim wprowa-
dzié jednolity typ bebna. we wszystkich kok-
sowniach, po czym opracowaé podobny wzér
(jak to zostalo wykonane dla préby Sundgrena)
do obliczenia wskaZnika wytrzymatosSciowego,
ktéry by uwzglednial wytrzymalo$é koksu na
podstawie analizy sitowej bebnowanego koksu,

-a réwnoczes$nie charakteryzowal zdolno§é do

przepuszczania gazéw przez jego nasypna

mase.
Jasne ]est ze dla tak ustalonych wskaZni-
koéw, charakteryzujacych jako§¢ koksu pod

wzgledem wytrzymalo§ciowym, bedzie mozna
ustalié pewng zalezno§é graficzng miedzy pro-
bg Micum a préba Sundgrena, ktérej w oparciu
na stosowanych obecnie wynikach préb ze zro-
zumiatych juz dla nas wzgledé6w nie udato sie
wyprowadzié.

Nie mozna tu pominaé proponowanego
wzoru do obliczenia wskaZnika wytrzymato-



Nr 7"—8

HUTNIK Str. 189
Sciowego koksu wedtlug Thibauta (8). Propo- koks wielkopiecowy
nowany przez niego wzér empiryczny uwzgled- dla piecow o duzej
nia sklad sitowy bebnowanego koksu i ciezar wydajnoéci >40 ,,

nasypowy suchego koksu yy.
K = ko -+ k20 — k10— 200 ¥ e

ko, k20 1 k1o stanowia frakeje na sitach 40, 20,
i 10 mm. Dla dobrych koksow wskaznik K
wynosi od 65 do 75.

Zastosowanie tego wzoru dla naszych wa-
runkéw powinno wyjasni¢ wiele zagadnien,
ktorych préba bebnowa Micum przy obecnie
przyjete) interpretacji nie rozwigzywala.

VI. Jakos¢ naszych koksow wielkopieco-
wych z punktu widzenia nowych metod badan
jakosci koksu. Chcge w pewnym stopniu zo-
rientowaé sie w stanie jakoSci naszych koksow
hutniczych, celowe bedzie poréwnanie ich
wiasciwosei mechanicznych (badanych przy
pomocy préoy bebnowej Sundgrena) z koksa-
mi produkowanymi w ZSRR. Stosowana u nas
od pewnego czasu préba Sundgrena w koksow-
ni jednej z polskich hut dala mozno§é pordéw-
nania  wytrzymatoSei niektéorych naszych
koksow i koksow radzieckich.

Srednia wytrzymalo$é koksu z owej kok-
sowni wynosi przy zastosowaniu mieszanki
z 30% dodatkiem wegli uszlachetniajacych od
305 — 318 kg (wedlug Sundgrena). Koks ten
nalezy do grupy dobrych kokséw hutniczych.

vymagania wytrzymatoSciowe dla koksu
w Zwiazku Radzieckim sa nastepujace: Dla
koksu metalurgicznego wytrzymato§é powyzej
280 kg. Dla koksu wielkopiecowego o wyso-
kiej wydajnosei od 310 kg wzwyz (piece
1000 ton/24 godz. i wyzej).

Jak widzimy, koks, ktory produkuje
wzmiankowana wyze] koksownia, nalezy uwa-
zaé za wysokogatunkowy, nadajacy sie i do
piecow o wysokiej wydajnosei. Co do wilasci-
wosei kokséw z pozostatych koksowni hutni-
czych nie posiadamy danych, niemniej naleza-
loby sie spodziewaé, ze wytrzymalos¢ ich nie
bedzie nizsza niz 280 do 300 kg.

Przypuszczalnie jako$é mnaszych kokséw
obecnie produkowanych lezy pod wzgledem
wlasciwosei wytrzymatoSciowyech na granicy
kokséw nadajgcych sie do piecoOw o wysokiej
wydajnosei i o niskiej wydajnosei.

7 drugiej strony jako$é naszych kokséow
wielkopiecowych  podwyzsza  korzystniejsza
klasyfikacja sortymentowa.

Dla naszych koksow stosujemy nastepujacy
podzial klasyfikacyjny wedlug sortymentow:

mial koksowy 0 — 10 mm
sortyment drobny 10 —40 ,,
koks wielkopiecowy 40 —80 ,,
koks odlewniczy >80 ,,

Analogiczny podziatl kokséw radzieckich:
mial koksowy 0 —15 mm

sortyment drobny 15—25 ,,
koks wielkopiecowy

dla piecow o malej

wydajnosci 25 —40 ,,

Nasze wielkie piece, nalezgce do grupy
piecOw o matej wydajnodci, prowadzone sg na
koksie, ktory stosuje sie w ZSRR wylgeznie
do piecéw o wysokiej wydajnoséci. Majac na
uwadze wysokie wilasciwosci wytrzymaloscio-
we naszych kokséw wielkopiecowych musimy
stwierdzié, ze obecnie produkowany koks przy
stosowanym podziale sortymentéw koksu su-
rowego nalezy do klasy wysokogatunkowych
koks6w, nadajgcych sie do piecow o wysokiej
wydajno$ci. Stosowany do piecow o malej
wydajnosci wysokogatunkowy koks (>40 mm)
przy wysokich wilasciwo$eiach wytrzymaloseio-
wych nie gpelnia nalezycie swego zadania.
Koks taki, stosowany do wielkich piecow o ma-
lej wydajnoSci, schodzi na poziom dysz wielkie-
go pieca w duzych kawatkach, ktére — jak
wiadomo — trudno sie spalajg.

Nie ulega watpliwosei, ze dzi§, gdy wila-
Sciwoéci mechaniczne produkowanych koksoéw
hutniczych znacznie sie polepszyly w poréwna-
niu z okresem przedwojennym, nalezaloby
przede wszystkim poddaé rewizji celowos§é
stosowania wysokokawalkowego koksu do
istniejgcych wielkich piecéw. Przechodzac na
stosowanie koksu o drobniejszym sortymencie,
ktérego wytrzymato§é wilasciwa jest wysoka,
polepszymy bieg wielkich piec6w i znacznie
poszerzymy uzysk produkowanego koksu wiel-
kopiecowego. ;

Do rozwigzania tego zagadnienia naleza-
loby przeprowadzi¢ wstepne badania wszyst-
kich naszych kokséw hutniczych przy uwzgled-
nieniu nowych metod badan koksu. Tak spo-
rzgdzona klasyfikacja naszych koksoéw, oparta
na wynikach Dbiegu wielkich piecéw, moze
usunaé istniejgce niejasno$ei w pogladach, jak
réwniez uzupelié istniejace luki na skutek
braku zasadniczych danych o- wlasciwosciach
checnie produkowanego koksu hutniczego.
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Termodynamika i struktura zuzli
Ogélna charakterystyka zuzli. — Energia swobodna kyrzemiandw. — Aktywnoéé skiadnikiw w ukladach
podwéjinych i krzemionach. — Hipotezy Schencka, Chipmana. Badania struktury krzemianéw w stanie stafym.
— Badania uczonych radzieckich i hipoteza jonowa. — Pomiary przewodnictwa 2uili w stanie stalym i cie-

ktym potwierdzajq hipoteze jonowq.

Zuzle o réznym skladzie stanowia istotny
i wazny czynnik wielu proceséw metalurgicz-
nych ogniowych. Na og6t mozemy podzieli¢ zu-
zle stosowane w metalurgii na dwie wielkie
grupy:

1. zuzle stosowane przy wytapianiu metali

7 rud,

2. zuzle rafinacyjne.

Przy wytapianiu metali z rud zuzel sklada
sie ze skaty ptonnej, ktéra winna byé oddzielo-
na od metalu, oraz dodatkéw zuzlotwoérczych
tak dobranych, aby uzyskaé zuzel latwoplynny,
ktéry oddziela sie tatwo od wytopionego meta-
lu. Zwykle zuzel tego typu sklada sie z miesza-
niny krzemianéw. Sklad niektérych takich ty-
powych zuzli podano w tablicy I.

Tablica I
Zuzel z piecow szybowych
Sktadnik przy wytapianiu
miedzi olowiu zelaza
SiO, 40 30 35
CaO ‘ 27 20 44
AlO, 6 11 15
FeO 22 31 1
PbO - 1 -
MnO 0,6 1 1
ZnO 14 4 —
Mzgo - 1 3
CuyO 0,5 - -

Wszystkie te zuzle majag zarazem pewne
wlasnodci rafinujace, albowiem poza uplynnie-
niem niepozadanych substancji, jak krzemion-
ka i tlenek glinu, usuwaja roéwniez znaczne
iloSci domieszek z samego metalu. Nie jest to
wszakze najwazniejszg cecha zuzli do wytapia-
nia.
Zdolnos§é usuwania niepozadanych pierwia-
stkéw z metali jest decydujaca dla zuzli sto-
sowanych . przy ogniowej rafinacji metali, jak
np. przy otrzymywaniu stali. Sklad niektérych
typowych zuzli rafinacyjnych zestawiono w ta-
blicy I1. .

Proces rafinacji metali przy pomocy zuzli
polega na ustalaniu sie réwnowagi miedzy
dwiema cieklymi fazami (prawo rozdziatlu).
Polega zatem na dyfuzji substratow reakeji do

granicy faz, reakeji chemicznej na granicy faz
i dyfuzji produktéw reakeji od granicy do wne-
trza faz.

Poniewaz reakcje te odbywaja sie przy wy-
sokich temperaturach miedzy stosunkowo pro-
stymi czasteczkami, o ich szybkosci nie decy-
duje szybkos$é samej reakeji chemicznej. O szyb-
koSei reakeji zlozonej decyduje zawsze proces
najwolniejszy. W opisywanych warunkach be-
da to procesy dyfuzji i konwekeji substratéow
craz produktéw reakcji. Do tych czynnikéw
nalezy doliczy¢é — zwiazany z nimi — wplyw
wielko$ci powierzchni zetkniecia obu faz.
Wplyw powierzchni zetkniecia faz oraz kon-
wekeji na  szybko$§é tego rodzaju proceséw
wykazuje w sposéb drastyczny proces kadzio-
wy odsiarczania zelaza, ktéry trwa kilka mi-
nut, podezas gdy raczej statyczny proces mar-
tenowski wymaga kilku godzin.

Ze wzgledéw praktycznych i ekonomicznych
ilo§é zuzla powinna byé mozliwie mata, czyli
innymi stowy zuzel powinien posiadaé duzg
zdolnoéé wychwytywania i przytrzymywania
mozliwie duzych iloSci niepozgdanych pierwiast-
kéw z metalu oczyszczanego. W termodynamice
powiemy, ze zuzel powinien utrzymywaé niepo-
zadane substancje w wysokiej koncentracji przy
niskim potencjale termodynamicznym. Termo-
dynamika procesu ozuzlania oraz znajomoSé
lepkoéci zuzli posiadaja dlatego bardzo duze
praktyczne znaczenie i z tych wzgledow wiele
uwagi poswiecono tym problemom.

Glebsze zrozumienie reakeji zuzlowych i za-
razem opracowanie lepszej techniki Zuzlowej

Tablica II

Metal
oczyszczany

Temperatura

rafinacii 0 © Rodzaj zuzla

900 Zuzel z sody zawieraja-

Antymon cy Cu, Fe, As

7 1zel krzemianowy, za-
wierajacy tlenki Fe, Co,
Cui Pb

Proces kwasdny : zuzel
krzemianowy, zawiera-
jacy nadmiar SiOg
Proces zasadowy : zuzel
krzemianowy zawiera-
jacy przewage tlenkéow
zasadowych

Miedz 1100

Stal 1600

Odsiarczanie : zuzel z

Zeliwo 1300 sodv w celu usuniecia

siarki z suréwki
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umozliwia jednak dopiero poznanie struktury
cieklego zuzla.

Trudno$ci, z jakimi spotykamy sie przy pro-
bach okre§lania struktury zuzla, spowodowaly
najpierw zastosowanie metod termodynamicz-
nych do zagadnien zwiazanych z wystepowa-
niem i dzialaniem zuzli. Potencjaty termody-
namiczne lub energie swobodne oraz aktywnosci
skladnikéw zuzli mozna okre§li¢c z pomiaréw
réownowag : zuzel-gaz i zuzel-metal. Jedne i dru-
gie pomiary nie sa zbyt latwe jezeli chodzi ¢
tak wysokie temperatury i takie zlozone ukla-
dy jak zuzlowe. NajczeSciej mierzono przy tym
dotychczas rownowagi zuzel-metal. Istnieje je-
szeze inna mozliwo$é okreslania energii swo-
bodnej (lub potencjatéw termodynamicznych)
a mianowicie mierzenie potencjaléw elektro-
chemicznych w stopionym zuzlu. Metoda ta wy-
maga jednak dobrego poprzedniego poznania
struktury zuzla.

Termodynamika zuzli

Bezposrednich pomiaréw ciepla tworzenia
i swobodnej energii ukladow wystepujacych
w zuzlach jest bardzo malo. Jeszcze mniej zna-
ne 83 wspotezynniki aktywnodci poszezegdlnych
skladnikéw zuzla. Jednakze na podstawie da-
nych termicznych (1) mozna obliczyé energie
swobodna tworzenia sie réznych statych krze-
mianéw wystepujacych w zuzlach, wychodzac
z prostych tlenkéw. W niektérych przypadkach,
gdy znamy entropie topnienia, mozemy ekstra-
polowaé obliczone wartosci dla krzemianéw cie-
klych. F.D.Richardson (2) zebrat wszystkie
tego rodzaju dane i na ich podstawie ulozyt wy-
kresy zalezno$ci energii swobodnej AF' od tem-
peratury (rys. 1).

Zasadnicza cechg wszystkich wykres6w ener-
gii swobodnej krzemianéw jest prawie pozio-
my przebieg, co wskazuje na malg entropie
ich powstawania we wszystkich przypadkach
z wyjatkiem fayalitu (2 FeO - SiO,). Polozeniz
krzywych wyraZznie wskazuje tendencje tworze-
nia odnosnych krzemianéw, chociaz pamietaj-
my, ze wykresy te odnoszg sie tylko do prostych
ukladoéw. Z chwilg gdy przechodzimy do miesza-
nin i roztworéw, mozemy, niezaleznie od wszel-
kich hipotez tyczacych struktury wewnetrznej
roztworu, zastosowaé pojecie termodynamicz-
nej aktywnosci. Rezultaty osiagniete w ten spo-
86b bedg niezalezne od wszelkich rozwazan bu-
dowy zuzla.

W teorii roztworéw aktywno§é okreslamy
jako stosunek preznos$ci pary substancji do pre-
7znosei pary tejze samej substancji w stanie od-
niesienia. Zazwyczaj w roztworach niewodnych
przyjmujemy jako stan odniesienia czysty roz-
czynnik. W przypadku zuzli postepujemy ina-
czej : jako stan odniesienia przyjmujemy czysta
ciecz lub czysta faze stala. Aktywno§é czystej
substancji wyniesie wtedy oczywiscie jeden.
W ukladzie podwéjnym idealnym ulamek mo-

larny (np. x4 = #, gdzie 2z, oznacza ulamek
i i . ’
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Rys. 1. Krzywe zaleznoéci energii swobodnych
od temperatury
Krzywe oznaczone literami odpowiadaja nastepujacym
reakejom:
. MnO 4 8i0, = MnO - Si0,
. MgO - 8i0,=MgO - Si0,
2 FeO 4 8i0, =2 FeO - SiO,
. 2MgO 4 Si0, =2 MgO - Si0,
. Ca0 -+ Si0, =Ca0 - §i0,
. BaO - Si0, = Ba0 - Si0,
. Li,0 4- 8i0,=1Li,0- Si0,
. 2Ca0 4- 8i0, =2 Ca0 - §i0,
i. Na,0 | 8i0, = Na,0 - 8i0,
j. K,0 4+ 8i0, =K, 0 8i0,

SR o0 R0 T

molarny substancji A, n, liczbe moli substan-
cji A, Xn; sume wszystkich moli) jest funk-
cja prostoliniowa skladu mieszaniny (rys. 2,
prosta I). W przypadku odstepstwa dodat-
niego (rys. 2, krzywa II) od warunkéw ideal-
nych wedtug Hildebranda aktywnosé substan-
cjiia (¢ = x4 : f,, gdzie f, jest wspdlczyn-
nikiem) jest wieksza od z, (ulamka molarne-
go dla roztworu idealnego). W przypadku
odstepstwa ujemnego odwrotnie (rys. 2, krzy-
wa III). Wystepowanie niemieszalnoSci cieczy
jest objawem silnego odstepstwa dodatniego,
tworzenie zwigzku — silnego odstepstwa ujem-
nego od stanu-idealnego. Pare przykladow po-
dano wedlug Chipmana (3) na rys. 2, 3 1 4.

M. Rey (4) na podstawie wykreséw podwdj-
nych prébowal nakre§lié przebieg zaleznosci
aktywnoéci krzemionki w stopach krzemianéow
przy temperaturze 1600 ° C; jako stan odniesie-
nia przyjat stata Si0,. Uzyskal ostatecznie wy-
kresy przedstawione na rys. 5.

Jak z rys. 5 wynika, w granicach nasycenia
aktywno$é dla SiO, wynosi 1, nastepnie spada
szybko i przechodzi na strone. ujemng odchylen
(powstawanie zwigzkéw). W zakresie tworze-
nia zwigzkéw aktywnos$é tak SiO,, jak i tlen-
kéw, musi by¢ mala.
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Dla ukladu SiO,-FeO wykazal Chipman
(5), ze przy temperaturze 1600°C FeO ma
takie wlasnosci utleniajace wzgledem stali, jak
gdyby nie powstawal zaden zwigzek. To znaczy,
7e roztwoér jest idealny wzgledem FeO i ak-
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Rys. 2. Wykres aktywno$ci rteci w amalgamatach

talu (III) i bizmutu (II) przy temperaturze 325°C.
Frosta I obrazuje stan idealny (aktywno$é réwna sie
wprost utamkowi molarnemu)
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Rys. 3. Wykres aktywnoSci Zelaza i miedzi dla ukladu
Fe-Cu przy temperaturze 1600°C
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Rys. 4. Wykres aktywnoSci srebra i glinu dla uktadu
Ag-Al przy temperaturze 1000°C
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" Rys. 5. AktywnoS$ei krzemionki i tlenkéw metali
w uktadach podwdjnych (krzemianowych) przy
temperaturze 1600° C

tywno$é SiO, przebiega jako prosta. MnO jest
hardziej zasadowe niz FeO i krzywa biegnie
posrednio.

Jest godne uwagi, ze przebieg krzywej akty-
wno$ci w ukladzie CaO - SiO, .zostal potwier-
dzony przez pomiary Changa i Derge (6).
Autorzy ci obliczyli aktywnosei krzemionki
w stopionym krzemianie wapniowym i uktadzie
Si0,-Al1,0,-Ca0 na podstawie pomiaréw po-
tencjalow elektrody grafitowej i elektrody
z weglika krzemu. Dla temperatury 1600 °C
znalezli autorzy pie¢ wartoSci dla réznych
skladéw stopu. Ich wyniki podano na rys. 5.

Na ogé6t mozna o podanych wykresach po-
wiedzieé, ze aktywno$é SiO, zmienia sie w wa-
skich granicach stezen bardzo silnie.

Wykreslone aktywnos$ci dla tlenkéw sa nie-
pewne. Dla niektéryeh tlenkéw CaO, MnO, ZnO
i FeO mozna zauwazyé, ze aktywnos$é ich wzra-
sta szybko po przekroczeniu skladu stopu od-
powiadajacemu utworzeniu stalego krzemianu.
Dla innych tlenkéw nie osiggamy silnego wzro-
stu aktywnos$ci tlenku, gdyz przy rozwazanej
temperaturze 1600 ° C przed utworzeniem roz-
tworu stalego nastepuje krystalizacja odno$ne-
20 krzemianu.

Trudno§é otrzymania silnie zasadowego
zuzla w tych razach mozna przezwyciezyé
przez dodatek dostatecznych ilosci Al,O,, FeO
lub CaF,, jak wykazali Korber i Oelsen (7).

Struktura Zuzli

Poczatkowo prébowano wiazaé redukeyj-
no$é tlenkéw zuzla z zasadowoscig i kwaso-
woscia zuzla, spowodowana wystepowaniem
w stopionym zuzlu czedei tlenkéw w stanie wol-
nym, a czeSciowo zwiazanym w postaci krze-
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mianéw. Tylko wolne tlenki mialy sie dawac
redukowaé. Liczne obliczenia oparte na tych
zatozeniach przeprowadzit Schenck (8), ktory
zatozyt, ze wolne tlenki tworzg roztwor ideal-
ny w zuzlu. Zalozenie to bylo niewatpliwie bar-
dzo uproszczone i w ciagu dalszego rozwoju
chemii fizycznej zuzli nie dato sie ono konsek-
wentnie utrzymaé. Korber i Oelsen (7) catko-
wicie odmoéwili stusznosei zatozeniom Schencka.
Argument Korbera i Oelsena byl nastepujacy:
stop fluorytu i FeO rozdziela si¢ na dwie war-
stwy przy temperaturze 1450° C. Jedng war-
stwe tworzy fluoryt z 2 % FeO, druga FeO, za-
wierajacy 2% fluorytu. Chemiczna aktywnosé
FeO musi byé taka sama w obu warstwach,
gdyz pozostaja one w rownowadze. Zgodnie z
teorig Schencka nalezaloby zatem przyjacé, ze
w warstwie fluorytu zawierajacej 2 FeO,
procent wolnego FeO jest znacznie wyzszy niz
catkowita zawartos¢ FeO w tej warstwie.

Inng hipoteze przyjat w jednej ze swych
prac Chipman (9). Zatozyl on mianowicie, ze
w ukladzie FeO - Ca,SiO, utleniajaca site FeO
wzgledem cieklej stali mozna wyttumaczyé
przyjmujac, ze roztwoér jest idealny i ze orto-
krzemian Ca jest zasocjowany na czgsteczki:
Ca,Si,0,. Jednakze, jak sam Chipman wyja-
$nia, jest to raczej sposdéb liczenia niz rze-
czywiste przedstawienie stanu czasteczkowego
zuzla.

Rozwigzania problemu nalezalo szukaé¢ na
innych drogach. Sg nimi badania promienia-
mi X, badanie przewodnictwa elektrycznego,
oznaczanie liczb przenoszenia, oznaczanie poten-
cjaléw elektrochemicznych odpowiednich elek-
trod oraz inne.

Skladniki zuzli mozna latwo uzyskaé w sta-
nie krystalicznym i w tym stanie wiekszo§é
z nich zostala zbadana przy pomocy promieni
X. Badania te pozwolity ustali¢ SciSle struktu-
re wewnetrzng tych substancji. Tlenki, krze-
miany i inne skladniki zuzli w stanie stalym,
krystalicznym, posiadaja siatke przestrzenng
tréjwymiarows, ztozong z jonéw ujemnych
i dodatnich. Np. gléwne tlenki zuzlotworcze
(FeO, MnO, MgO, Ca0) posiadajg siatke prze-
strzenna (10) typu NaCl, kazdy zatem jon do-
datni metalu jest otoczony 6 jonami ujemnyzni
tlenu i na odwrét. Wiasnosci ich w duzej mie-
rze sg okreslone przez wielkosci jonéw, gdyz te
okreslaja wielko§é parametréw siatki prze-
strzennej. Na przyklad roztwory state moga
tworzyé tylko tlenki, ktérych promienie jono-
we (tabl. III) sa zblizone. Istotnie roztwory
state tworzg FeO i MnO, FeO i MgO, CaO
i MnO; nie powstaja one natomiast miedzy
CaO i FeO oraz CaO i MgO.

Podobnie spinele, jak np. FeO - Fe,0, oraz
MgO- Al,O,, maja siatke zbudowang z jonow
tlenu (tworzacych w przyblizeniu siatke szes-
cienna) i jonéw metalu dodatnich. W tych
przypadkach jednak nie wszystkie polozenia
jonéw metali sa réwnowazne. Jeden zespoét
atoméw jest zgrupowany w postaci czworo-
Scianu dookola jonéw tlenu, drugi — oémio-
Scianu.

Tablica III
Promienie jonéw w tlenkach i krzemianach

Jon Promien jonu A
Na+ 0,95
Ba++ 1,35
Ca++ 0.99
Mn+ + 0,80
Fet++ 0,75
Mg+ C,65
Fet+++ 0,60
Al+++ 0)50
|

Podobnie zbudowane sa w zasadzie krzemia-
ny krystaliczne (11). Dominujacg jednostks
jest tu grupa (SiO,)*-. Grupa SiO, tworzy
czworodcian, ktory moze sie wiazaé jednym,
dwoma, trzema lub czterema narozami (tlena-
mi) z innymi grupami SiO, za pomoca wspdl-
nego atomu tlenu. W ostatnim przypadku, kran-
cowym (gdy wigzanie nastepuje wszystkimi
czterema tlenami), uzyskujemy siatke prze-
strzenng krzemionki SiO,. W krzemianach nie
wszystkie naroza tetraedru sg zajete, co pro-
wadzi do nastepujacych réznych struktural-
nych typow krzemianow :

Typ I. Budowa wyspowa, zlozona z osob-
nych czworo$cianéw pojedynczych, podwdj-
nych, potréjnych, poczwoérnych, popigtnych
i poszostnych.

Typ II. Budowa lancuchowa.

Typ III. Budowa pasmowa (tasmowa).

Typ IV. Budowa blaszkowa.

Struktury I, II, III zostaly przedstawione
schematycznie na rys. 6.

Zaleznie od typu siatki zmienia sie cczywi-
Scie i ilo§¢ jonow metalu. Tlenki Al i P moga.
rowniez wystepowaé w formie czworoscianow,
ktére mogg sie Igczyé z soba wspolnymi ato-
mami tlenu. W przypadku grupy AlO, nawet
gdy wszystkie naroza tetraedru sa zwiazane
z innymi, pozostaje jeden jon ujemny, zwigza-
ny z grupa, ktéory musi byé zneutralizowany
np. jednym jonem dodatnim (jednowartoscio-
wym). Grupa PO, natomiast jest juz obojetna
elektrycznie, gdy laczy sie z innymi grupami
tylko trzema narozami. Budowa czworoScien-
na AlO, i PO, umozliwia latwe wbudowywanie
ich w struktury krzemiandéw.

Dalsze szczegdly budowy przestrzennej zu-
7li stopionych mozna uzyskaé na podstawie ba-
dan struktury szkiel przy pomocy promieni X.
Szkla, zwykle okre§lone mniezbyt &cisle jako
przechlodzone ciecze, skladaja si¢ z mieszaniny
krzemianéw, fostoranéw lub boranéw. Szkla
krzemianowe tworzg szereg od prawie czystej
krzemionki do mieszanin zawierajacych 50 do
60% takich tlenkéw jak Na.O, CaO, PbO i in-
nych. Na podstawie badan promieni X mozna
stwierdzié, ze struktura szkiet przedstawia sie
jako zdeformowana siatka przestrzenna krze-
mianéw krystalicznych. Kationy wystepuja w
okach siatki lub na narozach czworo$cianéw,
jezeli sg one ,,wolne“.
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Rys. 6. Struktura krzemianéw (anionéw)

Znajomo$é struktury krzemiandéw w stanie
krystalicznym i Aeszklonym jest dosé dobra,
jednakze jezeli nie chodzi o strt 1ktur<—; ciektych
skladnikéw zuzli. Na tymi polu nie tylko brak
jest bezpodrednich badan struktury, lecz na-
wet malo jest danych dotyezacych entropii top-
nienia tych substancji. Dla krzemianu sodu
entropia topnienia wynosi 9,1 cal na stopien.
Poréwnawszy te warto$é z entropia topnie-
nia FeO (6,1 cal na stopien) i NaCl (6,7)
widzimy, ze entropia topnienia krzemianu sodu
jest takze niewieika. Stad nalezatoby wniosko-
wacé, ze nie nalezy oczekiwaé wiekszych zmian
struktury przy topnieniu krzemianéw. Na pod-
stawie znajomos$ci struktury krzemianéw kry-
stalicznych i zeszklonych nalezy zatem przy-
puszezaé, ze struktura cieklych zuzli bedzie
przypominalta czedciowo strukture krzemiandéw
krystalicznych, a czeSciowo zeszklonych, przy
czym jednakze wystapi ta réznica, ze w cie-
klych zuzlach brak bedzie struktury siatki prze-
strzennej o uporzadkowaniu dalekiego rzedu
1 wystapia tu raczej fragmenty zdeformowane

lub pozrywane siatki przestrzennej. Rys. 7
stara sie uzmystowi¢ siatke przestrzenna}
(w przekroju) krystalicznej krzemionki i kry-
stalicznego fayalitu oraz tych Sdmych c1al
w stanie stopionym.

Nale/y tu podkreslié¢, ze jeszcze przed bez—
pedrednim sprawd7en1em struktury jonowej
stopionych zuzli, uczeni radz1eccy Tempkin
(13), Samarin, Tempkin i Schwarzman (14)
oraz Heimann (15) w latach 1945 i 1946 pode-
szli do rownowag zuzlowych przy zatozeniu wy-
stepowania w nich tylko prostych jonéw. Np. w
stopie CaQ, CaS, FeO i FeS zalozyli istnienie
jondw Cat++, Fet+ , O-- 1 S—-— i nastepnie
obliczali aktywnosei jonéw, nie uwzgledniajac
zadnych innych skladnikow.

Postepowanie wymienionych wyzej bada-
czy radzieckich jak rowniez poprzednio wypro-
wadzone wnioski co do struktury jonowej sto-
pionych zuzli mozna obecnie uwazaé za potwier-
dzone doswiadczalnie przez- prace zbiorowa
Bocrisa, Kitchenera, Ignatowicza i Tomlinsona
(16), ktérzy zmierzyli przewodnictwo trzech
pospolitych ukiadéw krzemianowych przy tem-
peraturze 1600 ° C.

Istotnie bezposrednich wskazéwek co do
struktury stopionych Zzuzli moga dostarczyé
pomiary ich przewodnictwa w stanie cieklym.
Ogromne trudnos$ci eksperymentalne powodo-
waly przez dlugi czas, ze pomiary te byly nie-
liczne 1 wysoce niepewne. Dlatego tez pomineg
ich omawianie (sa one wymienione w powyz-

fayalit. crekty

@atom krzemu
Qatom tlenu

krzemionka ciekta

@ atom b jony
Zelaza

Rys. 7. Struktura krzeﬂiionki—»i fayalitu w stanie .
krystalicznym i ciektym

.
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szej zbiorowej pracy) i przejde od razu do wy-
nikéw Bocrisa, Kitchenera, Ignatowicza i Tom-
linsona. Praca tych badaczy wyrdzuia sie tym,
ze autorzy wykorzystali krytycznie dodwiad-
czenia swych poprzednikéw, i wykonali syste-
matyeznie bardzo sumiennie pomiary. Zbadali
uklady CaO - Si0,, MnO -Si0O, i AlO, - Si0O.,

Wyniki tych pomiaréw zebrano cze$ciowo
w tabl. IV.

Tablica IV

Poréwnanie przewodnictw wlasciwych
réznych ukladéw krzemianéw przy 1700°C

Sktad w ulam- ,
Przewodnictwo
Vidad Ig,?ég r{lﬁéeﬁ;};ﬁ? wlasciwe przy 17009 C

Ca0-SiOq 0,25 — 0,44 02—09

CaO 1,00 3 (ekstrapolacja)

CaCl, 1,00 5 (ekstrapolacja)

MnO-SiO, 0,35—0,8 .0,6—9,5

MnO 10 10 (ekstrapolacja)

Al,O3-SiOq 0,01 — 0,08 0,0006 — 0,004

AlCly 1,00 0,05 (w przyblizeniu ek-
strapolowane)

KCl1 1,00 4,1 (2,19 przy 8000C)

Poréwnanie powyzszych liczb wskazuje wy-
raznie na charakter jonowy przewodnictwa
stopionych krzemianéw.

Badacze po wyczerpujacej dyskusji popie-
rajg ten wniosek dalszymi argumentami. Po-
daja np. zestawienie stosunku przewodnictwa
wladciwego substancji po stopieniu i przed
stopieniem. Dila substancji przewodzacych
elektronowo stosunek ten przybiera wartosci

nizsze od 1, przeciwnie dla substancji przewo-
dzacych jonowo.

Dla poréwnania w tabl. V zestawiono war-
todei ilorazu: przewodnictwo wlasciwe powy-
zej temperatury topnienia przez przewodnictwo
wlasciwe ponize] temperatury topnienia.

W celu wyjasnienia wysokiego przewodnic-
twa obserwowanego w ukladach CaO - SiO,
i MnO - Si0, mozna przyjaé, ze albo stop za-
wiera jony Me’+ , iony O°—1i krzemionke albo
jony MeZ+ i jony krzemianowe z maly iloScig
jonéw O *—. Pierwsze przypuszezenie jest mato
prawdopodobne, gdvz stala dielektryezna po-
wyzszych stopéw jest rzedu 3 do 6. W takim
ofrodku agocjacja miedzy jonami metalu i jo-
nami tlenku bytaby tak duza, ze przewodnictwo
powinno byé bardzo mate. Zreszta przemawia
za tym rdéwniez struktura krzemiandéw krysta-
licznych, o czym byla juz mowa. Krzemiany
stopione skladalyby sie zatem przewaznie z jo-
n6é6w metalu oraz z jonéw krzemianowych. Fo-
niewaz te ostatnie sg malo ruchliwe, posiadaja
duzy promien, przeto przewodnictwo w stopio-
nych krzemianach jest prawie wylacznie katio-
nowe. Qbraz ten pokrywa sie z modelem uzyska-
nym na podstawie badan struktury szkiel
i przedstawionym na rys. 7.

Wymienione prace nie sa jeszcze oczywis-
cie wystarezajace i trzeba przeprowadzi¢ na tym
polu wiele dalszych badan. Niemniej wydaje
sie usprawiedliwione juz obecnie zrewidowanie
wielu naszych pojeé dotvezacych zuzli w stanie
cieklym 1 uwzglednienie w szerokiej mierze

ich struktury jonowej.

Tablica V

Przewodnictwo wlasciwe powyze]
temperatury topnienia

Uktad

Przewodnictwo wlasciwe ponizej
temperatury topnienia

Uwagi

NacCl

Cdcl,

AgClg

Hg

Pb

CaO—SiO0s 1 :1

MnO —SiOs 1 : 1
AlgOJSlOZ (0,08 mol AlgO,;)

)

o

[en Reu]
= o

—t U =

[weRaw]

=]

©

—B D Do

Przewodnik typowo jonowy

”» 2] 2]

1 ] ”» ¥
Przewodnik typowo elektronowy
»

2 2
Przewodnictwo typowo jonowe

2 2 »
Przewodnictwo jonowe prawdopo-
dobnie

Literatura

(1) Brickie, Kapustinskij i inni: Tiermiczeskije kon-
stanty nieograniczeskich wieszczestw.

(2) F.D. Richardson: Disc. Faraday Soc., nr 4, 1948,
str. 244.

(8) J.Chipman: Disc. Farad. Soc., nr 4, 1948, str.
27, 36 i 42.

(4) M.Rey: Disc. Farad, Soc., nr 4, 1948, str. 257.

(5) Chipman: Trans. Amer. Soc. Met. grudz. 1942.

(6) Chang i Derge: Met. Techn., paZzdziernik 1946.

(7) Korber i Oclsen: Stahl und Eisen, 60, 921, 948,
(1940).

(8) Schenck: Physikalische Chemie der Eisenhiitten-
prozesse 1932 i 1934.

(9) Chipman 1 inni: Trans. Amer. Inst. Min. Met.
Eng., 145, 95 (1941); 154, 228 (1943).

(10) Bragg: The atomic Structure of Minerals, 1937.

(11) Bragg: The Structure of Silicates, 1932.

(12) F.D. Richardson: Dise. Farad. Soc., nr 4, 1948,
str. 249.

(13) Tempkin: Acta Physicochem 20, 411 (1945).

(14) Samarin, Tempkin i Schwarzmann: Acta Phy-
sicochem. 20, 421 (1945).

(15) Heinmann: Bull. Acad. Se. URSS, 10, 1939
(1946).

(16) Bocris, Kitchener, Ignatowicz i Tomlinson:
Bisc. Farad. Soc., nr 4, 1948, str. 265.



Str. 196

HUTNIK

Nr 7—8

Inz. JERZY ZIEBA
Instytut Odlewnictwa

Kontrola zasadowosci zuzla martenowskiego
na podstawie wygladu zastygtego placka

Sposoby pobicrania préb zZuzla i kapieli. — Wzorce zasadowego zuzla martenowskiego.
cech fizycznych zastyglcgo

wosel Zuzla ma podstawie
z analizy chemicznej.

Metoda kontroli zasadowosei zuzla na pod-
stawie wygladu zewnetrznego zastyglego placka,
ktéra obecnie jest szeroko stosowana za granica,
polega na odlewaniu plynnego zuzla do wlew-
niczki. Po ostygnieciu placka ogladamy gérna
i dolna powierzchnie oraz przelom, ktérych
charakterystyczne zmiany wystepuja wraz ze
zmieniajacym sie skladem chemicznym zuzla.
Na podstawie obserwacji cech fizycznych placka
zuzlowego mozna okreslié do§é dokladnie zasa-
dowo§¢ zuzla, a z duzo mniejsza dokladnoScia
zawartosé FeO.

Metoda ta wymaga dos$wiadczonego oka ob-
serwatora kontrolujacego, a oznaczenie zasado-
wosci zuzla daje wartosei przyblizone. Wyglad
zastyglego placka zZuzlowego nie zawsze jest
taki sam przy tym samym skladzie chemicznym.
Wplywaja na to rézne czynniki, a mianowicie
plynneéé zuzla, jego temperatura, sposéb pobie-
rania préby, sposéb odlewania placka, charak-
ter uplynniaczy zuzla i spos6b prowadzenia wy-
topu stali. Zreczny obserwator moze okre§lié
zasadowos§é z dokladnos$cia + 0,2 do = 0,3
rzeczywistej wartosci, zwlaszcza w zakresie za-
sadowosci lezacej w granicach CaO :SiO, =
= 1,0 do 3,0. Oznaczenie zasadowosci wyzszych
wymaga duzo wprawy i jest trudniejsze. Kon-
trola zasadowo$ci zuzla metods obserwacji od-
lanego placka nadaje sie dobrze do zastosowa-
nia w ruchu. Jest ona wystarczajaco dokladna
i zezwala na ciagla kontrole wytopu stali od
chwili roztopienia az do spustu, dzigki swej
prostocie i tanioSei.

Badania zwiazane z zagadnieniem przepro-
wadzono w stalowni martenowskiej jednej
z hut. Obserwacja wytopéw, pobieranie prob
zuzla i kapieli metalowej odbywaly sie w pie-
cach martenowskich o pojemno$ei 20 — 50 t,
pracujagcych na staltym wsadzie, z udzialem
suré6wki wynoszacym 25 — 50 %.

Dla obserwacji zewnetrznej fizycznych cech
7astvg}ego zuzla odlewano placek zuzlowy.
Zuzel z pieca pobierano zwykla lyzka do pobie-
rania préb, a nastepnie szybko odlewano do
okragtej wlewniczki sporzadzone] z ml@kkleJ
stali (rys. 1).

* Pobieranie préby zuzla do pomiaru jego
plynnodei odbywato sie bezpo§rednio po odlaniu
placka zuzlowego przeznaczonego do obserwacji
zewnetrznej. Plynny #uzel wlewano do lejka
wiskozymetru Hertv‘ego. Miara plynnodei zZuzla

— Ocena zasado-
placka w pordéwnaniv z wielkosciami otrzymanymi

jest gleboko$é, na jakag wplynal zuzel w poziomy
kanalik wiskozymetru. Rys. 2 przedstawia wi-
skozymetr Herty‘ego uZywany do pomiaréw.

EY

Fi—

mm‘{ el

SRS

Rys. 1. Wlewniczka do odlewania plackéw zuzlowych

fa— 40 -]

LY
Rys. 2. Wiskozymetr Herty‘ego do pomiaru plynnosci
zuzla

Préby kgpieli metalowej pobierano réwno-
legle z prébami zuzla. Wykonywano to lyzks
do préb, ktéra przed zaczerpnieciem metalu
dobrze ozuzlano. Metal wlewano do dwudzielnej
wlewniczki, w ktorej uspakajano go odmierzong
ilodcig glinu.

W okresie obserwacji pobrano 106 prébek
zuzla, ktére poddano analizie chemicznej.
Ze wzgledu na male iloSci P,O, w zuzlu, wyno-
szace 2-—3%, wyrazono zasadowo§é zuzla
stosunkiem zawartoSci tlenku wapnia do ilo§eci
krzemionki w zuzlu, CaO :SiO,. Z pobranych
prébek zuzla wybrano wzorce zasadowego zuzla
martenowskiego, opierajac sie na zasadowosci
i zwigzanym z nig wygladem zewnetrznym goér-
nej i dolnej powierzchni zastyglego placka.
Ustalonym grupom wzorcowym (tabl. I) stara-
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Tablical
Wyodrebnicne typy Zuzla na podstawie wygladu zewnetrznego, zastyglego placka, wedlug wazrastajacej zasa-
dowosci
0
v 7 %
| Grupa Nazwa Fe:axk_ Feca.
- CaO: SiO, i $rednio srednio
I Zuzle szronowe i lodowe 1,0-1,5 1,25 4 83-8,70 7,06
1I Zuzle pofatdowane 16-19 1,756 6,47 - 13,60 10,20
11 Zuzle z zanikajacymi faldami 19-22 2,05 6,05 - 14,52 10,03
) 23 25 2.4 6,i6—14,37 11,03
v Zuzle wypuklte 2,5—-28 2,65 7,96—13,17 10,40
2,8-3,0 2,90 9,23 - 16,72 13,07
\% zZuzle gladkie 3,0-32 3.1 8,70-16,38 12,09
] 2,7-3,0 2,85 10,82 —16,60 18,70
VI Zuzle siatkowe 3,0-3,4 3,20 11,30-16,38 13,34
3,4-38 3,60 12,07--14,85 13,37
VII Zuzle z nalotem srebrzystym 3,6—-40 3,75 10,29-17,61 14,58
3,8-5,0 4,40 12,34 -18,27 15,08

no sie nadaé nazwy charakteryzujace najlepiej
uksztaltowanie goérnej powierzchni. Przy usta-
laniu wzorcéw opierano sie na podziale zuzli
wykonanym przez C. R. Funka (1) i na pracy
St. Pniaka (2).

Grupa I. Zuzle z nalotem szronowym i wy-
tworami lodowymi o zasadowosci V—=1,0 — 1,5
(rys. 314).

Rys. 3. Zuzel szronowy

Fey = 1743% V=12
Ca0 — 35,68% P — 0,104%
Si0, = 26,91% S — 0,059%

Goérna powierzchnia: caltkiem réwna lub
lekko wklesta, barwy matowoszarej, pokryta
blyszeczgeymi, krystalicznymi prazkami w po-
staci szronu lub wytworéw lodowych; wielko§¢
krysztaléw wzrasta ze wzrostem zasadowoSci.
Przelom: zbity, kamienisty, barwy szarej;
rzadko spotyka sie strukture promienista lub

lekko porowata. Dolna powierzchnia: czarna,
Iénigca, przy nizszych zasadowosciach szklista;
barwy teczowe rzadko wystepuja.

Rys. 4. Zuzel z wytwcrami lodowymi
Fey = T1,11% V =141
Ca0 = 39,43% P = 0,130%
Si0, = 28,00% S = 0,059%

Grupa II. Zuzle pofatdowane o zasadowoSci
V=16—1,9 (rys. 5i.ba).

Goérna powterzchnia: pokryta catkowicie fal-
dami réznej wielkoSci i glebokoéci; barwa ma-
towoszara lub jasnoszara z silnym polyskiem,
gleboko$é fald ze wzrostem zasadowoSci maleje,
a polysk staje sie silniejszy. Przelom: zbity,
kamienisty, barwy szarej. Rzadko spotyka sie
jasne, drobne pory w $rodku placka. Dolna po-
wierzchnia: 1énigca z jasnym, bialawym odcie-
niem. Barwy teczowe rzadko spotykane.
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Rys. 5. Zuzel pofaldowany
Fey = 13,60%
Ca0 = 385,22%
Si0, = 19,04%

(Rys. ba — powierzchnia dolna)
= 1,85
— 0,033%
= 0,032%

nHd<

Rys. 6. Zuzel z zanikajacymi fatdami
Feq. = 9,86%
Ca0 = 40,25%
Si0, = 19,64%

Grupa III. Zuzle z zanikajgcymi faldami
o zasadowosci V=1,9—22 (rys. 6 i 6a).

Gérna powierzchnia: czarnoolowiowa, ma-
towa z duzymi plytkimi faldami. Przefom: ka-
mienisty, zbity, przy brzegach placka mozna
spotkaé strukture promienista; barwa szaro-
czarna, w Srodku placka wystepuja drobne
pory. Dolna powierzchnia: l$niaca, z jasnym
odcieniem; barwy teczy rzadko spotykane.

Grupa IV. Zuzle wypukle o zasadowoSei
V' =2,3—3,0. Grupe tych zuzli podzielono na
trzy podgrupy.

(Rys. 6a — powierzchnia dolna)
V = 2,06
P — 0,039%
S = 0,051%

1. Zuzle o zasadowos$ci V=23 do
2,5 (rys. 71 Ta).

Goérna powierzchnia: wypukla z widoczny-
mi jeszeze nieréwnosciami, wystepujacymi
w postaci rozmaitych wybrzuszen i fald; barwa
szarootowiowa do ciemnoolowiowej ze stabym
szarawym polyskiem ;. cala powierzchnia po-
kryta jest drobnymi pecherzykami. Przelom:
ciemnoszary, z drobnymi jasnymi porami;
struktura przelomu bezpostaciowa. Dolna po-
wierzehnia: polyskliwa z czarniawym odcie-
niem; barwy teczy wystepuja czesto w postaci
miejscowych skupisk.
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Rys. 7. Zuzel wypukly

Fey = 10,91%
Ca0 = 41,52%
Si0, = 17,718%

2. Zuzle o zasadowodei V=25 do
2,8 (rys. 8 i 8a).
" Gérna powierzchnia: mniej wiecej réwno-
miernie wypukla, pokryta drobnymi pecherzy-
kami; barwa czarnoszara ze slabym polyskiem.
Frzelom: Czarnoszary o strukturze bezposta-
ciowej; charakterystyczne dla tej grupy sa
pory, ktére moga byé drobne lub duze, brudne
i postrzepione. Dolna powierzehnia: stabo po-
lyskliwa, z czarniawym odcieniem albo matowa

(Rys. 7Ta — powierzchnia dolna)
V = 2,31
P = 0,042%
S = 0,034%

7 blyszezacymi plackami, rozrzuconymi nieréw-
nomiernie po powierzchni.

3.Zuzle o zasadowoSci
do 3,0 (rys. 91 9a).

Goérna powierzchnin: catkiem gladka lub lek-
ko wypukla, pokryta pecherzykami; barwa czar-
na lub czarniawa z odcieniem szarym ze Sred-
nim polyskiem; placek przy stygnieciu czesto
peka. Przelom: czarny lub czarnoszary, wy-
bitnie porowaty, o porach duzych, postrzepio-

V=28

Rys. 8. Zuzel wypukly

Feyq = 10,29%
Ca0 = 389,156%
Si0, = 15,72%

(Rys. 8a — powierzchnia dolna)

V — 2,49
P = 0,045%
S = 0,032%
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Rys. 9. Zuzel wypukly

Fe.y = 16,72% V = 2,88
Ca0 — 44,42% P
Si0, = 15,40% S = 0,038%

(Rys. 10a — powierzchnia dolna)

Rys. 10. Zuzel gladki

Fey =.12,63% V = 3,12
Ca0 = 43,55% P = 0,029%
Si0, = 14,00% = 0,028%

nych. Dolna powierzchnia: matowa z bialawym Gorna powierzchnia: calkiem gladka lub lek-
odcieniem, z malymi, rzadkimi polyskliwymi ko wklesta, barwa czarna do szaroczarne]; po-
plackami, albo bardzo stabo blyszczaca. wierzchnia stabo lub $rednio biyszczaca przy

uzyciu boksytu przed pobraniem proéby, a mato-
wa przy stosowaniu.CakF,; placek peka przy sty-

Grupa V. Zuzle gladkie o zasadowosci V= 7
gnieciu. Przelom: zbity, promienisty albo bez-

=3,0—3,2 (rys. 10 i 10a).
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postaciowy; barwa szara, w S$rodku placka
spotyka sie drobne pory. Dolna powierzchnia:
catkiem matowa, rzadko wystepuja w niej mate
blyszczace plamy.

Grupa VI. Zuzle siatkowe o zasadowoSci
V=2"7—3,8. Grupe tych zuzli podzielono ha
trzy podgrupy.

1. Zuzle o zasadowo$ci V=27
do 8,0. Zuzle tej podgrupy spotyka sie rzadko.
Charakterystycznego zdjecia nie zamieszczono,
poniewaz nie otrzymano odpowiedniego placka.
Podaje tylko opis obu powierzchni i struktury
przelomu. '

Rys. 11. Zuzel siatkowy
Fed' = 16,38%
Ca0 — 46,25%
Si0, = 14,00%

Gorna powierzehnia: lekko lub wyraznie wy-
pukla, 1z pojawiajaca sie stabo wyksztalcong
giatkg; barwa czarniawa lub czarnoszara. Tam
gdzie wystepuje siatka, staby polysk zanika.
Przetom: czarny lub szary, silnie porowaty,
o drobnych porach wystepujacych w duzych ilo-
$ciach. Dolna powierzchnia: matowa, z czarnia-
wym odcieniem, z poltyskliwymi plackami, roz-
rzuconymi po calej powierzchni.

2. Zuzle o zasadowoSci
do 3.4 (rys. 111 11a).

Gérna powierzchnia: gladka lub stabo wy-
pukla, barwy czarnej ze §rednim potyskiem; po-
kryta siatkg do§é wyksztalcong ; niekiedy siatka
wystepuje w pewnych czeSciach goérnej po-
wierzchni, a reszta ma silny czarny polysk.
Przetom: zbity. czarnoszary, o strukturze bez-
postaciowe]j lub promienistej, z drobnymi po-
rami w §rodku placka. Dolna powierzchnia:
calkiem matowa z czarniawym odcieniem.

V=34

V=30

3. Zuzle o

/ zasadowosci
do 3,8 (rys. 12). '

Gérna powierzchnia: gtadka lub lekko wkle-
sla, o czarnym silnym potysku, pokryta catko-
wicie gestg pieknie wyksztalcona siatka; pla-
cek peka przy stygnieciu. Przefom: zbity,
bezpostaciowy, czesto wystepuje struktura pro-
mienista; barwa czarnoszara, w Srodku placka
mozna napotkaé¢ drobne pory. Dolna powierzch-

nia: calkiem matowa z czarnym odcieniem.

Grupa VII. Zuzle ze srebrzystym nalotem
o zasadowosci V =3,56 —5,0. Grupe tych zuzli
podzielono na dwie podgrupy:

1. Zuzle o zasadowoSci
do 4,0 (rys. 13 i 13a).

Goérna powierzchnia: gladka lub lekko wkle-
sta o postrzepionych ostrych brzegach, miejsca-
mi pokryta stabo wyksztatcona siatka i blysz-
czacym srebrzystym nalotem; tam gdzie wyste-

V=385

(Rys. 11a — powierzchnia dolna)
= 3,30
= 0,021%
0,034%

w <

Rys. 12. Zuzel siatkowy

Fey = 12,17% V =37
Ca0 = 49,95% P = 0,020%
Si0, = 13,48% S = 0,050%



Str. 202

HUTNIK

Nr 7—8

Rys. 13. Zuzel ze srebrzystym nalotem
Fey = 14,85%
Ca0 = 48,80%
8i0,

Rys. 14. Zuzel ze srebrzystym nalotem
Fey = 18,27% V = 4,42
Ca0 = 49,10% P = 0,026%
8102 = 11,10% S = 0,028%

puje nalot, siatka zanika; barwa powierzchni
jest czarna i silnie blyszezy, nalot wystepuje
w postaci miejscowych skupien, jako potyskli-
we paski, punkty itp.; czesto mozna spotkaé
na goérnej powierzchni drobne pecherzyki.
Przelom: zbity, promienisty, z wystepujacymi
diamentowymi punkcikami; barwa szara lub
szaroczarna. Dolna powierzchnia: calkiem ma-
towa z czarniawym lub bialawym odcieniem.

2. Zuzle o zasadowo§ci V=328
do 5,0 (rys. 141 15).

(Rys. 13a — powierzchnia dolna)
= 3,61
0,011%
0,028%

Rys. 15. Zuzel ze srebrzystym nalotem

Feqg — 19,49% . V = 3,98
Ca0 = 44,55% P = 0,010%
SiO2 = 11,20% S = 0,028%

Gorna powterzchnia: gladka lub wklesta
o czarnym silnym polysku, pokryta blyszczg-
cym srebrzystym nalotem, wystepujacym w po-
staci plackéw, paskow itp.; zaleznie od zasa-
dowos$ci srebrzysty nalot zajmuje wieksza lub
mniejszg cze$é powierzchni; placek przy styg-
nieciu peka. Przetom: zbity, promienisty, barwy
szaroczarnej; w Srodku placka spotkaé mozna
drobne pecherzyki; typowe dla tej grupy zuzli
jest wystepowanie w przetomie drobnych mie-
nigeych sie punkeikéw, ktérych ilo§é wzrasta
z zasadowodcia. Dolna powierzchnia: caltkiem
matowa z czarniawym odcieniem.

W oparciu o wzorce podane w pracy St.
Pniaka przeprowadzono obserwacje 106 préobek
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zuzla 1 szacowano ich zasadowo$é. W celu
sprawdzenia dokladno$ci metody wykonano wy-
kres (rys. 16), z ktoérego wynika, ze rozrzut
punktéw jest zmienny i powieksza sie ze wzro-
stem zasadowosci. Wielko$é popelianego bile-
du lezy w granicach od 0,03 — 0,69 bezwzgled-
nej wartosci stosunku CaO :SiO,. Obliczona
prosta §rodkowa wykazuje, ze metoda kontroli
zasadowosci zuzla na podstawie wygladu zew-
netrznego zastyglego placka jest wystarczaja-
co dokladna. Wspétczynnik korelacji, wynosza-
"~ ¢y 0,871, wykazuje, Ze poszczegdlne oceny za-
sadowosci, otrzymane na podstawie wygladu
zastyglego placka, zblizaja sie do teoretycznych
zasadowoseci, obliczonych wediug analizy che-
micznej. Oceny zasadowodci zuzla do V = 3,0 s3
dobre, z wyjatkiem kilku sporadycznych przy-
padkéw. W miare wzrostu zasadowo$ci oceny
sa mniej dokladne. I tak np. przy V ==3,5 dwie
probki zuzla o zbliZonym skladzie chemicznym
oceniono na 3,0 i na 4,0. Réznica w dokladnosci
oceny zasadowosci zuzla na podstawie cech
fizycznych zastyglego placka zalezy od skla-
du chemicznego zuzla, charakteru stosowanych
uptynniaczy, temperatury zuzla i jego ptynno-
$ci, od sposobow pobierania i odlewania placka
zuzlowego i od wprawy obserwatora. Ze wzro-
stem zasadowosci ponad 3,0 wpltyw tych czyn-
nikéw poteguje sie i typowe cechy gornej i dol-
nej powierzchni wystepuja w szerszym zakresie
zasadowoSei, a zblizonym skladom chemicznym
zuzla odpowiada odmienny wyglad zewnetrzny.

Sklad chemiczny zuzla wywiera decydujacy
wplyw na uksztaltowanie powierzchni zastygle-
go placka i jest podstawa oceniania zasadowo-
$ci. Wplyw poszczegblnych sktadnikéw opisali
R.Back (3) i Ch. R. Funk (4), a wyczerpujaco
zostalo to ujete w pracy St. Pniaka. Podkreslié
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Rys. 16. Ocena zasadowoéci zuzla wedlug préby
plackowej, w zaleznoei od zasadowosci
wyliczonej na podstawie analizy chemicznej

pragne tylko dzialanie Fe ., zuzla, ktorego
zmienne iloéci utrudniajg ocene zasadowosSci.
Do V=2,3 Fe_u. nie powoduje zasadniczych
zmian w uksztattowaniu zastyglego placka, po-
niewaz wazniejsza role odgrywaja SiO, i CaO.
Przy wzroscie zasadowosci do 3,0 zawartoSci
Fe .4 zmienia barwe goérnej powierzchni od
szarej do czarnoszarej lub tez calkiem czarnej
o silnym polysku przy znacznych iloSciach
Fe . Przy duzych ilosciach Fe . moze w
obrebie tych zasadowodci dla V = 2,6 wystapié
siatka, co jednak rzadko sie zdarza, albowiem
na jej wytworzenie ma roéwniez wpltyw CaO.
Przy dalszym wzroScie zasadowosci otrzymuje-
my placek z siatka, o czarnym silnym potysku.
Duze ilosci Fe .y (15 — 18%) mogg spowo-
dowaé czeSciowy lub calkowity brak tej cechy.
Spotyka sie wtedy zuzel z polyskliwym srebrzy-
stym nalotem i wystepujaca miejscami siatks,
a przy wiekszych iloSciach Fey (ponad 18
proc.) cala gérna powierzchnia pokryta jest
nalotem. Wkleslo$¢ i ostro$é brzegéw zastyglego
placka jest réwniez wynikiem duzych iloSci
Fe calk,

Wplyw uplynniaczy na wyglad zewnetrzny
zastyglego placka jest znaczny, gdyz boksyt
uwydatnia charakterystyczne cechy, a fluspat
powoduje matowosé i przyttumia typowe
uksztaltowanie gérnej powierzchni.

Ustalenie $cistej zaleznoéci miedzy tempera-
tura a plynnoscia i wygladem zastyglego plac-
ka zuzlowego jest trudne do uchwycenia:. W
przypadku zuzla rzadko-plynnego wypelnia on
szybeiej i dokladniej wlewniczke, rozlewajac sie
rownomiernie po jej powierzchni, a otrzymany
placek nie wykazuje sztucznych wybrzuszen
i fald, spotykanych czesto przy bardzo gestych
zuzlach.

Jezeli chodzi o sposéb pobierania préby zu-
zla i odlewania placka, nalezy §ledzi¢ bieg ca-
lego procesu, pobierajac do$é czesto proby. Uzy-
ska sie wowczas ciaglo$é obserwacji i wyelimi-
nuje sie do pewnego stopnia subiektywnosé
oceny. Obserwacja przetomu zastyglego placka
zuzlowego moze byé uzupelieniem oceny zasa-
dowosci zuzla na podstawie cech fizycznych,
jednakze kierowanie sie tym nasuwa duze wat-
pliwosci. Struktura i barwa przelomu zmie-
niaja sie ze skladem chemicznym zuzla, ale
dominujacy wplyw odgrywaja plynnos$é zuzla,
jego temperatura, sposéb pobrania i odlania
probki oraz samo prowadzenie wytopu. Ogélnie
mozna powiedzieé, ze zuzle o nizszej zasadowo-
sci maja przetom zbity, kamienisty, barwy sza-
rej ; niekiedy spotkaé mozna strukture promie-
nistag lub porowata. Ze wzrostem zasadowoSci
struktura jest bezpostacicwa, porowata, barwa
zmienia sie z szarej na ciemng lub czarnoszara.
Przy dalszym wzroScie zasadowosci przelom
traci budowe wybitnie porowats, staje sie zbi-
ty, promienisty. Przy zuzlach z dobrze wy-
ksztalcona siatka lub srebrzystym nalotem
przelom jest promienisty i zawiera mienigce sie
punkciki. Barwa przelomu jest zawsze czarno-
szara, rzadko spotkaé mozna przelom barwy
calkiem czarnej.
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Przeprowadzone badania wykazaly, ze me-
toda kontroli zasadowos$ei zuzla na podstawie
obserwacji odlanego placka zuzlowego i cech
zewnetrznych, a mianowicie polysku, barwy
i uksztaltowania powierzchni w otrzymanych
prébkach okazala sie zadowalajaco dokladna dla

celow ruchowych. Bledy otrzymane tg metoda
w szacowaniu zasadowodci lezg w granicach
dopuszczalnych, sam zas$ sposéb kontroli dzieki
swojej prostocie, tanioSci jako tez bezposdred- -
nioSci obserwacji wykazuje cenne zalety prak-
tyczne.
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Kierunki rozwoju odlewnictwa polskiego

Odlewnictwo polskie pozosta]’e w stosunku do krajéw uprzemystowionych wybitnie w tyle. — W celu
osiqgniecia zmiany istnicjgcych warunkéw naledy wprowadzié: a. nowoczesne procesy technologiczne, b. mecha-

nizacje, ¢. NOWQ Organizacje pracy.

W Polsce ludowe] obserwujemy niebywaty
dotychezas rozwéj przemystu, odlewnictwo
nasze jest jednak jeszcze bardzo zacofane. Bez
przesady mozna powiedzieé, ze pod tym wzgle-
dem jesteSmy w stosunku do krajow wysoce
uprzemystowionych co najmniej o é¢wieré wie-
ku w tyle. I choé zwrécono dzi§ na odlewni-
ctwo wiekszg uwage, z naciskiem trzeba zazna-
czyé, ze dopiero skupienie wszystkich wysitkow
w tym kierunku moze zmienié¢ obecny stan
rzeczy. Nasi odlewnicy powinni zrozumieé, ze
trzeba zaczaé stosowaé nowoczesne metody
pracy w odlewniach, co stoi czestokroé w pro-
stym stosunku do naszej] woli i wiedzy. Insty-
tut Odlewnictwa musi dokonaé rewolucji pojeé
w tej dziedzinie, a jego prace powinny znacz-
nie wyprzedzac¢ przemyst.

Przegladnijmy najbardziej
nienia.

Projektowanie nowych odlewni musi odby-
waé sie tak, aby juz w chwili swego powstania
nie byly przezytkiem. W zwiazku z tym pro-
jektujacy musi mieé mozno$§é zastosowania
potrzebnych nowoczesnych agregatéow (ulatwi
mu to bez watpienia Ministerstwo Przemystu
Ciezkiego). Projektujacy musi posiadaé do-
kladne dane co do przewidzianej produkeji,
ktérag z géry nalezy tak rozplanowaé miedzy
poszezegblne odlewnie, aby umozliwié ich
mechanizacje. Je§li bowiem np. damy do wy-
konania réznym odlewniom zamiast jednej
matoseryjne odlewy o podobnych wilasno§ciach
i gabarytach, mozemy nie uzyskaé dla nich
wspoétezynnika wykorzystania maszyn réwnego
minimum 0,4 i nie bedziemy mogli w ogdle
zainstalowaé maszyn formierskich. '

palace zagad-

Réwnie wazinym zagadnieniem jest zasto-
sowanie takich piecéw do topienia, ktére by
zapewnily odpowiednia dla danego rodzaju od-
lewow czestotliwo$é wytopoéw stali. Wowezas
dopiero mozliwe jest wysokie wykorzystanie
powierzchni formierni (odlewni) i wladciwa
praca, zwlaszcza przy zastosowaniu formowa-
nia wilgotnego.

Mechanizacja odlewni w pelnym tego stowa
znaczeniu wiasciwie nie istnieje u nas, zreszta
poza wyjatkami nie jest konieczna, jednak
$rednia mechanizacja odlewni musi byé wpro-
wadzona w szybkim tempie. W tej dziedzinie
najwazniejsza bylaby mechanizacja rozladun-
ku, urzadzen zatadowczych dla piecow, mecha-
nizacja przerébki mas formierskich wraz
z ich regeneracja i rozprowadzenie transporte-
rami do stanowisk, wybijanie form na rusztach
wstrzasarkowych itp., wprowadzenie maszyn
formierskich wstrzasarkowych wraz z trans-
porterami dla skrzyn i gotowych form, nato-
miast dla wiekszych form, a zwlaszeza odlewéw
nieseryjnych piaskomiotéw, poza tym, w razie
potrzeby suszenia, stosowanie nowoczesnych
opalanych gazem suszarfi (o obiegu wymuszo-
nym) tak dla form, jak i dla rdzeni, i ewentual-
ne stosowanie infraczerwonych promieni do su-
szenia. Nie mniej waZne s3 nowoczesne urzg-
dzenia do czyszezenia odlewow, je§li to jest
mozliwe wodg pod ci$nieniem, oraz odkurzanie
i ogrzewanie odlewni. Trzeba réwniez mieé na
uwadze urzadzenia socjalne (szatnie, umywal-
nie itp.).

Niedawno powstal w Akademii Goérniczo-
Hutniczej w Krakowie Wydzial Odlewniczy.
Sprawa zorganizowania wydzialow odlewni-



Nr 7—8

HUTNIK

Str. 205

czych w innych wyzszych uczelniach jest nader
pilna.

Oméwmy teraz pokrétee poszczegélne dzia-
ly odlewnictwa.

I. Zeliwo

Wigkszo$¢é naszych odlewni produkuje zeli-
wo w gatunkach handlowych, rzadziej zeliwo
wysokowartosciowe, tzn. zeliwo perlityczne.

Produkcja zeliwa modyfikowanego, szeroko
rozpowszechniona w ZsSRR, znajduje sie u nas
zaledwie w powijakach. W celu uzmystowienia
zalet zeliwa modyfikowanego przytaczam ta-
blice porownawczg roéznych gatunkéw zeliwa
1 staliwa o zawarto$ci C = 0,2 % (wedlug Mil-
mana). Otrzymywanie zeliwa modyfikowanego
jest stosunkowo latwe, a koszt jego malo rézni
sie od kosztu zeliwa zwyczajnego.

Pozwole sobie w paru stowach przypomnieé
zasade otrzymywania zeliwa modyfikowanego.

Dodawanie niektérych pierwiastkéw lub
stopéw (zmieniaczy) do rynny podczas spustu
zeliwa powoduje zmiane jego budowy. Nalezy
zachowaé przy tym nastepujace warunki: a. od-
powiednio wysoka temperature oraz b. taki
skitad chemiczny zeliwa, by bez dodatkéw zmie-
niacza styglo jako zeliwo biale. Stosujemy
przede wszystkim zmieniacze grafityzujace, np.
zelazokrzem, wapniokrzem, glin, weglik wap-
nia, krzemoglin, grafit, zlom elektrodowy itp.
Niekiedy stosujemy stopy tzw. skladnikéw sta-
bilizujacych, w ktérych przewaza chrom i man-
gan. Zeliwo modyfikowane mozna otrzymaé
z réznych piecow, najczesciej wszakze stosowa-
ny jest zeliwiak. Posiadajac zeliwiak, w ktérym
dysze znajduja sie o 300 — 400 mm od jego
spodu, 1 majgc zabezpieczona odpowiednig ilosé
amuchu, pozadane 125 — 130 m’ powietrza
netto, tzn. doprowadzonego do samego zeliwia-
ka na m® przekroju zeliwiaka, mozna w naszych
warunkach otrzymaé zeliwo modyfikowane.
Najlepiej nadaja sie jednak zeliwiaki, ktérych
dysze znajduig sie o 80 — 150 mm od spodu;
zazwyczaj sg one umieszczone w trzech rzedach.

Modyfikuje sie roéwniez zeliwo stopowe,
ktére po obrébce cieplnej osigga R do
100 kG/mm?. Mozna tez modyfikowaé zeliwo
ciagliwe, co pozwala skrécié czas zarzenia.

Zeliwo wmodyfikowane zastapilo w wielu
przypadkach staliwo i stal kuta. Dla przykladu
podam, ze odlewane sg z niego waly korbowe
dla silnikéw o mocy do 2000 KM, kola toczne
suwnic do 10 t noénosci, mniejsze Sruby okre-
towe itd. W wielu wypadkach stosuje sie u nas
staliwo tam, gdzie mozna by je zastapié zeli-
wem. Wprowadziwszy szeroko zeliwo modyfiko-
wane odciazymy nasze odlewnie staliwa.

Do sprawy wprowadzenia zeliwa modyfiko-
wanego na szeroka skale przystgpiliSmy zbyt
p6ino, a chociaz zasady otrzymywania tego ze-
liwa sa dzi§ u nas rozpowszechniane, chociaz
przy Instytucie Odlewnictwa powstala Komisja
Zeliwa Modyfikowanego, chociaz kilka naszych
odlewni osiagnelo pewne sukcesy na tym polu,
Jednakze prace posuwaja sie weciaz jeszcze

zbyt wolno. Aby zmienié stosunek do tego pala-
cego zagadnienia nalezaloby, zdaniem moim,
wprowadzi¢ wysokie premie dla odlewni, ktore
przejda na produkecje zeliwa modyfikowanego.

Zastanéwmy sie z kolei nad zeliwem sferoi-
dalnym, niedawno wynalezionym i wprowadzo-

- nym w ZSRR juz na skale przemystows.

Przytaczam dwa przyktady skladu chemicz-
nego i wlasnoséei mechanicznych zeliwa sferoi-
dalnego:

l C } Si ‘ Mn 1 P | Ni | R 14% Hy
1 |
338 | 227 | 067 | 002 | 037 | 5 | 4 | 24
329 | 230 | 065 | 002 | 025 | 723 | 56 | 242 |

Po kilkugodzinnym zarzeniu przy 720 do
7800 C otrzymuje sie zeliwo sferoidalne o osno-
wie ferrytycznej i wydluzeniu do 25% przy
R, =50 — 60 kG/mm2. Modul sprezystosei wy-
nosi 17 600 kG/mm?2. Wytrzymato$é na zmecze-
nie okolo 50% R, . Zdolno$é tlumienia drgan
zeliwa o graficie sferoidalnym jest mniejsza niz
zeliwa o graficie platkowym. Choé zeliwo sfe-
roidalne jest twardsze od zeliwa zwyczajnego,
jednak obrabia sie dobrze, dajac krétki wior.
Zarzone, przy obrébee daje wiér diugi. Odpor-
noéé zeliwa sferoidalnego na $cieranie nie jest
odpowiednio zbadana, jednak sadzac z twardo-
éci powinna byé dobra. Réwniez i ognioodpor-
noéé tego zeliwa powinna byé wysoka, ponie-
waz przy graficie sferoidalnym przenikanie
gazéw w zeliwie bedzie, moim zdaniem, znacz-
nie trudniejsze.

Pierwsze zeliwo sferoidalne otrzymano dzia-
lajac na zeliwo cerem; zeliwo to musialo by¢
nadeutektyczne. Z biegiem czasu zastosowano
inny pierwiastek, mianowicie magnez. Zeliwo
jest w tym przypadku podeutektyczne. Magnez
powoduje szybki rozpad cementytu i jeszcze
szybsza dyfuzje powstatego C w roztworze sta-
lym. Wedlug danych radzieckich jest to warun-
kiem, by grafit moégt sie tworzyé w postaci
sferoidow.

Oprécz wyzej wymienionych pierwiastkow
stosowane sa i inne w celu otrzymania zeliwa
sferoidalnego, jak np. lit; prowadzone sg préby
z Ca, Sr, Ba i innymi.

Magnez jest rowniez wyjatkowym odsiar-
czaczem. Przez dodanie odpowiedniej ilosci Mg
do zeliwa o poczatkowej zawartosci np. 0,12% S,
otrzymujemy 9,03% 1 mniej siarki, co jest
konieczne, zeby otrzymaé zeliwo sferoidalne.
Dlatego tez mozna zeliwo sferoidalne otrzymy-
waé z zeliwiakéw. O ‘ile checemy otrzymaé
wysokie wydluzenie, musimy dbaé, zeby P nie
przekraczat 0,1%.

Najtrudniejszym zadaniem jest samo wpro-
wadzenie Mg do zeliwa plynnego, gdyz tempe-
ratura wrzenia Mg wynosi 1100° C. Wprowa-
dzenie czystego magnezu do plynnego zeliwa
jest zatem bardzo niebezpieczne.

Magnez wprowadza sie do plynnego zeliwa
przewaznie w postaci stopéw z Cu i Ni, w kto-
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rych zawarto$é Mg wynosi okoto 209%. Po wpro-
wadzeniu Mg nalezy jeszcze zeliwo modyfiko-
waé zelazokrzemem, zeby nie mieé wolnego
cementytu. Temperatura zeliwa w rynnie win-
na wynosié¢ okoto 1400 ¢ C, by po wprowadzeniu
dodatkow zeliwo bylo zdatne do zalania form.

Skurcz zeliwa sferoidalnego wynosi 1,5 do
1,7 %. Nalezy zatem kierowaé si¢ zasadami jak
przy odlewaniu staliwa. Dobrze jest stosowaé
nadlewy o zwiekszonym ci$nieniu (Wiliamsa).
Odlewy skomplikowane, w celu usuniecia na-
prezen, odpreza sie przy 400 — 450 ¢ C.

Nad opracowaniem sposobu przemystowego
otrzymywania sferoidalnego zeliwa pracuje
u nas Instytut Odlewnictwa.

II. Staliwo

Nalezy przestrzegaé stosowania wiasciwych
gatunkéw staliwa ze wzgledu na jego przezna-
czenie. Przytaczam przyklad: przez zastosowa-
nie staliwa o zawartosci Si=1% uzyskano
w jednej z odlewni szeSciokrotnie wiekszy czas
pracy kot bieznych przy suwnicach w stosunku
do odlanych ze zwyczajnego staliwa weglowego.

Przykladéw takich mozna by przytoczyé
bardzo duzo. Malo stosowane jest u nas ulep-
szanie odlewow staliwnych.

W ZSRR np. hartuje sie w wodzie odlewy
o ciezarze do 40 ton. W ten sposéb uzyskuje
sie znaczne podwyzszenie wiasciwosci mecha-
nicznych i to nie tylko odlewéw ze staliwa sto-
powego, lecz i weglowego. Stosowanie nadle-
woéw pod ciSnieniem, i to pod ci$nieniem sie-
gajacym kilkudziesieciu atmosfer, da pewnosé
otrzymania zdrowego odlewu oraz wysokiego
uzysku.

Z kolei przechodze do innych zagadnien od-
lewnictwa. Niezmiernie wazng sprawa jest
dobér wlasciwych mieszanek piaskéw formier-
skich i odpowiedniej ich przerébki. Na ogét od-
lewy nasze majg powierzchnie nieladne, piasek
jest przypalony do odlewu. Koszt czyszczenia
takiego odlewu jest wysoki, a przy tym zacho-
dzi mozliwo$é stracenia wymaganej dokladnosei.
Forsujge odlewanie na wilgotno obnizymy koszt
wlasny i podniesiemy dokladno§é odlewu.

Sprawa wykonywania odlewéw o waskich
tolerancjach wymiarowych nie jest latwa. Aby
je uzyskaé, nalezy uczynié zadosé wielu warun-
kom. A wiec: modele i skrzynki rdzeniowe
winny by¢ metalowe (my$le o wykonywaniu
wiekszej iloSci sztuk), skurcz dokladnie okre-
§lony przez wykonanie paru prébnych odlewow.
Dla rdzeni, w celu ich sprawdzenia, powinny
byé przygotowane specjalne szablony. Mieszan-
ke piaskéw formierskich i rdzeniowych trzeba
dokladnie dostosowaé do rodzaju wykonywa-
nych odlewéw. Skrzynki formierskie winny
mieé heblowane powierzchnie przylegania i do-
kladne prowadzenie. Wyjecie modelu z formy
musi byé dokonane w ten sposéb, by forma nie
zostala zdeformowana (rozbita). Wazne jest
przygotowanie szablonéw do sprawdzenia usta-
wienia rdzeni w formie. Najlepiej jest wykony-
waé odlewy na §wiezo; wowezas odpada czernie-

nie formy, suszenie i niebezpieczenstwo grozace
przy transporcie. Nalezy stosowaé takie le-
piszcza przy masach syntetycznych, ktore za-
pewniaja zachowanie wymiaréow. W zwigzku
z formowaniem na wilgotno palaca jest sprawa
znalezienia i eksploatowania krajowych zioz
bentonitow. .

Sprawe wydobywania piaskéw nalezy posta-
wi¢ w skali przemystowej. Odlewnik musi otrzy-
mywaé odpowiedni piasek, na miejscu wydoby-
cia mechanicznie sortowany. Dotychczasowe
sposoby wydobywania urggaja najskromniej-
szym wymaganiom technicznym. Rada Gléwna
Instytutu Odlewnictwa i Metalurgii, jak row-
niez czynniki, do ktérych rozwiazanie tych za-
gadnien nalezy, zwrocily na te sprawe baczng
uwage. Nalezy zatem przypuszczaé, ze zostana
one ostatecznie rozwigzane.

Wazna jest sprawa wprowadzenia u nas
regeneracji piaskéw, co da duze oszczednoSci,
pozwalajac stosowaé je wiele razy z nieznacz-
nym tylko dodatkiem S$wiezego piasku (le-
piszeza). Odpadnie przy tym potrzeba uzywania
przy wielu odlewach dwéch mas, a to przy mo-
delowej 1 wypeliajacej. Zdaniem moim nalezy
coraz wiecej uzywaé¢ mas syntetycznych;
w zwiagzku z tym trzeba bedzie poswiecié spe-
cjalna uwage zagadnieniu spoiw.

Rzadko kto stosuje u nas obliczanie ukladu
wlewowego, malo wiemy réwniez o jego ksztal-
tach. I na tym polu musimy wiele zrobié. Za-
gadnienie to powinno byé bardzo dokladnie
opracowane.

Dla przykladu podaje rysunek ukladu wle-
wowego stosowanego w ZSRR, a malo u nas
znanego (rys. 1).

Rys. 1

Niewielu jest konstruktoréw, ktérym znane
sa zasady wlasciwego konstruowania odlewéw.
Niejednokrotnie powodowalo to braki, ktore
op6znity wykonanie.

Moéwiac o kierunkach rozwoju odlewnictwa
nie mozna pomingé organizacji pracy. Sg dwie
metody pracy:

1. Réwnolegla, nadajaca sie przede wszyst-
kim przy produkeji masowej. Metoda ta moze
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byé u nas stosowana jedynie tylko w nielicz-
nych przypadkach.

2. Schodkowa, polegajaca na takim rozlo-
zeniu pracy (istnieje kilka wariantéw), by np.
na jednej zmianie odbywalo sie tylko formowa-
nie i skladanie, na drugiej odlewanie, a na trze-
ciej wybijanie i porzadkowanie odlewni. Metoda
ta moze byé szeroko stosowana i powinna daé
duze korzysci. Ujemna jej strong jest ciggla
praca zalogi na tej samej zmianie. Giebokich
studiow wymaga réwniez opracowanie kart fa-
brykacyjnych dla odlewni i modelarni oraz
sposOb obliczania akordéw. Przykladem moga

swieci¢ w tym wypadku zaklady Skody w Cze-
chostowacji.

_ Kotiezge pragngtbym podkreslié, ze daze-
niem nowoczesnego odlewnictwa nie jest two-
rzenie po dlugich latach praktyki tzw. formie-
rzy-artystow. Wrecz przeciwnie, buduje sie dzi§
tak zmechanizowane odlewnie, ze robotnik po
krotkim przeszkolenin moze staé sie formie-
rzem. Praca w odlewni nie jest popularna
wérdd robotnikéw dlatego, ze jest u nas brudna
i ciezka. W Polsce ludowej powinniémy istnie-
jacy stan zmienié i zbudowaé newe, zmoderni-
zowane odlewnie,
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Obliczanie $rednic walcéw walcowni bruzdowych

Znaczenie prowidlowego obliczania $rednic walecéw. — Pojecia i oznaczenia walcownicze. — Usystematy-
zowanie nowych weoréw do obliczania Srednic dla wykrojéw w ukladzie poziomym, skosnym i pionowym. —
Przyklad obliczen. — System walcéw wymiennych i przyklady.

Kalibrowanie walcéw polega nie tylko na
ustaleniu ksztattu i wymiaréw poszczegdlnych
po sobie nastepujacych wykrojow, lecz rowniez
na prawidlowym ich rozmieszezeniu w walcach.
W tym celu dla kazdego wykroju nalezy wyzna-
czy€ jego o obojetna, tj. prosta pozioma, ktéra
z Jjednej strony okre§la osadzenie wykroju
w walcach, a wiec nachylenie bocznych $cian
wykroju wzgledem linii walcowania, z drugiej
za$ strony jako linia pomocnicza stuzy do obli-
czenia frednic czynnych.

W zasadzie, dla otrzymania réwnomiernych
szybko&ci plyniecia materialu w obydwu wal-
cach w momencie walcowania i tym samym
teoretycznie poziomego, swobodnego wyjscia
materialu z walcéw, czy tez przy zatozeniu
gniotu gérnego lub dolnego, optymalnych zalo-
zonych szybkosei plyniecia, przyjmuje sie, przy
me‘codzie obliczania §&rednic ponizej podanej,
08 obojetng wykroju na linii walcowania. Za-
- sada powyzsza obowigzuje dla wykrojéw
W ukladzie poziomym lub sko§nym. W ukladzie
I’la.tomiast pionowym, w ktérym dobér warto-
sci gniotéw w wykrojach jest szczegélnie waz-
ny, o§ obojetna wykroju, zaleznie od charakteru

gniotu, przebiega powyzej lub ponizej linii
walcowania.

Zagadnienie polozenia osi obojetnej wykro-
ju wzgledem linii walcowania, réwnoznaczne
7 wyznaczeniem Srednic obojetnych i ezynnych,
tak wazne przy prawidlowym kalibrowaniu
walcéw, w dotychczas znanych nam publika-
cjach bylo zaledwie fragmentarycznie porusza-
ne. Nauka o kalibrowaniu nie usystematyzo-
wala dotycheczas wzoréw ani nie stworzyla
metody obliczania $rednic dla wszelkich ukla-
déw wykrojow. Nic zatem dziwnego, ze kali-

brownicy najczeSciej wyznaczajg §rednice
czynne droga ,ich dobierania®, kierujac sie
wylacznie zachowaniem zaloZzonego gniotu

gbérnego lub dolnego. Wzglad na wykorzystanie
walcow przy takim ,,dobieraniu‘ najczesciej
nie jest zupeklie brany pod uwage. Wiemy za$§,
ze prawidlowy dobér optymalnych §rednic
wplywa zaréwno na zwiekszenie wykorzystania
waleow, jak i w wielu przypadkach decyduje
o-prawidlowym walcowaniu. To samo niekiedy
kalibrowanie po nieré6wnomiernym a niewlasci-
wym przetoczeniu walcé6w, nawet przy prawi-
dlowym wytoczeniu wykrojéow, daje niepra-
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widlowy profil preta lub powoduje nadmierne
,bicie materiatu, utrudniajgce walcowanie,
albo ,,strzelanie walcami“, mogace spowodowac
zerwanie muf czy wylamanie zebdéw przekladni
lub walcéw zebatych.

7 powyzszych wzgledow teoretyczne ujecie
zagadnienia usystematyzowania wzoréw i usta-
lenia metody prawidlowego obliczania §&rednic
obojetnych i czynnych, uwzgledniajace obydwa
wyzej podane czynniki, staje sie zagadnieniem
ruchowym o znaczeniu czysto praktycznym.
Jako kalibrownik, analizujac znane mi dotych-
czas sposoby obliczania $rednic waleéw, stoso-
wane w kraju i za granicg, wyprowadzilem na
zasadzie czysto arytmetycznych przeliczen wzo-
ry, ktére usystematyzowane dla poszczegdlnych
ukladéw wykrojéw, tworza metode matema-
tycznego wyznaczania wszystkich S$rednic po-
trzebnych kalibrownikowi.

Przystepujac do opisania powyzszej meto-
dy, w celu unikniecia nieporozumien w wyniku
nieustalonej dotychczas nomenklatury polskiej,
zdefiniujemy szereg pojeé i oznaczen uzywa-
nych w dalszym ciggu tej pracy:

Profil jest to ksztalt przekroju poprzecznego
materialu walcowanego.

Wykréj jest odpowiednikiem profilu goracego
wytoczonego w dwu wspélpracujacych z soba walcach.

Bruzda jest to wytoczenie w jednym walcu
o obrysiu czeéci wykroju; odrézniamy bruzdy wglebione
w sasiedztwie kolnierzy zewnetrznych, bruzdy wysta-
jace w sasiedztwie Lkolnierzy wewnetrznych i bruzdy
przekatne w sasiedztwie jednego kolnierza wewnegtrz-
nego i drugiego zewnetrznego.

Gniot — skrécona nazwa dla gniotu bezwzgled-
nego; gniotem nazywamy wysokosci preta walcowa-
nego przed i po przepuscie, a wige N\ h=h, —F,.

Gniot gérny Ilub dolny g — rbznica
$rednic czynnych waleéw wspétpracujacych dla danego
wykroju. W przypadku trio odrézniamy gnioty w goér-
nych wykrojach i w dolnych wykrojach. W dalszym
ciggu stosowaé bedziemy nastepujace oznaczenia:

Gnioty gérne w goérnych wykrojach oznaczamy
przez ¢,, natomiast w dolnych wykrojach g¢4. Analo-
gicznie gnioty dolne okre§lamy ze znakami ujemnymi,
a wiec gniot dolny w gérnych wykrojach — g,, w dol-
nych wykrojach — g4.

W przypadku zaltozenia g, otrzymamy Dg > D
oraz przy g4 dostajemy D, > D,. Analcgicznie dla —
gg mamy D, < D, i dla — g4 wystepuje Dy < Dg.

Dziataniem gniotu gérnego jest skierowanie preta
po wyjsciu z wykroju w dét, a wiee tzw. ,bicie w doét“.
Gniot dolny ,bije w gére. W przypadku wykrojow
w uktadzie poziomym i skoénym czesto stosuje sig
gnioty gérne lub dolne, a to w celu przeciwdziatania
przypadkowemu ,biciu“ materiatu w wyniku nierdw-
nego wygrzania wsadu lub nieréwnomiernego wyrobie-
nia wykroju, jak réwniez w celu ulatwienia wyjécia
preta z cze$ci zamknietych wykroju, majacych tenden-
cje zakleszezania i ,,owijania na walec“. W przypadku
wykrojéw w uktadzie pionowym gnioty gérne lub dolne
wystepuja zawsze i dobér ich wartosei jest szczegdlnie
wazny.

Odstep walcéw s jest to odleglo§é miedzy
kolnierzami wspélpracujacych walebw w momencie
przepustu. Odstep ten sklada sie z nastawienia plus
skok waleéw w- momencie walcowania.

Teoretyczna §rednica walcecéw D,
Konstrukeja klatki dopuszeza pewne maksymalne roz-

stawienie panewek, a tym samym przy stalych $redni-
cach czopéw maksymalnych rozstep osi skrajnych wal-
cow w ukladzie trio lub maksymalny rozstep osi wal-
céw w ukladzie duo. Polowe odleglosci tego maksymal-
nego rozstawienia osi waleéw w uktadzie trio lub
calkowita odleglo§¢é maksymalnego rozstawienia osi
walcéw duo nazywamy maksymalng teoretyczna S$red-
nica waleéw. Srednica ta jest stala dla danej klatki.
Wykorzystywaé ja nalezy we wszystkich przypadkach,
w ktorych walcujemy na wybieg, z wyjatkiem walcarek
nastawnych oraz pewnych kalibrowan wykrejow osad-
czych. Dla uktadu klatek pracujacych na tych samych
obrotach, przy pracy z obrotem wykorzystujemy maksy-
malna $rednice teoretyczna tylko w ostatniej klatce,
w poprzednich natomiast klatkach zgodnie z koniecz-
noécia zestopniowania szybkosci wylotowych nrzyjmu-
jemy odpowiednio mniejsze $rednice teoretyczne. War-
todei tych &rednic ustala kalibrownik, redukujac $red-
nice czynne cbliczone przy maksymalnych s$rednicach
teoretycznych do $rednic eczynnych w zaleznos$ei od

wspdtezynnika wydluzenia 1 odpuszezalnej dlugosci
petli.
agiag, —odlegtoéc dolna i gdérna osi

wspoélpracujacych walcow. Wspéblzaleznosé
tych odlegtosci i teoretycznej $rednicy walcéw wyraza
wzor :

M B ) [1]

Przy gniocie gérnym a, jest wicksze od a4.
Przy zalozeniu tych réznych §rednic ay = ag =D,
Doy, Dos, Doy —$rednica obojetna dol-
nego, $rodkowego 1 goérnego walca,
odpowiada odleglo$ci linii walcowania danego walca.
F'od linia walcowania rczumiemy prosta pomocnicza,
ktéra wyznacza potozenie osi obojetnej wykroju, dzielac
odleglo$¢ miedzy osiami waledw w ten sposob, Ze za-
pewnia otrzymanie w wykroju zaloZonego gniotu. Przy
zalozeniu goérnego gniotu otrzymamy wige:

D,= D, =+ g, [2]

Ds:D(l+gd. ]3]

D,, Ds, D, — §rednica czynna dolna,
§rodkowa i gdérna, mierzona w dowolnym

miejscu na calej diugos$ci beczki. Mowiae o S$rednicy
czynnej nalezy blizej okre§li¢é miejsce pomiaru.

Do obliczenia szybkos$ci walcowania uzywamy tzw.
$rednich $rednic czynnych. Obiiczamy je w analogiczny
sposéb jak $rednice czynne, przyjmujac zamiast rze-
czywistego h, zlokalizowanego w pewnej czesei wykroju,
Nsrednie WyzZnaczone dla calego wykroju.

Przechodzac do omoéwienia obliczania po-
szezegblnych Srednic  nalezy wyjasnié, ze
wszystkie zestawione ponizej wzory opraco-
wano przy zalozeniu gniotéw goérnych, a to
z uwagi na fakt, ze gnioty te stosuje sie
w znacznej wiekszodei przypadkéw. Gnioty
dolne stosuje sie zazwyezaj na zgniataczach
i walcarkach wstepnych dla wlewkéw lub
kesisk oraz w pewnych przypadkach zastoso-
wania w dolnych bruzdach glebokich i ostro
weietych czeSei zamknietych wykroju, jak
réwniez w wykrojach o ukladzie pionowym.

W przypadkach zastosowania gniotu dolne-
2o nalezy w omawianych wzorach odpowiada-
jace im wartosci, zgodnie z podang wyzej defi-
nicja, wstawié ze znakiem przeciwnym.
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Nalezy rowniez podkreslié, ze jakkolwiek
rysunki i przyklady obliczeniowe przeprowa-
dzimy dla latwiejszego przedstawienia tematu
na wykrojach skrzynkowych, to jednak zesta-
wione wzory ocbowiazuja dla wszystkich ksztal-
tow profili.

Catoéé rozpatrzymy dla trzech zasadniczych
ukladow wykrojow, a mianowicie:

a. uktadu poziomego, gdy kolejne przepu-

sty odbywaja sie w wykrojach wytoczo-
nych w duo lub podwojnym duo (rys. 1),
b. ukliadw skosnego w walcach trio, gdy
kolejne przepusty odbywaja sie w wy-
krojach nie lezacych nad soba (rys. 2),
c. uktadu pionowego w walcach trio, gdy
kolejne przepusty odbywaja sie w wy-
krojach lezacych nad sobg, a wiec gdy
Srodkowy walec twerzy wspélna bruzde
dla dolnego i gdérnego wykroju (rys. 3).

I. Obliczanie Srednic dla ukladu poziomego
wykrojow

Srednice obliczamy po skalibrowaniu wy-
krojow. Mamy wiec wysokoSci wykrojow &,
wysokosci gérne i dolne A, i h,, wynikajace
z potozenia osi obojetnej, wartosé D, oraz za-
lozong przez kalibrownika wartos$é g.

Srednice obojetne i czynne przy poziomym
ukladzie wykrojoéw obliczamy w ten sposob,
aby po mnalozeniu osi obojetnej wykroju na
linie walcowania otrzymaé zalozone gnioty.
Obowiazuja tutaj nastepujace wzory:

aa = Dy . [4]
D, =D, — 2 (5]
Do,= D, + & [6]
Dy = Do, — 2 hy. [71
D, = Do, — 2 hy. (8]
W przypadku wykrojow regularnych,

otwartych, przy ktoérych linia walcowania prze-
chodzi przez Srodek odstepu waledw (s), dla
obliczenia $rednic czynnych w kolnierzach
przyjmuje sig¢ hy = hy = Z
I~

Natomiast dla wykrojéw zamknietych odt
step wale6w umieszcza sie ponizej lub powyzej
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Rys. 1. Oznaczenia dla wykrojéw w ukladzie poziomym.

0§ obojetna wykroju lezy na linii walcowania

zamkniecia wykroju w odlegloéci z=5 do
30 mm, przy czym wieksze z obowigzuje dla
wigkszych $rednic waleéw lub przy wystepo-
waniu wiekszych sit osiowych.

W przypadku jak na rys. 1 wykréj I1:

Dis= Do, + 2 ha
D, = Do, — 2 (i + 9).

[91]
[10]

gdzie h, jest to wysoko$é¢ komierza zewnetrz-
rego od linii walcowania.

Sprawdzenie prawidtowosei obliczenia éred-
nic cbojetnych i czynnych odnosimy zawsze do
warto$ci statej dla danego kalibrowania, a wiec
cdlegtosei osi walcow. Otrzymamy wiec:

D“d _'_ Dog = 2 ad ‘—‘COHSt, [11]

dla Wykrojéw

Da+ 2 h + D, = 2 a4=const, [12]
dla komierzy

D+ 2s + Dy =2 as =const. [13]
Przyktad 1.

Mamy nastepujace dane:
D, =800 mm,
Wykréj regularny h; =200 mm,
hld — /’1,1{)J =100 mm,

Wykr6j nieregularny h, =125 mm.

Zakladamy: -
Gniot gérny g =10 mm,
Odstep w kolnierzach skrajnych = 10 mm,
Odstep w komhierzach miedzywy-
krojowych =12 mm.
Wowezas otrzymamy :
aq =800 mm,

Dy, =800 — 12 =795 mra,
D.. =800 + Y — 805 mm.

Wykréj regularny:
D, =795 —2-100=595 mm,
D, =805—2-100=605 mm.

OtrzymaliSmy wiec zalozony gniot gérny,
a mianowicie:
D, — D; =605—595=10=g¢.

Komierz skrajny:
Dy, =795 —2-5="785 mm,
D, =805—2-5=795 mm.

Komhierz miedzywykrojowy :
Dy =795 —2-6="783 mm,
D, =805—2-6=7T93 mm.

Kolnierz wykroju nieregularnego:
Dy =795+ 2125 =1045 mm,
D, =805—2 (125 + 12) =531 mm.

Sprawdzenie:
2 ag =2-800=1600= censt.
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Srednice obojetne:
795 + 805 =1600,
1600 = 1600.

Wykrdj regularny:
595 1- 2200 + 605 =1600,
1600 = 1600.

Komhierz skrajny:
785 42 - 10 + 795 =1600,
' 1600 = 1600.

Komhierz miedzywykrojowy :
783 +2 - 12 4+ 793 =1600,
1600 = 1600.

Kolnierz wykroju nieregularnego:
1045 + 2 - 12 4~ 531 = 1600,
1600 = 1600.

1I. Obliczanie Srednic dla sko$nego ukladu
wykrojow

Srednice obojetne obliczamy tutaj zachowu-
jac analogiczng zasade jak przy poziomym
ukladzie wykrojow. Osie obojetne wykrojow
ulozone w linii walcowania da¢ musza Srednice
czynne o zatozonych gniotach.

7 konstrukeji stojaka mamy D,, z kalibro-
wania wysoko$ei wykrojow i czeSci wykrojow
przedzielonych osia obojetna, a wiee k, hy 1 k,,
oraz wartoSci zalozone przez kalibrownika:
gniot gérny w dolnych wykrojach g, gniot
gérny w gornych wykrojach g, i odstep wal-
c6w s. Majac powyzsze dane obliczymy érednice
walca przy pomocy WZzorow:

@ = D, — 9~—"J;—9L, [14]
4, = D, + ——-‘7-"*%, [15]
Dos= D; — ig‘l—E—gL, [16]
Ba=— B, + 22 %, [17]
D= D, + L1 30%. [13]

Srednice czynne, wobec faktu, ze osie obo-
jetne wykroju ukladamy w linii walcowania,
obliczamy analogicznie
w ukladzie pionowym. Otrzymamy wiec:

dla wykroju I (por. rys. 2):

Dy, = Doa — 2 hi, [19]

Dy, = Dos — 2 hi, [20]
i dla wykroju II:

Dy, = Dos — 2 ha, [21]

D;, = Do, — 2 ha,. [22]

Sprawdzenie obliczeni odnosimy do wartosei
stalych i tak: _ ‘
as +- ag — 2 D,

Do, + D, = 2ua, == const.

[23]
- [24]

jak dla  wykrojow

Nr "—8
Dos + Do = 2a, = const. [25]
Dy + 2h; -+ Dy = 2a4 = const. [26]
D, + 2hy + D, = 2a, = const. [27]
A _a_____,r__j,-- o8 waic Gocoeg0
N < &
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Rys. 2. Oznaczenia dla wykrojéw w ukltadzie skoSnym.
Osie obojetne wykrojéw leza na liniach walcowania

Frzyktad 2.

Dane:
D, =800 mm
Bt =200 ,, hi, = hi, =100 mm
h: =160 se h?d == hﬂg = 80 I
[oF} = 10 ” .
g = 12,
s1 = 10 , odstep w kolierzach gkrajnych
s2 = 11 ,, odstep w kolnierzach miedzywy-
krojowych
Obliczenia przeprowadzimy przy pomocy
wzoréw [14] do [27].
aa = 800 — 19 i 12 7945 mm,
g = 800 197-7112=805,5 mm,
Doy = 800 — SO—ZCLZ=789,5 mm,
Do, == 800 + 10—}—@ =1799,5 mm,
Do, = 800 + 2 jﬁ —811,5 mm.

Srednice czynne dla wykroju I obliczymy
przy zalozeniu, ze gbérny wykréj jest ,,Slepy*,
a gbérna bruzda goérnego wykroju posiada te
samg §rednice, co kolnierz skrajny:

D,,= 789,56 —2-100 = 589,5 mm,

D, =1799,5—2-100= 599,5 mm,

D1g= 811,5—2- 5=2801,5 mm.
Srednice czynne dla wykroju II obliczamy
analogicznie jak dla wykroju I, z tym, ze dolna

bruzda dolnego wykroju posiada Srednice kol-
nierza miedzywykrojowego:
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D,;=1789,6 —2-5,56="1778,5 mm,
Dy =1799,5 — 2 80 =639,5 mm,
D;,=811,5 —2- 80 =651,5 mm.

Sprawdzenie :

a. odleglosei osi:
794,5 4+ 805,5 =2 - 800,
1600 = 1600;
b. §rednic obojetnych:
789,5 -+ 799,56 =2 -794,5,

1589 = 1589.
799,5 - 811,56 =2 - 805,5,
1611 = 1611;

¢. $rednic czynnych wykroju I:
589,5 + 2200 -+ 599,56 = 1589,

1589 = 1589;
599,56 + 2-105 4 801,5 = 1611,
1611 =1611.

Uwaga: wysokoé¢ wykroju gérnego jest

plus 3!

5 a wiec 100 4 5==105 mm.

sumag hi,

d. érednic czynnych wykroju II:
778,5 4 2- 85,5 - 639,56 = 1589,

1589 = 1589 ;
639,56 + 2-160 + 651,56 =1611,
1611 = 1611.

‘Widzimy wiec, ze obliczenia zostaly popraw-
nie wykonane, gdyz réwnosci zostaly spetione.
Obliczone §rednice czynne speliaja zaltozenie
odno$nie gniotéow, gdyz:

Dy, —Di ;<5995 —5895—10=g,
Dey—D:s =651,5 —639,5=12=g,.

III. Obliczanie $rednic dla pionowego ukladu
wykrojow

Obliczanie §rednic walcow dla wykrojow
W pionowym ukladzie jest bardziej skompliko-
wane anizeli dla ukladéw poprzednio oméwio-
nych.

Na skutek réznych wysokosei wykrojow
tworzacych pare, a wiee wykrojéw wytoczonych
nad sobg, linia walcowania nie moze dzieli¢
wykrojéw wzdluz ich osi obojetnej. Dla uzy-
skania optymalnego podzialu wysokodei wy-
krojoéw przez linie walcowania stosowana jest
powszechnie zasada, ze:

hi + ho
hay = hay = ST [28]
wéwczas:
hig = hi — Ty, [29]
hs, = ha — ha, [30]

Przy zachowaniu powyzszej zasady, w przy-
padku gniotéw gérnych, o§ obojetna wykrojow

k,)e;_dzie lezata ponizej linii walcowania o warto-
Sci ¢, przy czym:

W przypadku gniotéw dolnych o$ obojetna
wykrojow bedzie lezala o wartoéci ¢ powyzej
linii walcowania. Z uwagi na rézne wartodei
hi i h: W odniesieniu do poszezegélnych par wy-
krojow, otrzymamy stata wartosé ¢, rézna dla
kazdej pary, a tym samym rézne wartosei gnio-
tow gérnyeh wzglednie dolnych. Z tego powodu
umiejetno$é doboru optymalnych gniotéow gér-
nych czy dolnych dla prawidlowego walcowa-
nia i maksymalnego wykorzystania walcéw jest
niezmiernie wazna. Wazno$é te podnosi jeszcze
fakt, ze w celu zwiekszenia mezliwosei wyko-
rzystania walcéw stosuje sie w wielu przypad-
kach wieksze $rednice dla $rodkowego walea,
a mniejsze dla skrajnych. W ten sposéb celowo
zaklada sie dla nowych walcéw gniot gérny
w dolnych wykrojach i gniot dolny w gornych
wykrojach. Taki rozdzial §rednic uzasadniony
jest w przypadkach, gdy walec érodkowy, kto-
rego bruzda pracuje w przepuécie dolnym i goér-
nym, wyrabia sie wiecej niz walce skrajne.
W miare kolejnego stoczenia $rednice walcéw
wyréwnujg sie, az wreszcie ,martwa trojka“
powinna sie skladaé z najciehiszego §rodkowego
walca, a grubszych skrajnych walcéw. Pamie-
tajac o tym, kalibrownik powinien ustali¢ ta-
kie gnioty dla nowych walcéw, aby dla tychze
walcé6w w stanie ,,martwym®, a wiec po ostat-
nim przetoczeniu, uzyskaé gnioty wprawdzie
o znaku przeciwnym, jednakze umozliwiajgce
jeszcze walcowanie bez narazenia na polamanie
walcow lub czeéci przektadni. Orientacje do-
boru tych gniotéw daja nam nastepujace wzo-
ry, obowigzujace dla wszystkich wykrojow
w danych walcach, a mianowicie:

[31]
[32]

Ah—g,;, =ki=const
Ah—g, = k:= const.

Znajac powyzsze wspdlzaleznodei, kalibrow-
nik przed obliczeniem §rednic powinien ustalié
optymalne gnioty dla poszczegblnych wykrojow.
Przyklady podane w dalszej czeéci wyjasdnia
blizej znaczenie tych wzoréw.

Miedzy wartoécia g, a g, dla wszystkich
wykrojow istnieje pewna wspétzaleznosé, a mia-
nowicie:

9. —9, =const. [33]

Dla uproszezenia rachunku wystarczy obli-
czyé wedlug wzoru [31] dla dalszych par wy-
krojéow wartosS¢ g,, a wartos¢ g, znajdujemy
szybko ze wzoru [33]. -

Majac kalibrowanie, warto$é¢ D, oraz przy-
jete optymalne g, ig,, obliczamy §rednice we-
dlug nastepujacych wzoréw:

Ah_ gd+gg
2 4 ’

aa = D, + [34]
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¢ = D, — AN h 4+ 9 + g , [35] Dy + 2hy+ D, = 2 ay = const. [48]
2 4 D, + 2hyt D, = 2 a, = const. [49]
3 ga + e
D D, + A R+ 4 5 [361] Przyklad 3.
Oy — G Obliczyé $érednice walcow na platyny dla
Dos = D, 5 [37] walcarki D, =800 mm, przy czym wykroje
) maja byé wytoczone w ukladzie pionowym. Za-
+ 3 kladam niot orne; dla I i II wykroju
s - A 9d T O Qe : y £ y g
Dog = D, o+ 4 . [38] ga= g, = 22 mm. Odstep waleéw s == 10 mm.
5 i Kalibrowanie przewiduje nastepujace wyso-
= - seen LU NCTAY kosci wykrojow:
A0 5 |
s Wykroj I I | 111 | v | v VI
e | 7 Fo = linia walcossania
L Q: SN _f“;‘!—‘ ;H | Wuhrofow gurmgch - T
i -mvj, ‘*Tﬁ;f ¥, T\ s obgieha wykroiu h 80 56 | 39,2 | 27,4 { 195 | 16
Tos $>f O (dla pary ;
I 2| . ) wykrojow) 24 11,8 3,2 I
S SN S Ut § TR .3 jod walea srockaego ]
Rozpoczynamy od zbadania gniotéw gérnych
S i jakie otrzymamy we wszystkich wykrojach
s —linia vialcowivia - ] . . .
L W.%_ﬁ_ﬁj‘_f fﬁe\ "N = g dinich W na.‘a’?@psu}ue za}ozzonego gniotu gornego _dla
Y = ’f : <3155 abojetna wyhigjs wykroju I i II. Poniewaz zgodnie z zalozeniem
5 b —r gnioty gbérne parami, a wiec dla dolnego i gbr-
P . nego wykroju, sa rowne, przeto i dla nastep-
S - - 8 nala dolneqo nych wykrojéw otrzymamy parami réwne gnio-
ty i1 dlatego wystarczy obliczy¢ tylke jedna war-
LA A n [>] .
Rys. 3. Oznaczenia dla wykrojow w ukladzie pionowym tos¢. Wedtug wzoru [31] otrzymamy:

Srednice czynne obliczamy wedlug zasad
obowigzujacych w poprzednich metodach,

a wiec:
Di = Doa — 2 hy, [39]
Ds = Dos - 2 hlg, [40]
D, = Doy — 2 h3, [41]

przy czym hig, hi, @ he, otrzymujemy nie z po-
dzialu wysokogci wykrOJu 0sig obojetng wykro-
Ju lecz z podma}u linig walcowania wedlug wzo-
row [28], [29] i [30].

Srednice czynne w kolmierzach przy zaloze-
niu walcéw na lini walcowania oblicza sie¢ ana-
logicznie jak §rednice czynne w bruzdach, z tym
ze:

hld = h]g = hzg ==

no) @

Dla kokierzy (por. rys. 2):
a. zewnetrznych:

Dy = Dog + 2 hyg, [42]

Dy, = Doy + 2 hy; [43]
b. wewnetrznych:

Dy = Dos — 2 (hx + s). [44]

Sprawdzenie obliczen odnosimy do wartosci
statych. I tak:

aa + a, = 2 D, [45]
Dod+ Das 2 aAqg — = const. [46]
Dos+ Dog= 2 a; = const. [47]

24 —22=2,

a stad dla wykroju IIT i IV:
Ah’ '—kl::gd = gg;

11,8 —2 ==9,8,
stad _
ga = ge=9,8 mm.
i dla wykroju Vi VI:
872 - 2 == 1,2,
wiec
gi=¢, = 1,2 mm.

Przyjmujac gnioty te za dopuszezalne, obli-
czamy odpowiednie Srednice:

aa = 800 +~ _ —?24_'__23-- 801 mm, [wg 34]
0, =800—22 4 2227799 mm, [wg 35]
Dog= 800 + 24 — :ﬁ%{'—?@ 802 mm, [wg 36]

Da.— 800 - _2_2_4 22_800 mm, [we 37]

2

Doy— 800 — 24 + &43—% 798 mm.[weg 38]
Dla wykrojow I i II:
©

hy :&,‘f«?ﬁ = 34, [wg 28]
: i

= 80 — 84— 46,  [wg 29]

h, = 56 — 34= 22, [wg 30]
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Dy=2802 —2-46 =710, [wg 391 Wykréj II

D, =800 -—2 34 =1732, [wg 40] 132 4112 4 754 =2-799, [wg 49]
D, =798 —2.22="1754, [wg 41] 1598 = 1598.
stad Wykeéi 1IT
yvkroj IIiI
=732 — — 22
- 7; 7010 22, 756,9 -+ 78,4 - 766,7=1602,
g, =154 — 732= 22, 1602 = 1602.
Otl?zymal;iémy wiec gnioty gérne zgodne  Wykrsj IV
z zatozonymi. 766,7 + 54,8 + 776,5 = 1598,
Dla wykrojéow 1111 IV: gt =l
392 + 274 Wykroj V
hay= —=—p——— = 16,65, 781,24 38,4 - 782,4 = 1602,
' 1602 = 1602.
hs,=39,2 — 16,65= 22,55,
he, =274 — 16,65 = 10,75, Wykréj VI
. 782,4 32 | 783,6 = 1598,
D, =802 — 2 - 22,55 = 756,9, 1598 =1598.
D; =800 —2- 16,656 =766,7, Koluierz skrajny:
D, =798 — 210,75 = 776,5, 890 120 - 692 = 1602,
stad 1602 = 1602.
gq =766,7 — 756,9= 9,8, 692 --20 -+ 8836 =1598,
. 1598 = 1598.

g, =T75,5 — 766,7= 9,8,
Widzimy wiec, Ze obliczenia zostaly wykonane

Dla wykrojéw V i VI: poprawnie, a zalozone gnioty uzyskane.
199 L 18 Specjalnie waznym zagadnieniem przy kali-
hsgz’—4'— = 83, browaniu wykrojéw w ukladzie pionowym jest,
jak juz na wstepie wspomniatem, wilasciwy
hs,=19,2 — 88= 104, dobér gniotéw gérnych czy tez dolnych. Ponie-

waz przy takim ukladzie wykrojéow bruzda

he =16 — 88= 1,2 p S :
g Srodkowego walca silniej sie wyrabia ze wzgle-
. L, du na prace w dolnym i gérnym wykroju, dla
Dy =802 —2-10,4 =T7812, zaoszczedzenia waleéw stosuje sie albo podwdj-
D, =800 —2- 88 =T824, ny walec §rodkowy, albo tez z géry zaklada sie

walec Srodkowy grubszy, uzyskujac w ten spo-.

— 798 _2. =
D, =798 —2- 7,2 785,68, séb gniot gérny w dolnym wykroju i gniot

zatem 5 » ” : .
, - dolny w gérnym wykroju. W miare staczania

ge =T824 — T812= 12, walcéw réznica miedzy Srednimi a skrajnymi

g, =783,6 — 782,4= 1.2 walcami maleje, w polowie przetoczen jest im

réwna, az wreszcie po ostatnim przetoczeniu

Dla 1 kolnierza skrajnego: bedzie mniejsza od skrajnych walecéw. Rowno-
czeénie gnioty zdazaja do zera, a przy konco-

D, =802 + 2 - 44=2890, [we 42] wych przetoczeniach otrzymuja znak przeciw-

. = 300 — 2 (44 -+ 10) =692, [wg 44] ny, a wiec w dolnym wykroju otrzymamy gnii)t

- i ) — s dolny, a w gérnym gérny. Ze zmian tych kali-

G L 44 = 886, [wg 43] brownik, chcac uzyskaé maksymalne wykorzy-
przy czym hy= hi, 4+ 10= 44. stanie walcéw, musi sobie zdawaé sprawe

i gnioty dla nowych walcow troskliwie dobraé.

Na tle powyzszych uwag przeanalizujen}y
przykladowo dobér optymalnych gniotéw dla
8014 1799=2-800, [wg 45] i 1ihrowania wyzej przeliczonego.

Sprawdzenie:

1600 = 1600. 1

Srednice obojetne Przyklad 4.
802 -+ 800=2-801, [wg 46] 7Z danych doé§wiadczalnych omawianej wal-
1602 = 1602. cowni przyjmujemy, ze Srodkowy walec nalezy
800 4 1798=2-799, [wg 47] o 4 mm wiecej kazdorazowo przetaczaé anizeli
1598 — 1598. skrajne walce. Poniewaz za§ przecietnie prze-
Wykrés 1 tacza sie walce 10 razy do ich pelego wyko-
y4T0) ‘ rzystania, przeto §rodkowy walec po ostatnim

710 4160 + 732 =2-801, [wg 48] przetoczeniu bedzie o 40 mm wiecej przeto-
1602 =1602. czony od skrajnych walcéw. Przyjmujemy wiec,
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iz przez potowe przetoczen walec §redni bedzie
grubszy od skrajnych, a przy dalszych przeto-
czeniach bedzie ciefiszy. W takim razie dla no-
wych waleow przyjmujemy dla dolnego wy-
kroju gniot gérny réwny potowie maksymalne]j
roznicy stoczenia §rodkowego walca w pordw-
naniu do skrajnych, a wiec g4 =20 mm, a dla

gérnego wykroju gniot dolny g, =-—20 mm.
Sprawdzimy teraz, jakie gnioty otrzymamy
w  poszczegélnych wykrojach. Xorzystajac

z wzorow [31] i [32], otrzymamy :

wykréj I: Ah— g 4=,
stad 24 — 20 =4,
wiec fer=4,

przeto dla wykroju III otrzymamy :

Ah — k1= 9d,
11,8 — 4=18,

i dla wykroju V:
3,2 —4=-—0,8,

 a wiec gniot dolny

gd = _078-
Analogicznie znajdujemy dla wykrojéw
gérnych:
Wykr6j I1:
Ah — gs = kz,
24 — (—20) = +44,
gdzie gs = —20,
wiec fer = J-44.
Wykroj IV:
11,8 — 44 = 32,2,
g, =—32,2.
Wykréj VI:
3,2 — 44 = —40,3,
gs = —40,8.
Zestawienie otrzymanych gniotéw dla przyktadu 4
Wykroj I II III v ' v J‘ VI
) | !
Walce nowe 20 | —20 | +7,8|—32,2| —0,8 |—40,8
Walce —20| +20 |—32,8| +7,8|/—40,8|— 0,8
,martwe”

IIT i IV. Jedli wiec dla IIT wykroju g, = --20,
a dla IV wykroju g, = —20, wéwezas dla 11V
dolnych wykrojow otrzymamy gnioty z réwna-
nia [31]. I tak:

11,8 — 20 =-—8,2,

a stad dia I wykroju:
24 — (——8,2) = 32,2,

i dla V wykroju:
3,2 —382=114.

Gnioty dla gérnych wykrojéw mozna obli-
czyé z wzordw [32] lub [33]. Dla przykiadu ob-
liczymy wedlug wzoru [33]. I tak: poniewaz
réznica gniotéw jednej pary jest wartoscia
stala, przeto w naszym przykladzie dla IIT i IV
wykroju mamy 20 — (—20) =40,

a stad dla IT wykroju:
ge=¢gs—40=322—40= —T7.8,

i dla VI wykroju:
G = =11,4 — 40 = —28,6.

Zestawienic otrzymanych gniotéw dla przyktadu §

Wykradj I 11 111 v v VI
Walce nowe |+322| —7,8 | +20 [ —20 [+ 11,4 |—28,6
Walce —78|+322| —20 | +20 |—28,6|+ 11,4
symartwe”

Przyktad 5.

Widzimy, ze skrajne wartosSci wahaja sie
w granicach +20 i —40,8. Wartos¢ —40,8
w danym przykladzie uznajemy za zbyt duzy
gniot dolny. Aby skrajna warto§é gniotu
zmniejszyé, przyjmujemy réwne co do bez-
wzglednej wartosci gnioty dla Srodkowej pary
wykrojow, w naszym przypadku dla wykroju

Widzimy tutaj, ze skrajne gnioty sa mniej-
sze i tym samym bardziej korzystne, anizeli
w poprzednim przypadku i wahaja sie w gra-
nicach +32,2 1 —28,6. Z obydwu tych przy-
kladé6w widzimy, ze réznica skrajnych gniotéw
przedstawia warto§¢ stalg. I tak:

w pilerwszym przypadku:
20 — (—40,8) = 60,8,

w drugim przypadku:
32,2 — (—28,6) = 60,3.

Calkowite wyrownanie skrajnych gniotéw
uzyskamy w danym przypadku, przyjmujac dla
I wykroju ¢g,=2380,4 i dla VI wykroju
g, =—30,4. Jesli jednak te ostatnie gnioty
dla danej walcowni okazatyby sie za duze,
woéwezas albo nalezy zmienié kalibrowanie, da-
jac mniejsze gnioty bezwzgledne, albo zdecydo-
waé sie na niepelne wykorzystanie walcow.
Przyjmujac, iz w naszym przypadku gnioty
skrajne obliczone w przykladzie 5 sa dopu-
szezalne, tym bardziej, ze dla wiekszego prze-
kroju moga byé zastosowane wieksze gnioty
gérne czy tez dolne, obliczywszy dla nich
grednice walcéw otrzymamy:

dla I wykroju

ga — 32’2:
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i dla II wykroju

g =-—1.8,
wowcezas
gy =800 + 12 — ?,?:?,Z_Afﬁ = 805,9,
oy =800 — 12 - 322 ;—/—3 = 51,
Dog=800 + 24— %8 ~ T8 _ g0y g
) ’7
Dos = 800 __}_ 31’;2,:_,7’,(3 _ 810,
32,
Dog= 800 — 24 4 322 = =T78,2,

dla T i II wykroju:
D,=1801,8 — 246 =1709,8,
D, =810 —2.-34="742,
D, =T7782-—2 22=17342,

Otrzymamy wiee gnioty:
ga="T42 —709,8= 42322,
g =134,2 —742 = 72,

a wiec zgodnie ze wstepnym cbliczeniem.

Analogicznie dla wykroju III i IV:
D,=801,8 — 222,55 = 756,7,
D, =810 —2-16,65="776,7,
D, ="778,2 — 210,75 ="756,7,
stad
ga="T76,7T— 17567 = 20,

ge = 56,7 — T76,7 == —20,

oraz dla wykroju V i VI:
D,;=801,8 —2-10,4="781,0,
D, =810 —2. 8,8="7924,
D, =17782 —2. 7,2="763,38,
stad
ga=T924 1781 = 114,
ge == 763,8 — 792,4 = —28,6.

Opisana wyzej metoda ujmuje wszystkie
regularne przypadki kalibrowania walcéw.
Moga jednak zdarzyé sie nieliczne specjalne
przypadki przy kalibrowaniu ksz’tartowmkow
kiedy pojedyncze wykroje beda wymagaly i
nego niz pozostale wykroje gniotu gdrnego CZY
tez dolnego. Nastapi to w przypadku specjalni
gleboko weietych, cienkich czedei zz)mAm@tych
Wykl"OJu maJacych tendencje zakleszezenia ma-
terialu i nawijania go na walec. W takich
Przypadkach silniejszvm gniotom nalezy ulat-
wié¢ wyjScie materiatu z wykroju. Obliczamy
woéwezas Srednice normalnie dla pozostatych
wykrojow, z tym, ze o§ obojetna wykroju kry-

tycznego przesuwamy wzgledem linii walcowa-
nia na odleglo$é zapewniajaca otrzymanie
zgdanego gniotu. Rachunkowo uzyskujemy to,
odjawszy polowe gniotu zapewnionego poloze-
niem linii walcowania od polowy zadanego
gniotu.

Przyklad: Polozenie linii walcowania daje
gniot gérny g = + 10 mm. Zadany gniot dolny
wynosi 200 mm, wiec g =— 20 mm. W takim
razie o8 obojetng wykroju przesuwamy o:

- 20 — (+10) _
2
Przypadki takie mogg zdarzyé sie we wszyst-
kich trzech ukladach wykrojow.

Na zakoficzenie nalezy wspomnieé, iz dla
lepazego wykorzystania waleéw dla wykrojow
w ukladzie skoénym stosuje sie tzw. system
czwérwaleéw. Polega on na tym, ze w walcach
skrajnych wytacza sie wszystkie bruzdy, a wiec
i martwe na gotowo oraz dostosowuje dwa
walce Srodkowe, z tym, ze jeden walec dosto-
sowany jest do pierwotnego ukladu skos$nych
wykrojow, a drugi walec Srodkowy tworzy ze-
spot tréjkowy po zamianie walca goérnego na
dolny, a dolnego na gérny z pozostatymi wykro-
jami waleéw skrajnych. W ten sposbéb po wyro-
bieniu sie wykrojow pierwotnego ukladu bez
przetaczania walcéw zamienia sie walce skraj-
ne i zabudowuje drugi walec $rodkowy. Przy
tym systemie uzyskujemy oszezedno§é walcow
w wysokosei 33%.

Podobny system mozna stosowaé do wykro-
jéow w ukladzie pionowym w przypadku nad-
miernego wyrabiania sie walca $rodkowego.
Woéwezas bez zmiany skrajnych waleéw stosuje
sie jeden, a po przetoczeniu skrajnych walcéw
drugi walec érodkowy.

Wreszcie, dla walcéw trio nastawnych sy-
stem walcow  wymiennych daje rdéwniez
oszezedno§é na walcach. Mozna tu zatozyé wy-
miane walca gérnego ze Srodkowym lub
wszystkich trzech wale6w na przemian, zalez-
nie od uzyskanych $rednic waleéw po ich prze-
toezeniu i wymaganego gniotu goérnego czy tez
dolnego.

Zilustruja to dwa przyklady.

—15 mm.

Przyklad 6.

W trio walecé6w nastawnych o D,==750 mm
mamy wytoczyé wykroje skrzynkowe o wyso-
kodci hi=18%0 mm i h:=180 mm. Odstep ze-
rowy w gornych i dolnych wykrojach wynosi
10 mm.

Zakladamy :
Dgr =D, = Dd -+ 12 mm, [50]
hi, = h,p -+ 10 mm, [51]
hlg = hyy = hgg - % [52]
Otrzymamy woéwezas:
D,;, = Di+ 2 hiy = Da + ha + 20, [63]
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iz przez polowe przetoczen walec §redni bedzie
grubszy od skrajnych, a przy dalszych przeto-
czeniach bedzie cienszy. W takim razie dla no-
wych walcéw przyjmujemy dla dolnego wy-
kroju gniot gérny réwny polowie maksymalne]j
roznicy stoczenia érodkowego walca w pordw-
naniu do skrajnych, a wiec g4, =20 mm, a dla

gérnego wykroju gniot dolny g, =-—20 mm.
Sprawdzimy teraz, jakie gnioty otrzymamy
w  poszezegdlnych wykrojach. Korzystajac

z wzorow [31] i [32], otrzymamy :

wykréj I: A — gy =k,
stad 24 —20=4,
wiec fe1 =4,

przeto dla wykroju III otrzymamy:

Ah = ki == Jad,
11,8 — 4= 1,8,

i dla wykroju V:
3,2 —4=-—0,8,

a wiec gniot dolny

gd = ——0)8'
Analogicznie znajdujemy dla wykrojow
gérnych:
Wykréj I1:
Dh—g, = k»,
24 — (—20) = +44,
gdzie g, =—20,
wiec ke = 144,
Wykréj IV:
11,8 — 44 =322,
g, =—32,2.
Wykr6j VI:
3,2 — 44 = —40,8,
ge = —40,8.
Zestawienie otrzymanych gniotéw dla przykladu 4
|
Wykroj I 1I 111 v v | VI
‘ i
Walce nowe 20 | —20| +7,8|—32,2| —0,8 |—40,8
Walce —20| +20|—32,8| +7,8|—40,8|— 0,8
,martwe”

Przykiad 5.

Widzimy, ze skrajne wartoSci wahaja sie
w granicach -+20 i —40,8. Wartoé¢ —40,8
w danym przykladzie uznajemy za zbyt duzy
gniot dolny.” Aby skrajng wartoéé gniotu
zmniejszyé, przyjmujemy réwne co do bez-
wzglednej wartosci gnioty dla Srodkowej pary
wykrojéw, w naszym przypadku dla wykroju

IIT i IV. Jedli wiee dla IIT wykroju g, = -|-20,
a dla IV wykroju g, = —20, woéweczas dla 11V
dolnych wykrojow otrzymamy gnioty z réwna-
nia [31]. I tak:

11,8 — 20 = —-8,2,

a stad dla I wykroju:
24 — (—8,2) = 32,2,

i dla V wykroju:
3,2 —8,2=11,4.

Gnioty dla goérnych wykrojéw mozna obli-
czyé z wzorow [32] lub [33]. Dla przyktadu ob-
liczymy wedlug wzoru [33]. I tak: poniewaz
réznica gniotow jednej pary jest wartoScia
stala, przeto w naszym przykladzie dla III i IV
wykroju mamy 20 — (—20) =40,

a stad dla IT wykroju:

ge=gs—40=2322 —40= —T3,
i dla VI wykroju:
O = =11,4 — 40 =—28,6.
Zestawienie otrzymanych gniotéw dla przykladu 5
Wykroj I II IIT v A% VI
Walce nowe |+322| —7,8| +20 | —20 [+ 11,4|—28,6
Walce —78|+322| —20 | +20 |—28,6(+ 11,4
mmartwe” i

Widzimy tutaj, ze skrajne gnioty sa mniej-
sze 1 tym samym bardziej korzystne, anizeli
w poprzednim przypadku i wahajg sie w gra-
nicach 32,2 i —28,6. Z obydwu tych przy-
kladéw widzimy, ze réznica skrajnych gniotéw
przedstawia wartosé stalg. I tak:

w pierwszym przypadku:
20 — (—40,8) = 60,8,

w drugim przypadku:
32,2 — (—28,6) = 60,3.

Calkowite wyréwnanie skrajnych gniotow
uzyskamy w danym przypadku, przyjmujac dla
I wykroju ¢g,=304 i dla VI wykroju
g, =—30,4. Jesli jednak te ostatnie gnioty
dla danej walcowni okazalyby sie za duze,
wowezas albo nalezy zmienié kalibrowanie, da-
jac mniejsze gnioty bezwzgledne, albo zdecydo-
waé sie na niepelne wykorzystanie walcéw.
Przyjmujac, iz w naszym przypadku gnioty
skrajne obliczone w przykladzie 5 sg dopu-
szezalne, tym bardziej, ze dla wiekszego prze-
kroju moga byé zastosowane wieksze gnioty
gbérne czy tez dolne, obliczywszy dla nich
§rednice walcéw otrzymamy:

dla I wykroju

ga — 3272:
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i dla II wykroju

ge =-—1.8,
wowcezas :

as=800 4 12— 322 = T8 _gg59

o, = 800 —12 -+ gg’g_z;_—__lg =1794,1,
Daa'. == 800 ’l" 24 —_ g@—é;-‘ﬁ — 801785

.) )

Dos == 800 “i‘ 3:”2 j‘_'j’)S —_ 8107
Dug;: 800 g 21 ﬂ”‘ 3’2‘7'2‘"; %3”4 - 77872>

dla I i II wykroju:
D,=801,8 —2-46 ="1709,8,
D;=810 —2 34="742,
D, ="1T782-—2-22=7342,

Otrzymamy wiec gnioty:
ga =142 —709,8 = 32,2,
g ="134,2 —742 = _—_72

a wiec zgodnie ze wstepnym obliczeniem.

Analogicznie dla wykroju III i IV:
D,=8018 —2.2255="756,7,
D, =810 —2-16,65="776,7,
D, ="1778,2 —2-10,75 ="756,7,
stad
ga="T76,7T—7T56,7 = 20,

9o = T56,7 — T76,7 = —20,

oraz dla wykroju Vi VI:
D,=801,8 —2-10,4 ="1781,0,
D, =810 —2- 88="7924,
D, =7782—2. 7,2="763,8,
stad
9a="792,4—7T81 = 114,
g, == 763,8 — 792,4 = —28,6.

Opisana wyzej metoda ujmuje wszystkie
regularne przypadki kalibrowania waleéw.
Moga jednak zdarzyé sie nieliczne specjalne
przypadki przy kalibrowaniu ksztattownikéw,
kiedy pojedyncze wykroje beda wymagaly in-
nego niz pozostate wykroje gniotu gdrnego czy
tez dolnego. Nastapi to w przypadku specjalnie
gleboko weietych, cienkich czeei zamknietych
wykroju, majacych tendencje zakleszczenia ma-
terialu i nawijania go na walec. W takich
DI:Z,ypadkach silniejszym gniotom nalezy ulat-
WIC wyjScie materiatu z wykroju. Obliczamy
wowezas Srednice normalnie dla pozostatych
wykrojéw, z tym, ze o§ obojetna wykroju kry-

tycznego przesuwamy wzgledem linii walcowa-
nia na odleglo$¢ zapewniajgca otrzymanie
zadanego gniotu. Rachunkowo uzyskujemy to,
odjawszy polowe gniotu zapewnionego poloze-
niem linii walcowania od polowy zadanego
gniotu.

Przyklad: Polozenie linii walcowania daje
gniot gérny g = + 10 mm. Zadany gniot dolny
wynosi 200 mm, wiec ¢ =— 20 mm. W takim
razie 0§ obojetna wykroju przesuwamy o:

- 20 — (+10) _
2
Przypadki takie moga zdarzyé sie we wszyst-
tich trzech ukladach wykrojow.

Na zakotczenie nalezy wspomnieé, iz dla
lepszego wykorzystania waledéw dla wykrojéw
w ukiadzie skosnym stosuje sie tzw. system
czworwalcéw. Polega on na tym, ze w walcach
skrajnych wytacza sie wszystkie bruzdy, a wiec
i martwe na gotowo oraz dostosowuje dwa
walce Srodkowe, z tym, ze jeden walec dosto-
sowany jest do pierwotnego ukladu sko$nych
wykrojéw, a drugi walec $rodkowy tworzy ze-
spét tréjkowy peo zamianie walca gdrnego na
dolny, a dolnego na gérny z pozostatymi wykro-
jami walcow skrajnych. W ten sposéb po wyro-
bieniu sie wykrojow pierwotnego ukladu bez
przetaczania walecéw zamienia sie walce skraj-
ne i zabudowuje drugi walee $rodkowy. Przy
tym systemie uzyskujemy oszezednos§é walcoOw
w wysokosel 33%.

Podobny system mozna stosowaé do wykro-
jow w ukladzie pionowym w przypadku nad-
miernego wyrabiania sie walea $rodkowego.
Woéwcezas bez zmiany skrajnych walcéow stosuje
sie jeden, a po przetoczeniu skrajnych walcow
drugi walec $rodkowy.

Wreszeie, dla walecow trio nastawnych sy-
stem waleéow  wymienaych daje réwniez
oszezednos$é na walcach. Mozna tu zatozyé wy-
miane walca gérnego ze Srodkowym lub
wszystkich trzech waleéw na przemian, zalez-
nie od uzyskanych $rednic waledéw po ich prze-
toezeniu i wymaganego gniotu gérnego czy tez
dolnego.

Zilustruja to dwa przyklady.

—15 mm.

Przyklad 6.

W trio wale6w nastawnych o D, =750 mm
mamy wytoczy¢ wykroje skrzynkowe o wyso-
koSei 71=180 mm i k=180 mm. Odstep ze-
rowy w gornych i dolnych wykrojach wynosi
10 mm.

Zakladamy:
Ds, =D, =D, -+ 12 mm, [50]
by, = h];—!— 10 mm, [51]
hi, = hay = hyy = % [62]
Otrzymamy woéwezas:
D,, = Di+ 2 hiy = Da + ha + 20, [63]
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Dos = Dsr —I_ 2 h]g == D(l + 12 + I‘Lz, [54]
Do == .Dg + 2 h'2g = Dd —i_ ]2 + h'_). [55]

g

Poniewaz za$
D.,
2

D,
+ Das %4 '3%,_:2 DL,

wiee podstawiwszy zamiast §rednic obojetnych

wedlug wzoréow [53] — [65] ich wartosci,
otrzymamy :
2 D.=1500 — 2 h:— 28,

a stad
D, =556 mm.

7Z r6wnania [50] otrzymamy:
Ds = D, =556 + 12 =568 mm.
Obliczenie réwnan [53] do [565] nie wymaga

objagnieni. Obliczone Srednice zestawione sa na
rys. 4. :

oS walca gornego

"

0.
258

\...._7_,.. linia walcowania

DL D
=909
780

15O

568

08 walca sroakowego

R T

1508

4 > é S L__/inla walcowania
——é— —— e

7
7EA.
/I

——#556 179

as Wa_/m dolriego

Rys. 4. Srednice walcéw nastawnych obliczone
dla przykladu 6

Sposéb  powyzszy, wyprowadzony —przez
autora i opisany szczegélowo w artykule
,.Kalibrowanie i obliczanie wytrzymaloSciowe
walcow* (Hutnik, 1949, str. 18 —29), daje
oszezedno$é walcé6w okoto 28%. Oszezednosc te
uzyskuje sie w wyniku zamiany walca gérnego
na §rodkowy po kazdym przetoczeniu.

Nr 7—38
T - e 05 wgleE Jorneqo.
N N N
N 92 %‘ S
10 - 1
& 1 Yt — & Nt walco
IR = T O GRS, L
N ¥ : \q\_‘ VE‘
4 N f
3 N I~ >
3 N o S .
SN T I O N 9 | |08 walca srodkewego
9
‘/Q_ 7
\é = 1‘4_..431'" f - e e
T T );;._.:. RN s
& FITRL o Y
Nk 2
. Q| 1 S e
SE S S U R I N |08 waica_domnego_

Rys. 5. Srednice walcéw nastawnych obliczone
dla przykladu 7

Wreszcie rys. 5 przedstawia przykiad 7 dla
trzech walcéw wymiennych. Bruzdy we wszyst-
kich trzech walcach dla kazdej pary wykrojow
sa jednakowo gleboko weiete w walce. Réznice
wysoxodel ki i k2 0 6 mm uzyskuajemy zwiek-
szywsezy odstep walecow w dolnych wykrojach
¢ 6 mm w stosunku do odstepu w gérnych wy-
krojach. W ten sposéb po kazdorazowym prze-
toczeniu walcOw mozna zestawiaé walce w ta-
kiej kolejnosci, aby otrzymaé optymalne gnioty
gdrne czy tez dolne.

Oméwione ostatnio przyklady stanowig spe-
cjalne przypadki w dziedzinie kalibrowania
walcow. Poprawne ich rozwiazanie powinno
uwzglednié¢ postulat maksymalnego wykorzy-
stania walcow.

Poprawne obliczenie §rednic waleéw i pra-
widlowe rozmieszezenie wykrojéw w walcach
jest niezmiernie wazne ze wzgledu na maksy-
malne wykorzystanie waleéw i poprawne wal-
cowanie. Z tego tez powodu zagadnienia te,
traktowane dotychezas jako drugorzedne, po-
winny byé przez walcownikéw gruntownie
przeanalizowane i wykorzystane w ruchu.

Opisana wyzej metoda pozwala w sposéb
najzupelniej poprawny a jednoczesnie bardzo
prosty obliczyé $rednice walcéw. Przyklady
za$ dla walcéw nastawnych wykazuja, ze i tutaj
przy wnikliwszej analizie konstruktora, dobie-
rajac odpowiednie §rednice walcow, mozemy
przy zachowaniu poprawnego walcowania uzy-
skaé oszczednosei na walcach.
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Inz. KAZIMIERZ POGORECKI
Instytut Metalurgii

Podstawy indukcyjnego ogrzewania stali
i jego zastosowania w kuznictwie

Oméwiono podstawowe zaleinodci nieodzowne do wybory optymalnych parametréw ogrzewania induk-

cyjnego: czgstoéci i mocy pradu

zasilajgeego oraz czasu

ogrzewania. Opisano induktory oraz wplyw

ich ksztaltéw na skutek grzewczy i podano typy geneiratoréw podwyzszonej czestosci stosowanych w kusni-
ctwie. Opis wrzqdzen grzewczych stosowanych do na grzewanie keséw 1dinej wielkosci oraz opis mowo-

czesnej kuini indukcyjne;.

W ostatnim dziesiecioleciu nagrzewanie in-
dukeyjne znalazlo szerokie zastosowanie
w przemysle, a zwlaszeza do powierzehniowego
hartowania czesci maszyn i narzedzi, szybkiego
lutowania twardymi i miekkimi lutowiami
oraz ogrzewania na wskré§ keséow do kucia
i tloczenia zaroéwno stali, jak i metali kolo-
rowych. ‘

Do najbardziej cennych zalet indukecyjnego
nagrzewania kesé6w do kucia naleza:

1. Olbrzymie skroécenie czasu ogrzewania

w stosunku do ogrzewania konwekeyjne-
go w piecach; np. indukecyjne ogrzanie
kesa ze stali weglowej ¢ §rednicy 100 mm
do temperatury kucia trwa okolo 5 mi-
nut, w piecu okolo 1,5 godziny, w zwigz-
ku z tym wydajno$é urzadzerr do in-
dukeyjnego ogrzewania przewyzsza kil-
kanascie razy wydajno$é ogrzewania
piecowego,

2. Znaczne zmniejszenie strat materialu na
zgorzeline; straty te, wynoszace w pie-
cach plomiennych do 5 — 6% materiatu,
zmniejszaja sie przeszio cztery razy.

3. Z powyzsza zaleta laczy sie prawie dwu-
krotne przedluzenie czasu pracy matryc
z powodu mniejszej iloSci potrzebnych
uderzen, oraz zmniejszenie naddatkow
na obrébke wykonczajgca skrawanie, co
daje dalsza oszczedno§é na materiale.

4. Umozliwienie peinej jautomatyzacji sa-
mego procesu nagrzewania oraz trans-
portu keséow do urzadzenia grzewczego
i pras, co zapewnia 100-procentowa po-
wtarzalno§¢ wynikéw ogrzewania pro-
dukeji seryjnej.

5. Zmniejszenie do 50% powierzchni zakla-
déw kuzniczych, zajmowanej na urzadze-
nia grzewcze, zar6wno z powodu skréce-
nia czasu ogrzewania, jak i mniejszych
wymiaréw gabarytowych; na zwieksze-
nie wydajnosci produkeji wpltywa takze
fakt, ze uruchomienie indukcyjnego
urzadzenia grzewczego trwa kilka minut,
natomiast rozgrzanie piecéw o duzych
powierzchniach do kilku godzin.

6. Koszt ogrzewania indukeyjnego kesévy
przy masowej i wielkoseryjnej produkeji
(z uwzglednieniem amortyzacji urzadze-
nia, kosztéw sily roboczej i energii elek-

trycznej) malto rézni sie od kosztow
ogrzewania piecowego; natomiast przy
ogrzewaniu pojedynczych keséw i pro-
dukcji maloseryjnej metoda ogrzewania
indukcyjnego jest malo ekonomiczna.

Podstawy teoretyczne
ogrzewania indukcyjnego

Gdy przez przewodnik przechodzi prad
podwyzszonej lub wysckiej czestosei, powstaje
woko6t niego zmienne pole elektromagnetyczne
(rys. 1). Jezeli w poblizu przewodnika znaj-
duje sie przedmiot metalowy, w jego czeSciach
znajdujacych sie w polu dzialania pola
elektromagnetycznego indukuja sie prady wi-
rowe.

Intensywnos$é pradéw wirowych jest naj-
wieksza na powierzchni przedmiotu i maleje
w kierunku $rodka wedlug zaleznosci:

Ie _27:]/ % "R L1

gesto$é pradu w odleglosei & od po-
wierzchni przedmiotu,

I, gesto$é pradu na powierzchni przed-
miotu,

opér wiasciwy metalu przy danej
temperaturze,

w  przenikalno§é magnetyczna przy da-
nej temperaturze,

I, =

gdzie I,

o

Rys. 1. Rozklad pola elektromagnetycznego
w cewce wielozwojowe]
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f czesto§¢ pradu  przeplywajacego
przez przewodnik,

¢ podstawa logarytméw naturalnych.

Na rys. 2a przedstawiona jest krzywa zmia-
ny gestosei pradu indukowanego w metalu
przy czestoSei f=2000 okr/sek. Na osi rzed-
nych odlozono stosunek gestosci pradéw I,/ I,
a na osi odcietych odleglo$é od powierzehni 2.
Zakreskowana powierzchnia S: charakteryzuje
ilo§¢ ciepla  wydzielona w metalu (skutek
grzewczy pradu proporcjonalny do kwadratu
natezenia pradu). Dla praktycznych obliczen
operowanie réwnaniami wykladniczymi typu
[1] jest niewygodne i dlatego w celu szybkie-
¢o okre§lenia parametréw ogrzewania Wwpro-
wadza sie pewne uprcszczenia, oparte na za-
lozeniu, ze intensywno$¢ pradu indukowanego
w metalu jest stata i réwna intensywnodci
pradu na powierzchni przedmiotu I, az do
pewnej glebokosSei p, zwanej glebokodcia
wnikania pradu w metal“. Rys. 2b przedstawia
przy tym zalozeniu rozklad pradu na przekroju
przedmiotu. Powierzchnia wydzielonego ciepla
S> jest prawie réwna powierzchni Si z rys. 2a.
Gleboko$é p jest czysto teoretyczna wartoScia
i okre$lona réwnaniem:

p =5,03 - 10 [2]

e mm.
Uproszczenia te powoduja tylko nieznaczne
bledy, gdyz obliczenia wykazuja, ze w warstwie
o glebokosci p wydziela sie 90% wytworzonej
energii cieplnej.

+Wielko$ci z réwnania [2] zmieniaja sie
znacznie ze wzrostem temperatury w czasie

by
T
1062

G875

!
| A

Nl
\¥
D
N
N
B

b X
Rys. 2a. Charakter zmiany stosunku gesto$ci induko-
wanych pradéw I /I na przekroju poprzecznym przed-
miotu stalowego przy czestosei f=—2000 okr/sek
Rys. 2b. Uproszczony charakter zmian
wyzej wymienionego stosunku

ogrzewania z wyjatkiem czestoSci f. I tak,
opornos¢ wlasciwa p dla stali weglowej roénie
przy wzroScie temperatury z 20 na 1100°C

okolo 12 razy z o 200C 1010~ . OP ™"
cm -
do o 1100°C 212010~ 22" ™" pryy tem-
cm

peraturze kucia oporno$é wiladciwa wszystkich
gatunkoéw stali wynosi

(120 — 130) - 105 _om - cm?

cin

Przenikalno$é magnetyczna stali konstruk-
cyjnej szybko spada, gdy temperatura przekro-
czy temperature przemiany magnetycznej od
poczatkowych wartosei 1 =50-—300 do u=1
po przekroczeniu punktu Curie i przy dalszym
ogrzewaniu praktycznie nie zmienia sie. Trzeba
zaznaczy¢, ze przenikalno$é magnetyczna zale-
zy w duzym stopniu od intensywno$ci pola
magnetycznego, skladu chemicznego i struktu-
ry stali. Wyjatkiem sa tu stale austenityczne,
dla ktérych ;=1 niezaleznie od temperatury.
Punkt Curie wynosi dla autektoidalnej stali
weglowej 729 0 C, a dla czystego zelaza 768 ¢ C.

W rezultacie zmiennodci wielko$ci o i u
z temperatura, gleboko$¢ wnikania pradu ro-
$nie ze wzrostem temperatury. Np. dla nisko-
weglowych stali konstrukeyjnych wartosé v,
roSnie 30 razy w przedziale temperatur
20 —1100°C (rys. 3). Do orientacyjnego
okreSlenia tej wartoSci dla stali konstrukeyj-
nych mogg stuzy¢ réwnania:

20
P g00 ¢ = VT mm,
600
X —— mm. [4]
P 11000 C N i

Jak widaé z rownan |2], [3], [4] glebokosé
wnikania pradu jest odwrotnie proporcjonalna
do pierwiastka kwadratowego z czestodci. Np.
przy wzroScie czestoSci pradu 100 razy, glebo-
ko§é wnikania pradu zmniejszy sie 10 razy.
Zalezno$é ta pokazana jest na rys. 3.

Warstwa o grubo$ci wnikania pradu w me-
tal p jest jak gdyby Zrédlem energii cieplnej
dla rdzenia przedmiotu podczas dalszego ogrze-
wania. Te wladciwos$é rozkladu pradéw wiro-
wych indukowanych w metalu nazywamy efek-
tem naskérkowym, ktory najbardziej skutecz-
nie przyczynia sie do powierzchniowego ogrze-
wania stali przy hartowaniu. Skutek grzewczy
histerezy magnetycznej jest mniejszy i zanika
w punkeie Curie. Dla ogrzewania na wskrés
do kucia i tloczenia =zaleca sie przyjmowaé
stosunek miedzy Srednica kesa D i glebokoScia
wnikania pradu p:

D_ (1—10).
p

[5]
Zakres zalecanych czestoSci dla ogrzewania na
wskré§ walcowyeh przedmiotéw z niskoweglo-
wej stali konstrukcyjnej podaje rys. 4.
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00 nie .spowodowaé przegyzania powierzchni, na-
4 tomiast czas ogrzewania powinien by¢ stosun-
kowo dlugi, aby moglo nastagpié¢ przegrzanie
przedmiotu na wskrés. Taki sposob ogrzewania
wywolije znaczne straty na promieniowanie,
L de L —4——F=-=F=7 ktére dia temperatury kucia osiggaja wartosé
S 100 { 10 — 20 Wt
X }' cm-”
2 ,l Przyjecie zbyt matej czesto§ci w stosunku
g I do rys. 4 zwiazane jest ze zwiekszeniem mocy
& 5 e wlasciwej, czyli mocy generatora rozsilajacego,
g — T ] e a wiec podraza koszt urzadzenia.
S 4 Opt 1 zestofel DIy . ol
S = ptymalne czestoSei przy nagrzewaniu ke-
* - s6w okraglych o Srednicy D mm ze stali kon-
‘%’ A s e == strukeyjnych dadza sie okresli¢é z zaleznoSci:
S -
S | fims o3 2010 T [61
a1 ; D* sek
6
Tt fmin 2 5,8 DQID 912{" [7]
2 sek
Poniewaz jednak generatory wielkiej czestoSei

0 70 200 300 400 500 600 700 800 900 7000
temp. ogrzewania ¢ ]

Rys. 3. Gleboko§é wnikania pradu p
w zalezno$ci od temperatury

f=2000 okr/sek

—————— =200 000 okr/sek

produkowane sg wylacznie dla pewnych za-
kres6w czestoSci (p. dalej) czesto wypada
zrezygnowaé ze stosowania optymalnych cze-
stoscl dla danej $rednicy kesa. Wowezas jednak
sprawno$é ogrzewania indukcyjnego spada

z powodu zmiany stosunku g z czestoscig.

1 stal konstrukeyjna nisko-
stopowa
2 stal austenityczna
y i D<p) <o D>p
T S
e — ( | /’ i\ ‘
& =R e = = — W=Z2e ‘
I\ (22 \
— 08 [ aets A
i
S Eg\ = E : H
T = - ==
S| 96
S )
S -
S w
g ~ =
:§ B IS — o \'\_Q 0‘4 \
E 5 ™~ :
g w . N
T 0;2 4 \
& V1 N
] F7 Y W ng 20 Ko %0 80 mm L1 i \\
y? : 11
Srednica Kesa [ by 7 00 7000 9fp

Rys. 4. Wykres dla okreslenia optymalnej czestosci

(obszar niezakreskowany) przy ogrzewaniu do tempe-

ratury kucia okraglych keséw z niskostopowej stali
. konstrukeyjnej

] Poza czestotliwosciag do istotnych czynni-
kéw ogrzewania indukeyjnego nalezg: moc
wladciwa, mierzona iloscia kilowatéw doprowa-
dzonych na centymetr kwadratowy powierzchni
przedmiotu, czas ogrzewania oraz ksztatt i wy-
miary induktora. Jezeli bedziemy ogrzewali
z czestoScig znacznie wyzsza od polecanych
na rys. 4, energia cieplna bedzie sie wytwarza-
la. w bardzo cienkiej warstwie powierzchnio-
wej, a rdzen przedmiotu bedzie sie nagrzewatl
wylacznie droga przewodnictwa cieplnego. Moc
wlasciwa nie moze byé¢ wéwezas zbyt duza, aby

Rys. 5. Zmiana wspélczynnika sprawnoSci ogrzewania
na wskréé keséw stalowych w zalezno$ei od stosunku
$rednicy kesa D do glebokoSci wnikania pradu p

Wykres przedstawiony na rys. 5 wskazuje,
jak zmienia sie wspoélezynnik sprawnosei ogrze-

’ 2 . D
wania na wskré§ ze zmiang stosunku =

p

(proporcjonalnego do zmiany czestosci). Pole-

cany zakres wedlug zalezno$ci [5] jest za-

kreskowany. Na rys. 6 pokazano schematycznie

rozprzestrzenianie sie ciepla w czasie ogrzewa-

nia na poprzecznym przekroju okraglego kesa
ogrzewanego indukcyjnie.

Na poczatku ogrzewania( ¢:1) energia ciepl-

na wywolana pradami indukowanymi w stali



Str. 220

HUTNIK

Nr 7V —8

0//], =50

i i

77 ,. 1% /

Ji ¥

\ z%kﬁas temp
kucia

t

r H' |

| ‘ i
. C 1 "‘ ‘
il | L] !
0 b -
Rys. 6. Charakter przeptywu energii cieplnej na po-

przecznym przekroju okraglego kesa stalowego w czasie
indukeyjnego nagrzewania na wskros do temperatury

kucia
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Rys. 7. Czas nagrzewania do temperatury kucia keséow
ze stali konstrukeyjnych: weglowej I i stopowej 2
przy $rednim zuzyciu energii Q =0,5 kWh/kg
i stosunku Dp=14
skupia sie w warstwie powierzchniowej, przy

czym dla stosunku~15=5 warstwa ta jest

znacznie grubsza niz dla stosunkug == 50. Przy

dalszym ogrzewaniu (t: i ts) stopniowo nagrze-

‘indukeyjnego

wa si¢ rdzen przedmiotu droga przewodnictwa
cieplnego. Jednak w momencie t; otrzymamy

przy o AT,

é1.“odek za$ bedzie miat temperature ponizej mi-
nimalnej temperatury kucia. W tym samym

D .
-= 50 przegrzanie powierzchni

. D . .
momencie przy Vp =5 caly przekrdj przedmio-

tu ogrzany jest mniej wiecej réwnomiernie
w dopuszczalnym zakresie temperatur.

Nalezy zaznaczyé, ze przy stosowanych
czasach nagrzewania — (2 — 3 min.) przekro-
czenie temperatury powierzchniowej o 100 do
150 © C nie powoduje oznak przegrzania ani
wzrostu ziarn.

Z rys. 7 mozna okre$li¢ orientacyjnie czas
ogrzewania do temperatury
kucia kesow okraglych o &rednicach 10 do
100 ‘mm konstrukcyjnych stali weglowych
i stopowych. Jak widaé te ostatnie z powodu
znacznie wiekszej opornosei wlasciwej i mniej-
szego przewodnictwa cieplnego wymagaja
dluzszego czasu ogrzewania. Trzeba zauwazyé,
ze wykres ten odnosi sie do ogrzewania w wa-
runkach okreslonych zaleznoscia [5].

Jak wykazala praktyka ogrzewania in-
dukeyjnego, §rednie zuzycie energii elektrycz-
nej na 1 kg ogrzewanej stali wynosi:

AQ = 0,6 kWh.

Moc zasilajgcego generatora, potrzebna do

nagrzania kesa o zadanej $rednicy, mozna
obliczy¢ ze wzoru
60 - AQ - G
P = Q kW,

t

gdzie G — ciezar kesa w kg, ¢ — czas w min.
odezytany z rys. 7 dla danej $rednicy kesa.
W ten spos6b mozna obliczyé, ze w przypadku
keséw ze stali weglowej o Srednicy d =50 mm
i ciezarze G =5 kg, moc generatora powinna
wynosi¢ 60 kW.

Cewki grzewcze (induktory)

Induktor jest jednym z najwazniejszych
elementéw urzadzenia grzewczego. Od jego
wymiaréw i konstrukeji zalezy w duzej mierze
sprawno$é ogrzewania, a wiec 1 skutek
orZEWCZY.

Rys. 8 przedstawia schemat konstrukeji po-
ziomego induktora stosowanego w przemysle
do nagrzewania keséw okragtych. Cewka I
wykonana jest w formie walcowej spirali
7z rurki miedzianej o profilu prostokgtnym
(bardziej korzystny rozklad strumienia elek-
tromagnetycznego w stosunku do przekroju ko-
lowego). Gruboéé Scianki tej rurki winna by¢
przynajmniej dwa razy wieksza od glebokosci
wnikania pradu w miedZ p, ktéra oblicza sie
dla temperatury ¢=20°C z réwnania:

o o 67
u ;_\/f

mm, [3]
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Rys. 8. Schemat konstrukeji induktora do nagrzewania
okragiych keséw do kucia i tloczenia

Np. przy czestodci f=2500 okr/sek wielkosé
p=1,4 mm, czyli grubo$é $cianki rurki winna
wynosi¢ okolo 3 mm. Wewnatrz rurki przeply-
wa woda chlodzgca. Cewke chlodzimy w celu
zwiekszenia sprawnosci ogrzewania
cewki ro$nie z temperatura) oraz zabezpiecze-
nia jej przed stopnieniem. Poszczegdlne zwoje
cewki izolowane sa od siebie przez okrecenie
tadma z przedzy szklanej.

Wewnatrz cewki znajduje sie gruboécienna
rura z szamoty lub innego ognioodpornego ma-
terialu izolacyinego. Rura ta o grubosci ponad
10 mm chroni przedmiot od nadmiernych strat
energii wskutek promieniowania. Przy pomocy
mosieznych $ciggéow Srubowyeh 4 1 azbesto-
wych piyt 5 otrzymujemy dokladnie wsp6l-
Srodkowe polozenie rury i cewki. Do latwiej-
szego wsuwania i wysuwania keséw z rury
oraz w celu ochronienia jej przed szybkim
zniszezeniem stosuje sie prowadnice 6. Pro-
wadnice w formie rurek ze stali austenitycz-
nej sa chtodzone wodg. Do rurek tych przylu-
towane sg zebate szyny ze stopu ogniocodporne-
20 7, na ktérych spoczywa ogrzewany kes.

Do wystajacych =z obudowy 8 koncoéwek
cewki 9 i 10 dotaczone sa przewody zasilajace
z generatora oraz doptyw i odptyw wody chio-
dzacej. W induktorach tego typu mozna ogrzaé
do kucia ponad 250 000 sztuk kes6w bez zadnej
naprawy.

7|
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Nalezy zaznaczyé, ze skutek grzeweczy za-
lezy w znacznej mierze od stosunku wewnetrz-
nej Srednicy induktora (Di) do $rednicy kesa
(Da). Im wieksze Di/Da, tym mniejsza spraw-
nos¢ ogrzewania. Dla kes6w o $rednicy do
50 mm stosunek Di/Da powinien wynosié
2,0 -—1,8. Ze zwiekszeniem sie &rednicy kesa
wielko§¢ Di/Da zmniejsza sie do wielkosci
1,4 —1,6.

W zakladach przemystowych wykonywanie
specjalnych induktoréw dla keséw rozmaitych
wymiaréw jest niemozliwe. Czesto tez, zwla-
szceza przy pojedynczych sztukach lub produk-
cji maloseryjnej, musimy ogrzewaé kesy
w znacznie wiekszych niz normalnie indukto-
rach. Rys. 9 pokazuje, jak zmniejsza sie spraw-
nos¢ ogrzewania indukcyjnego stalowych ke-
sow réznych wymiaréw w tym samym induk-
torze. Za 100% przyjeto sprawnoéé ogrzewania
Di
Ba 1,5.

7 wykresu tego widaé, ze jezeli w indukto-
rze bedziemy ogrzewali kes dwa razy mniejszej
Srednicy od Srednicy optymalnej, skutek
grzewczy spadnie do 30%, a to dlatego, ze
tylko cze$é linii sit pola magnetycznego cewki
grzewczej zamknie sie w objetoSci nagrzewa-
nego kesa (rys. 1).

Podobny wplyw na sprawnos$é ogrzewania
ma stosunek diugosci induktora I; do diuzosci
kesa [, ; stosunek ten przy ogrzewaniu do kucia
powinien wynosic:

li = la + 2&, [9]

gdzie ¢ — odleglo§¢ miedzy wewnetrzng
Srednicg cewki, a powierzchnig kesa. Jezeli in-
duktor jest krotszy, niz wypada to z zaleznosci
[9], kotice kesa nie nagrzeja sie do tempera-
tury kucia.

Rys. 10 pokazuje jak zmienia sie sprawnosé
ogrzewania, gdy dlugo$é¢ induktora I, rosnie
w stosunku do dlugosei kesa [,.

W praktyce induktory wykonuje sie z krot-
kich segmentéw wilgczanych szeregowo w takiej
iloéci, aby dlugo$é calego zespolu odpowiadala
warunkowi [9].

Przy nagrzewaniu kesow o nieréwnomier-
nym przekroju nalezy postugiwaé sie cew-

przy stosunku

li=lg+20

%
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Sprawnoéé indukeyjnego ogrzewania do kucia okraglych keséw w zaleznosci od stosunku

wymiaréw kesa i induktora
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kami o nieré6wnych odstepach miedzy zwoja-
mi, tak aby odpowiednie powierzchnie kesa
mialy zapewniona wiasciwa ilo§¢ amperczwo-
jow cewki na 1 cm swej dlugosci. Gdy proces
kucia wymaga parokrotnego podgrzewania ma-
teriatu, woéwczas nalezy po kazdym odkuciu
chtodzié strefe nagrzana. W przeciwnym przy-
padku, przy powtdérnym nagizewaniu do ku-
cia cze$¢ odkuwana posiadalaby za wysoka
temperature i nieuchronnie przegrzataby sie
Iub nawet stopila. W celu uniknigcia operacji
ochladzania czesci kutej po kazdym ogrzewa-
niu, mozna stosowaé cewke z nieréwnomier-
nym odstepern miedzy zwojami; mniejszy od-
step, tzn. wieksza ilo$¢ zwojow powinna byc
w strefie najbardziej odleglej od wezedniej na-
grzanego konca preta. Dobranie wladciwego
odstepu miedzy zwojami oraz okredlenie
optymalnej liczby zwojéw zapewnia roéwno-
mierne ogrzewanie.

Urzadzenia grzewcze

Konstrukeja urzadzenia do indukcyjnego
nagrzewania do kucia i tloczenia uzalezniona
jest od dwoéch czynnikow :

1. zagdanej wydajnosci urzadzenia,

2. ciezaru kesow.

Przy nagrzewaniu nieznacznych ilo&ci od-
kuwek o ciezarze paru dziesiatkéw kilogramow
uzywa sie prostego urzadzenia przedstawio-
nego na rys. 11. Kes 1 ustawiony jest na ply-
cie z ceramicznego materiatu 2- (np. z cegly
magnezytowe]). Induktor grzewczy 8 z wlozo-
nym rdzeniem ognioodpornym 4 jest polaczony
z generatorem przewodami gietkimi, chiodzo-
nymi woda. Po zakohczonym okresie nagrze-
wania induktor podnosi sie do géry, a kes jest
podawany na miloty lub prasy.

Do nagrzewania kes6w o ciezarze 2 —3 kg
w iloSci 300 — 500 sztuk na zmiane mozna
uzyé recznego urzadzenia przedstawionego na
rys. 12. Mamy tu jednoczesne nagrzewanie
dwoéch keséw, przy czym cykle ogrzewania sg
przesuniete w czasie o 1/2 okresu nagrzewa-
nia. Nagrzewanie odbywa sie w cewce 1
uksztaltowanej w dwa pionowe walce po czte-
ry zwoje kazdy. W celu unikniecia zwarcia sa-
giednich zwojow cewki przez grzany przed-
miot s one wielokrotnie okrecone wstegg azbe-
stowsg. Cewka ma profil prostokatny o wymia-
rach 20 X 10 mm, grubes§é §Scianki 1,5 mm.
W cewce tej o wewnetrznej Srednicy 65 mm

ST

AARAR

Rys. 13. Schemat zmechanizowanego urzadzenia do indukeyjnego

E A §2_\,.(_\~_T}_;
F ‘\\\C“Z\x ¥s) ﬂ\
gy ' i3o)
~_ @ V'/-7 oy qx
i ; A
cz:éik\‘v 7 ; \
3 o5} 54 i
—_ [ ¢ /// $6) \\
Oy A i) o
\6; 77 oh;
@ % ()
fox: ;/ % e}
[eard gD
2 ay " M 4\ o
R N
~oail AN B
SRR e
Eg; NONNENE
s
\;\\.\\\\\. \\»‘\‘ \ \\\\i\’ N

Rys. 11. Schemat pionowego urzadzenia grzewczego

do indukeyjnego nagrzewania duzych kesdéw

Rys. 12. Schemat recznego urzadzenia
do indukeyjnego ogrzewania malych kesdéw

mozna nagrzaé kesy ze stali niskostopowe]
o Srednicy 45 mm i ciezarze 2 kg w iloci 300
sztuk na zmiane. Czas ogrzewania jednego kesa
wynosi 3 min., zuzycie energii 0,62 kWh na
1 kg ciezaru kesa, przy mocy generatora 45 kW.
Kesy 2 spoczywaja na ceramicznej podstaw-
ce 3, ktéra po skohniczeniu nagrzewania usuwa
sie; nagrzany kes po pochylni 5 zsuwa sie do
wozka 6, skad jest natychmiast podawany na
prase.

Przy masowe] produkeji odkuwek o cieza-
rze kilku kilograméw stosuje sie urzadzenia
mechaniczne wedlug rys. 13 i 14. Transporter
rolkowy 2 podsuwa kes 1 nrzez otwér kieru-

4

o 2] o0 1 (o [ s s [ 2 [

/

V'V V V V V V

DEE0ERD

kesow do kucia

§rednich

nagrzewania

i tloczenia przy masowej produkeji



Nr 7—8

HUTNIK

Str. 223

jacy 3 do wewnatrz induktora 4. Z drugiej
strony pieca znajduje sie pneumatyczne lub
hydrauliczne urzgdzenie do wysuwania kesa ze
strefy induktora po skoificzonym okresie na-
grzewania. Sklada sie ono z cylindra 5, tloka
7 i draga tlokowego 6. Urzadzenie to wlgczane
jest pedatem lub tez automatycznie w ten spo-
s6b, ze po skohiczonym okresie nagrzewania
generator zasilajacy wylgcza sie automatycz-
nie, a drag tlokowy wypycha kes z powrotem
na transporter 2. Widok zewnetrzny takiego
urzgdzenia przedstawiaja rys. 14 i 15.
Urzadzenie to o wymiarach gabarytowych
w mm: dlugo§é 1100, szeroko$é 800 i wyso-
kos$é 1400, moze ogrzaé do temperatury kucia
650 kg keséw mna godzine, czyli 5200 kg na
zmiane. Ogrzewany kes po rolce I i przez
otwor kierujacy 2 dostaje sie do wewnatrz in-
duktora, znajdujacego sie pod ostong 3. Jezeli
potrzebne jest nagrzanie tylke konca kesa czy
preta, w induktor wsuwa sie tylko podlegajaca
nagrzaniu cze$é (rys. 16), co jest regulowane
automatycznie za pomoca odpowiedniego zde-
rzaka. Automatyczny przekaznik 7 reguluje
czas ogrzewania. Przez naciéniecie pedalu 8

Rys. 14. Widok zewnetrzny urzadzenia do indukecyjnego
ogrzewania keséw do kucia i tloczenia

Rys. 15. Widok urzadzenia podajnikowego

Rys. 16. Nagrzewanie kofca preta o $rednicy 150 mm

17. Potréjne urzadzenie przepychowe obslugiwane
przez dwodch robotnikéw

Rys.

kes jest wypchniety z induktora i podany na
prasy. Przy zastosowaniu piecéow o wiekszych
wymiarach mozna oczywiscie osiagnaé jeszeze
wiekszg wydajnosé dochodzaca do paru ton na
godzine.

Dalszym krokiem do zwiekszenia wydajno-
&ci urzadzen grzewczych jest zastosowanie jed-
nokierunkowych piecéw przepychowych oraz
pelna automatyzacja zardéwno podawania ke-
sOw przed ogrzewaniem, jak i transportu do
pras lub mlotéw po ogrzaniu.

Rys. 17 pokazuje potréjne urzadzenie prze-
pyvchowe obslugiwane przez dwoch robotni-
kéw. Czynnosciag jednego z nich jest zaladowa-
nie kesami bunkra konwejera, ktéry podaje
kes do induktora. Specjalny mechanizm prze-
suwa kes przez spirale grzejne i wysuwa go
na dlugo$é, ktoéra umozliwia wyjecie przed-
miotu kleszezami i podanie go na prase, co jest
czynnoscia drugiego robotnika.

Rys. 18 pokazuje urzadzenie obslugiwane
przez jednego robotnika, ktérego wylacznym
zadaniem jest zaladowanie kesami zarobnika
podawczego. W urzadzeniu tym konce walkow
¢ 2 16 mm i dilugosci [=150 m byly nagrze-
wane do kucia na dlugo$ei 50 mm. Wydajnosé
600 walkéw na godzine, przy mocy generatora
P=50 kW 1 czesto$ci f=10000 okr./sek.
Piece przepychowe maja mniejsze straty na
promieniowanie od piecdoOw z rys. 13 i 14, sa
wygodne w uzyciu, a wydajnosé przy wiek-
szych wymiarach piecéw jest bardzo wysoka
(do 4000 kg stali na godzine). Rys. 19 przed-
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Pélautomatyczne urzadzenie obstugiwane

przez jednego robotnika

Rys. 18.

Rys. 19. Urzadzenia do ogrzewania blach
przed tloczeniem

stawia piece indukeyjne uzywane przy produk-
cji przedmiotéw blaszanych. Miejscowe nagrze-
wanie indukecyjne blach przed tloczeniem nie
tylko zwicksza wydajnosé produkeji, ale row-
niez podnosi jako§é wytlaczanych przedmio-
téw oraz utatwia samo tloczenie, zmmejszajac
potrzebna sile nacisku. Rys. 20 pokazuje miej-
sca nagrzewane i ksztalt przedmiotu po wytlo-
czeniu.

Generatory

W kuZnictwie mozna stosowaé do ogrzewa-
nia dwa typy generatoréw podwyzszone] cze-
stodei:
1. generatory maszynowe (silnik-pradnica)
0 mocy 15— 1500 kW, czestosei 500 do
10 000 okr/sek i sprawnosei 70 — 85 %

2. generatory lampowe jonowe (,,eksitro-
nowe“) o mocy 250 — 1000 kW, czesto-
Sei 500 — 3000 okr/sek i sprawnoSci
90 — 95 %.

Okoto 90 % urzadzen grzewczych w prze-
myé$le jest zasilanych obecnie generatorami
maszynowymi. Sa to agregaty silnik-pradnica
na wspélnym wale. Stosowane sg silniki asyn-
chroniczne chlodzone powietrzem, woda lub
wodorem. Czesto§é wytwarzanego pradu ogra-
niczona jest iloScig obrotéw oraz iloScig par
biegunéw pradnicy 1 wynosi maksymalnie
10 000 okr/sek, co jest zreszta zupelnie wy-

starczajace do celow ogrzewania do kucia

i tloczenia.
Kuznie indukcyjine

W przodujacych krajach przemystowych,
a przede wszystkim w Zwiazku Radzieckim
i krajach anglosaskich budowane dzi§ nowo-
czesne kuZnie sa wyposazone wyiacznie w urza-
dzenia do nagrzewania indukeyjnego. !

Rys. 21 przedstawia schemat jednej z ta-
kich kuzni.® Kwadraty z numerami 1— 12
cznaczaja prasy. Przed prasami znajduja sie
urzadzenia grzewcze z obrotowyml stolami za-
}adowczyml, na ktérych umocowujemy kesy.
Urzadzenia grzewcze sa zasilane z generato-
réow maszynowych, zgrupowanych w dwdéch

1 A.Semkowicz, Hutnik 1949, nr 11 — 12, str. 464.
2 Kuznica firmy John Garrington and Sons Ltd.

ogrzewanie blachy przed tloczeniem

Rys. 20. Miejscowe

shedn/bew wyda//nasz /rf%[e aﬂrﬂdtawe
ogriewanych  wkG/h I srednice urzqdzenia )
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Rys. 21. Schemat kuzni indukeyjnej firmy I. Garrington
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Rys. 22. Hala generatoréw maszynowych
o czestosei f=3000 okr/sek

osobnych halach. W jednej hali znajduja sie
trzy zespoly generatoréw o czestosei 10 000
okr/sek; zespo6l sklada sie z dwéch generato-
16w o mocy 150 kW, przy czym kazdy z nich
moze zasilaé urzadzenia grzewcze osobno lub
w réwnolegltym polaczeniu z drugim.

W drugiej hali znajduja sie trzy analogicz-
ne podwdjne zespoly o mocy 500 kW kazdy
i czesto$ei 3000 okr/sek (rys. 22).

Miedzy budynkami znajduje sie osobne po-
mieszczenie, w ktérym zgrupowane sa spre-
zarki, pompy wodne i powietrzne. Zasilaja one
zaréwno urzadzenia grzewcze (chlodzenie in-
dukteréw), jak i hale generatoréw (chlodzenie
silnikéw i pradnic), a poza tym obstuguja
urzadzenia wentylacyjne hali generatoréw.

Kazde stanowisko grzewcze (rys. 23) skla-
da sie:

1. z regulatora mocy (moc pobierana przez

przedmiot zmienia sie z temperatura
z powodu zmian wilasnoscei fizyeznych
metalu),

2. stolu zaladowezego, na ktérym robotnik
zamocowuje kesy do ogrzewania w spe-
cjalnych uchwytach.
automatycznego urzadzenia grzewczego,

w

Rys. 23. Zespél kuZniczy obslugiwany przez dwéch
robotnikéw. Od lewej: regulator mocy, stél obrotowy,
urzadzenie grzejne, podajnik, prasa

4, podajnika-rynny, ktéry dostarcza ogrza-
ne kesy do prasy,

5. prasy obstugiwanej przez drugiego ro-
botnika.

Na rys. 21 podana jest z lewej strony wy-
dajnos$é¢ ogrzewania keséow stalowyeh réznych
§rednic w kg/godz dila poszcezegélnyeh stano-
wisk. Zuzycie energii wynosi $rednio dla du-
zych keséw 0,4, a dla malych 0,5 kWh/kg.

Wszystkie najwazniejsze zalety ogrzewania
indukecyjnego do kucia i tloczenia omoéwione
zostaly we wstepie artykulu. Dodaé tu jeszcze
nalezy, ze warunki pracy ludzkiej przy tej me-
todzie ogrzewania sa bardzo dobre, jak to
wskazuja zamieszczone wyzej rysunki. Brak
zaru, sadzy 1 spalin oraz znacznie czystsze wa-
runki pracy sa jeszcze jedna wazng zaletg tej
metody ogrzewania.

Literatura
L (1) M. G. Fozinskij: Wiestnik
1948, nr 5, str. 28.
(2) L.R. Mucller: Iron Age 1949, nr 9, str. 69.
(3) K.Rose: Materials and Methods 1948, nr 4,
str. 76.
(4) W.E. Benninghoff:
nr 3, str. 133. )
(5) Metallurgia 1949, str. 332.

Maszinestrojenija

Steel Processing 1949,
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Tytan i jego rola w metalurgii stali

Tytan

wystepuje powszechmie w skorupie ziemskiej.

— Posiada on dobre wilaSciwosei mechaniczne

1 miski ciezar wladciwy. — Ostatnio jest przedmiotem intensywnych badan. — Jako érédio tytanu majg zna-

czenie trzy mineraly:

rutyl, ilmenit 1 magnetyt. — Sposoby

otrzymywania tytanu. — Wainiejsze zwiqzki

tytanu. — Rola tytanu w metalurgii stali. — Wptyw ne uklad Fe-C. — Hipotetyczny zwigzek ,,tianck sodu*,

proby jego otrzymywania 1 mozliwoscl zastosowanic.

Wstep

Tytan, czesto uwazany za rzadki pierwia-
stek, wystepuje do$é obficie w skorupie ziemi
(wedlug F. W. Clarcka jest go w skorupie ziemi
okoto 0,5 %) i pod tym wzgledem stoi na dzie-
wigtym miejscu wéroéd 97 pierwiastkéow. Niski
ciezar wlasciwy 4,5 przy wlasnoSciach mecha-
nicznych odpowiadajacych dobrym gatunkom
stali oraz wysoka odporno$¢ na korozje (wy-
soka kwasoodpornos$é) sprawily, ze jest on
przedmiotem intensywnych badan metalurgicz-
nych, zwlaszcza w Anglii i Stanach Zjedno-
czonych. Badania te majg na celu opracowanie
stopoéw o osnowie tytanowej, w ktérych tytan
ma odgrywaé takg role, jak zelazo w stalach.

Tytan ma przemiane allotropowg a — 8 przy
880 ° C, istnieje zatem w stopach tytanowych
mozliwo§é stosowania obrébki cieplnej tak jak
w stalach.

Zadaniem niniejszego artykutu jest podanie
wazniejszych wiasnodei tytanu i jego zwigz-
kéw, jego roli w metalurgii stali tudziez opis
badan nad hipotetycznym zwiazkiem ,,tiankiem
godu NaTiN, ktéremu przypisuje na przy-
sztoéé wazng role, jako odtleniacza w metalur-
il stali i stopéw specjalnych zawierajacych
azot jako skiadnik stopowy.

Wystepowanie tytanu w przyrodzie

Pierwszg rozprawe naukowsg o tytanie na-
pisat M. H. Klaproth w 1795 r. (1). Autor opi-
suje w tej rozprawie mineral pochodzacy

z Boinik (Wegry), ktéory jest dwutlenkiem
tytanu (rutyl). Nazywa on ten mineral ,zie-
mig tytanowa” i odtad datuje sie nazwa ,tyta-
nu“ dla wilasciwego metalu. Nazwa ta jest
o tyle odpowiednio dobrana, ze w aluzji do mi-
tologicznych Tytanéw uosobia ona tezyzne
i moc, co mozna w przenodni powiedzieé o tym
metalu, ktory cechuje duza wytrzymalo$é me-
chaniczna i stosunkowo wysoka temperatura
topnienia (1740° C). Zwiazki tytanu takie, jak
TiN, TiC i Ti,,C,N,, maja bardzo wysoka
temperature topnienia rzedu 3000° C i olbrzy-
mig twardodé, ktéra sie zalicza do najwiek-
szych w przyrodzie.

Tytan wystepuje we wszelkiego rodzaju
skalach, a zwlaszeza w skalach femicznych
(skaly zawierajace Fe i Mn). Ponadto tytan
mozna czgsto znalezé w popiotach réznych we-
gli i organizméw, poczawszy od roélin, a skon-
czywszy na kosciach zwierzecych i ludzkich.
Istnienie tytanu stwierdzono rdéwniez jeszcze
w 1868 r. na storicu i w meteorytach (2).

W tabl. I sg zestawione niektére wazniej-
sze mineraly zawierajace tytan (wediug Hand-
book of Chemistry and Physics XXVII, wyda-
nie 1943 r.). Précz wymienionych w tabl. I
mineratéw Thorton (3) podaje okolo 50 in-
nych mineraléw zawierajacych tytan. Jednak-
7ze pomimo ze tytan wystepuje w tak wielu
réznych mineratach, czy to jako zasadniczy,
czy tez jako uboczny skladnik, tylko trzy mi-
neraty: rutyl, ilmenit i magnetyt nalezy uwa-
zaé za gtdwne rudy tytanu. Warto nadmienié,
ze tytan wystepuje do§é bogato w piaskach

Tablica I
L.p Nazwa ‘Wzér chemiczny Krystalizacja i kolor CieZgr Twardosé

: wlasciwy

1 rutyl TiOz tetragonalna, czerwony, z6ity, niebieski, | 4,2 — 5,2| 6,0 —6,5

czarny

2 anataz TiOs tetragonalna, brazowy, niebieski, czarny 3,82 —395| 5,6 —6,0

3 brukit TiO» rombowa, brazowy, zélty, czerwony, czarny | 3,87 — 4,08 5,56 —6,0

4 ilmenit FeTiO4 heksagonalna, czarny 4,40 — 4,90 l 5,0 — 6,0

5 | geikielit (MgFe) TiOj ciemno blekitny 4 6

6 | pirowskit CaTiOg3 szesc1an, z0lty, czerwony, czarny 4 5,5

T izeryt FesTis05

8 tytanit (sfen)| CaTiSiO; jednosko$na, zotty, czerwony, czarny 3,40 — 3,56 | 5,0—5,5
9 szorlomit 3 Ca0(FeTi)» czarny 3,78 —3,88| 7,0—17,5
10 | neptunit R} RY TiSi,O
11 | magnetyt Fe304 zawiera do 259 TiOs
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monacytowych, np. w Brazylii. W Polsce na-
lezy zwrocié uwage mna wystepowanie tytanu
wraz Zz cyrkonem w piaskach nadmorskich
Pomorza zachodniego. Piaski te zawieraja do
22 % ilmenitu (4). Najwieksze zloza rud tyta-
nowych znajduja sie w Indiach w Travancore.
Po Indiach idg co do zasob6éw rud tytanowych
Norwegia, Madagaskar, XKXanada (Quebec),
USA (Karolina), pélocna Szwecja 1 ZSRR
(géry Ilmen). Najwigksze ilo§ci TiO, produ-
kuja USA: w 1949 r. produkcja ta wynosita
500 000 t.

Chemia ogoélna tytanu

Zgodnie z tablica Mendelejewa tytan znaj-
duje sie w grupie zapoczatkowanej przez we-
giel, ktéra charakteryzuje wartoSciowos$é czte-
ry. Sole tytanu T++++1atwo hydrolizujg. TiO,
jest zwiazkiem amfoterycznym. Jedli chodzi
o konfiguracje elektronéw w atomie, tytan na-
lezy do pierwszej grupy przejSciowej zapoczat-
kowanej przez skand, a konczacej sie na niklu.
Najwazniejszymi liniami charakteryzujacymi
widmo tukowe tytanu sg: 4999,6; 5014; 3;
5193,1; 5210,5; liniami za$ charakteryzujgcymi
widmo iskrowe tytanu sa: 3685,3; 3900,8;
4395,2; 4572,2. Przygotowanie tytanu w sta-
nie czystym jest bardzo trudne, gdyz tytan ma
wielka dazno$¢ do laczenia sie z tlenem, azo-
tem i weglem. Firma Degussa we Frankfurcie
nad Menem produkuje tytan na skale przemy-
stowg przez redukeje czterochlorku tytanu me-
talicznym sodem w atmosferze wodoru. Pro-
dukt uzyskany w ten sposéb zawiera do 95 %
Ti. Najwiekszym producentem metalicznego
tytanu jest firma Niagara Falls USA, ktéra
wytwarza stosunkowo czysty tytan (do 98%
Ti). Bardzo czysty tytan wolny od Zelaza mo-
zna otrzymac przez redukcgg par czterochlorku
tytanu za pomoca wodorku sodu. Tak otrzy-
many metal zawiera wodér, ktérego mozna sie
pozbyé prawie w zupelo$ci przez grzanie
w proézni przy 8000 C. Metal ten na zimno ma
- twardo§é okolo 60 R. i jest przy tym kruchy,
ale przy temperaturze czerwonego zaru daje
sie ku¢ jak zelazo. Najbardziej czysty tytan
(do 99,9 % Ti) mozna otrzymaé za pomocsg me-

tody A. E. van Arkela (9), tj. przez dysocjacje
par czterojodku tytanu na rozzarzonym elek-
trycznie (okoto 1400° C) cienkim drucie wolf-
ramowym, w atmosferze wolnej od azotu
i tlenu.

Tytan przy temperaturach do 200°C jest
racze] stabo atakowany przez pare wodng i po-
wietrze. Przy 1200° C tytan zapala sie na po-
wietrzu, gdy przez zrobiony z niego drut dlugo-
$ci 12 ecm i Srednicy 1,8 mm przepusci sie prad
50 amp. Inne dane dotyczace metalu tytanu
w  poréownaniu z zelazem zestawione s3
w tabl. II.

Zwiazki chemiczne tytanu

W tabl. III podane sa niektére wazniejsze
zwigzki chemiczne tytanu wraz z ich stalymi
fizycznymi, zaczerpnietymi z ,,Handbook of
Chemistry and Physics* (wydanie XXVII
z 1943 r.). Szczegdlnie interesujgce sa poiacze-
nia tytanu z weglem i azotem, s3 to bowiem
jedne z najtwardszych substancji w przyrodzie.

TiN wedtug Friedla i Guerina mozna otrzy-
ma¢é przez dziatanie NH, na H, TiO, przy okolo
8009C (6). Czystszy produkt T1N mozna przy-
gotowaé przez grzanie proszku tytanu w atmo-
sferze azotu przy okolo 10006 °C Ti,N, tworzy
sie, gdy pary czterochlorku tytanu i chlorku
amonu przepuszeza sie przez ogrzang do czer-
wonodci rure zelazng uprzednio napelniong ga-
zem HCl lub tez kiedy podwédjny zwiagzek
TiCl, 4 NH, ogrzewany jest przy odpowiednio
wysokiej temperaturze.

Ale Ruff i Eisner watpiag w istnienie Ti,N,
(7). Godny uwagi jest azotoweghk tytanu
Ti,,C.N,. Zostal on po raz pierwszy przygoto-
wany przez Wohlera (6) przez stopienie ra-
zem dwutlenku tytanu z Zelazocyjankiem po-
tasu. Thorton (8) podaje, ze Ti,,C,N, tworzy
sie, gdy dwutlenek tytanu zmieszany z weglem
grzeje sie w atmosferze azotu lub, powietrza.
Piekne krysztaly Ti,,C.N, koloru czerwonego
0 przecugtnej $rednicy 0, 2 — 0,56 mm znaJduJa
sie czesto w tzw. ,,wilku wielkopiecowym®, jak
réwniez w zuzlu wielkopiecowym. V.M. Gold—
schmidt (8) zrewidowal w 1928 r. prace Wioh-
lera nad tym zwiazkiem, ktéry nazywa kry-

Tablica II
: Obje- ) Parametry |Srednica
Pier- . . . 2" |Temperatu- Fametry ,
; Liczba |- Ciezar | Ge- tosé ey siatki atomu
Vzli' atomowa Grups atomowy | sto§é | atomo- ra topnie Uktad o o
ste. wa nia : A A
alfa — przestrzennie
centryezny* a = 2,861
Fe 26 VIII 55,93 7,86 7,1 18000 K gamma — plasko cen- 2,56
tryezny a = 3,56%**
alfa — heksagonalny a =295
Ti 22 |IVA | 47,9 4,5 9,3 2023 0K C —4,72 2,93
beta — przestrzennie a = 3,32
centryeczny™**

* Odmiana allotropowa zelaza alfa istnieje ponizej 9100 C.

Odmiana allotropowa tytanu beta istnieje powyzej 8800 C.

“w% Wielko§é dotyczy temperatury pokojowej; przy wyzszych temperaturach wzrasta i w poblizu 10000 C

wynosi okoto 3,68 A.
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Tablica III
Naz Znak Krystalizacja C;Qz’a}‘ Temperatura Rozpuszezalnosé
azwa & s wlasei- " Vo ,,,,
chemiczny i kolor - topnienia
wy w wodzie w kwasach
EKwas ortotytanowy F,TiO, bialy B. staba w HCI
Kwas metatytanowy | H,TiOg Nie 1w HaS0,
Dwutytanian sodu Na,Ti>05 biale igly
Tréjtytanian sodu Na,Tiz07 = 0 35-3.50 Staba
Tytanian sodu NasTiOg ’ ' ’ 8530 C* Tak
Tytanian potasu K>TiOg » ” Tak
Tlenek tytanu TiQ czarny 4,93 17500 C
Tis05 fioletowy 4,6 21300 C Nie w H>S0,
Dwutlenek tytanu - | TiO. szeScian, bialy 4,17 1560 0 C** B. slaba W H:SO4
Czteroazotek tytanu | TizNy 5 5 CZEYWONy rozklada sie Tak )
Azotek tytanu TiN w , brazowy 5,29 32000 C Nie B. staba
Weglik tytanu TiC , , metaliczny 4,25 31000 C Nie ’
| Azotoweglik tytanu | TiggCoNg*#* »s s CzZerwony 4—5 30000 C

* Punkt topliwoS$ci oznaczony przez autora.
Wedkug W. Krolla. Niagara Falls.
Badany przez Wohlera w 1850 r.

sztalami Wohlera i stwierdzil, ze krysztaly te
sa mieszanina molekut 20 % TiC i 80 % TiN,
tak jak to juz 80 lat temu podal Wohler. Nie
bez znaczenia s3 badania nad tym zwigzkiem
van Arkela (9), ktéry stwierdzil, ze siatka
przestrzenna tego zwigzku jest typu NaCl, nie
wchodzac glebiej w to, czy jest on zwigzkiem
atomowym, czy jonowym. Ponizej w tabl. IV
podaje zestawienie parametréw siatki prze-
strzennej, gesto$é¢ i twardo§é w 'skali Mosa
wedlug badan van Arkela zwigzkéw TiN, TiC,
80 TiN, 20 TiC oraz samego tytanu.
Dotychezasowa rola tytanu w metalurgii stali

Uklad zelazo-tytan do 22,3 % w Fe zostal
opracowany jeszcze w 1913 r. przez Lamorta.
Gdpowiedni wykres umieszezony jest na rys. 1.
Lamort, sporzadzajac w swych badaniach sto-
py Fe-Ti, nie mial do dyspozycji ezystego Ti
1 dlatego wykres ten budzil pewne zastrzeze-
nie. Bardziej odpowiadajacy prawdzie zdaje
sie by¢ wykres podany na rys. 2.

Rola tytanu jako dodatku stopowego jest
wyraznie dodatnia, a to z uwagi na to, ze tytan
wplywa na zachowanie niezmienionych wia-

The pmductlon of ductile titanium.

snodci wytrzymaloSciowyech (Q, R, A, C) do
temperatury 600°C. Tworzywo austenityczne
bez tytanu powyzej 500 ° C traci w gwaltowny
sposéb nie tylko swa wytrzymatosé, lecz i wy-
dluzenie oraz przewezenie. Tytan zapobiega
korozji miedzykrystalicznej. W stalach ferry-
tycznych o niskiej zawartoSci wegla tytan pod-
nosi twardo$é i wytrzymalosé przez wehodzenie
w roztwor staly ferrytu. Efekt umacniania ty-
tanu w poréwnaniu z innymi dodatkami sto-
powymi pokazany jest na rys. 3. Wzrost twar-
dosci jest proporcjonalny do przyrostu wytrzy-
malosci zgodnie z istniejgeg tu zaleznoécia
R, = 1/3 H;.

Uzyty w odpowiedniej ilo$ci tytan powodu-
je drobnoziarnisto$é stali w nieco mniejszym
stopniu niz wanad i aluminium. Tytan dodany
razem z aluminium powoduje zmniejszenie
sklonnos$ci do rozrostu ziarn.

Zwigkszenie zawartosci aluminium nie pod-
nosi temperatury rozrostu ziarn, natomiast
wzrost zawarto$ci tytanu daje efekty w tym
kierunku. Stale o zawartosei 0,2 % Ti posiada-
ja temperature rozrostu ziarn okoto 1080°C,
a stale zawierajace nie wiecej niz 0,15 % Ti
nie wykazuja rozrostu ziarn przy temperatu-

Tablica IV

L. p. Zwiagzek Parametr siatki Gestose | Twardose Kolor
. by @
1 Ti o * a— 295 A, c— 472 A
o
la Ti 8 a — 3,32 A, 4,5 6 metaliczny
o
2 TiN a — 4,23 A 5,29 3—9 brazowy
(3}
3 TiC a — 4,29 A, 5,01 9—19 metaliczny
4 20 TiC -80 TiN a — 4,24 A 5,19 c—2,5 brazowy

* Ti « ma siatke heksagonalna skupiong i jest odmiana stala ponizej 8800 C, powyze]j tej temperatury istnieje

odmiana Ti 8 przestrzennie centryczna.
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Rys. 8. Wplyw pierwiastkéw stopowych na umocuienie
ferrytu (Metals Handbook 479)

rze, przy ktérej ta sama stal odtleniona alu-
minium lub cyrkonem ujawniala rozrost ziar-
na. Wplyw tytanu na zakres istnienia austenitu
ukladu Fe-Fe,C uwidoczniony jest na rys. 4.

Wplyw réznych pierwiastkéw na sklad
i temperature eutektoidu pokazany jest na
rys. b. Wystepuje tu wyrazny wplyw tytanu
na przesuniecie w lewo punktu eutektoidal-
nego i podniesienie jego temperatury. Warto
podkresli¢, ze tytan jako dodatek stopowy

(0,08 — 1 %) w stalach niskoweglowych ma
wyjatkowa wlasno$é jezeli chodzi o starzenie
sie tych stali, gdyz nie tylko zapobiega starze-
niu, ale powoduje z biegiem czasu wzrost wila-
snodci plastycznych. Ponadto stal z dodatkiem
tytanu zatraca przy rozciaganiu gérny punkt
plynnosei i krzywa rozciagania takiej stali jest
podobna do krzywej materiatéw jednorodnych,
ap. miedzi, niklu itp. )

Zjawisko to mozna wytlumaczyé dzieki
teorii opracowanej przez Benedicksa 1 Skor-
skiego, wedlug ktérej goérny punkt plastyczno-
fci zawdziecza sie wydzielaniu twardych sub-
stancji (tlenkéw Ilub cementytu) na granicy
ziarn w stali. Tytan w danym przypadku jako
pierwiastek weglikotwérczy i doskonalty odtle-
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Rys. 4. Wplyw Ti na podniesienie temp. punktu eutekto-
idalnego i zanik zakresu istnienia austenitu w ukladzie
Fe-C (Alloying Elements in Steel 122-Bain)
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Rys. 5. Sktad i temperatura eutektoidu w zalezno§si od
pierwiastkéw stopowych (Alloying Elements in Steel
Str. 127-Bain)
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niacz znosi ten szkielet, co z kolei powoduje
zanik gérnego punktu plastycznosci. Dodatnia
rola tytanu wystepuje rowniez przy wytopie
stali jako pierwiastka zuzlotwoérczego, gdyz
niektore zuzle, zawierajace wieksze ilosci TiO,,
88 bardzo latwoplynne (o temperaturze topnie-
nia okoto 1150°C) (10).

Nowy ecodtleniacz (,,tianek sodu*)

Metaliczny tytan jest bardzo drogi. Zelazo-
tytan (zawiera od 20 — 30 9% Ti) rowniez nie
jest tani. Z tych to wzgleddéw stale z dodatkiem
stopowym Ti sa drogie. Ale zasluguje na uwa-
ge fakt, ze dwutlenek tytanu TiO, jest stosun-
kowo bardzo tani (okoto 100 z¥Wkg) i to sklo-
nito mnie do badan nad wprowadzeniem tytanu
do stali nie przez dodawanie do niej metalicz-
nego tytanu lub zelazotytanu, lecz bezpoSred-
nio ze zwigzkow tytanowych.

Pracujgc nad metoda tytanowania i azoto-
tytanowania stali w stopach zwiazkéw tytano-
wych?! staralem sie przygotowaé hipotetyczny
zwigzek ,tianek sodu‘, odpowiadajacy cyjan-
kowi sodu, gdzie jednak wegiel bytby zastapio-
ny przez tytan, a zatem w takim stopionym
zwiazku uzyskaé tytanowanie, tak jak zacho-
dzi naweglanie w normalnym cyjanku sodu.
W tym celu stopilem dwutlenek tytanu z cy-
jankiem sodu w takim stosunku wagowym, aby
byl on zgodny z nastepujacym réwnaniem ste-
chiometrycznym:

NaCN + TiO, = NaTiN 4 CO.,.

Mieszanine te stopilem w tyglu grafitowym
w atmosferze azotu. Mieszanina zaczela sie
burzliwie topié¢ juz przy 600° C, ale przy tej
temperaturze przechodzita szybko w stan staly

(gabczasty). Azeby zapewnié przebieg reakcji
powyzszego roéwnania, zawarto§é tygla grzalem
w atmosferze azotu przy 1000° C przez 4 go-
dziny.

Po ochlodzeniu produkt topienia miat po-
staé czarnej masy, ktéra przy 300°C latwo
utlenila sie na powietrzu, przyjmujac kolor
bialy.

Czarng mase poddano analizie w Morgan
Crucible Co. Analiza w przyblizeniu dala na-
stepujacy sklad:

Ti—57 %, Na=24 %, N=14 %, C=2 %.
Skiad procentowy zwiazku NaTiN jest naste
pujgey:

Na=26 %, Ti=57 %, N=16 %.

Widzimy, ze sklad otrzymanej czarnej masy
niezbyt odpowiada wzorowi hipotetycznego
zwigzku NaTiN, gdyz za niska jest zawartosé
azotu, a w dodatku wystepuje wegiel. Ten osta-
tni pochodzi prawdopodobnie z tygla grafito-
wego.

Czarng mase, ktéra poddano analizie che-
micznej, otrzymano przez prazenie mieszaniny

1 R. S. Tytanium and Titanium Nitride Cecaling on
steel Report Nr M. 7863. Royal Aircraft Establish-
ment, Farnborough, Wielka Brytania.

NaCN z TiO, przy 1000°C. Prazac te samag
mase przy 1300 ¢ C otrzymalem intensywne wy-
dobywanie sie par sodu, ktére wydobywaly sie
z tygla przez otwér wylotowy dla przepltywaja-
cego przez tygiel azotu. S6d ten spalal sie ja-
snym, wysokim do 50 em plomieniem i pokry-
wal zewnetrzna przykrywe tygla i najblizsze
otoczenie bialym higroskopijnym nalotem tlen-
ku sodu.

W danym wypadku zawartosé tygla wyno-
sila okolo 1 kg czarnej masy, ktéra po wypra-
zeniu do chwili gdy s6d przestal sie wydzielac
stracila na wadze okoto 25 %.

Wyprazona przy 1300 ° C masa nie zmienila
barwy, pozostajac nadal czarna, a prowizorycz-
na analiza chemiczna wskazywala, ze wypra-
zona masa zbliza sie skladem raczej do zwigzku
Ti,,C,N, niz do azotku tytanu, ktéry powstat-
by przez prazenie hipotetycznego zwigzku
NaTiN wedlug reakeji NaTiN — Na -+ TiN.

7 drugiej strony nalezy pamietaé, ze jak
samo stapianie dwutlenku tytanu z eyjankiem
sodu, tak i poézniejsze prazenie otrzymanej ma-
sy odbywalo sie w tyglu grafitowym. Dlatego
wykazany przez analize w duzej iloSei wegiel
pochodzi raczej z tygla niz z cyjanku (ktérego
wegiel, jak nalezy przypuszezaé, zostal zuzyty
na zwiazanie tlenu wedlug reakeji TiO, —+
+ NaCN = NaTiN + CO,). Ale z praktycznego
punktu widzenia jest obojetne, czy koncowym
produktem jest TiN, czy tez Ti,C.N..

Wazne jest, ze przygotowany zwiazek wska-
zuje na to, ze nadawalby sie on jako doskonaty
odtleniacz nie tylko dlatego, ze zawiera tytan,
ale przede wszystkim dlatego, ze posiada s6d,
ktéry latwo odparowuje z tego zwiazku i w ta-
kim stanie bedzie bardzo pozytecznym odtle-
niaczem, stosowanym nie tyle do kadzi w cza-
sie spustu, ile do wlewka w czasie odlewania
stali.

Zawarto§é azotu w opisanym zwiazku jest
ze wszech miar pozadana, gdyZz moze on zna-
lezé zastosowanie przy stalach wysokoazoto-
wych (np. Cromadur, Trynidur) lub przy sto-
pach typu kanthal.

Dodatek stopowy tytanu w stali (0,08 do
1 %) zapobiega starzeniu sie stali, ktérej to
wiadciwoséci zaden inny dodatek stopowy nie
posiada. .

Tytan jest doskonalym odtleniaczem i uspa-
kajaczem stali, gdyZz energicznie wiaze nie tyl-
ko tlen, ale i azot. Jego obecnosé w stali zapo-
biega korozji miedzykrystalicznej. Nigki punkt
topliwosei (1130 °C) zuzla tytanowego jest za-
leta tytanu jako odtleniacza w poréwnaniu
z aluminium. Ale metaliczny tytan i Zelazoty-
tan jako odtleniacze sg drogie. Dlatego opraco-
wany zostal zwiazek o prawdopodobnym wzo-
rze NaTiN, ktéry moéglby zastapi¢ metaliczny
tytan w odtleniaczu stali. Zwiazek ten, ktore-
mu nadaje nazwe ,tianek sodu“ (w analogii do
cyjanku sodu), posiada w sobie séd, ktéory
usprawnia jego wlasnofcei jako odtleniacza, séd
bowiem szybko oddestylowuje z tego zwiazku
przy temperaturze ponizej 1300°C i w tym
stanie pary jest idealnym odtleniaczem. Obec-
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noéé¢ azotu w ,,tianku sodu‘ jako odtleniaczu
jest szezegdlnie pozadana dla wytopu stali wy-
gokoazotowych (Cromadur i Trynidur) lub sto-
poéw typu kanthal.

Dos$wiadczenie w hucie wskaze, kiedy sto-
sowaé ten nowy odtleniacz: czy przy spudcie
stali do kadzi, czy racze] przy wlewaniu stali
.do wlewka.
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Inz. ALEKSANDER UDRYCKI
Otéw jak
ow jako tworzywo
Oléw znano jué w czasack przedhistorycanych. — Znaczenie przemystowe zyskal olow w przemysle
chemicznym i elektrotechnicznym. — Normalizacja olowiu. —- Oléw migkki. — Wlas'ciwo:éci 1 zastosowania
olowiu miekkiego i stopéw olowiu z antymonem, wapnicm, tellurem. — Domieszki szkodliwe. — Odpornosé

chemiczna otowin i jego stopow.

Oéw znany jest od kilku tysiecy lat i nale-
zy do tzw. ,,metali przedhistorycznych®, na co
znaleziono dowody w wykopaliskach. W British
Museum znajduje sie figura olowiana z lat
okolo 3800 przed nasza era, co wskazywaloby,
jak sadzg archeologowie, ze oléw odkryto i za-
czeto stosowaé do réznych wyrobéw przed ta
data, wecze$niej niz na 5000 lat przed nasza
era. Polewa na niektérych glinianych przed-
miotach znalezionych w Egipcie oraz wsrod
ruin miast asyryjskich zawiera rowniez olow,
co potwierdzatoby te przypuszczenia.

Fenicjanie eksploatowali juz od roku 2000
przed nasza era kopalnie galeny w Rio Tinto
w Hiszpanii, a hute w Laurium w Grecji uru-
chomiono okoto 500 lat przed naszag ers.

Wykopaliska pompejafiskie i w Nadrenii
oraz znaleziska wsrdod ruin greckich i rzym-
skich dowodza, ze na 200 — 300 lat przed na-
sza erg przerabiano oiéw na plyty i rury. Co
ciekawsze, analizy olowiu pochodzacego z okre-
su podbojéw rzymskich w potudniowej i za-

chodniej Europie wskazuja na duze opanowa-.

nie technologii hutniczej.

Oléw z tych czaséw jest stosunkowo czysty
(widocznie byl poddawany celowej rafinacji
hutniczej). Male domieszki As, Sb, Zn, Ag itd.,
ktore stale towarzysza rudom olowianym, zo-
staly wyrafinowane do granic - jak na ow-
czesny stan wiedzy i brak metod analitycz-
nych — bardzo niskich. Tak np. oléw z Pompei
posiadat zawarto§é Pb w granicach 99,2 do
99,3 % (As=10,006%, Ag—=—0,004 %, Sb=

= 0,75 %), a oldow z grobowca dalmatynskiego
az 99,8 % Pb, czyli nie ustepowal pod wzgledem
czystoéci gatunkom olowiu z czaséw dzisiej-
szych. W starozytno$ei uzywano olowiu do wy-
robu stopéw, a przede wszystkim brazéw, przed-
miotéw ozdobnych, do celéw architektonicznych
i budowlanych. Latwo$é obrbébki mechanicznej
oraz niska temperatura topnienia przy réwno-
czesnej plastyczno$ei i dobrej odpornodci na
wplywy atmosferyczne zachecaly rzemieS§lnikow
do przerdbki tego metalu. Znane bylo réwniez
zastosowanie glejty do wykonania ladnych
i trwalych polew na wyrobach glinianych, tu-
dziez minii jako trwatlej farby czerwonej. Wy-
liczanie wszystkich rodzajow zastosowania olo-
wiu w'czasach dawniejszych zajetoby zbyt du-
70 miejsca, wspomnieé jednak wypada jeszcze
o zastosowaniu olowiu do celéw wojennych
przed wynalezieniem prochu strzelniczego, kie-
dy otéw lano wprost na glowy atakujacych mu-
ry wrogdéw lub miotano z katapult, a pdzniej,
gdy rozpowszechnila sie bron palna, do dzi$
dnia uzywa sie pociskéw wykonanych calkowi-
cie z otowiu lub wypelionych otowiem.
Wiladciwe znaczenie otowiu wzroslo jednak
dopiero z chwilg rozwoju przemystu chemiczne-
go i elektrotechnicznego. W 1746 r. zbudowano
w Szkocji pierwsza komore do produkeji kwasu
siarkowego wyltozona otowiem. Do konica XVIII
wieku wybudowano w Anglii i Francji kilka
fabryk kwasu siarkowego, uzywajac otowiu ja-
ko materiatu do budowy komér. Rozwéj elektro-
techniki, a przede wszystkim wynalazek aku-
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mulatora olowianego w drugiej potowie XIX
wieku, a nastepnie rosnace zapotrzebowanie na
kable wplynely wybitnie na wzrost zuzycia oto-
wiu do celéw technicznych.

Réwnolegle z rozwojem techniki wzrastato
zapotrzebowanie na rézne stopy, zwlaszcza na
stopy lozyskowe, w ktorych oléw odgrywa po-
kazng role. Znaczne ilosci olowiu w stopie
z cyna sluzg jako lutowia, a oléw utwardzony
antymonem do celéw graficznych.

Chemicznie zaczeto przerabiaé oléw giownie
na trwaly farbe biala (zasadowy weglan olowiu
i siarczan olowiu) oraz czerwong minie, zwlasz-
cza po odkryciu jej dziatania ochronnego na po-
wierzchnie Zelazne.

Obecnie jest olow tworzywem bez ktoérego
technika nie moze sie obej$é i ktéry w wielu
przypadkach nie moze by¢ zastapiony przez
inne tworzywa.

Zuzycie otowiu przez rézne galezie przemy-
stu jest w réznych krajach inne. W kazdym ra-
zie prym dzierzy przemyst elektrotechniczny,
nastepnie chemiczny, zaréwno do produkeji
farb, jak i budowy aparatury chemicznej,
nastepnie przemyst stopéw, amunicyjny, dru-
karski itd.

Statystyki zuzycia otowiu wskazujg na bar-
dzo duze wahania zuzycia przez poszczegdlne
galezie przemystu. Powojenna Europa zuzywa
znacznie wiecej otowiu na odbudowe fabryk che-
micznych, gléwnie fabryk kwasu siarkowego
i nawozow sztucznych, niz przed wojng. W cza-
sie wojny zuzycie otowiu do celéw strzelniczych
niepomiernie wzrasta. W USA produkuje sie do
dzi$§ dnia bardzo wiele farb, przede wszystkim
bieli olowianej, ktérej produkcja w Europie
stale maleje. Poza tym USA zuzywajg znacznie
wiekszy procent otowiu do fabrykacji akumula-
toréw, niz ktérykolwiek z uprzemystowionych
krajow europejskich.

Szeroka skala zastosowasi narzucila réwniez
warunki dla réznych gatunkéw olowiu pod
wzgledem czystosci oraz jakoSci zanieczyszczen,
co z kolei spowodowato znormalizowanie olowiu
we wszystkich krajach uprzemystowionych
(w Polsce norma PN/H — 82 201 z 1950 r.). We
wszystkich normach zwrécono uwage na sklad
chemiczny, przy czym normy polska, radziecka
1 niemiecka stawiaja ostrzejsze warunki czysto-
Sci niz normy angielska i USA. Nie wszystkie
zanieczyszczenia oplaca sie usuwaé z olowiu,
dlatego tez normy przynosza wskazéwki, do ja-
kich celéw nalezy stosowaé rézne gatunkl Po-
niewaz od jakoSci zanieczyszezen zalezy jako$é
produktu otrzymywanego z olowiu (minia i far-
by biale) albo tez wytrzymalo$é przedmiotu
z mniego wytwarzanego (akumulatory, apara-
tura chemiczna itp.), przywiazuje sie obecnie
duza wage do tego zagadnienia. Z drugiej
strony oldw uzywany do celéw budowlanych, na
rury wodociggowe, otuliny kablowe itp., dla
ktérych wazne sa co najwyzej jego wlasciwo-
Sci mechaniczne, nie wymaga tak dokladnej
rafinacji i moze byé uzyty w postaci mniej
czystego metalu lub moze zawieraé domieszki

metali nie przeszkadzajacych w dalszej prze-
rébce czy tez zastosowaniu.

Nalezy zaznaczyé, ze mate iloSci niektérych
metali domieszanych do otowiu wplywaja zasa-
dniczo na jego wilasnosei mechaniczne i chemi-
czne. Trzeba odréznié otéw ,,migkki, ktoéry jest
wlasciwie najczystszym hutniczo otrzymywa-
nym olowiem, od otowiu ,hutniczego miekkie-
go0*, ktérego wlasnosei mechaniczne odbiegaja
nieco od wartoéci okreslonych dla poprzedniego.
Otow ,,miekki“ zawiera w zasadzie 99,99 % Pb,
podczas gdy oléw ,hutniczy miekki“ posiada
czystosé od 99,8 do 99,9 % Pb.

Obok otowiu ,,miekkiego® lub ,hutniczego
miekkiego® stosuje sie szereg stopéw olowiu
z innymi metalami, ktére go utwardzaja.

Poznanie wlasnosci mechanicznych i zacho-
wanie sie olowiu w réznych warunkach stoso-
wania jest wazne, gdyz zapobiega czestokroc
niepotrzebnym komplikacjom.

© Jakkolwiek tworzywo to jest latwe do za-
stosowania, moze byé w wiekszo§ei przypadkéw
w duzym procencie odzyskane i przerobka jego
jest prosta, nalezy znaé dokladnie jego zakres
stosowalnoS$ci. Literatura dotyczaca otowiu ja-
ko tworzywa jest na ogdét skapa, a dane do-
Swiadezalne sa rozproszone w réznych czasopi-
smach fachowych. Pochodzi to stad, ze bada-
nia laboratoryjne nie zawsze pokrywaja sie
z danymi ruchowymi i ze rézni badacze mieli
do dyspozycji rézne gatunki otowiu, a warunki
ruchowe sg nieomal w kazdym zakladzie rézne
i wplywaja w odmienny sposéb na wyniki.

Najwieksze wymagania co do jakosci otowiu
stawiajg przemysty akumulatorowy i chemicz-
ny przy budowie aparatury, ograniczymy sig
wiec do omoéwienia wlasSciwos$ei oltowiu ze sta-
nowiska tych przemysléw. Przemyst akumu-
latorowy pragnie otrzymywaé oléw czysty ze
wzgledu na trwalo$é akumulatoréw i jak naj-
mniejsze prady samowyladowania, natomiast
przemyst chemiczny ze wzgledu na odpornodé
na korozje i mozliwie wysoka wytrzymatosé
mechaniczng, umozliwiajaca budowe aparatéw
lub ich elementéw. Oba przemysty stosuja
utwardzajgce skladniki stopowe, ktére nie po-
winny wplywaé na pogorszenie odpornosci che-
micznej olowiu. Poznanie wlasciwos$ei mecha-
nicznych olowiu i jego odpornos$ci na korozje
wskazuje, ze kompromis w tych wypadkach
jest osiggalny tylko w pewnych granicach.

Ol6w posiada niewielka wytrzymalo$é me-
chaniczng, jest metalem miekkim, o wysokim
ciezarze wiladciwym, wrazliwym mna drgania
i mato ciggliwym. Wszedzie, gdzie wymagana
jest wieksza wytrzymalo§é mechaniczna, sto-
suje sie domieszki stopowe, gléwnie antymonu
oraz wapnia i telluru (dwa ostatnie w Polsce
nie sg stosowane).

Do utwardzania olowiu w przemysle ka-
blowym stosuje sie réwniez cyne, a ostatnio
cynk.

Rys. 1 przedstawia zmiany wytrzymalosci
olowiu i niektérych jego stopéw w zaleznosci od
temperatury. (Wytrzymato§é mierzona miedzy
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Rys. 1

25. a 35. godzing préby przy szybkosci rozcia-
gania ponizej 2-10—* % na godzine).

Krzywe przedstawiaja wartosci $rednie, od
ktérych istnieja odchylenia zalezne od Sposo-
bu przygotowania probek, ich Swiezosei itp.
Zrozumiale to bedzie, jezeli weZmiemy pod
uwage sklonno$é otowiu do rekrystalizacji na-
wet przy temperaturze pokojowej (choé bar-
dzo powolnej).

Zdolno$é do szybkle] 1ekrystalizacji oraz
wzrost krysztaléw juz powyzej 150" C tluma-
czy nam wielki spadek wytrzymaloSci powyzej
tej temperatury Ol6w rekrystalizuje przy
170 ° C w ciggu siedmiu dni, co rozluznia spo-
istod§é krysztaléw i powoduje wzrost kruchosei.

Ol6w z dodatkami stopowymi posiada wiek-
szg wytrzymalo§é na zimmno, ale ze wzrostem
temperatury krzywe opadaja stromiej, zwiasz-
cza dla stopéw z antymonem.

Wiadomo réwniez, ze dodatek 1 % Sb obni-
za o 6 ° C temperature topnienia.

Do obliczania aparatury chemicznej lub jej
sktadowych elementéw stosowane sa wartoSci
podane na wykresie, zwlaszeza dla obliczenia
rurociggéw mna ci$nienia. Gwarantuja one
prace okoto 25 000 godz.

W praktyce do przeliczenia grubosci S$cian
rur z otowiu miekkiego lub utwardzonego sto-
suje sie nastepujace wzory:

d zM Vv dla ci$nien wewnetrznych,
2Wz
lub
d 2% V dla ci$nienn zewnetrznych,

wspélezynnik rozszerzalnodci objetosciowej y:
okoto 3279C =12,9-10—75,
przewodnictwo cieplne 2:

1
: 00C=0,0844 — 2 |
REEr cm . sek . C
- 500C = 0,0793 '
, 1009C =10,0753 .
kecal
érednio 30-12 Tk

opor wlasciwy o:

przy 0°C= 19,215 u Qcm,
23 200C= 20,648 ’
» 2000C= 36,478 .
» 3000C = 47,938 -

,» 4000°C =101,418 "
twardo§é¢ w jednostkach Brinnella 5/15, 6/30 =
=4,6 —5,0 kg/mm?,
odpornosé na zginanie § 10 m — 28 — 27%.

Dodatki stopowe obnizaja wspotczynnik roz-
szerzalno$ei liniowej, temperature topnienia
i zmieniajg wszelkie inne wlasnoSci. Zmiany
zalezg w duzym stopniu od dokladnosci przygo-
towania stopu. Tak np. dla stopéw Pb-Sb przy
zawarto$ei Sb od 0,5 do — 3,0% réznice wytrzy-
mato$ei moga dochodzié do 100%.

Zestawienie powyzsze wskazuje, ze oldw nie
jest tworzywem latwym do zastosowania. Zna-
czenie jego opiera sie na jego wlasno$ciach elek-
trochemicznych oraz odporno$ci na korozje,
zwlaszeza w kwasie siarkowym, SO, i solach
kwasu siarkowego. Do dzi§ dnia oléw jest nie-
zastapiony do budowy akumulatoréw oraz urza-
dzefi do fabrykacji kwasu siarkowego i niekto-
rych nawozéw sztucznych.

W przemyéle akumulatoréw stosuje sie
w wiekszoSci olé6w utwardzony antymonem,
w przemys$le chemicznym oléw miekki oraz
utwardzony. W USA i Anglii uzywa sie poza
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tym do aparatury chemicznej otowiu z tellurem
(okoto 0,1% Te), a stopu Pb-Ca (Ca w grani-
cach 0,05 —0,1%) do odlewania plyt akumula-
torowych.

Utwardzenie pltyt akumulatorowych ma na
celu jedynie zwiekszenie ich wytrzymalo$ci me-
chanicznej. Antymon powieksza samowyladowa-
nie akumulatoréw.

Antymon zostaje wylugowany z plyty do-
datniej i osadzony na ujemnej w czasie pracy
ogniwa. Tworzg sie wtedy ,lokalne“ ogniwa,
przyspieszajace réowniez sulfatyzacje ptyt. Plyty
lub siatki ptyt wykonane z otowiu miekkiego sa
pod tym wzgledem korzystniejsze, lecz ustepuja
plytom utwardzonym co do wytrzymaloSci me-
chanicznej. Produkowane w krajach anglosa-
skich plyty ze stopem Pb-Ca maja laczyé zalety
obu tych rodzajéw plyt. Akumulatory z takiego
otowiu wykazuja mniejsza sulfatyzacje plyt,
lepsze o0 20% przewodnictwo pradu w poréwna-
niu z plytami zawierajacymi 9% Sb, a przy
przeltadowaniu ogniwa wywigzywanie sie wo-
doru nastepuje po osiagnieciu o 0,4 V wyzszego
napiecia niz przy zwyklym akumulatorze.

Znamienng cechg otowiu zawierajacego 0,1%
Ca jest jego wysoka twardo§é, ktéra moze byé
poréwnana z twardo$cia otowiu o 9% Sb; po-
dobnie i wytrzymato§é. Struktura krystaliczna
takiego otowiu jest bardzo drobna, podczas gdy
olow utwardzony dodatkiem 9% Sb wykazuje
obecno$é dendrytycznych krysztaléow fazy boga-
tej w oldéw, otoczonych eutektyka Pb-Sh. Oléw
zawierajacy Ca odlewa sie bardzo dobrze, daje
sie lutowaé i wyginaé. Jest on obecnie drozszy
niz stop Pb-Sb, gdyz produkcja jego jest jeszcze
do$é klopotliwa. Znalazl on zastosowanie réw-
niez na otuliny kablowe przy zawarto$ci Ca do
0,05%.

W budowie aparatury chemicznej otéw wap-
niowy nie jest stosowany. Przemyst kwasu siar-
kowego stosuje na wylozenia wiez i komoér oraz
rurociggi oléw miekki. Podobnie jak przy fabry-
kacji siarczanu amonu, gdyz otéw miekki o czy-
stoSci 99,99% Pb jest najodporniejszy na kwas
siarkowy zimny i goracy do 200 * C przy steze-
niu 60° Be.

Antymon dodawany w ilosciach powyzej
1% obniza wytrzymalo§é przy temperaturach
wyzszych i przy wyzszych stezeniach kwasu.
Zmniejsza rowniez odporno$é w goracych roz-
tworach siarczanu amonu. Sb dodawany w gra-
nicach do 1% dziala raczej jako op6Zniacz rekry-
stalizacji i podtrzymuje w wielu wypadkach
odporno$§é otowiu miekkiego. Panuje przekona-
nie, ze gatunki otowiu, ktére trudno rekrystali-
zuja, 83 chemicznie odporniejsze, choé nie brak
przykladéw wskazujacych, ze regula ta nie jest
we wszystkich przypadkach stuszna. Przykla-
dem jest otéw bardzo czysty, ktory ma duza
tendencje do rekrystalizacji, a jednak co do od-
pornoéci na korozje stoi na pierwszym miejscu.
- Przekonanie o stuszno$ci tej reguly doprowa-
dzito do przeprowadzenia szeregu badan, w kté-
rych stwierdzono miedzy innymi, ze miedZ do-
dana do otowiu w ilo$ci 0,04 — 0,08%, zmniej-

‘ szajac tendencje do rekrystalizacji, podwyzsza

w wielu przypadkach odpornosé otowiu. Musi
jednak byé bardzo dobrze wymieszana, gdyz
w przeciwnym przypadku tworza sie lokalne
ogniwa, powodujace skutek wrecz przeciwny.
Badania te odkryly réwniez oléw z domieszka
0,1% telluru, jako tez wplynely na zbadanie
wplywu szeregu zanieczyszezen szkodliwych lub:
uzytecznych w olowiu. Do korzystnych zali-
czono tal, do zdecydowanie szkodliwych arsen,
cynk oraz bizmut.

Arsen i cynk stosunkowo latwo z olowin
usungé, natomiast bizmut jest metalem spra-
wiajacym wiecej trudnosci. Zawartosé¢ Bi pe-
wyzej 0,006% obniza odpornos§é otowiu na kwas
siarkowy. Dodatek miedzi w ilo$ci okolo 0,03¢5
niweluje to szkodliwe dzialanie, ale tylko w go-
racym kwasie.

Poniewaz odporno$é¢ otowiu na korozje zwia-
zana jest z jego rekrystalizacja, oczywiste jest,
ze do oceny zachodzacych zjawisk nie wystarcza
jedynie analiza chemiczna. Narastanie kryszta-
16w zachodzi widocznie i z dostateczng dla ob-
serwacji szybko$cia dopiero powyzej 100°C.
Ponizej tej temperatury maja wpltyw inne czyn-
niki, gléwnie wstrzasy i drgania, nawet przy
temperaturach znacznie nizszych (choé wyzsza
temperatura zjawisko to przyspiesza). Dlatego
czynniki te nalezy lacznie rozpatrywaé, a przv
konstrukeji wszystkie te zjawiska braé pod
uwage. Odporno$é¢ na drgania podwyzsza 7- do
10-krotnie dodatek 1% antymonu, 1% cyny
2 — 3-krotnie. Do bardzo dobrych stopéw olo-
wiu nalezy otéw tellurowy zawierajacy 0,1% Te,
lansowany zwlaszeza w Anglii. Posiada on ce-
chy bardzo odpornego na korozje materiatu,
bardzo drobna strukture krystaliczng, odpor-
no$¢ na rekrystalizacje i drgania mechaniczne
oraz wyzszg wytrzymalo$é na korozje wszedzie
tam, gdzie spotyka sie zjawisko niszczenia two-
rzywa na granicy roztworu kwasu i powietrza,
zwlaszeza przy temperaturach podwyzszonych.

Na goraco wytrzymuje wyzsze stezenie kwa-
su siarkowego niz najezystszy oldw miekki.
Tellur w ilo$ciach uzywanych nie utwardza za-
sadniczo ofowiu, natomiast nadaje mu niespoty-
kana w innych stopach wilasno$é utwardzania
sie olowiu podczas obrébki mechanicznej. Wy-
trzymalto§é na rozciagganie tego olowiu moze
wzrosngé po obrébce o 75% i utrzymuje sie
przez dlugi okres czasu. Tym mozna tlumaczyé
zwiekszong wytrzymalo§¢é na wstrzasy. W Pol-
sce nie wytwarza sie olowiu tellurowego.

Ol6w z cyng Jest malo odporny na korozje
i do budowy aparatury chemicznej nie jest sto-
sowany.

Odporno$é otowiu w roztworach kwasu siar-
kowego i jego soli tlumaczy sie tworzeniem na
powierzehni olowiu dobrze przylegajacej, trudno
rozpuszcezalnej warstwy PbSO,. Tam gdzie po-
wloka taka nie moze sie Wytworzyc lub zacho-
dzi mozliwo&é jej rozpuszczania (goracy stezony
H.SO,) spada odpornoéé na kOlOZJe Otéw jest
malo odporny na goracy gaz, zawierajacy SO,
(powyzej 5500C), gdyz w tych warunkach nie
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tworzy sie siarczan, lecz PbS i PbO. Przy wiek-
szej zawartodci antymonu powloka siarczanu
réwniez nie moze by¢é jednolita. Kwas solny
i azotowy tworzg latwiej rozpuszczalne sole, dla-
tego tez otow jest mato odporny lub w ogéle nie
wytrzymuje dzialania tych kwasow.

Z kwasem fluorowodorowym oléw tworzy
trudno rozpuszezalny fluorek PbF,, mozna wiec

Inz. EUGENIUSZ HOROSZKO
Biprohut

stosowaé oléw do budowy zbiornikéw dla fluoro-
wodoru. Kwasy organiczne: octowy, winowy,
fytrynowy atakuja olow przy dostepie powie-
rza.

W koticu nalezy podkreslié, ze gladko$é po-
wierzchni wywiera rowniez wielki wplyw na
szybkosé korozji otowiu, podobnie jak i innych
tworzyw.

Eksploatacja chwytnika elekiromagnetycznego

Ogdlna charakterystyka chwytnikéw elektromagnetycznych. —.

Wplyw warunkéw pracy na wydajnoéé

chwytnikéw. — Podstawy obliczeniowe. — Najnowsze rozwigzania konstrukeyjine.

Chwytnik elektromagnetyczny zdobyl sobie
w hutnictwie takie znaczenie, ze dzi§ nie potra-
filibyémy rozwigzaé wielu zagadnien transpor-
tu lub przetadunku wsadu, pétfabrykatu czy tez
gotowego materialu na sklad, jak tylko tym
wladnie narzedziem.

Mimo to nie jest on urzadzeniem doskona-
lym. I tak, chwytnik okragly z cewka alumi-
niowa o §rednicy najwiekszej, jaka stosuje sie
w przemyS§le, tj. 1750 mm, ma ciezar wlasny
okolo 4700 kg, a jego udiwig dla zlomu nie-
sortowanego wynosi okoto 1500 kg. Stosunek
- ten pogorszy sie jeszeze, jeSli zamiast cewki
aluminiowej zastosowana bedzie cewka mie-
dziana. Jezeli dodamy, Zze pobdér mocy takiego
chwytnika przy pradzie stalym wynosi okoto
16 kW i ze do zasilenia go trzeba ustawié prze-
twornice dwumaszynows z pradu zmiennego na
prad staly, wraz z ciezkim kompletem oporni-
kéw zeliwnych do regulacji pradu, dojdziemy
do wniosku, ze dZwignica pracuje zasadniczo na
jalowe obcigzenie, podczas gdy jej uzyteczna
no$no§é¢ jest tylko matym ulamkiem jej nos-
nosci catkowitej. Takie niekorzystne warunki
pracy dzwignicy pociagaja za soba wieksze
koszty transportu chwytnikiem, a szczegdlnie
duze koszty konserwacji przedymensjonowanej
dzwignicy i wieksze koszty amortyzacji.

Totez interesujace bedzie zdaé sobie sprawe
z tych czynnikéw czy tez szczegéléw konstruk-
cyjnych, ktére maja wplyw na mozliwie naj-
lepsze wykorzystanie udZzwigu chwytnika. Zna-
jomo§é tych szczegdléw moze pomde przy wy-
borze najodpowiedniejszego typu chwytnika dla
danej pracy oraz da pewien kat widzenia na
wybor takiej konstrukeji, ktéra zagwarantuje
najdiuzsza zywotnoéé chwytnika.

W zasadzie budowane s3 i stosowane dwa
typy chwytnikéw: okragle i prostokatne. Ty-
pem przejSciowym miedzy jednym a drugim
jest chwytnik owalny, budowany przez angiel-
ska firme The Rapid Magnetting Machine Co.

Oba te typy zasadniczo réznia si¢ miedzy soba
zaréwno szczegélami konstrukeyjnymi, jak
i przeznaczeniem. Odmiennym typem chwyt-
nika magnetycznego jest konstrukcja u nas
malo znana i nie stosowana, a mianowicie tzw.
chwytnik dwubiegunowy, przedstawiony na
rys. 1, produkowany przez wytwoOrnie angiel-
skie. Przeznaczony jest on do podnoszenia ciez-
kich wlewkow, kesow i rygli.

Chwytniki okraggle budowane sa w przewa-
znej czeSci do transportu zlomu i materialow
drobnych, podczas gdy prostokatne przewidy-
wane sg dla wlewkéw, keséw i materiatéw w du-
zyeh kawalkach. Roéznice te przedstawione sa

Rys. 1. Chwytnik dwubiegunowy
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w tablicach Ii IT (podanych przez firme Demag
dla budowanych przez nia nowoczesnych
chwytnikéow). Widaé, ze ciezary i pobdér mocy
w kW chwytnikéw okraglych jest wiekszy ani-
zeli chwytnikéw prostokatnych. Widaé réwniez,
ze udzwig chwytnika cokraglego zalezy od ro-
dzaju podnoszonego materiatu. I tak chwytnik
o Srednicy 1600 mm potrafi unie$é¢ wlewkow
okolo 20 000 kg (100 %), kule ze stali lanej
10 000 kg (50 %), suréwki w gesiach 1600 kg
(8 %), ztomu grubego 1300 kg (6,5 %), wiéréw

powierzchnie przylegania ciezaru do bieguna.
Powierzchnia ta dla chwytnika okraglego, sto-
sowanego do ztomu, jest mala i przypadkowa,
zalezna od ksztaltu materialu i jego ulozenia.
Natomiast chwytnik do wlewkéw ma duza po-
wierzchnie przylegania. Stad tez przy konstruk-
cji chwytnikéw okraglych nabiegunniki winny
mieé okolo 2 razy wieksza powierzchnie anizeli
spodziewana powierzchnia przylegania. Nato-
miast w chwytniku przeznaczonym do dzwi-
gania rygli, z dokladnym przyleganiem, po-

Tablica I
Charakierystyka chwytnikéw okraglych
Ciezar kg | Moc kW Udzwig kg

Srednica T wiory
chwytnika 1 . — kule

mm Al Cu Al Cu ztom gesi zeliw- stalo- stalowe

ne we

1300 2000 2650 9 7 850 950 7C0 400 6 000

1500 2800 3800 11 1100 1300 1000 500 ‘ 8 000

1750 4700 — 16 — 1500 2000 1500 800 12 000

zeliwnych 1200 kg (6 %), wioréw stalowych
600 kg (3 %). Wplywaja na to nastepujace
czynniki.

Przede wszystkim udzwig zalezy od przeni-
kliwo$ci magnetycznej podnoszonego materiatu.
Chwytnik zawsze weZzmie wiecej materialu
o lepszych wilasnoSciach magnetycznych. Zwla-
szcza zawarto§é manganu i krzemu w materiale
obniza udZzwig. Przy zawarto$ci ponad 5 % man-
ganu udzwig praktycznie wynosi zero. Podobnie,
wzrost temperatury materiatu podnoszonego ob-
niza udzwig. Materialu o temperaturze powyzej
600 ° C praktycznie nie mozna podnosié. W kry-
tycznej temperaturze 769 °C (punkt Curie)
zelazo ma przenikliwo$¢ == 1 i zachowuje sie
magnetycznie jak drzewo.

Przy konstrukcji chwytnika ustala sie jego
zasadnicze wymiary, zaleznie od przeznaczenia
i chardkteru ciezaru podnoszonego. Jak wiado-
mo, udzwig magnesu wedlug Maxwella wynosi:

F=c¢- - B> s
indukecja magnetyczna w miejscu przy-
legania ciezaru, -

s powierzchnia bieguna,
¢ stala.

)

gdzie B

Udzwig zalezy zatem od indukeji magnetycznej
i od przekroju bieguna. Z drugiej natomiast
strony indukeja jest ilorazem strumienia ma-
gnetycznego i przekroju wedtug relacji:

@

S

B = b)
przy czym wielko$¢ & mozemy wyrazié iloécia
amperozwojow wywolujacych strumien.

) Przy ustalaniu gléwnych wymiaréw chwyt-
nika bierze sie pod uwage przede wszystkim

wierzchnia nabiegunnika réwna jest powierzch-
ni maksymalnego udiwigu. Jak zalezy udiwig
chwytnika od - powierzchni przylegania, §wiad-
cza nastepujace liczby z praktyki: maksymalny
udzwig chwytnika prostokatnego do wlewkéw

Tablica II
Charakterystyka chwytnikéw prostokatnych
Wymiary L. o
chwytnika mm Cigzar kg { Moc kW Udzwig
i %‘; wlewkow
.. |szero- | kg
diugose Kosé Al ' Cu ’ Al Cu
¢00 600 600 650 ‘ 1 0,8 4 000
1000 600 800 870 1,7 1,3 6 000
1600 600 | 1200 | 1300 24 1,8 10000
|

na 1 cm magnetycznej szerokoSci przylegania
wynosi 120 kg, podezas gdy dla materiatu okra-
glego wynosi on tylko okolo 40 kg.

Druga wielko$cia, ktora wplywa na wielko§é
udzwigu, jest indukcja magnetyczna albo wy-
wolujace ja amperozwoje cewki. Do podnoszenia
ciezaréw o duzej powierzchni przylegania sto-
suje si¢ chwytniki o mniejszej ilosci ampe-
rozwojow anizeli do podnoszenia np. ztomu
niesortowanego. Inaczej méwiac, duzy wlewek
stalowy o dobrym styku z plaszezyzng nabie-
gunnika mozna unie$é przy malych ampero-
zwojach, podczas gdy efekt podnoszenia np.
wioréw, o matej powierzchni przylegania, bedzie
skuteczniejszy przy duzych amperozwojach
cewki. Stad pochodzi ta zasadnicza résmica
w konstrukeji chwytnika prostokatnego i okra-
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glego. Stad tez pobér mocy w kW chwytnika
okraglego jest wiekszy.

Nastepnym waznym czynnikiem wplywa-
jacym na udzwig chwytnika jest stopief -na-
grzania cewki. W dzisiejszych konstrukejach
dopuszcza sie Sredni przyrost temperatury
nagrzania cewki mierzony oporowo od 140 do
150° C. Jest to wysoka temperatura dla nor-
malnie uzywanych materialéw izolacyjnych,
totez stosuje sie specjalne izolatory, jak tlenek
albo wodorotlenek glinu do cewek aluminio-
wych czy tez mike do miedzianych. Wymagania
charakteru i warunkéw pracy chwytnika sa
takie, ze cewke obudowuje sie szczelnym kor-
pusem staliwnym. Cewka nie posiada wskutek
tego zadnej wentylacji i cale cieplo nagrzania
przechodzi przez przewodzenie do korpusu,
a 7 niego dalej przez promieniowanie do otocze-
nia. Chwytnik zatem ma bardzo zle warunki
chlodzenia i wszelkie ulepszenia konstrukecyjne,
ktére moga polepszy¢ odprowadzenie -ciepla
z cewki, majag tu duze znaczenie. Rézne firmy
rozmaicie to rozwiazuja, przy czym konstrukeje
swe chronig zwykle patentami. Rozwigzania te
maja swe zalety i wady. Niemiecka firma Stei-
nert zamyka cewke w szczelnej skrzynce meta-
lowej, a w korpusie przewiduje otwory do prze-
wietrzania (rys. 2). W praktyce jednakze po

JasC c
AL |
A
|
: i b
a\ /? _a : -\
N RRXes | X XL

Rys. 2. Chwytnik f-my Steinert
a — powietrze chlodzace, b — wodoszezelne doprowa-
dzenie kabla, ¢ — gniazdo wtyczkowe dla kabla

pewnym czasie otwory te zatykaja sie pylem
i brudem, zwlaszeza pylem magnetycznym
weiaganym przez pole cewki i wentylacja staje
sie iluzoryczna.

Firmy amerykanskie ida w nowoczesnych
konstrukecjach inng drogg. Izolacja miedzy zwo-
jami cewki, warstwami zwojéw i miedzy sama
cewka a korpusem jest jak najciefisza, aby nie
stanowila duzych oporéw dla przejscia ciepta
do otoczenia. Z drugiej strony grubo$é owej
izolacji musi byé taka, aby byla wytrzymala
na przebicie. Normalnie stosuje sie specjalny
nastawnik z kompletem opornikéw w celu ogra-
niczenia wzrostu napiecia przy przerwach pra-
du. Jednak mimo to cewke trzeba izolowaé na
pelny wzrost napiecia, ktéry moze powstaé
w kazdej chwili przy przerwaniu lub iskrzeniu
sie kabla. Oba te warunki sa z soba sprzeczne

i w konstrukeji trzeba znalezé §rodek i stosowad
najbardziej odpowiednie materiaty izolacyjne.
Stosunek powierzchni przekroju miedzi czy
tez aluminium cewki do powierzchni catkowite-
g0 przekroju, zajmowanego przez cewke wraz
z izolacjg i luzami miedzyzwojowymi, okre§la-
my jako wspblezynnik wykorzystania uzwoje-
nia. Wepétezynnik ten jest zawsze mniejszy od
jednosei, a im jest on wiekszy, tym lepsze jest
odprowadzenie ciepta z cewki, tym wiecej am-
perozwojéw mozna zmiesci¢é w korpusie chwyt-
nika, a tym samym przy mniejszym ciezarze
chwytnika powiekszy¢ jego udzwig. Dlatego
w najnowszych konstrukejach jest jak naj-
bardziej wykorzystane miejsce w korpusie na
cewke i zastosowane s3 wysokogatunkowe
materialy izolacyjne, by uzyskaé jak najwiek-
szy wspolezynnik wykorzystania uzwojenia.

Opér miedzi wzrasta o 0,4 % na kazdy 1°C
przyrostu temperatury w stosunku do normal-
nej temperatury otoczenia 20°C, natomiast
opér aluminium wzrasta o 0,37 %. Przy nagrza-
niu cewki o 100 ° C opér wzrasta o 40 %, a przy
stalym napieciu zasilania chwytnika prad, moc
1 amperozwoje, a tym samym udiwig, malejg
do okoto 72 % swej poczatkowej wartosci w sta-
nie zimnym cewki. Widaé stad, ze wplyw na-
grzania chwytnika na jego udzwig jest bardzo
duzy.

Z wplywem nagrzania wigze sie bezpoSre-
dnio sposéb pracy chwytnika, okredlrny wzgle-
dnym czasem pracy. Zasadniczo calkowita moc,
wprowadzona do chwytnika — biorge praktycz-
nie — przeksztalca sie w cewce na cieplo Jou-
le’a. Jezeli przyjmiemy stale napiecie zasilania
cewki i jednakowa konstrukcje cewek chwyt-
nika oraz taki sam wzrost temperatury nagrza-
nia dla réznych wzglednych czaséw pracy,
a oprécz tego, jesli zalozymy, Ze przy czasie
100 % prad cewki i pobrana moc wynosza po
100 %, jasne sie stanie, Ze przy czasie 50 %
prad cewki mozna podnie§é do 200 % poprzed-
niej warto$ci; moc wyniesie wéwczas rowniez
200 %, a tym samym zwiekszy sie ilo$é ampero-
zZzwojow, a wiec i udiwig. Analogicznie, przy
czasie 75 % mozna podnie§¢ moc i prad do */,
poprzedniej wartosci, a tym samym i1 udiwig
sie zwiekszy.

Uogélniajac, mozna stwierdzié, ze powiek-
szenie wzglednego czasu pracy chwytnika, po-
nad ten, na ktéry chwytnik zostal skonstruowa-
ny, powoduje jego nadmierne nagrzanie i spa-
dek pradu zasilajacego, a tym samym spadek
amperozwojow i udzZwigu. Totez przy zamawia-
niu chwytnika nalezy skrupulatnie okre§lié
przewidywany wzgledny czas pracy, aby mieé
te efekty udzwigu, ktére dostawca gwarantuje.
Na rys. 3 (Iron and Steel Engineering, maj
1948 r.) pokazano wplyw nagrzania na moc oraz
amperozwoje. Wykresy te ilustruja réwniez, jak
wplywa na prace chwytnika zmiana wzglednego
czasu pracy w stosunku do tego czasu, na ktéry
chwytnik zostal skonstruowany. Warto$é na
wykresie podano poréwnawczo, przyjmujac
100 % mocy i amperozwojéow przy 100-procen-



Str. 238

HUTNIK

Nr 7"—8

200
180
/60
40

1204

i A

0C,

100 120 140 160 180 200 220 240 260

0 20 40 60 40 :
Temp. cewki °C

3. Wplyw temperatury na moc i amperozwoje
przy réznych czasach wzglednych

Rys.

towym wzglednym czasie. Wida¢ z wykresu,
jak znacznie spadaja moc i amperozwoje, a za-
tem i udZwig przy zmianie przerywanej pracy
chwytnika na prace trwalg.

Wytwoérnie, znajace zle strony chwytnikow,
starajg sie przez wprowadzenie nowych kon-
strukeji zwiekszyé ich wydajno$§é, przedluzyé
trwalo§é cewki (ulega ona bowiem najwieksze-
mu zuzyciu) oraz jak najbardziej dostosowaé
typ konstrukecji do przeznaczenia lub rodzaju
pracy. W naszym hutnictwie przewaznie stoso-
wany jest przestarzaty typ konstrukeji chwyt-
nikéw, wycofany obecnie przez wytwoérnie. Sg
to chwytniki z nabiegunnikami umocowanymi
za pomocy - §rub oraz bardzo czesto z cewka
zalana odpowiednia masg asfaltowa lub kablo-
wa. Konstrukeja taka w zasadzie wyglada tak,
jak pokazano na rys. 2, z ta roéznica, ze cewka
znajduje sie nie w metalowej skrzynce, lecz
bezposrednio w korpusie chwytnika, bez otwo-
réw wentylacyjnych i zalana jest masa.

Konstrukeja taka ma wiele wad, a miano-
wicie:

1. na zamocowanie nabiegunnikéw Srubami
potrzeba wiecej miejsca w korpusie, a to
niecelowo powieksza §&rednice korpusu,
a tym samym ciezar chwytnika;

2. podeczas pracy chwytnika masa oraz cew-
ka nagrzewaja sie i rozszerzaja, pdzniej
stygna i kurcza sie, chwytnik za$ ,,oddy-
cha“, majac mozno$§é weiggniecia wilgoci
z zewnatrz do cewki, a to pogarsza stan
izolacji;

3. érqby w chwytniku nie zapewniajg szczel-
nodci cewce;

4. naprawa chwytnika polegajaca na wy-
mianie cewki jest utrudniona, bo trzeba
najpierw wytopi¢ calag mase.

Nowe konstrukeje poszly po linii ominiecia
tych wad. Srub w nich nie ma zupekie, jest
wiec mozno$é pomieszezenia wiekszej iloSci am-
perozwojoéw przy tej samej Srednicy. Jedna
z ostatnich konstrukeji firmy Demag, przedsta-
wiona na rys. 4, nie stosuje Srub w chwytniku.
Amerykanskie wytwornie wprowadzily ostatnio
chwytniki catkowicie spawane. Cewke zamyka
sie w szczelnie zalutowanej skrzynce metalowej,
aby uchroni¢ ja przed ,,oddychaniem‘. Cewka
jest wowczas elementem konstrukeyjnym sa-
mym dla siebie, a zwigzana jest z korpusem
odci$nieciem spodniej ptyty chwytnika. Kon-
strukcja taka jest oczywiScie celowa, jednakze
utrudnia demontaz chwytnika przy naprawie.

Wytwornie, zdajac sobie sprawe z wad
chwytnika elektromagnetycznego, a zwlaszcza
z tego, ze udiwig chwytnika zalezy od rodzaju-
podnoszonego materiatu i ze stosunek podno-
szonego ciezaru do catkowitego ciezaru chwyt-
nika jest bardzo niekorzystny, poszukiwaly in-
nych konstrukeji. Firma Demag wprowadzila

]

Rys. 4. Chwytnik firmy Demag

o — korpus, b — cewka, ¢ — izolacja, g — plyta nie-
magnetyezna, 1 — sprezynujacy pierScien, I — dopro-
wadzenie kabla, n — gniazdko wtyczkowe

konstrukeje czysto mechaniczng, tzw. ,,polip®.
Chwytnik ten, ze stalowymi pazurami, otwiera-
nymi i zamykanymi ling od windy na woézku
dzwignicy, ma wydajno$¢ o wiele wiekszg niz
elektromagnetyczny. ,,Polip“ jednak wymaga
specjalnej windy o dwu bebnach do podnosze-
nia i otwierania pazuréw, a co najgorsze przy
wyltadowywaniu zlomu z wagonéw drze pazu-
rami drewniana podloge wagonu.

Wydaje sie, ze rozwiazanie konstrukecyjne,
ktére powiazaloby ,,polip*“ z elektromagnetycz-
nym chwytnikiem, byloby najbardziej celowe.
Pazury takiego magnetycznego ,,polipa“ winny
mieé mozno$é dorywezego ich stosowania
w miare potrzeby.
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Uwagi o normach zapaséw magazynowych

Rola magazynow w zaktadzie
dlenia  zapaséw magazynowych :

produkeyjnym.
produkeyjnego,

— Zcaluzenie planowe] gospodarki magazynowej.
ndni pealinego,

— Okre-

malksymalnego, noirmatywnego, specjalnego

i interwencyjnego. — Racjonalia gospodarka zapasawmi i jej znaczenie dla gospodarki narodowej.

W mowie wygloszone] z okazji uroczystosei
31 rocznicy Rewolucji Pazdziernikowej W. Mo-
lotow powiedzial: ,,Tempo podniesienia naskej
gospodarki zalezne jest od prawidlowej orga-
nizacji zaopatrzenia materiatowego, od stwo-
rzenia  koniecznych rezerw materialowych
i oszezednego wykorzystania zapaséw paristwo-
wych. W dobie wielkiego rozmachu produkeji
i budownictwa precyzyjna organizacja zaopa-
trzenia oraz kontrola przestrzegania ustalonych
norm zuzycia zapaséw materialowych ma
olbrzymie znaczenie dla panstwa.

Jak z powyzszego wynika, sprawnie dziala-
jace zaopatrzenie nie tylko warunkuje wyko-
nanie planéw produkeyjnych zaktadéw pracy,
ale moze by¢ Zrédlem powaznych oszczedno$ci
zaréwno materialowych, jak i1 finansowych.

Celem naszym jest oméwienie jednego czlo-
nu stuzby zaopatrzenia, a mianowicie maga-
zynu.

W okresie uruchamiania przemystu, a wiec
w latach 1945 — 7, kiedy produkecja na skutek
zniszezen wojennych byla jeszcze niedostatecz-
na, zaklady natrafialy na bardzo powazne trud-
nofci w zaopatrzeniu w materialy potrzebne do
produkeji. Stan ten spowodowa% ze zakil ady,
przew1du3ac mozno$é otrzymania tylko cagsm
zamdéwionego towaru, WystaW1a}y zamowienia
na ,,wyrost czy na ,,wyczucie, nie zas na pod-
stawie realnych potrzeb.

W razie niewykonania zamoéwienia w ter.
minie, zaméwienie takie czesto ponawiano
w nastepnym okresie, nie anulowawszy réwno-
cze$nie poprzedniego.

Mimo ze produkeja zaczela sie mnormalizo-
waé, a dostawy osiggaly wysokosé zamowien,
szereg zakladéw nie przestal stosowaé dotych-
czasowych form pracy, co w konsekwencji do-
prowadzilo do stworzenia w magazynach za-
paséw niektorych artykuldw, pokrywajacych
zapotrzebowania produkcyjne na kilka, a na-
wet kilkanadcie lat.

Magazyny, majac jako jedyna dyrektywe
przyjmowania materialéw w przypadku posia-
dania kopii zaméwienia, mimo widocznego na-
rastania iloSci materialéw zupelnie na ten stan
nie reagowaly. Skutkiem tego rodzaju poste-
powania bylo zamrozenie miliardowych sum
oraz wielkiej masy towarowej lezace] bezuZy-
tecznie w magazynach zakladow.

Szkodliwosei tego stanu rzeczy, tak z punk-
tu widzenia finansowego, jak i materialowego,
nie potrzebujemy uzasadniaé, ze wzgledu na
wszechstronne o$wietlenie tego tematu w za-

rzadzeniach wiadz i w akeji propagandowej.

Jakie zatem nasuwajg sie wnioski zmierza-
jace do Llop;“m”numa niewalpliwie ztego stanu
gospodark: materiatowej?

Udpowicdz na to pytanie mozna sformulo-
waé nastepujaco:

1. opracowal wiaSciwy gsystem zaopatrze-

nia,

2. uczyni¢ magazyn wspdiodpowiedzialnym
za ilo§¢ zmagazynowanego materiatu.

Aby magazyn mogt by¢ wspdtodpowiedzial-
nym za stan ilosciowy materiatéw, musi on wie-
dzie¢, jakie ich ilo$ci ma przechowywaé, czyli
musi mieé¢ okres$lone normatywy zapaséw ma-
gazynowych.

Wymagania gospodarki planowej w ogdlno-
&ci, a gospodarki magazynow w szczegolnosci,
rakazuja bezwzgledne odrzucenie wszelkiej
przypadkowo$ci, powodujacej marnotrawstwo
w jakiejkolwiek badz formie.

Zalozeniami planowej, a wieec racjonalnej
gospodarki materialowej w magazynie, powin-
nhy tedy by¢:

a. zapewnienie produkeji statego i ekono-
micznego doplywu niezbednych materia-
16w,

b. zapewnienie dopltywu materiatéow we wia-
§ciwych terminach, iloSciach i jakosci,

c. zabezpieczenie zakladu przed nieuzasad-
nionym zamrazaniem §rodkéw obroto-
wych w nadmiarach materiatowych,

d. zabezpieczenie zakitadu przed stratami
wyniklymi z przewleklego magazynowa-
nia towaréw, a wiec zepsucia sie towa-
row.

Zalozenia te musza by¢é realizowane przez:

a. szezegblowy plan - zuzycia materiatow
oparty o normy zuzycia,

b. ustalenie wielkoSci zapaséw magazyno-
wych w oparciu o plan produkeji i diu-
godel eykli dostaw,

c. Scisle okreslenie zapasu minimalnego, in-

terwencyjnego i maksymalnego, a wigc
stanéw alarmowych,
d. zharmonizowanie planu zaopatrzenis

z planem finansowym.

Jak podaliSmy w punkcie c., zalozenia pla-
nowej 1 planowanej gospodarki magazynowej
musza by¢ realizowane przez Sciste okreSlenie
zapasu minimalnego i maks ymalnedo W celu
zrozumienia tych terminéw musimy omoéwié
pojecia podstawowe. ktérymi sg:

1. zapas minimalny,

2. zapas produkecyjny,
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3. najwyzszy zapas produkeyjny, nie jest idealna, na skutek czego pomiedzy

4. zapas maksymalny, poszezegoinymi cyklami moga powstaé luki.
5. normatyw magazynowy. Rys. 3 przedstawia graficznie dostawy prze-

Rys. 1 ilustruje wzajemny stosunek i zalez- terminowane.

noé¢ wymienionych wyzej pojec. GdybySmy w magazynie posiadali tylko
zapas produkchny, wéwezas W razie nieter-
- — Lw:r”;::‘zwww - m111ow_'eJ dostc.xwy lub _E/:Wigkszonego zuzycia
‘ LA . materialu musialoby dojsé do przerw produk-

Japas
prodaukey ny

|

Zapas
minimalny
1

Zapas produkcvgny, Zprod, Jest to ilo$¢ ma-
terialu zmienna w miare zuzyc1a jaka powinna
znajdowaé sie w magazynie, a konieczna do za-
pewnienia wykonania planowanej produkeji
i utrzymania ciaglosci ruchu od chwili, w ktorej
ilogé ta jest mierzona, do chwili mozliwo$ci uzy-
cia tego materiatlu z nastepnej dostawy.

W definicji tej podano, ze zapas produk-
cyjny jest to ilo§é materiatu ,,zmienna w miare
zuzycia’’.

Co to znaczy?

Przedstawiamy zmienno$é zapasu produk-
cyjnego na osi wspélrzednych.

Na osi y (rys. 2) oznaczamy najwyzszy za-
pas produkeyjny w pierwszym dniu nadejsScia
towaru do magazynu, na osi x cykle dostaw po-
2acas proaukcy/ng

y

(3N

Rys. 2°

szezegblnych partii towarow. Zapas towaru po-
czawszy od pierwszego dnia maleJe codziennie
o ilo§¢ oddang do produkeji i teoretycznie
w ostatnim dniu cyklu dostaw spadnie do zera.
W tym samym czasie nadchodzi nastepna par-
tia towaru, ktéra tworzy znowu najwyzszy za-
pas produkeyjny, tak ze najwyzszy zapas pro-
dukeyijny oraz jego spadek do zera przebiegaja
cyklicznie.

Obliczenie najwyzszego zapasu produkeyj-
nego nastepuje przy zastosowaniu wzoréw:

med = T1 . Bmax;

gdzie

T, okres miedzy dwoma kolejnymi do-
stawami, Wyrazony w dniach kalen-
darzowych.
przecietne dzienne zuzycie materialu,
obliczone na 1 dzien kalendarzowy na
podstawie najwyzszego kwartalnego
zuzycia w ciagu roku. planowania.

Jak wyzej zaznaczyliSmy, mozna przyjaé
teoretycznie, ze w ostatnim dniu cyklu dosta-
wy nadejdzie nowy transport towaru. Praktycz-
cznie z réznych wzgledéw terminowo$é dostaw

Bmux

cyjnych.

Aby nie dopusci¢ do takiego stanu, utrzy-
mujemy w magazynie stale pewien nieduzy
zapas na pokrycie potrzeb w okresach krytycz-
nych, czyli zapas minimalny.

Zapas minimalny, Z,,,, jest to ilo§¢ mate-
riatu-konieczna do wykonania planowanej pro-
dukeji i utrzymania ciagtodci ruchu w eczasie,
w ktorym zaopatrzenie moze dostarczyé i oddaé

luho luxa

Rys. 3

do zuzycia dany material w drodze nadzwyczaj-
nej dostawy, jak przydzial pozaplanowy, zakup
dorazny, przerzut itp.

Naruszenie zapasu minimalnego stwarza dla
kierownictwa magazynu stan alarmowy, ktory
winien by¢é natychmiast zglaszany Kkierow-
nictwu zakladu i zaopatrzenia.

Wielko$¢é zapasu minimalnego jest w zasa-
dzie wielkoScig stala w okresie planowanym.

Zapas minimalny obliczamy na podstawie
wzoru:

Zmin == Bmax J T;

gdzie T = t, + t, + ¢,
przy czym:
t, czas potrzebny na wyszukanie towaru,
t, czas trwania przesylki w dniach kalen-
darzowych,
t, czas przyjecia, kontroli i wydania mate-
riatu,

B,.. najwyzsze dzienne zuzycie obliczone

_jak wyzej.

Zapas minimalny i najwyzszy zapas produk-
cyjny tworza pojecie maksymalnego zapasu
MaGazynoweyo.

Maksymalny zapas magazynowy Z .., jest
to suma minimalnego zapasu magazynowego
i najwyzszego zapasu produkeyjnego:

Zmax = Zmin + med-

Przekroczenie maksymalnego stanu maga-
zynu stwarza drugi stan alarmowy, albowiem
zapasy W magazynie rosng ponad potrzebe,
a wiec tworza sie nadmiary magazynowe.

Zapasy magazynowe ulegaja ciag}ym zmia-
nom: rosna i zmmerzaJa sie w mlare; dostaw
i zuzyc1a Przy zZuzywaniu nie powinny spa$¢
ponizej poziomu zapasu minimalnego, a przy
uzupelnianiu nie powinny przekroczyé zapasu
maksymalnego.
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Istnienie zapasu minimalnego oraz zmien-
nego produkcyjnego stwarza stale zmieniajacy
sie stan magazynowy, ktory moze przechodzié
przez pewne charakterystyczne wysokosei.

Takg charakterystyczna wysoko$cia, stuzaca
miedzy innymi do okreslenia wartoici maga-
zynu, jest normmatyw magazynowy.

Normatyw magazynowy N jest to ilos¢ to-
waru w magazynie, wyznaczajaca stan zapasu
w magazynie, okoto ktoérego wahaja sie rzeczy-
wiste stany magazynowe w goére lub w dot, przy
czym wahania stanéw magazynu nie powinny
zej$é ponizej stanu minimalnego lub przekro-
czyé stan maksymalny.

Zyrod
= Zmin A1— B LLLP
N 2

W instrukeji do planu zaopatrzenia na
1951 r. podano, ze przy opracowywaniu planu
zaopatrzenia mnalezy postugiwaé sie Srednig
normsg zapasu.

Srednia norma zapasu réowna sie polowie za-
pasu minimalnego plus polowa zapasu maksy-
malnego.

Poniewaz zapas maksymalny jest suma za-
pasu minimalnege i najwyzszego zapasu pro-
dukeyjnego, mozemy stwierdzié¢ ze::

o - ZP{“LQ, . Zmin + Zmax
N = Zuin t 9 D)

Dalszym pojeciem zapasu magazynowego
jest zapas specjainy.

Specjalny zapas magazynowy S jest to za-
pas materialu utworzony na polecenie wiadz
zwierzchnich albo innych upowaznionych do
tego instancji.

Wielko$é zapasu specjalnego i sposdb jego
zuzycia powinny byé okreSlone dla kazdego
asortymentu oddzielnie. Wydawanie materia-
16w z zapasu specjalnego winno by¢é unormowa-
ne w zarzagdzeniu o utworzeniu zapasu specjal-
nego. W kazdym razie materiatow z zapasu spe-
cjalnego nie wolno zuzywaé na cele normalnej
produkeji bez zezwolenia kompetentnych oséb.

Pozostaje jeszeze de omodwienia ostatnie
pojecie: stanu tzw. interwencyjnego.

Interwencyjny stan magazynowy I powsta-
je w chwili, gdy zapas produkeyjny spada do
wielko$ci wystarczajacej zakladowi na pokry-
cie zuzycia jedynie na okres czasu potrzebny
do przeprowadzenia skutecznej interwencji, za-
pewniajacej kolejne i normalne dostawy w ra-
mach ulokowanych zaméwien.

Interwencyjny stan magazynu obliczamy
wedtug wzoru:

I=—= Zmin + Bnmx (tg + t3 + t.[):

gdzie.

B..« najwyzsze dzienne zuzycie
jak wyzej,

t, czas trwania przesylki w dniach,

t, czas trwania kontroli i wydania towaru
z magazynu,

t, czas potrzebny do przeprowadzenia sku-
tecznej interwencji u dostaweéw w ramach
udzielonych zamoéwien.

obliczone

Jezeli interwencyjny stan magazynowy
pragniemy wyrazi¢ w jednostkach czasu, wow-
czas rOwna sie on:

/LR B SR

W celu zrozumienia zastosowania podanych
wzoréw przerobimy konkretny przyklad:

Kwartalny plan produkeji suréwki wynosi
18 000 t.

Dzienna produkecja suréwki wynosi
D =18000 :90=200t.

Norma~ zuzycia kamienia wapiennego wy-
nosi:

N 300 kg/t.

Dzienne zuzycie kamienia wapiennego wy-
nosi:
D 200
1000 = 300" 7ggp = 60 €

Przyjmijmy, ze plan produkeyjny w ciagu
roku jest staly. Wowezas B = B,.x.

Okres miedzy dwiema kolejnymi dostawami
wynosi 20 dni, a wiec 7', =20 dni. Majac te
zalozenia mozemy wyliczyé, ze najwyzszy za-
pas produkeyjny wynosi:

Zproa = T1 + Bmax = 20-60= 1200 t.
Zapas minimalny : _
Zin= Bunax * T= Bumax - (t; + t3 + t,),
przy czym dzial zaopatrzenia okreslil, Ze:
t, 3 dni

t, 3 dni
t, 1 dzien, a wiec

Zomin = 607 =420 t.
Zapas maksymalny bedzie sie¢ wobec tego
rownat:
Zmax — Zmin “{_ Zprod: 420 + 1200 = 1620 t.
Znajac Zods Lmax 1 Zpin mozemy obliczy¢
normatyw magazynowy tak na podstawie Z,;,
i Z poas jak 1 na podstawie Z 1 Zpay.

W podanym wyzej przykladzie normatyw
magazynowy bedzie wynosit:

Bi— Nlech

N = Zmin + _Zpl'qd 4

2
N =420 + Lzz()g =1020t
lub
. A
N — Z win ;me _ 420 ,21620 — 10204,

Natomiast interwencyjny stan magazynowy
bedzie wynosit

I:Zmin +Bmax(t3 "f‘ t;,\ "]" t4),

przy czym wartosci ¢, t, i t, zostaly
okreslone przez kemoérke zaopatrzenia:
t, 3 dni,

t, 1 dzien,

t, 1 dzien.
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Podstawiwszy te wartosei do wzoru otrzy-
mamy :
I1=420 --60-5="720t.
Zapasy magazynowe wyrazone w jednost-

kach czasu, tj. dniach kalendarzowych,
WYNOSZa

Zmin - fi!‘ - t] “i' t: == t;v_ = 7 dnl,
Zpro(l = Tl =20 dni,
Zinax = T -~ T1 =27 dni,

. 7
N=T *l* ’Zl = ii“(g—l—f‘)—— = 17 dni,
I=T+4+1t,+t, -+ t,=12 dni.
Zapasy magazynowe — procz zapasu Spe-

cjalnego — s3 obliczane, jak to wyzej zaznaczy-
liémy, przy produkeji ciaglej i seryjnej.

W tyech przypadkach B,. obliczane jest
na podstawie przecietnego zuzycia dziennego
w kwartale, w ktérym produkeja jest najwyz-
sza. W przypadku produkcji sezonowej nie mo-
zemy oprzeé sie na tych samych przestankach,
odyz woéwezas doszlibyémy do mylnych wnio-
skow. Przy obliczaniu najwyzszego zapasu pro-
dukeyjnego dla produkeji sezonowej musimy
ustali¢ dwie odrebne wielkosei najwyzszego za-
pasu produkeyjnego: jedna dla najwyzsze] pro-
dukeji w okresie sezonu, druga dla maksymal-
nej produkeji w okvesie poza sezonem.

W przypadku calkowitego wstrzymania
produkeji na okres pozasezonowy zapas pro-
dukeyjny winien spasé do zera.

Jako przykiad produkeji sezonowej moze
stuzy¢ przemyst cukrowniczy.

Omowiwszy poszczegélne rodzaje stanu za-
paséw, postawmy sobie pytanie, czy zapas ma-
gazynowy jest wielkoScia stata, niezmienng?
Na to pytanie musimy odpowiedZ daé przeczaca.

Zastanowiwszy sie nad czynnikami, ktoére
maja wplyw na ustalenie normy czasowej czy
ilodciowej, widzimy, zZe staie analizowanie sta-
néw faktycznych ma duzy wplyw na wysoko$é
normy. Przeanalizowawszy norme czasowg mu-
simy dojs$é do przekonania, ze czynnik T moze
ulec powaznemu obnizeniu w razie postawie-
nia shluzby zaopatrzenia na wlasciwym pozio-
mie. Jeden ze skladnikéw czynnika T, a mia-
nowicie ¢, tj. im okres czasu potrzebny na
wyszukanie materiatu i zatatwienie czynnodci
administracyjaych bedzie krotszy, tym norma
czasowa bedzie mogla ulec obnizeniu.

Réwniez czynnik B, moze ulec powaz-
nemu zmniejszeniu przy podniesieniu jakoSci
towardéw zuzywanych do produkeji.

Postuzmy sie tu przykladem kamienia wa-
piennego w procesie wielkopiecowym.

Celem wsadu kamienia wapiennego jest
miedzy innymi ozuzlenie krzemionki znajduja-
cej sie w rudzie zelaznej. Kamien wapienny za-
wiera jednak tez krzemionke jako skladnik
szkodliwy.

Zapewnienie dostaw kamienia o mozliwie
rajnizszej zawartosci krzemionki bedzie mialo

wplyw na ustalenie B,.,, a tym samym na ob-
nizenie normy magazynowej.

Niezaleznie od poprawy jakosci dostarczo-
nego towaru, wszelkie pomysty racjonalizator-
skie zmierzajace do usprawnienia produkeji
maja decydujacy wplyw na obniZenie norm zu-
zycia, a wiec i na obnizenie czynnika B,,..
Widzimy tedy, ze zmiana normy zuzycia row-
niez bedzie miata wpltyw na ustalenie wysoko-
$ci zapasu magazynowego.

Poniewaz w kazdym zakladzie pracy musza
istnieé tendencje do wprowadzenia norm pro-
gresywnych, a wiee — moéwige bardzo ogoélnie
norm z tendencja do-ich obnizenia, stale
i wnikliwe §ledzenie norm zuzycia moze mieé
duzy wplyw na norme magazynowsa. Z ekono-
micznego punktu widzenia planowo, a zatem
dobrze 1 racjonalnie prowadzona gospodarka
materialowa musi by¢é tak zorganizowana, by
towary mozliwie jak najszybciej przeptywaly
przez magazyn. Przelotno$é towaru przez ma-
gazyn jest sprawdzianem racjonalnie prowa-
dzonej gospodarki materiatlowej.

Jezeli uzmystowimy sobie, ze udziat mate-
rialow w kosztach produkeji wynosi 50 % do
&0 %, musimy spostrzec, jak wielkie oszczedno-
§ci 1 usprawnienie obiegu $rodkéw obrotowych
mozemy daé przez usprawnienie zagadnien go-
spodarki materiatowej.

Trzeba jednak z calym naciskiem zaznaczy¢,
ze jak wszedzie tak i tu nie mozna przy ustala-
niu zapaséw magazynowych podchodzié z punk-
tu widzenia nieprzemys$lanego czy nieprzeanali-
zowanego obnizenia norm zapaséw, bez oglada-
nia sie na gtéwny cel, ktérym jest zabezpiecze-
nie wykonania planu produkeji. Ustalenie norm
zapasOow magazynowych nie jest ani proste, ani
latwe. Dlatego tez nad opracowaniem tych
norm oraz ich korektami winni zastanawiac sie
wszyscy pracownicy stuzby zaopatrzenia, a wiec
komoérka planowania zacpatrzenia ze wzgledu
na normy zuzycia, komérka zakupu ze wzgledu
na cykle dostaw i poprawe jakosci zakupowa-
nych materialow, wreszcie magazyn, ktéry na
podstawie analizy kart magazynowych powi-
nien wykazywaé najwiekszg inwencje. Normy
czasowe ustalone dla poszezegdlnych materia-
16w przez centralne zarzady czy przez centrale
zaopatrzenia, a zatwierdzone przez wiladciwe
ministerstwo, powinny by¢ stale analizowane,
a propozycje korekty wnoszone w kazdym uza-
sadnionym przypadku.

Wilasciwe obliczenie norm zapasu ma jeszcze
jeden aspekt, a mianowicie finansowy. Wiemy,
ze bank finansujacy dany zaklad stawia mu do
dyspozycji odpowiednia ilosé &rodkéw obroto-
wych potrzebnych do wykonania planu produk-
cyjnego.

Ekonomicznie uzasadnione zapasy magazy-
nowe beda przez bank pokryte do pelnej wyso-
ko$ci. Je$li natomiast przyznane normatywy
finansowe zostana przez zaklad przekroczone,
wowezas bank stusznie policzy karne odsetki za
przekroczenie planowych sum. Ze wzgledu na
przejécie zakladow na samodzielny rozrachu-
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nek gospodarczy placenie karnych odsetek po-
woduje — z punktu widzenia zakiadu — nie-
uzasadnione wydatki, z punktu za§ widzenia
ogélnopanstwowego wyrywa z obrotu kwoty,
ktére mozna by zuzy¢ na inne potrzeby.

Ostatnim wreszeie wzgledem nakazujacym
jak mnajpowazniejsze ustosunkowanie sie do
norm magazynowych jest dokladno$é, ktoéra
winna cechowaé plan zaopatrzenia materiato-
wego.

Jednym ze skladnikoéw planu jest obliczenie
zapasu magazynu na poczatek i koniec okresu
planowania.

Powyzsze uwagi o normach magazynowych
dotycza materialéw podstawowych, czy tez
pomocniczych ,,A*, dla ktérych sa ustalone
normy zuzycia, cykle dostaw itp.

Pozostaje jeszcze cala grupa materialow po-
mocniezych ,,B%, ktéorych wartosé¢ w stosunku
do globalnej wartosei planu zaopafrzenia ogra-
nicza sie do kilku procent.

W myél zalozen instrukeji do planu zaopa-
trzenia na 1951 r. ta grupa materialéw nie
bedzie specyfikowana w planie zaopatrzenia
materialowo, lecz bedzie okreslona tylko warto-
$ciowo. W zwigzku z tym i normy magazynowe
beda musialy by¢ limitowane wartosciowo.

Jakkolwiek okreSlenie norm zapaséw tak
w dniach, jak réowniez w limitach wartosecio-
wych nastapi przez Centralny Zarzad Przemy-
stu Hutniczego, jednakze inicjatywa poszcze-

gdlnych hut, majacych moznosé przeanalizowa-
nia kazdej normy w odniesieniu do lokalnych
varunkéw, da na pewno materiat do systema-
tycznego obnizenia zapasiw, a tym samym do
przyspieszenia ohiegu Srodkdw obrotowych. Jak
wykazuje doswiadczenie radzieckie, przy nale-
zyele zorganizowanej pracy na tym odeinku
jeden z zakladow mogt obnizyé swa norme za-
pasu minimalnege z 25 % zuzycia okresowego
do 15 %.

Jedli pragniemy postawié swa gospodarke
materiatowg na nalezytym poziomie, powinni-
Smy wrziaé przykiad z akeji Hajduckich Zakla-
dow Hutniczyeh, ktére z koncem ubieglego roku
potrafity w ciagu bardzo krotkiego czasu oddaé
do obrotu okolo 2 miliardéw zlotych.

Tak jak Hajduckie Zaklady Hutnicze potra-
fity ,,odszukacé¢” w podlegltych im przedsiebior-
stwach tak powazna kwote, tak i kazda huta
moze ,,znalezé¢’ powarne oszezednosei w swych
oddziatach produkeyjnych i magazynach. Nor-
my magazynowe hnie przeanalizowane, normy
przyjete na ,,0ko*, wyvpaczaja niejednokrotnie
plan, zwlaszeza przy pozycjach, przy ktérych
wchodza w rachube wigksze ilosci materiatow.

W tych przypadkach nawet stosunkowo dro-
me odehylenie moze spowodowaé duze réznice
materiatlowe i finansowe i przekres§lié wymie-
niony na wstepie postulat ,,stworzenie koniecz-
nych rezerw materiatowych 1 oszczednego wWy-
korzystania rezerw pavistiwowych’.
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RUDY

Produkeja suréwki z mialow rudnych i miekoksujacych wegli *

Wzrost produkeji suréwki powoduje coraz szybsze
wyczerpywanie sie swiatowych zasohow bogatych rud
zelaza, ktére pod wzgledem skladu chemicznego i po-

staci odpowiadaja wymaganiom procesu wielkopieco-
wego.
Podobnie jako§é koksu — drugiego podstawowego

surowca przy wytapianiu suréwki w wielkim piecu —
ulega stalemu pogarszaniu, wskutek zmniejszenia sie
zapasow dobrych wegli koksujacych.

Obecnie daja sie zaobserwowaé w Swiecie technicz-
nym dwa kierunki dazen, majacych na celu zlagodze-
nie brakéw surowcowych w hutnictwie zelaza. Jeden
z nich stara sie przystosowaé istniejace surowce zelazo-
noéne do procesu wielkopiecowego przez ich wzboga-
canie i aglomeracje, drugi natomiast stara sie wyszu-
kaé nowe metody, bardziej odpowiednie do przerabiania
ubogich rud, przy zastosowaniu paliwa tafszego od
koksu.

Wyrazem drugiego kierunku dazen jest proces We-
bera, opracewany i wyprébowany w do§wiadczalnej
stacji w czasie ostatniej wojny.

Proces brykietowania mialéw rudnych z weglem
niekoksujacym metoda Webera

My$la przewodnia tego procesu jest sporzadzenie
owoidéw (matych brykietéw ksztaltu jajowatego) z za-
wartoScia wegla, potrzebna do przetopienia i redukeji
namigru.

Skladniki mieszanki brykietowanej nalezy odpowied-
nio przygotowaé. Rude drobna, jesli jej bhudowa pozwa-
la, wzbogaca sie, zapewnia nalezyta ziarnisto$c¢ i suszy.
Podobnie wegiel najpierw miele sie w mtynach mlotko-
wych do wielkoSei ziaren ponizej 3 mm i suszy. Opera-
cja suszenia uwarunkowana jest poczatkowa zawarto-
$cig wilgoci rudy i wegla. Tak przygotowane skladniki,
rude i wegiel miesza sie w transporterze spiralnym
(§limakowym). Stosunek rudy do wegla ustala sie
do§wiadeczalnie. !

Po doktadnym wymieszaniu dodaje sie §rodkéw wia-
zacych w postaci roztworéw (lugdédw) siarczynowych
lub spiekajacych sie bituminéw. Cate urzadzenie do bry-
kietowania przedstawione jest na rys. 1.

Spiralny ($limakowy) transporter-mieszalnik poda-
je przygotowana mieszanke rudy i wegla do mieszadla
pionowego (1), do ktéregn mozna doprowadzié prze-
grzana pare. Dzieki podgrzewaniu dodawane tutaj bi-
tumiczne lepiszcze topi sie i otacza cienka warstewka
czastki brykietowane. Stad mieszanka przez koryto
zsypowe 1 przy pomocy transportera spiralnego (§lima-
kowego) dostaje sie do zbiornika-mieszadla (7) i scho-
dzac dalej w d6t miesza si¢ i spada na dwa walce pra-
sujace.

Walce posiadaja wykroje, ktore nadaja elipsoidalny
ksztalt brykietom, zwanym owoidami. Uformowane i
sprasowane owoidy spadaja na taSme transportera,
umieszezong ponize] walcow.

Jako lepiszeza mozna uzywaé smoty twardej lub za-
geszezonego roztworu (tugu) siarczynowego, bedacego
plynnym odpadem z fabryk celulozy. Dodatek jego w ilo-

* The Iron and Coal Trades Review 154 (1948)
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Sei B jest zupelnic wystarcezajacy. Z powedu rozpu-
szezalnogel w wodzie 1 wiasnoéei hydroskopijnych tego
lepiszeza §wiezo sprasowanych owoidow nie mozna pize-
chowywaé w otwartyim pomieszezeniu, lecz naleiy je
utwardzaé przez suszenie w strumieniu gazéw spali-
nowych ¢ temperaturze 250° C.

Keksowanie oweidow w niskich temperaturach

Utwardzone owoidy poddaje sie koksowaniu w re-
tertach przy temperaturze od 550 do 600 ¢ C. Zasadni-
czo proces ten mozna przeprowadzi¢ w zwyklej retorcie
do koksowania przy niskich temperaturach; czas kokso-
wania wynosi wowezas 3 godziny. Przez zastosowanie
retorty firmy Humboldt czas koksowania mozna skré-
ci¢ do 1 godziny. Charakterystyczna cecha tej retorty
jest Dbezposrednie ogrzewanie koksowanych owoidow
geracym piaskiem. Skiada sie dna z opancerzonego
cylindrycznego bebna, ktérego jeden koniec jest zam-
kniety plyta izolowana, a drugi zaopatrzony w gazo-
szezelne urzadzenie wyladoweze. Beben przepolowion
jest na calej diugoéei sitowa przegroda. W obu polo-
wach bebna zabudowane sa $cianki dzialowe i nachy-
lone lopatki, przesuwajace owoidy. Sprasowane owoidy
zaladowuje sie do retorty przez rurowe koryto znajdu-
jace sie przy jednym jej koncu; przesuwaja sie one
przez cylinder retorty, przechodzac przez poszczegdln2
przedzialy.

Piasek, podgrzany w innej retorcie palnikiem gazo-
wym do temperatury 750°C, zsypuje sie do retorty
koksowniczej zachowujac zasade przeciwpradu. W cza-
sie obrotu retorty owoidy unoszone sa do géry, a piasek
przesypuje sie przez sitowa przegrode. Dzieki temu za-
pewnione jest ciagle stykanie sie owoidéw ze strumie-
niem goracego piasku. Nachylone lopatki przymoco-

Rys. 1. Prasa walcowa do brykietowania
1 — Beben mieszadla, 2 — wat pionowy, 3 — ramie
mieszadta przymocowane do watu, 4 — doprowadzenie
przegrzanej pary, 5 — wylot mieszanki, 6 — transpor-
ter §limakowy, 7 — zbiornik mieszadla, 8 — pionowy
wal mieszadla, 9 — ramie mieszadla, 10 — walce
brykietujace



Nr 7—8

HUTNIK

Str. 245

wane do sitowej przegrody, powoduja przesuwanie sie
owoidéw do kolejnych przedzialéw i ich zblizanie sie do
wyladowczego konca retorty.

Retorta Humboldta, wykonujaca 1 obrét na minute,
posiada diugos§é 10 m, $rednice wewnetrzng 2 m; za-
potrzebowanie mocy wynosi 15 KM.

Ubocznie na 1 tone skoksowanych owoidéw otrzymu-
je sie 100 kg smoty pogazowej i 90 m® gazu o wartosci
cpalowej 7560 kcal,m’. Plynna smola pogazowa stano-
wi cenny produkt wyjsciowy przy produkeji fenoli, ole-
ju palnego i oleju do silnikéw Diesla. Ponadto smota
pogazowa uzyskana w tym procesie koksowania zawiera
30 ¢, smoly twardej, podczas gdy smola pogazowa ze
zwyklego koksowania posiada 55% smoly twardej.

Skoksowane owoidy z dodatkiem rudy kawalkowe]
przetapia sie w niskoszybowych piecach firmy Klockner-
Humboldt-Deutz, stosowanych w metalurgii metali nie-
zelaznych.

Proces przetapiania

Piec do wytapiania suréwki ze skoksowanych owoi-
déw, przedsiawiony na rys. 2, posiada prostckatny
przekrdéi poprzeczny. Dolna czg$é pieca tworzy plaszez
wodny, powyzej ktérego szyb wylezeny jest ceglami
ogniotrwaltymi. Trzen pieca posiada zwykla budowe i
zaopatrzony jest w jeden lub wiecej otworéw spusto-
wych dla zuzla i suréwki. Powietrze wdmuchuje sie

dyszami chlodzonymi woda. Nad szybem umieszczona
Jjest zbiorcza komora gazowa, wylozona ceglami ognio-
trwatymi i potaczona z kominem, ktéry pracuje tylko
przy rozpalaniu pieca.

Dzieki réwnomiernemu rozdzialowi dmuchu w prze-
kreju poprzecznym szybu, spadek temperatur wzdluz
osi pieca jest wiekszy niz przy normalnych wielkich
piecach. Zastosowanie dmuchu wzbcgaconego w tlen
zmniejszyloby jeszeze temperature gazdéw odlotowych,
poniewaz objeto§é ich bytaby mniejsza. W piecach
niskoszybcwych mozliwe jest dobre wykorzystanie cie-
pla paliwa, je§li jego wielko§é bedzie odpowiednio do-
brana, poniewaz wysoko$¢ ladunku od poziomu dysz
wynosi od 2 do 3 m. Stosunkowo nieduze wymiary owoi-
déw i zawarte$é w nich reakeyjnego pétkoksu doskonale
odpowiadaja wymaganiom zgazowania i réwnoczesne-
2o topienia w niskoszybowym piecu. Mozna przyjaé, ze
$rodkiem redukujacym rude jest faza gazowa, przy
czym najpierw wydziela sie CO,, ktéry w zetknieciu
z pélkoksem przechodzi czesciowo w CO. Tlenek wegla
z kolei utlenia si¢ tlenem rudy do CO,, a ten znéw
w wyzszych czedciach pieca reaguje z weglem pétkoksu.

Straty ciepta przez promieniowanie sa mate, dzieki
malej catkowitej powierzchni szybu.

Na wewnetrznej powierzchni plaszeza wodnego,
wekutek duzej réznicy temperatur, tworzy sie warste-
wka skrzepnietego zuzla, ktéra stanowi ochrone przed
dalszym dzialaniem ptynnego Zuzla.

]
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Rys. 2. Piec niskoszybowy
1 — Zbiorniki zasypowe, 2 — gérny zawér zasypowy, § — dolny zawér zasypowy, 4 — koryto zatadoweze,
5 — wylozenie ceramiczne, 6 — plaszez chtodzony woda, 7 — dizwignie do cdmykania zawcréw zasypowych,
wprowadzane w ruch silnikiem elektrycznym 18, gdy poziom zasypu osiagnie najnizsza dopuszezalna wysc-
ko$é, 8§ — rura pierécieniowa doprowadzajaca powietrze, 9 — dysze, 10 — rurociag skrzyni chlodzacej, 11 —
odplyw wody cieplej, 72 — trzon picca, 78 — otwér spustowy zuzla, 74 — koryto spustowe suréwki, 15 —
§ruby podstawowe do podnoszenia i obnizania pieca przy czyszczeniu i naprawach, 16 — komora gazowa

wyltozona ceglami, 17 — komin.
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Niskoszybewy piec o dziennej wydajnosei 250 t zawierala 9,6 % wilgoci, a w stanie wysuszonym
suréwki posiada objetosé uzyteczna 150 m?*. Wymagane 26,68 % Fe, 18,96 % SiO, i 3,65 % wapna. Sklad

cisnienie dmuchu miesei sie w granicach od 500 do
800 mm slupa wody, podczas gdy przy wielkim piecu
wynosi ono od 6 do 8 m slupa wody.

Ogdlny schemat procesu Webera uwidoczniony jest
na rys. 3.

Drobneziarnista rude przenosi sie transporterami
tasmowymi z gléwnych zascbnikéw (1) do zbiornika (2)
przy suszarce obrotowej (3). Podobnie wegiel prze-
transportowywuje sie z zasobnikéw (4) do zbiornika
(5). W razie potrzeby wegiel rozdrabnia sie uprzed-
nio w mtynach mlotkowych. Wysuszona mieszanka rudy
i wegla przechodzi do zbiornika (6) i stad zsypuje sie
do transportera (7), gdzie jest dozowany érodek wig-
zacy ze zbiornika (8). Dalej mieszanka po zbrykieto-
waniu (9) i skoksowaniu (70), w formie juz gotowych
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wegla Dbyl nastepujacy: wilgoé 12,8 %, popiét 12,1 %,
czedei lotne 31,3 %. Dostarczona smola twarda posia-
data ferme granulek, tak ze przed uzyciem musiano
ja rozdrabniad; zawierala cna 10,9 % popiotu. Sporza-
dzono trzy rodzaje owoiddéw i peddano je badaniom.
W prébie nr 1 mieszanka brykietowana skladala

17,4 % rudy zelaza, 53,2 % wegla, 19,1 % mialu
koksowego, 10 % smoly twardej. Otrzymane owoidy
wazyly 68,2 ¢ i1 posiadaly wytrzymalo§é na kruszenie
réwna 170 kgjcm2.

W piobie nr 2 nie dodawano mialu koksowego,
a udz'al poszezegdlnych skladnikéw byl nastepujacy:
ruda zelaza 50 7%, wegiel 33 % i smola twarda 11 %.
Ciezar owoidéw wynosil 73,2 g, a wytrzymalo$¢ na
kruszenie 179,4 kg/emz.

sie:

o

Rys. o.

owoiddéw przenoszona jest transporterem tagmowym
(11) do pieca niskoszybowego (12). Dla uzupelnienia
namiaru dodaje sie odpowiednia ilo§é rudy kawalkowej
i topnikéw ze zbiornika (18) i (74). Suszarka obroto-
wa (8) posjada urzadzenie do odpylania gazéw (15);
podobna instalacja umieszczona jest rdéwniez przy
piecu szybowym (16).

Wyniki prob brykietowania i keksowania przy niskich
temperaturach

Pierwsze préby brykietowania i koksowanis, uwien-
czone dodatnimi wynikami, przeprowadzono w 1944 r.
Zdecydowano woéwezas wybudowaé zaklad prébny
w skali przemystowej w Wattenstedt, o dziennej wy-
dajnodei 500 t owoidéw, wydarzenia wojenne nie po-
zwelity jednak na urzeczywistnienie tego planu.

Poétprzemystowe préby przeprowadzono na rudach
sSalzgitter 1 weglu gazowym z kopalni Bismarck.
Jako lepiszeza uzyto smoty twardej. Zastosowana ruda

Schemat procesu Webera

W prébie nr 3 obnizono dalej dodatek wegla do
20 %, a rudy podwyzszone do 60 77; iloSci smoly nie
zmiienione, tj. wynosila 11 %. Ciezar owoidéw wzrést
do 80,1 g, a wytrzymalos¢ do 236 kg, cm>.

Wezystkie trzy rodzaje owoidéw poddano koksowa-
niu przy niskich temperaturach, uzywajac piasku jako
przenosnika ciepta.

Wyniki ujeto w tablicy I.

Wyniki prob wytapiania suréwki
w piecu niskeszybowym

Préby wytapiania suréwki z -owoidéw przeprowa-
dzono w malym niskoszybowym piecu z plaszezem
wodnym o powierzehni przekroju poprzecznego 0,5 m?2
i wysoko$ei ckolo 3 m. Warunki wytopu nie byly za-
tem jednakowe z warunkami przemystowymi. Celem
tych préb bylo upewnienie sie, czy istotnie skoksowane
owoidy nadaja sie do wytapiania surowki.
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Tablica I

Koksowanie owoidéw przy niskich temperaturach przy uzyciu piasku jako przenoénika ciepla

- ] Préba nr 1 L Préba nr 2 Proba nr 3
Temperatura piasku | .
wchodzicego do retorty \ el H 6 800 °C 800 °C

Stan koksowanych owoidow ‘ wilgotne suszone wilgotne f suszone | wilgotne | suszone
Tlogé pétskoksows el ‘

OSV‘; 1?,5; skoksowanych owoidow ’ 89,50 86,31 84,20 88,11 | 87,50 90,00
HaRe SO RogdE £,40 6,71 5,02 5,26 — =
Ilo$¢ cieczy w 9/, | 7,00 2,70 7,13 2,83 12,50 10,00

|
Ilos¢ gazow i straty w 9/, 4,10 4,28 3,55 3,80 —_ —
|
s . |
Wytrzymaltosé na kruszenie *
w kg/em? | 88 82 102

W pierwszym dos§wiadezeniu zastosowano owoidy
nr 1 (17,4 % rudy, 53,2 % wegla, 19,1 % mialu kokso-
wego, 10 % smoly). Do pieca tadowano najpierw same
owoidy, a nastepnie z dodatkiem kawalkowej rudy
,minette’“ ¢ zawartosci 35,56 % Fe. Proces przetapiania
przebiegal bez zaburzen. Owoidy okazaly sie dostatecz-
nie wytrzymate i zachowaly swoéj jajowaty ksztalt
jeszeze w strefie redukeji. Zwiekszeno wiee dodatek
rudy kawalkowej — na 100 cze$ci owoidéw 55 czeSel
rudy kawalkowej. W namiarze tym na jednostke Fe
przypadaty dwie jednostki koksu, czyli rozchéd koksu
wynosit 2 t na 1 t metalu.

W dalszych do$wiadezeniach przetapiano owoidy
nr 2 (50 % rudy, 83 % wegla) w iloSei 750 kg/godz.
Przeliczony rozehéd koksu wynosit 1,8. Otrzymano
réwniez pltynna suréwke i plynny zuzel, ale w wiek-
szych ilo$ciach, niz w doé$wiadczeniach poprzednich.

Przetapianie owoidéw nr 3 w ilosci 600 kg/godz.
16wniez dalo pomy$lne wyniki. Rozchdéd keksu wynosit
1,3 t koksu na 1 t metalu. Przetapianie owoidéw nr 2
z dodatkiem 40 % rudy kawalkowej przebiegalo réw-
niez zadowalajaco, a vrozchdd koksu wyrazal sie
cyfra 0,78.

Dane uzyskane z powyzszych dos$wiadczen nie po-
zwalaja jeszcze na dokladne poréwnanie kosztéw pro-
dukeji suréwki w wielkim 1 niskoszybowym piecu.
Frzyblizone jednak obliczenia wskazuja, ze koszt otrzy-
mania suréwki w procesie Webera jest o 30 % nizZszy
niz w wielkim piecu. Cyfre te otrzymano przy roz-
wazaniu wytopu suréwki o skladzie: 93 % Fe, 1% Mn,

1,89% P, 0,4b % Si, 3,59 C, z rudy =zawierajacej:
10,94 9% wilgoci, 28,88 9 Fe, 0,19 % Mn, 0,4 % P,

(78

17,62 % Si0, 7,21 % Al,03 + TiO3, 6,23 % CaO, 1,16 %
MgO, 3,49 % CO,, 9,8 % H,0, 0,19 % S w wielkim
i niskoszybowym piecu. Ruda posiadala nadmiar kwa-

> . . . . CaO
sGw, wyrazajacy sie stosunkiem —~— = 0,35. Dla

Si0.

uzyskania zasadowosei 0,9 potrzebny byl dodatek ka-
mienia wapiennego. Zestawienie skladu namiaru dla
otrzymania podanej suréwki w obydwu piecach ujeto
w tablicy II.

Tablica II
Namiar poréwnawczy
wielkiego 1 niskoszybowego pieca

Skiad namiary Wielki piec [Piec niskoszybowy
%o

Ruda kawalkowa 33,5 28,3
Ruda spiekana 50,0 —
Ruda drobna

zawarta w owoi- — 45,3

dach
Zuzel marte-

nowski 14,5 123
Fosforyty 2,0 1,5
Wapno — 11,9

Razem 100,0 100,9

Wymieniony w tablicy Il spiek, otrzymano z mie-
szanki: 75 % miatu rudnego, 15 % kamjenia wapien-
nego i 10 % miatu koksowego. Na 1 t spieku o skla-
dzie: 31,76 % Fe, 0,21 % Mn, 0,44 % P, 20,1 % SiO,,
8,33 % Al,0s, 18,87 % CaO, 1,44 % MgO, 0,379 S
zuzyto 1100 kg miatu rudnego, 221 kg kamienia wa-
piennego i 147 kg miatu koksowego.

W. Madej

STALOWNICTWO

Nowy szybki proces stalowniczy

Ostatnio opublikowano niektére szczegdty dotyczace
nowego procesu stalowniczegw, ktéry w swobodnym
tumaczeniu moima nazwaé procesem ,,turbo-marte-
nowskim“.! Ta nowa metoda polega na wytwarza-

1,,Turbo-Hearth Process“.

niu stali o jako$ci odpowiadajacej stali martenowskiej,
a wiee o niskiej zawarto$ei fosforu i azotu, w ciagu
zaledwie 12 minut, przy zastosowaniu powierzchnio-
wego dmuchu zwyklym powietrzem, lub powietrzem
wzbogaconym w tlen, dla $wiezenia zwyklej zasadowej
suréwki martenowskiej.
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Dazeniem wynalazeéw bylo potaczenie w tym no-
wym sposobie korzyéci procesu martenowskiego i bes-
semerowskiego, a wigc produkowanie wysokogatunko-
wej stali w ciagu bardzo krétkiego czasu i to bez do-
prowadzenia paliwa z zewnatrz.

Préby laboratoryjne

Eksperymenty z nowa jednostka produkeyjna prze-
prowadzono przy wspdipracy Carnegie — Illinois Steel
Corp. i Battelle Memorial Institute. Ogdlem wykonano

2 topy eksperymentalne.

magnezytowa. Czeéé gardzielowa sporzadzono z miesza-
niny peryklazu, stosujac przy tym usuwalna forme,
umieszcezona wewnatrz plaszcza. Wylczenie ubijano po-
miedzy plaszczem a ta forma, w celu utworzenia mo-
nolityeznej warstwy. Obie czeSei naczynia wykladano
materialem ogniotrwalym oddziclnie, a dopiero po tym
moentowano je razem.

‘Do dmuchania stuzylo 7 dysz, ustawionych w jed-
nym 1zedzie i przykreconych do odpowiedniej plyty.
Tylna plyta skrzyni powietrznej zaopatrzona byla
w ckienka z pyreksu, umieszezone w ten sposdb, Ze mo-
7zna bylo zagladaé w glab kazdej dyszy.

S

emed L

+

I
LI

Rys. 1. Eksperymentalne urzadzenie do §wiezenia suréwki metcaa pcowierzchniowego dmuchania
(konstrukeja spawana)

a — komora pieccowa wylozona cegla zasadowa
b — cze$é wylotowa (gardzielowa)

¢ — poziom kapieli

d — polaczenie cbu czeSci konwertora

¢ — skrzynka powietrzna

f — rurki dyszowe

Préby wykonywano w specjalnym naczyniu podob-
nym do konwertora (rys. 1) o pojemno$ci 500 kg,
gdyz byla to najmniejsza ilo§é, jaka dato sie z powo-
dzeniem przerobié na stal, a réwnocze$nie najwieksza,
jaka mozna bylo topi¢ w warunkach laboratoryjnych.

Calkowita wysoko§¢é urzadzenia wynosita okoto 2 m,
dtugo$é 1,65 #m, a szeroko§é 1,10 m; zasadnicze szcze-
g6ly konstrukeyjne tego pieca pokazano na rysunku.

Urzadzenie konwertorowe sktada sie z dwu czesci,
gbérnej gardzielowej i dolnej topniskowej, ktora jest
krétkim cylindrem o osi poziomej z odcietym segmen-
tem w miejscu, gdzie umocowana jest cze$¢ gardzielo-
wa. Ma ona ksztalt Scietego ostrostupa o podstawie
prostokatnej, przez ktéry uchodza gazowe produlkty
reakeji.

Konstrukeja ta przewiduje doéé plytka kapiel (ma-
ksymalna gleboko§é 220 mm) o duzej powierzchni (wy-
miary okoto 450 x 900 mm). Taka duza powierzchnia
zwieksza mozliwo$ei reakeji miedzy dmuchem i kapiela.
Przy dwukrotnym powigkszeniu szeroko$ci misy i trzy-
krotnym powickszeniu $rednicy naczynia, pojemnosé
jego przekroczylaby 27 ton. Tak duza jednostke uzyto
do préb w skali przemystowej.

Czeéé dolna, czyli misa robocza, wylozona byta mo-
cno spieczong cegla magnezytowa, powigzang zaprawg

g — wzierniki do dysz z okienkami do cbserwacji
h — czop

i — otwér do pobierania préb gazu

j — drzwiczki do pobierania prob

l: — kanat do pobierania prob

[ — dét na kadz

Cale to urzadzenie zmontowano odpowiednio wyso-
ko, aby mozna je bylo calkowicie przechylaé, przy
czym na dole pod gruszka umieszezono skrzyni¢ na zu-
zel 1 kadZz na gotowa stal.

Stwierdzono, Ze najkorzystniejsza metoda pobierania
préb stali podezas wytopu bylo branie proby przez
otwér umieszczony powyzej skrzyni powietrznej; otwér
ten musial byé dostatecznie duzy i skierowany pod ta-
kim katem, aby mozna bylo przez niego wlozy¢ i wyjaé
normalna tyzke do pobierania préb metalu. W czasie
dmuchania nie uzyskano zadewalajacych prébek zuzla.
Prébki suréwki wsadowej pobierano przed wlaniem jej
do naczynia, a probki gotowej stali i zuzla — po prze-
chyleniu naczynia przed wylaniem metalu do kadzi.
Prawie kazdg prébke stali i zuzla analizowaly dwa
laboratoria chemiczne, przy czym w wiekszosei wypad-
kéw uzyskiwano nadzwyczajna zgodno§é wynikéw.
Prébki gazu pobierano przez otwér w bocznej Scianie
czeSei gardzielowej.

Temperatury okre§lano pyrometrem optycznym.
Temperature suréwki odezytywano podezas wylewania
metalu do kadzi suréwkowej z pieca indukeyjnego, kto-
rego uzyto do topienia suréwki, lub podeczas wlewania
suréwki z kadzi do gruszki. Temperature gotowej stali
mierzono podeczas wylewania jej przez gardziel do ka-
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dzi. Temperatury w czasie wytopu okre§lano pyrome-
trem przez okienko przy dyszach.

Przebieg procesu

Warto przeprowadzi¢ poréwnanie miedzy dmucha-
niem powierzchniowym a dmuchaniem do dolu, czyli
procesem tomasowskim.

O ile wypalenie krzemu, manganu i wegla przebie-
ga podobnie w obu procesach, to pizebieg wypalania
fosforu jest bardzo odmienny. W procesie tomasow-
skim fosfor wypala sie tylko nieznacznie az do czasu
zmniejszenia sie plomienia i do usuniecia tego pier-
wiastka z kapieli konieczne jest dmuchanie wykoncza-
jace. Natomiast w. nowym procesie fosfor wypala sie
przed okresem spadku plomienia.

Chociaz silnie utleniajace warunki, istniejace pod-
czas operacji dmuchania powierzchniowego, nie sa ide-
alne dla wypalania siarki z kapieli, to jednak dosta-
tecznie zasadowy zuzel usuwa bez trudno$ci siarke ze
stali nawet w tych warunkach.

W omawianych prébach przecietna zawartosé siar-
ki w suréwce wynosita 0,035%, podczas gdy $rednia
zawarto§é siarki we wszystkich topach gotowej stali
wynosita 0,021%  (maksimum 0,028% 1 minimum
0,011%). Wigksza cze§é siarki usuwano juz w pierw-
szych minutach wytopu, lecz zawarto§¢ jej zmniejsza-
la sie stopniowo do konca wytopu.

Sktad chemiczny uzytej suréwki i otrzymanej z niej
gotowej stali byl nastepujacy:

% C % Si % Mn 9% P % N
suréwka 3,94 1,00 1,48 0,292 0,003
stal 0,03 0,01 0,10 0,017 0,003

W poréwnaniu z procesem tomasowskim, besseme-
rowskim i tropenasowskim ilo§¢ dyméw wydzielajacych
sie w okresie dmuchania w nowym procesie byla sto-
sunkowo niewielka. Nie byly one wcale widoczne w at-
mosferze budynku laboratoryjnego, gdzie prowadzono
préby — powietrze pozostawato caly czas czyste.
Obserwacje komina pokazaly, ze w ciagu 2 do 3 minut
na poczatku dmuchania wydzielala sie niewielka ilc&¢é

brunatnych dyméw (prawdopodobnie tlenki manganu),
natomiast przez reszte wytopu wytwarzal sie tylko
rzadki bialy dym.

Wltasnos$ci wytwarzanej stali

W czasie prowadzenia eksperymentéw podwyzszono
w niektérych wytopach zawarto$é wegla, manganu
i krzemu przez dodatek wegla i zelazostopéw oraz od-
tleniono je przy pomocy aluminium celem odlania
wlewkow (ze stali pétuspokojonej) do produkeji blach
i ksztaltownikow.

Na proébkach pochedzacych z tych wlewkéow prze-
prowadzono poréwnanie wlasno§ei mechanicznych
ctrzymanej stali z wlasno$ciami prébek wycietych
z blach walcowanych z normalnych wytopéw martenow-
skich i bessemerowskich. Sktad chemiczny prébek,
a szczegoblnie zawartosé wegla i manganu, tak dobiera-
no, aby wytrzymalo§é ich w stanie normalizowanym
byla na tym samym poziomie. Poniewaz z wytopow
tyveh odwalcowano blachy o grubosei 12,7 mm roézny-
mi metodami, przy czym temperatury wykonczania mo-
gly byé rézne, z tego wzgledu caly materiatl przed proé-
bami wygrzano przez jedna godzine przy temperatu-
1ze 925" C, a nastepnie normalizowano.

Sktad chemiczny probek stali martenowskiej, bes-
semerowskiej oraz stali otrzymanej w nowym procesie,
oznaczonym jako proces specjalny nr 1 i nr 2, podano
w tablicy I.

Probki uzyte do badan wytrzymalo$ciowych mialy
przekréj 12,7 x 12,7 mm, dlugo$é pomiarowa wynosila
50,8 mm. Wyniki ujeto w tablicy II.

Oprécz zwyklych préb wytrzymatosciowych prze-
prowadzono dodatkowe badania specjalne, w ktorych
probki kazdej z czterech stali odksztalcono przez wy-
dluzenie o 10%, po czym stosowano starzenie przy
temperaturze pokojowej przez 10 minut i 24 godziny
ocraz przez 3 godziny przy 200°C. Prébki nastepnie
rozciagano az de zerwania. Przez pordéwnanie wynikow
tych préb z wynikami uzyskanymi w zwyklych proéb-
kach wytrzymalo§ciowych mozna byto okre§li¢c wplyw
starzenia, a wiec wzrost wytrzymalosei na rozerwanie
i zmniejszenie sie réwnomiernego wydluzenia, calkowi-

Tablica I

Sklad blach, uzytych do poréwnania wlasno$ci wytrzymalosciowych stali bessemerowskiej,
martenowskiej i z procesu specjalnego

) Sktad chemiczny w Y,

SR S T ¢ Mn | P s | si - Al ALO, N
Proces bessemerowski 0,15 0,45 0,087 0,038 0,017 0,006 0,605 0,008
Proces specjalny nr 1 0,18 0,68 0,027 0,019 0,102 0,005 0,020 0,002
Proces specjalny nr 2 0,26 0,52 0,022 0,024 0,086 0,007 0,013 0,003
Proces martenowski 0,26 0,47 ‘ 0,014 0,034 0,075 0,006 0,009 -| 0,003

Tablica II

Wyniki badan wytrzymaloéciowych wykonanych na prébkach normalizowanych przy 925°C

Proces Proces Proces Proces

Wtasnosci wytrzymatosciowe besseme- specjalny specjalny marte-

rowski nr 1 nr 2 nowski

Goérna granica plastycznosei kg/mms? 29,42 24,92 25,70 25,52
Wytrzymatos¢ na rozciaganie kg/mm? 42,92 42,50 47,00 45,38
Wydtuzenie (na proébee czterokrotnej m 1, = 2 cale) w 9/, 37,5 } 35,7 35,2 37,5
Przewezenie w 9/, 64,7 56,8 57,7 61,6

|
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tego wydluzenia oraz przewezenia. Uzyskane dane wy-
kazaly, ze wytopy =z dwu specjalnych preceséw zacho-
waly sie podcbnie do wytopu martenowskiego, a od-
miennic niz stal bessemerowska.

Zastosowano rowniez do badania powyzszych stali
inng, eczescie] uzywana probe, stuzaea do okreslenia
starzenia po odksztalceniu: prébki zginano o kat 90°,
poddawano starzeniu przy temperaturze 290 ¢ C przez
1 godzine 1 nastepnie odginano. W tej prébie stal
bessemerowska lamata sie przy odginaniu, natomiast
probki stali z obu proceséw specjalnych i stali marte-
neowskiej odginaly sie bez peknieé.

Wrieszeie przy pomocy piréby udarnosciowej Char-
py‘ego zbhadano zaleznoé§é udarno$ci od temperatury
wykonania préby i okreslono dla wszystkich stali tem-
peratury przejsciowe. Stwierdzono, Ze stale z procesu
specjalnego byly zblizone do stali martenowskiej i mia-
ty  nizsze temperatury przejéciowe niz stal besseme-
rowska.

Na badanych materiatach przeprowadzono rdéwniez
préby udarno$ciowe, zaréwno pce odksztalceniu przez
wydluzenie, jak i po starzeniu z poprzedzajaecym od-
keztalceniem. Wyniki wykazaty, zZe wplyw starzenia
najsilniej zaznacza si¢ na stali bessemerowskiej, nato-
miast stale z proceséw specjalnych zachowuja sie po-
dobnie do stali martenowskiej.

Proby na skale przemysltowa

Eksperymenty na skal¢ przemyslowa prowadzono
w zakladach Carnegie-Tllinois Steel Corp. Wykonywa-
no je na urzadzeniu zaprojektowanym i zbudowanym
przez Zaklady Jones and Laughlin Steel Corp., gdzie
przeprowadzono réwniez wytopy na wyprawie kwasnej.
W zakladach Carnegie zastosowano wyprawe zasado-
wa i przeprowadzono 15 eksperymentalnych wytopéw
z wsadami 25 i 30 ton plynnej suréwki, przy uzyciu
stalowych dysz do powierzchniowego dmuchania.

Stal odlano we wlewki 1 przewalcowano, a nastep-
nie poddano oméwicnym powyzej badaniom, celem
stwierdzenia, czy jej wlasnoSei réznia sie od wlasnosci
istali martenowskiej. Sklad chemiczny stali dobrano
w ten sposéb, aby jej wytrzymalo§é znajdowala sie
w granicach od 81,5 de 34,5 kg/mm?. Z tego tez powo-
du nie mozna bylo przeprowadzié bezpoSredniego poréw-
nania tych stali ze stala z préb laboratoryjnych.

Wytrzymalo$é na rozciaganie i zginanie stali otrzy-
manej w procesie specjalnym w Zakladach Carnegie
lezala w tym samym zakresie, co stali martenowskiej
o podobnym sktadzie. Przy prébach udarnoSciowych
otrzymano korzystnie niskie temperatury przejéciowe,
a wplyw starzenia po odksztalceniu ustalony w tych
prébach byt w przyblizeniu taki sam, jak w wypadku
wytopéw laboratoryjnych w Instytucie Battelle. Mozna

wiec bylto stwierdzié, ze materiat ze specjalnego pro-
cesu zachowuje sie w podobny sposéb, jak stal marte-
nowska o takim samym skladzie, i ze préby na skale
przemystowa calkowicie potwierdzily wyniki préb la-
borateryjnych.

CezywisScie istnieje jeszeze szereg problemow techno-
logicznych, ktére nalezy rozwiazaé, aby proces szedl
gladko i bez zadnych przeszkéd.

Na przyklad okazalo sie, ze przy procesie czysto
suréwkowym trzeba dodaé dwukrotnie wigkszg ilo§é
wapna niz przy procesie z wysokim udzialem zlomu.
Prowadzilo to do znacznego wzrostu ilodei zuzla, ktore-
go sklad i plynno§¢ musiano starannie ustalaé, aby
uniknaé duzych strat. Poezatkowo przerwy miedzy wy-
topami byly stosunkowo diugie, skutkiem czego wyltoze-
nie tak szybko styglo, ze musiano je podgrzewaé pal-
nikami. Niezaleznie od tych trudno$ci zasada nowego
procesu okazala si¢ stuszna 1 nalezy liczy¢ sie z jego
szerszym zastosowaniem przemystowym.

Wnioski

7 przeprowadzonych badan wyciagnieto nastepuja-
ce wnioski.

1. Dmuchanie powierzchniowe w konwertorze wylo-
zenym zasadowo jest procesem chemicznie i metalur-
gicznie uzasadnionym i wykonalnym.

2. Stale wytwarzane w procesie turho-martenowskim
wykazuja wlasno$ei mechaniczne zblizone do wlasno$ei
stali martenowskiej o tym samym skladzie.

3. Zupelnie odpowiednim surowcem jest normalna
suréwka zasadowa.

4. Przecietny czas wytopu wynosi 12 minut. Jak
stwierdzono, czas wytopu jest funkeja szybkosei dopty-
wu powietrza lub tlenu, je§li stosowano powietrze
wzbogacone w tlen.

5. Wegiel mozna utleni¢é do =zawartosci ponizej
0,03 %, mangan ponizej 0,01 %, a krzem ponizej 0,01%.

6. Zawarto$é azotu mozna utrzymaé okolo 0,003%.

7. Z kapieli mozna usunaé do 97% calkowitej iloSci
fosforu i do 50 % siarki.

8. Wzrost temperatury, ktéry uzyskuje sie w pro-
cesie, pochodzi w gléwnej mierze ze spalenia okolo po-
towy zawartoSci wegla na CO,.

9. Zuzycie wapna palonego wynosi od 55 do 80 kg
na tone metalu.

J. Natkaniec

Literatura

Steel, t. 124, nr 17 (1949), str. 98.

Ind. Heating, 16 (1949), str. 826.

C.E.Sims i F.L. Toy: Steel, t. 126, nr 9 (1950),
str. 72.

F. Zirm: Stahl u. Eisen, 70 (1950), str. 334.

ODLEWNICTWO

Niemieckie walce zeliwne *

Sprawozdanie opracowane w ramach akeji badania
przemystu niemieckiego przez rzeczoznawcéw angiel-
skich, przeprowadzonej w 1. 1945/6, obejmuje naste-
pujace odlewnie waleéw zZeliwnych:

Concordia — Hamelin, Weser,

. Deutsche Eisenwerke — Meiderich, Duisburg,
Gontermann Peipers — Marienborn, Siegen,
. Herman Irle — Deuz, Siegen,

Achenbach — Buschhiitten, Siegen,

Koelsch Foelzer — Siegen,

Karl Buch — Weidenau, Siegen,

. Ed. Breitenbach — Siegen.

00 -0 &t oo

Gontermann Peipers A. G., Marienborn

Wytwoérnia odlewa walce zeliwne do $rednicy
1250 mm i dlugosci 5,5 m, o ciezarze do 65 ton, oraz
walce zespolone o $rednicy 850 mm i 2400 mm diu-
gosei.

E.Williams, K.H. Wright i J.L.Smith: The
inveztigation of cast iron roll manufacture in Ger-
many, with notes on the usage in rolling mill plants.
British Inteligense Objectives Sub-Committee. Final
Report Nr 737. London 1946.
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Wyposazenic: 2 plomieniaki ,,siegerlandzkie 15-tc-
nowe, 4 zcliwiaki o wydajnosei 3 — 6 ton/godz, 2 kwa-
éne piece martenowskie 30 — 35 tonowe, 1 konwertor
Tropenasa o pojemnosci 2,5 tony.

Walce utwardzone odlewa sie gléwnie z plomienia-
kéw, male walce z zeliwiakéw, za§ walce péltwarde
i staliwne z piecéw martenowskich. Do najlepszych
walcow utwardzonych stosuje sie okolo 85 9% wytopu
z zeliwiaka, aby otrzymaé nieco twardszy zasadniczy
skiad niz wymagany w koncu. Reszte wytopu topi sie
w plomieniaku 1 cba topy miesza w kadzi. Grubo$é
utwardzenia powieksza sie dodatkiem zZelazochromu
(lub rudy zelaznejj, a zmniejsza zelazokrzemem.

Jezeli to tylko jest mozliwe, uzywa sie wlewnic pel-
nych, nie dzielonych, dosiegajacych 3,2 metra dlugosei.
Do waleéw utwardzonych uzywa sie wlewnic gladkich
lub pionowo zlobkowanych, jesli stosuje sie wylepianie
wewnatrz glina. Wymiary zlobkéw sa nastepujace:
2lebokos§é 1,6 mm, szercko§é 12 mm; zlobki nacinane
sa na specjalnej maszynie w odstepach 32 mm.

Wlewnice wylepia sie warstwa gliny grubosei 2 do
2,6 mm dla walcéw na walcownie grubej blachy ukladu
tric; dla walcow zmiekczonych grubo§é wylepiania wy-
nosi 5 do 8 mm.

Wlewnice dla walcow utwardzonych i dla waleéw
zespolonych smaruje sie czeskim grafitem z woda, sto-
sujac na 2 czesci grafitu czeskiego 1 cze§é specjalnego
czernidla rozpuszczonego w wodzie do wymaganej ge-
stoSci. Smar ten, pochodzacy z firmy Bongsche Mahl-
werke, Suchteln, Rheinland, nazywa sie ,,Stahlform-
Schlichte“.

Wylepienie sklada sie¢ z 1 cze$ei mielonego koksu,
1 czeSci piasku wiazacego (silnie z6tty) i1 1 czeSei pia-
sku rzecznego. Rozciera sie je na wlewnicy w specjal-
nym urzadzeniu, w ktérym wlewnica toczy si¢ swymi
nacieciami przy cbu kcneach po rolkach napedzanych
z gilnika elektrycznego (patrz rys. 1).

Grubc§é Scianki wlewnicy wynosi okolo 5 jej we-
wnetrznej $rednicy; na przyklad dla waleca o $rednicy
600 mm gruboéé Scianki wlewnicy wynosi 180 mm,
a dla érednicy 650 mm 220 mm. Analiza wlewnicy:
C catk. 3,5, 6 %, Si 1,6 % S jak najnizsza, P 0,15 %
Mn,,.. 0,50 %.

Rozet nie odlewa sie, lecz frezuje w metalu. Do dol-
nego czopa uzywa sie szablonéw pierscieniowych z bla-
chy stalowej, ustawionych $rodkowo w dolnej plycie
stalej skizynki przy pomcey wrzeciona (patrz rys. 2).
Dolne czopy maja ochladzalniki; poczatkowo ubija sie
je, a potem formuje szablonem. Gérny czop formuje

Chwyt nasrawczy.
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Pys. 1. Urzhdzenie do nakiadania warstwy gliny

na wlewnice

l
|

podsiawa 1 ptyto [
centrujqca

Rys. 2. Dolna skrzynka do formowania czopa

nadsiawia
(prasek w siclowym walcyy
Szablon stclowy S .

Y Zbleznosc/ 0™

haki poairzymyjqce

Rys. 3. Forma na gérny czop i nadstawka

si¢ recznie na szablonie ze stalowego cylindra o 10°
zbiezno$ei (rys. 3). Uszka podtrzymujace sa osadzone
w glinie i utrzymywane na miejscu drutem.

Po wysuszeniu calosci szablon stalowy wyciaga sie.
Forma na czecp jest wtedy pelnym walecem z suchej
gliny o grubosei 50 — 75 mm, ktéry umieszcza si¢ we
wladciwym polozeniu, po ubiciu w piasku wypelniaja-
cym forme (rys. 3).

Wlewy w skrzynce dolnego czopa sa styczne i cal-
kowite.

Leje formuje sie w dwu dzielonych skrzynkach do
dlugosei 2400 mm, zaleznie od diugosei walca. Przekréj
ich jest okragly, grubo§é warstwy gliny 25 do 37 mm,
a przy wlocie 62 mm. Sa one suszone i czernione.

Walce pottwarde wykonuja  jako zmiekezone
w wlewnicach wylepionych glina.

Sktady chemiczne walecéw oraz typowe dla nich
namiary podane sa w tablicach 1 i 2.

Deutsche Eisenwerke, Meiderich, Duisburg

Wyposazenie: 4 plomieniaki pojemnosei 20 ton typu
siegerlandzkiego, 3 zeliwiaki wydajnosei 2,5, 2,5 1 0,75
t godz, 1 kwasny piec martenowski 30-tonowy, 1 piec
lukowy 2-tonowy.

Piece sadzi sie suréwka od strony paleniska. Czas
tepu 20-tonowego wynosi 12 do 14 godz, przy uzyciu
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o . i Tablica I
Zestawienie walcow zeliwnych z firmy Gontermann-Peipers
. EEladikemirany & {
Typ walca C ‘ Si S P Mn Ni Cr Uwagi
calk. |
0,20 . .
Dus K 93 1201 010 | = 0,80 Top w piecu martenowskim,
uzy Zwyxty o ' 0,30 wsad 100 9, ztomu
Pé%twar'dy ) Odlew do wlewnic wyltozonych
$redniej wielkoéci 2,6 090 | 0,10 | 0,25 | 0,60 warstwa gliny grubosci
dla ksztattownikow 5 do 8 mm
Wykoniezajacy dla 22 0,06 ] s
iy, 18 OX; 1,20 0.08 — 0,80 Odlew jak powyzej
Walec typu ,,Adfamit“ 0,10 I Odlew z zeliwiaka do wlewnicy
dla 4 i 5‘ klatki 3,30 | 0.90 013 0,20 | 1,00 | 0,40 | 0,20 wylozonej warstwa 2 do 3 mm
ukladu ciaglego ‘ gliny. Nie wyzarzony
Utwardzony dla walco- 0,50 Odlew z plomieniaka do wlew-
wni cienkiej blachy 2,80 | 0,60 = — —== nicy z warstwa 2 do 3 mm
. 0,70 .
(goracy) gliny
. 2,80
Jak wyzej 300 0,65 — - 0,60 - — Jak wyzej

Tablica II

Zestawienie typowych wsadéw firmy Gontermann-Peipers

ztom waledw 9,6 t
otoczki 3
stare wlewnice 0
suréwka na zimnym dmuchu 5
10 % suréwka krzemowa 1 5,

Temperatura przy spuécie: 1340 — 1360 ¢ C.

2. Dla walcéw do blachy:

ztom waleéw utwardzonych 8,5

_ hematyt 0,5
suréwka szwedzka biala wysoko weglowa 5.8
suréwka luxemburska 3,6
zeliwo z zeliwiaka 5,6

Q g

staci grafitowi. Dodatek 0,3 %

1. Dla walcéw péttwardych, odlewanych do wlewnicy wylozonej gling:

Analiza przy spuscie: C calk. 2,6 %, Si 1,20 %, S 0,10

Odlew 35 minut po spuécie (z pieca martenowskiego).

We wsadzie réwnomierna mieszanina zeliwa bialego i szarego, w celu nadania wlasciwej struktury i po-
Mo do pieca w miare potrzeby.

%,

%, P 0,30 Mn 0,90 %.

t Si 0,75 %

, Si 1,80 do 2,00 %
,» Si 0,209
, Si1,80°,
» Si0,60 ,

8 ton wegla. Nie dodaje si¢ zadnych dodatkéw zuzlo-
twoérezych, zuzel $ciaga sie przed wzieciem préb.

Dla waleéw utwardzonych wykonuje sie trzy
rodzaje prob: zwykla pionowg lana w piasku z ochla-
dzalnikiem, prébke D otwarta lang do piasku i prébke
ckragla © 385 mm lang do piasku. Wymiary prébek
podaje rys. 4.

e 170~

Rys. 4. Wymiary proébek

Prébka z ochladzalnikiem oraz prébka D pozostaja
w piasku przez 10 min., potem kladzie sie je na siatce
i studzi natryskiem z weza. Prébka okragla pozostaje
przez 20 minut w piasku. Prébka utwardzona wykazuje
duzo struktury potowieznej, prébka okragla jest pra-
wie biala, a prébka D zawiera tylko nieco pstrych
miejsc.

Grubos¢ utwardzenia podnosi sie przéz dodatki
zelazochromu (65/70 % Cr i 6,0/8,0 % C), a zmniejsza
przez dolanie suréwki hematytowej z Zeliwiaka, przez
dodatek CaSi lub zelazokrzemu. Sposdb pierwszy jest
najlepszy, gdyz wzmacnia walec.

W czasie topu nie bierze sie préb w celu okreSlenia
sktadu chemicznego.

Wszystkie walce utwardzone odlewa si¢ z plomie-
niakéw, natomiast z pieca martenowskiego odlewane
sa walce péttwarde i zwykle miekkie.

Do walecow do $rednicy 700 mm stosuje sie pelne
wlewnice; przy wigkszych §rednicach wlewnice sa pio-
nowo zlobkowane w odstepie 25 —380 mm. Szeroko§é
zlobké6w wynosi 12 — 15 mm, a glebokosé okoto 2 mm.

Wlewnice czy$ci sie szczotkami mnechanicznymi,
a nastepnie czerni. Jeéli to mozliwe, uzywa sie wlewnic
pojedynczych, lecz bardzo duze walce leje sie we wlew-
nice dzielone: na przyklad walec 5300 X 1200 mm
odlewa sie do dwu wlewnic.

Rys. 5 przedstawia takie wlewnice dla walca 60 ton.
Pierwsze trzy walce odlane do tej wlewnicy posiadaly
pionowe pekniecia .od spodu; nastepne odlewy byly
dobre, poniewaz zastosowance dodatkowe chlodzenie
dolnej wlewnicy sprezonym powietrzem w czasie odle-
wania i krzepniecia, co chronilo ja od odksztalcania
sie. Do waleca tej wielkoSei stosuje sie dwa wlewy.
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Grubosé

30 — 35 mm.

Odlew do wlewnicy, grubosé

Gl
H
Twar-

'/

Tablica III

lewnie.

905~ 99—

‘

|

t ‘

N gz —~
Uwagi

ao w

k]

jesli walce sa chlodzone
woda

warstwa 13 — 15 mm gliny
utwardzenia 25 mm.

Twardo$é 70 — 7560 S-S
dosé 60 — 650 S-S

Twardos$é 80 — 820 S-S*
utwardzenia

Odlew

Rys. 5. Wlewnice dzielone

Odlew do wlewnicy wylozone]
Odlew do formy glinianej

Odlew do wlewnicy
Analiza z walca

Wlewnica wytrzymuje 120 do 150 odlewéw przy cia-
glym przetaczaniu.

Dolny czop jest uformowany przy uzyciu -cylin-
drycznych zelaznych szablonéw, a w konhcu uformo-
wany szablonem. Rozety nie odlewa sie. Goérny czop
formuje si¢ zwykle na wlewnicy za pomocg maszyny,
z nadlewem we wlasciwej nadstawece. Wlewy do dol-
nego czopa dochodza styecznie.

Walce poéttwarde odlewa sie do wlewnlcy o wyle-
pieniu warstwa gliny grubosci 13 do 15 mm.

Bardzo duze walce odlewa sie¢ sposobem dwu form,
z ochladzalnikami na czesci roboczej walea i na dolnym
czopie. Ochladzalniki pokryte sa 10 mm warstwa gliny.

Mate walce wyciaga sie po 1 dniu, duze walce po
4 — 5 dniach, bardzo duze walce po 8 dniach.

Nie stosuje si¢ zadnej obrébki cieplnej.

Tablica 3 podaje typowe sklady chemiczne walcow
z tej firmy.

Wsad

zimnym dmuchu

50 % zlomu

50 % surowki na

50 % zlomu

50 % surowki na
zimnym dmuchu

zlom
zlom

Piec
elektryczny)

Herman Irle — Deuz, Siegen

zeliwiak (lepiej
ptomieniak
martenowski
martenowski
martenowski

i ptomieniak
ptomieniak

Zaklad posiada dwie odlewnie: duzg i malg.

Duza odlewnia ma nastepujace wyposazenie: 2 pto-
mieniaki siegerlandzkie: 25-tonowy z ruchomym skle-
pieniem i 15-tonowy (top 15 tonowy trwa 10 godzin),
1 zeliwiak o wydajnogei 7,5 t/godz.

Mala odlewnia posiada: 4 zeliwiaki o wydajnoSci
7,6, 4,5, 3,6 i 3 t/godz, 1 konwertor Tropenasa o po-
jemnosei 2 ton.

Na poczatku topu utrzymuje sie niskg temperature,
ped koniec podnosi sie ja, jak tylko mozna najwyzej.
Zgar wynosi 20 % C, 20—25% Si i 12—13% Mn
ze wsadu. Walece wykrojowe odlewa sie¢ przy wyzszej
temperaturze metalu, walce do cienkiej blachy przy
rizszej. Walce dla blachy odlewa si¢ przy 1200 do
1215°C (pomiar pyrometrem optycznym), a male wal-
ce wykrojowe od 1200 — 1220°C.

Gleboko§é utwardzenia zwieksza sie tylko przez
odczekanie, a wiec przez zwykle utlenienie. Jesli za-
mierzone jest duze zwiekszenie gleboko§ci utwardzenia,
dodaje sie zelazochromu lub zelazomanganu. Utwardze-
nie zmniejsza sie przez dodatek 45 % zelazokrzemu.
Zaleca sie tak prowadzié wytop, aby na poczatku A
otrzymaé miekka proébe.

Préby utwardzone lane sa pionowo, o wymiarach
jak na rys. 6.

75 - 130
r*7

Mo
0,30
0,08

0,07

1,68| 0,31

0,10
0,08
0,12
5
0,016| 0,09

Zestawienie walcéw zeliwnych z Deutsche Eisenwerke
S

0,49 | 0,199

0,40
0,38
4

0,49
0,60
0,52
0,49
0,43
0,50

,29

Mn
A

Sktad chemiczny w %o
P

Si
0,57
0,70
0,60
0,80
0.80
0,76
0,50
0,72

340
3,30
2.35
2,50
2,60
5.80
3,30
350

2

C
25

ksztalttowni-

Typ walca
do

N A —

chtodzony woda
ciezar 60 ton

kow
Do grubej blachy —

Loso

Rys. 6. Préba utwardzona pionowa

Utwardzony do blachy

Roboczy
Oporowy
Péttwardy
Walec
Maty

* Dla waleéw chlodzonych woda stosuje sie¢ podwyz szona zawarto$é siarki.
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W czasie topu pobiera sie proby rdéwniez na skiad
chemiczny.

Odlewnia stosuje wlewnice pojedyncze o statej dtu-
goéci i zwyklej grubo$ci $cianek. Wlewnice czysei sie
szezotka i czerni przy 95— 1259 C.

Dolne czopy najpierw ubija sie, a potem formuje
sie szablonem; gérne wykonuje sie analogicznie jak
u Gentermanna.

‘Walce bruzdeowe utwardzone wykonuje si¢ wedlug
patentu Weymerskirscha. Wlewnica wowezas sklada sie
7 pierscieni (rys. 7 i rys. 8). Nieliczne walce odlewa
sic w formy gliniane z ochladzalnikami. Ochladzalniki
sokryte sa warstwa gliny grubo$ei 10 — 15 mm.

Czopy do 300 mm &rednicy formuje si¢ maszynowo
w skizynkach 460 < 460 mm, przy czym wykonanie
formy trwa pél godziny. Maszyne do formowania do-
starczyla firma Hartung i Farmann, Berlin.

Form na czopy walecdw utwardzonych nie czerni
sie. Rebi s'e to tylko przy odlewach w formach glinia-
nych, ktére czerni sie recznie.

Rys. 8. Odlewanie walca utwardzonego
sposobem Weymerskirscha

Walce stygna w formach tak dlugo, az je mozna
dotknaé reka.

Tablica 4 podaje zestawienie skladéw chemicznych
waleow tej firmy.

Eisen und Hartgusswerke Concordia — Hamelin,
Weser

Wyposazenie: 5 plomieniakéw typu siegerlandzkiego
o pojemnosci 25, 20, 18, 16 i 14 ton, 2 zeliwiaki o wy-
dajnos$ci 2 do 314 do 5 t/godz, 2 piece obrotowe o po-
jemnosci 2 1 15 ton.

Top 12-tonowy trwa 15 godzin. Spody piecéw wyko-
nane sa z piasku i wytrzymuja 40 do 50 topow. W pie-
cach utrzymuje sie atmosfere redukujaca, gdyz
zmniejsza to zgar.

W czasie topu pobiera sie proby na sklad chemi-
czny 1 na utwardzenie. Prébki odlewa sie do piasku
1 studzi w zwykly sposob. Ztomy wykazuja wyltacznie
przetom pstry gruboziarnisty bez tla szarego.

Glebokoéé utwardzenia powieksza sie przez dodatek
rudy 1 zelazochromu, zmniejsza zelazokrzemem.

Kiedy zgar jest zbyt duzy, do kadzi dodaje sie
aluminium w iloéci % kg na 15 ton metalu. Nie wplywa
te na utwardzenie, lecz w bardzo dobry sposéb oddzia-
lywa na metal. Zgar wynosi 156 —18 % C, 35——40 %
Si i 45— 50% Mn ze wsadu.

Zaklady Concordia wola pracowaé przy wyzszych
temperaturach i na twardych prébkach, a zmiekezaé
przed odlewaniem. Zakladom tym nie jest znana me-
toda kontroli warstwy polowicznej; dlatego walce ich
wyrobu posiadaja warstwe polowiczna.

Wlewnice maja $ciany pelne. Sa one czyszczone
¢zmerglem i na goraco smarowane roztworem wodnym
grafitu czeskiego. Dla walca o $rednicy 710 mm gru-
bo§é §cian wlewnicy wynosi 2560 mm. Wlewnice odlewa
si¢ z zeliwiakéw; sklad chemiczny wlewnic jest naste-
pujacy: C calk. 34 —3,8 %, Si 1,8 —2,0%, S 0,10 %,
P 0,3 %, Mn 0,50 %.

Dolnej skrzynki odlewnicze] uzywa sie tylko do
waleéw utwardzonych; sklada si¢ ona z cylindra bla-
szanego, wylozonego warstwa gliny grubosci 50 do
75 mm.

Wlew w dolnej skrzyni jest calkowity (niedzielony);
poczatkowo jest on skierowany osiowo, a dopiero przy
samym czopie zaformowany skosénie (patrz rys. 9).

Wyfa b stata podstowa

Rys. 9. Dolna skrzynia na czop

Rozet nie formuje sie, lecz odlewa si¢ pelne czopy.
Dolny czop ubija si¢ sprezonym powietrzem przy
drewnianym szablonie.

Dolny czop studzi sie ochtadzalnikiem, przy czym
na ochladzainikach ubija si¢ warstwe gliny 25 mm
grubodei (rys. 10).



Zestawienie walcow firmy Irle

Tablica IV

Sktad chemiczny w 9

Typ Piec Forma
C calk. I Cer| si |Mn| P s | N | er | Mo Ti | v
Utwardzony 3,38 | 2,52 | 1,00 | 0,39 | 0,37 | 0,44 | 0,09 | 0,18 | sL s | 0,03
Zwykty 2,79 1,92 | 0,88 | 0,38 | 0,46 | 0,12 | 0,18 | 0,07 | 0,03 $1. 0,03
Pielgrzymowy a. 3,05 0,26 | 0,22 | 0,58 | 0,05 2,67 | 0,66 ptomieniak - ‘wylozona glina
" b. 3,69 1,18 | 1,67 | 0,20 | 0,028 zeliwiak , ”
Robocze dla a. 3,56 0,58 | 1,39 | 0,31 | 0,036| 0,31 | 0,17 — plomieniak wlewnica
szerokich ta$m
b. 3,60 0,63 | 0,56 | 0,51 | 0,10 | 1,15 | 0,27 . .
c. 3.71 1,15 | 4,01 0,16 | 0,027 — - | 0,14 ., .
d. 3,60 0,49 | 0,36 | 0,43 | 0,149| 2,00 | 0,31 | - . .
Oporowy, twardoé 3,20 0,30 | 0,60 0,07
70 — 720 S-S 3,10 1,00 | 0,70 | %40 | 510 | 040 | 0,30
Polerujacy dla tasm ze zbies- 3,6 0,60 | 0,50
nym czopem 3.8 0,80 | 0,60 0,40 | 0,10
Polerujacy dla tasm (maly) 3,6 0,6
33 0.8 0,40 — 0,10 zeliwiak wlewnica; 40 — 45 % ztom,
’ ’ reszta suréwka na zimnym
dmuchu
Z utwardzonymi wykrojami 3,1 a S . ol
do walcowglrllia ng zimno, 3:3% 0,56 |. 0,30 | 0,37 | 0,15 plomieniak Wlengca z wykrojami
90 — 95° S-S 05 105 ¢ o 0011 25 | 1,0
3,8 07|06 | %% loos| 30 | 15 | &%
Péttward 2,6 1,0 | 0,70 | 0,40 . .
wardy 5.9 i2 1,00 | 0,60 0,09 plomieniak wlewnica wytozona gling
O $rednim utwardzeniu 3,00 1,10 | 0,75 | 0,37 | 0,10 ' wlewnica

8— L IN
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Wymiary ochtadzalnikéw podaje rys. 11. Leje sa = ks = e c <
forrpowane na cale:j. dtugosei, ybijane'pionowo. I}Iie g — o = o 6
stwierdzono trudno$ei przy wyjmowaniu szablondéw. S| A Q- 0 e, S C
. . i P coS o S S o
Skrzynki do leja sa krétkie, okoto 900 mm. i niedzie- -
lone; dluzsze maja od 1200 do 2400 mm i sa dzielone. e ™
. s, . | . q . M w0 = — ©
Wielko§é leja wlewu dolnego nie jest unormo- 0 gg | — | —
wana, zalezy to od formierzy. Dla przykladu walec et <
650 o X 1350 mm mial 1lej 130/140 mm Srednicy, — oY) © © © ™
a wlew dolny kwadratowy 95 X 95 mm. W tym wy- 0 gc; g g— - g
padku powstat bardzo szybki wir.
Walce poéttwarde formuje sie w wlewnicy przez M o ) o
- G . i o O~ [cog =) © — =<} o
ubicie na niej warstwy gliny grubo$ci 38 do 50 mm. ol P o~ e o
Piasek uzyty do tego celu jest z6lty, ciezko wiazacy
sie, skalisty.
Studzenie walca & 700 mm trwa 4 dni. Walec wy-
iaga sie, je§li mozna dotknaé go reka.
Wyzarzania zasadniczo nie przeprowadza sie; jeSli = 5
jednak walce sa za twarde, to czopy wyzarza sie cza- “é @
sami przez 20 godzin w 700°C, przy czym ogrzewa sig o _é’ i) k<) o
je z obu stron walca w specjalnym piecu. E:’ g ng = &
Concordia zwraca szczegblng uwage na zawartosé = E 2 Sn
miedzi w ten sposéb, aby suma Cu + S byta nizsza od o BR _§ ?UJ E’
07 5 o A e e ' kruchodt "Ooc S < 3]
0,20 %, sadzac, ze miedZ i siarka powoduja kruchosc¢ o SE ) g e &
miedzykrystaliczna. RIeR< B 2g =
Sam sposéb odlewania walcéw jest w Concordii § e O o D o
e . ; A - N A = A
réwniez inny niz w innych wytwérniach: na koficu
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leja formuje sie zbiornik w postaci kadzi odlewniczej
z kruécem spustowym w dnie, zamykanym zerdzia ka-
dziowa. Do zbiornika wlewa sie zeliwo, podnosi zerdZ
i adlewa walec, przy czym zbiornik ma byé stale wypel-
niony do poltowy. W ten sposéb ma si¢ otrzymaé czyste
odlewy.

Sktady chemiczne walcow podaje tablica 5.

Wadlce specjalne o twardo$ei 100° Schuchardt-
Schiitte maja nastepujacy sklad chemiczny (przykla-

dowo): C catk. — 387%, Si—1,46%, P—0,48 %,
Mn — 0,87 %, Ni—2,94 %, Cr — 1,36 %.

Zestawienie suréwek uzywanych w tej firmie do
odlewania walecéw podaje tablica 6.

Achenbach — Buschhiitten, Siegen

WyposaZenie: 5 plomieniakéw typu siegerlandzkiego
o pojemnos$ei 15, 17, 19, 21 i 25 ton, 2 zeliwiaki o wy-
dajnosei 5 i 7 t/godz, maly zeliwiak o wydajnosci
1 t/gedz, 1 piec ropny o pojemnosci 1,5 ton.

W plomieniach top 20-tonowy trwa 12 —14 godz.
Zuzycie wegla wynosi okolo 35 % w stosunku do cigzaru
wsadu. W czasie topu okoto 1,5 do 2 godz. zajmuja
analiza i préby. Suréwke sadzi sie od strony komina
‘a ztom od paleniska (odwrotnie jak w Deutsche Eisen-
werke). Prébke utwardzona 25 X 100 X 150 mm
formuje sie w suchym piasku, odlewa sie pionowo
i przykrywa piaskiem.

Zwraca sie uwage, aby do préb odlewaé zeliwo nor-
malnej jako$ci. Prébki odlewa sig¢ przy temperaturze
lania walca; krzepna one 10 winut, czeka sie az sczer-
nieja na powietrzu, a potem studzi si¢ je w wodzie.

Przy walcach utwardzonych grubo§é utwardzenia
powieksza sie dodatkiem rudy, za§ przy walcach zwy-
ktych dodatkiem zelazochromu. W celu zmniejszenia
utwardzenia dodaje sie do pieca 10-procentowego Zzela-
zokrzemu. Pierwsza préba powinna byé miekka. Analize
chemiczna na C i Mn wykonuje sie stale. Zaleca sie
przegrzanie topu i mozliwie szybkie jego prowadzenie.
Zgar wynosi 15 % C, 85—40% Si i 356—40% Mn.
W wytwérni nie znaja metod kontroli warstwy polo-
wicznej. Dla walcéw goracych za celowy uznaja sto-
sunek Mn : S=5:1.

Temperatury lania wynosza 1180 —1200°C (po-
miar pyrometrem optycznym).

Gdzie tylko to jest mozliwe uzywa sig wlewnic pet-
nych i pojedynczych. Trwalo§é wlewnicy & 600 mm
wynosi 75— 100 odlewéw przy przetaczaniach. Gru-
bosé Scianek jest bardzo mata i wynosi:

Skiad chemiczny wlewnicy: C catk. 3,5 —3,7 %,
Si15—1,.89%, P 0,156—0,20 %, Mn 0,60 — 0,80 %.

Wlewnice czy$ci sie szczotkami obrotowymi i czerni
roztworem grafitu czeskiego w wodzie.

Leje i wlewy robi si¢ dowolne o srednicy od 70 do
120 mm. Na przyktad walec 600/800 mm & ma wlew
dolny 90 mm <. Na leje uzywa sie dlugich skrzynek
dzielonych ubijanych pionowo o grubosei warstwy gliny
31 - 88 mm. Wlew dolny w dolnej skrzyni jest wy-
réwnany z licem skrzynki i styczny.

Dolny czop formuje sie w glinie stosujac ochla-
dzalniki. Warstwa gliny na ochtadzalnikach wynosi
12 mm.

Walce péttwarde formuje sie w wlewnicach wyto-
zonych warstwa gliny grubosei 18 do 15 mm. Wlewnice
sa zlobkowane co 200 mm, a przez to latwiejsze do na-
kiladania gliny.

Walce o glebokich wykrojach odlewa sie w formach
glinianych bez ochladzalnikéw. Metal dolewa sie z ma-
tego zeliwiaka. Walce stygna tak dilugo az mozna
dotknaé ich reka.

Przecietny czas pracy walca do blachy z firmy
Achenbach wynosi 8 tygodni, co odpowiada przecie-
tnemu czasowi pracy waleéw niemieckich 45 do 50 dni.
Dla poréwnania nalezy podaé, ze wytwoérnie angielskiz
gwarantuja 96 dni pracy walca.

Gruboéé utwardzenia tych waleéw jest niewielka,
za to warstwa przejsciowa szeroka 1 gruboziarnista.

Tablica 7 podaje zestawienie skltadéw chemicznych
walcéw z tej firmy.

Karl Buch — Weidenau, Siegen

Wyposazenie: 4 plomieniaki o pojemnosei 20, 15, 13
i 12 ton, 1 zeliwiak 4 do 5 t/godz, 1 piec ropny wydaj-
nosci 4 do 5 t/godz, 4 suszarnie form opalane koksem.

Wytwoérnia uzywa pelnych wlewnic, smarowanych
grafitem czeskim. Formowanie odbywa sie jak u Gon-
termanna-Peipersa. Dolny czop ubija sie mlotami
pneumatycznymi, w koncu formuje sie szablonem
w glinie, suszy i czerni. Zaklada sie do niego ochtadzal-

niki. Goérny czop formuje sie wewnatrz okraglego
plaszcza stalowego (jak u Achenbacha), lecz nie
usuwa sie go, poniewaz plaszez znajduje sie na

zewnatrz. W metodzie tej stosuje si¢ warstwe gliny
grubo§ei 50 — 75 mm.

Walce péltwarde odlewa sie do wlewnicy z warstwa
15 do 20 % gliny. Wlewnice sa ztobkowane na obwodzie
w odstepie 16 mm, aby utrzymaé gling na swoim
miejscu. Gling narzuca si¢ i wygladza rekoma. Walce

$rednica ) grubo§¢ Scianki zwykle odlewa sie w formie dzielonej; wlewy sa cal-
wewnetrzna wlewnicy kowite, beczka i dolny czop maja ochtadzalniki.
600 mm 200 — 240 mm Firma Karl Bach odlewa walce bardzo twarde az
875 ,, . 200 — 210 ,, do 95° Schuchardt-Schiitte. Sktad chemiczny tych wal-
920 ,, 260 — 270 ,, céw jest nastepujacy: C calk. 3,50 — 4,00 %, Si 0,50 do
Tablica VI
Suréwki uzywane do odlewu walcow w firmie Concordia, Hamelin
Nazwa C Si Mn P S Cr
I Siegerlandzka na zimnym dmuchu 3,80 0,32 3,92 0,19 0,07 0,14
Niemiecka I na zimnym dmuchu 3,28 2,00 0,59 0,71 0,026 $lady
| Niemiecka III na zimnym dmuchu 3,45 2,38 0,46 0,77 — —
HK na zimnym dmuchu 3,95 0,17 0,29 0,22 0,06 0,13
Silbereisen na zimnym dmuchu 280 2,35 0,54 0,10 0,05 0,02
Bilbracker na zimnym dmuchu 3,75 2,75 1,99 0,15 0,005 0,11
Vantit 4,10 0,54 0,09 0,03 0,002 0,09
1 Hematyt 3,47 3,24 0,52 0,12 0,04 0,02
1 Luxemburg 3,40 2,00 0,65 1,21 0,06 -
1 Charlottenburzer 4,10 1,29 2,96 0,22 0,05 0,05
& Sturzelberger 4,50 0,05 0,31 0,03 0,02 0,02
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- 0,60%, S 0,16%, P 0,3%, Mn 3—4%; Ni 3%,
= =l @ L Cr 1 %. Z analizy tej wynika, ze grubo$é utwardzenia
o = % o~ = g jest bardzo gleboka.
© « Bc?;c ‘mm " Tablica 8 podaje inne sklady chemiczne walcow
= SI 8N i tej firmy.
¢ g¥E  §4 z
« 2A® N s Koelsch Foelzer — Siegen
= % gn = S g S

: 5O . C e . .
o 2 % > 8 29 L Wyposazenie: 5 plomieniakéw siegerlandzkich o po-
=3 ==t & : s . . o oy . . .
= n .3503 s'g @ 6 jemnoéci 40, 35, 25, 23 i 15 ton, 3 zeliwiaki o wydaj-
& - © Q2 ENS [ =8 neéei 2,5, 51 6 t/godz, 4 suszarki form opalane koksem.
95 38 N 0B, 2 Walce utwardzone odlewane byly metoda duplex,
S8 ng 'E.g = 3 zeliwiak-plomieniak: 88 % w zeliwiaku i 66 % w plo-
Beo &8 & B E § mieniaku.
5“’ g B é"‘" @ & Probki utwardzone leje sie pionowo. Stosuje sie
dodatek zelazochromu w celu powiekszenia warstwy
! utwardzonej, a zelazokrzemu w celu jej zmniejszenia.
%E Wyglad utwardzenia typowy niemiecki z gruboziarni-
= g E sta szeroka warstwa przejSciowa.
”’vg o Jedli zgar byt wyzszy niz zwykle, dodaje sie alu-
B SBE .~ minium w iloéci 1 kg na 20 ton zeliwa. Normalny zgar
g S & g€ ¢ wynosi 0,2% C, 0,3% Si i 0,35 % Mn.
é‘ 55 N %i ? Stosuje sie wlewnice pojedyncze, pelne, zwyklego

o g NS typu i grubosci §cianek, czernione szczotkami; naklada

g % = onf © sie jedna warstwe czernidla dla waleéw utwardzonych

5 S A w‘”z = i 2—38 warstwy dla waleéw zmigkezonych. Uzywane

< M || o 3 leje maja az do 8,7 m dilugodci z warstwa gliny gru-

= = 010 s

B! = 16 o 2 bogci 50 mm.

é Gérne i dolne czopy formuje sie podobnie jak

& w innych wytwérniach. Gérny czop ubija sie i formuje

8 wewnatrz stalowego plaszcza blaszanego z warstwa

g o .CM‘S ﬁ A gliny 15 mm; nadlew wykonuje sie w podobny sposéb.

| S_‘—'f =i = = d Walce zwykle odlewa sie w formy dwudzielne. Sto-

B 9 S i) = suje sie mate ochtadzalniki zZeliwne, pokryte warstwa

< g g g E 15 do 20 mm gliny. Walec taki zalewa si¢ do beczki

E’ S, 88 i) przez prosty wlew w skrzynce.

g Zestawienie skladéw chemicznych walcéw podaje

“ i io tablica 9.

5 A <+ . .

E’ Breitenbach — Siegen

oo . T ; ; ;

.E 5 ;I—L 0 Wyposazenie: 2 plomieniaki o pojemno$ei 15 i 18

. W = - ten, 2 zeliwiaki, 1 piec lukowy 4-tonowy (nie uzy-

2 wany), 1 2-tonowy konwertor Bessemera.
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Rys. 12. Forma dla walca utwardzonego
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Tablica VIII

Walce zeliwne firmy Karl Buch
Sktad chemiczny w 9/,
Typ Cecatk.| Si | S | P | Mn | cr | Ni Fige Crua gl
Utwardzony do blachy 2,7 055 | £,10 05 0,5 0,0
30 | 057 | 012 07 | 0,02
Odlew do wlewnicy z 15
_ 0.4 do 20 mm warstwa
Pottwardy 2,5 12 0,1 035 | = ptomieniak gliny, lub duze wealce
i do form z ochtadzalni-
kami
Polerujacy 98 02 0,07 | 0,2 0.7 1
. U ; V.7 soa o .
dla bednarki 3.9 05 2 0.8 zeliwiak Odlany do wlewnicy
0,6 0,6 r
06 : vo e Twardos¢
b- 35 | g7 | 015| 03 | g7 it 60—650 Sh ang.
Zmiekezony '
O 455 X 1500 mm 3,29 | 1,27 022 | 085 | 0,22
Do walcowni na zimno 35 0,5 3,0 .
90 do 95° S-S 10 | 06 015 |03 | 75 | L0 | 30 |zeliwiak Odlew do wlewnicy
Tablica IX
Walce zeliwne firmy Koelsch Foelzer — Siegen
Sktad chemiczny w %
Typ C si S P Mn Piec Wsad Uwagi
catk.
Bziirldzo 2111237“75161’5\)\;?113:16}3 23 | 08 o Odlew do wlewnicy z 20 do
4 wal g == o9 | 010 | 03 0.8 | ptomieniak |ztom 25 mm warstwa gliny.
blachy Kruppa 2,5 : Twardosé 300 S-S
(wstepny)
2,0 2 100 % \ R
Pottwardy 53 0,6 13 plomieniak STormu + suréwka zwierciadlista
Do walcowni na zimno 0,5 04 Lo
Twardo$¢ 80 do 850 S-S | 3,8 06 06 05 |zeliwiak
Typowy wsad na walec zwykly nieutwardzony
kg C Si | Mn
calk.
2,8 0,95 | 0,80
Zlom 8700 | 56 | 0,80 | 0,60
Suréwka szara 2000 | 2,67 | 1,99 | 237
siegerlandzka
Suréwka zwierciadlista 1000 | 4,86 | 1,68 | 11,08
Zgar: 0,20 % C, 0,30 9% Sii 0,35 % Mn

Sklady piaskéw, materialéw ogniotrwalych i czernidia

Tablica X

Straty | gi0, | ALOs| TiO, | Fes0s| CaO | MgO | Razem | Wegiel
prazenia
Piasek formierski 4,79 7859| 749 | 0,23 | 7.73 | 055 | 0,76 | 100,37 0,12
Piasek do wykladania wlewnic 2,28 73,87| 1320| 0,55 | 7,73 | 0,93 | 0,58 99,14 0,76
Wylozenie pieca ropnego 2,64 72,28 22,08 0,35 | 084 | 1,27 | 0,32 99,78 0,17
Czernidlo do form na walce stalowe 13,12 36,63 | 45,60| 055 | 291 | 0,52 | 0,36 99,69 10,16
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Sposéb odlewania i formowanie jak w innych odlew-
niach.

Wlewnice sa pelne i pojedyncze. Walce poéltwarde
odlewa sie do wlewnic z 15 do 20 mm warstwa gliny.

Walce zwykte odlewa si¢ w formy dwudzielne
z ochtadzalnikami zZeliwnymi wycietymi w zeby
(rys. 11).

Uwagi ogblne

1. Z wyjatkiem ,,Concordia® w Hamelin wszystkie
inne odlewnie uzywaja wlewnic niedzielonych na-
wet do dilugosci 3660 mm przy S$rednicy 1170 do
1190 mm. Przecietna grubo$é¢ $cianek nowej
wlewnicy wynosi okclo 's §rednicy otworu. Dolna
granice stanowi % otworu.

2. Czas pracy walca do cienkiej blachy wynosi
w Niemczech 45 —50 dni. Walce zespolone
(rdzen stalowy) firmy Gontermann-Feipers wy-
trzymuja 350 dni. Odlewnie angielskie gwaran-
tuja czas pracy walcéw do cienkiej blachy na
96 dni.

3. Waleéw utwardzonych do blach nie nalezy -odle-
waé przy zbyt wysokich temperaturach; jako

1

I
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Rys. 13. Forma dla walca zwyklego z ochtadzalnikami
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Rys. 14

najlepsza podaje sie 1180 — 1200°C. Stosunek
Mn: S powinien wynosié 5 :1 lub wiecej. Dla
waleéw do blach zawarto§¢é Mn powinna wynosié
0,50 do 0,60 %.

4. Rys. 12 podaje ogdélnie stosowany sposéb formo-
wania w wlewnicy z warstwa gliny dla walcéw
péttwardych. Rys. 13 podaje sposéb formowania
dla walca zwyklego wykrojowego, z ochtadzalni-
kami na wykrojach.

5. Twardo$ci podane wedlug skleroskopu niemiec-
kiego Schuchardt i Schiitte odbiegaja znacznie
od angielskiego, tak ze 100° Sh niemiec-
kich=—285—86° Sh angielskich.

- Wszedzie w tekScie podana twardo$é odnosi
sie do skleroskopu Schuchardt-Schiitte i oznaczo-
na jest twardo§é ° S-S.

Rys. 14 podaje wykres zaleznoSei miedzy
twardoscia zeliwa mierzona réznymi typami skle-
roskopéw a twardcScia mierzong aparatem Bri-
nella, wykonany przez inz. Pelczarskiego i inz.
Wenglorza.

Z. Wusatowski

OBROBKA CIEPLNA

Piec elektryeczny wytwarzajacy wysoka temperature za pomoca promieniowania stopionego
szkia*

Ostatnio ukazal sie opis nowego typu pieca elek-
trycznego wedlug pomystu dr. Olivotto, w ktérym opér
stanowi stopione szkto.

Piec taki przedstawiony jest -na rys. 1. Cieplo
wypromieniowane z kapieli plynnego szkla odbija sie

od sklepienia i ogrzewa wlewki stalowe, przy czym
mozliwe jest osiagniecie temperatury do 15000 C.
* The Iron and Coal Trades Review 160, (1950),
str. 505.
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Rys. 1. Przekréj pieca muflowego do grzania wlewkow
a — urzadzenie do otwierania drzwi, b — opdr ze stopionego szkla, ¢ — chlodzenie wodne, d — elektrody

weglowe

Prad elektryczny jest doprowadzony za pomoca grafi-
towych elektrod, zanurzonych w szkle. Sga one w ten
sposéb chronione przed utlenieniem, dzieki czemu
zuzycie ich jest tak mate, ze moga pracowaé przez sze-
reg tygodni bez nastawiania. Uszczelnienie elektrod

jest bardzo proste: sa one chlodzone woda, dzigki cze- -

mu tworzy sie pierScien zastyglego szkla stanowiacy
uszezelnienie. Jezeli od czasu do czasu trzeba ktéras
elektrode przesunaé, wylacza sie po prostu wode, skut-
kiem czego szklo topi sie, co umozliwia przesuniecie
elektrody. Nastepnie uruchamia sie znowu doplyw
wody, co powoduje ponowne zestalenie si¢ szkla
w szczelinie dookola elektrody. Dla unieruchomienia
pieca otwiera si¢ otwér spustowy, przez ktéry szklo
odplywa na zewnatrz.

Piec tego typu jest w ruchu od trzech lat w za-
kladach Fiata we Wiloszech. Stuzy on do grzania wlew-
kéw o ciezarze 5 do 8 t. Obecnie w budowie sa cztery
takie piece na wlewki 20 t. Poza tym w innych zakla-
dach pracuja piece, skonstruowane na tej samej zasa-
dzie, jako przepychowe, hartownicze, muflowe do wy-
zarzania. Wymiary tego rodzaju piecéw sg mniejsze
niz zwyklych piecéw, gdyz wydzielanie ciepla z kapieli
szklanej na jednostke powierzchni jest sze§¢ do oSmiu
razy wieksze niz w piecach z oporami metalowymi.

Przed uruchomieniem napelnia sie wanne pottu-
czonym szklem.

Uruchomienie pieca odbywa sie za pomoca palni-
kéw olejowyech lub gazowych dla ogrzania szkla do
temperatury 400 do 5000C, w tym bowiem zakresie
temperatur szklo staje sie dobrym przewodnikiem.
Mozna tez posypaé sttuczki szklane jaka$§ dobrze prze-
wodzaca substancja weglista lub inna, przez ktéra
przeplywa prad tak dlugo, az szklo zacznie przewodzié.
Dodanie substancji weglistej do szkla daje te korzysé,
7e cieplo wywiazuje sie gltéwnie w poblizu powierzchni
kapieli, przez co zmniejsza sie zuzycie wykladziny

wanien oraz wzrasta sprawnc$¢é pieca. Sposéb ten

‘przyjal sie w niektérych zakladach.

Wydajno§¢ cieplna powierzchni kapieli szklanej
wynosi okoto 150 kW na m2 przy 13000 C. Zalezno$é
temperatury pieca od temperatury kapieli szklanej
przedstawia sie nastepujaco:

temperatura kapieli °C: 1200 1300 1400 1600,

temperatura pieca °C: 800 1000 1300 1500.

Sciany szamotowe pokrywaja sie szklista -powloka
utworzong przez parujace szklo. Wytwarza sie¢ w ten
sposéb powierzchnia idealnie promieniujaca, przy czym
powloka ta chroni skutecznie §ciany: na przykltad
sklepienie pieca do grzania wlewkéw 5 do 8 t wytrzy-
malo 15 miesiecy ciaglej pracy bez naprawy. Duzy
wplyw na skuteczno§é¢ pracy pieca wywiera ksztalt
sklepienia.

Elektrody przylaczone sa do transformatora, umoz-
liwiajacego zmiane napiecia w szerokich granicach,
stoscwnie do zmieniajacego sie oporu stopionego szkla
zaleznie od zmian temperatury, dzigki czemu mozliwe
jest dokladne regulowanie temperatury. Wskutek nie-
obecno$ci spalin, pomiar temperatury pyrometrem
optycznym daje doktadne wyniki, mozna wieec tatwo
zautomatyzowaé regulacje. Zuzycie mocy zmienia sie
w zalezno$ci od wielko§ei 1 przeznaczenia pieca w gra-
nicach 50 do 5000 kW. Piece te moga byé dostosowane
do wszelkich potrzeb. Konstrukecja ich jest prosta i sil-
na, niewrazliwa na wstrzasy. W piecach takich nie ma
ruchu gazéw, totez tatwo jest utrzymaé w nich specjal-
ng atmosfere, zaleznie od potrzeb. Piece te zabieraja
mato miejsca, gdyz nie ma kominéw, kanatéw dla spa-
lin i wentylatoréw. Zuzycie energii, ustalone podczas
18-miesigeznego nieprzerwanego ruchu, utrzymuje sie
ponizej 500 kWh na tone wsadu. Koszt oporéw jest
minimalny, gdyz uzywa sie do tego celu zwyklego po-
tluczonego szkla.

W. Rosner

METALOZNAWSTWO

Siarczki w stalach stopowych *

Badanie siarczkéw wystepujacych w stalach stopo-
wych wymaga wydzielenia ich z metalu i nastepnie
oddzielenia od weglikéw. Oddzielenie weglikéw i otrzy-
manie osadu siarczkéw ze stali weglowych nie przed-
stawia szczegélnych trudno$ci, natomiast duze trudno-

* J.Bardin i Ju. Lukaszewicz-Dubanowa. Izw. Akad.
Nauk ZSRR. Oddiel. Tiechn. 1950, nr 1, str. 126 — 131.

§ci zachodza przy otrzymywaniu osadu siarczkéw ze
stali stopowych. Zjawisko to pozwala przypuszczaé, ze
w stalach stopowych miedzy siarczkami a weglikami
istnieje $cilejszy zwiazek anizeli proste mechaniczne
polaczenie czastek.

Autorzy wykonali nastepujace doSwiadczenie: okre-
$§lono zawarto§é siarki w stali chromowoniklowej
w metalu i w osadzie weglikéw dwoma sposobami:
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wedlug metody Schultego (w postaci H.S) i wedlug
metody Keslera (w postaci SOz). Przy okreslaniu
siarki wedlug pierwszej metody otrzymano w obydwu
przypadkach dwa razy mniejsza jej zawarto§é w stali
anizeli przy zastosowaniu metody Keslera, polegajacej
na spalaniu w strumieniu tlenu. Opierajac sie na tych
wynikach autorzy wnioskuja, ze w badanej stali znaj-
duja sie siarczki nierozpuszczalne w kwasie solnym.

Jak wiadomo, metoda Schultego nie wykrywa calko-
witej zawartoéci siarki w stopowych stalach i zeli-
wach, zawierajacych Mo, Ti, W i inne dodatki.
Dotychczas nie wyjasniono przyczyn tego zjawiska,
poniewaz charakterystyka siarczkéw wystepujacych
w stalach stopowych nie jest jeszeze wystarczajaco
opracowana. Wiadomo np., ze cyrkon wprowadzony do
stali laczy sie z siarka tworzac zwiazek przypomina-
jacy MnS, ale nierozpuszezalny w HCIL Nastepnie
stwierdzono, ze glin odciaga prawie cala siarke z FeS,
tworzac AlsSs.

W pracach S. Cinberga! omdéwione sa ciekawe ob-
serwacje dokonane przy okre§laniu zawartosci siarki
w stalach narzedziowych; mianowicie przy zastosowa-
niu metody spalania w strumieniu tlenu autor stwier-
dzit, ze niektére stale stopowe z dodatkiem W, Cr, Mo,
zawieraly siarki nie 0,02 %, jak okreSlano dotychczas
na podstawie metody Schultego, lecz 0,06 %, to jest
trzy  razy wiecej od dopuszezalne]j zawarto$§ci. Nie-
mniej stale te nie wykazywaly kruchoSci na goraco
ani obnizenia wlasnoéci mechanicznych.

Na podstawie otrzymanych rezultatéw Cinberg do-
szedt do wniosku, ze ta zawarto§é siarki w stali narze-
dziowej, ktéra przewyzsza przyjeta norme i nie da sie
wykryé metoda Schultego, znajduje sie nie w postaci
siarczkéw Mn i Fe, ale w innej, dotychczas nie zba-
danej postaci, ktéra nie wplywa ujemnie na wlasno$ei
stali.

Jak
wania

wiadomo, w celu polepszenia warunkéw skra-
stali automatowej podwyzsza sie  zawarto§é
siarki; azeby zmniejszyé¢ zwiazana z tym krucho$¢ na
goraco, wprowadza sie do stali Ti, Zr, Nb. Przytoczone
dane pozwalaja przypuszczaé, ze w stalach stopowych
prawdopodobnie tworza sie siarezki dodatkéw stopo-
wych, ktére zachowuja sie inaczej anizeli siarczki Mn
i Fe.

Celem wyjaénienia, jakie metale wprowadzone do
stali daja siarezki, i ustalenia o ile moznoéci charak-
teru tych wtraceii, wykcnana zostala nastepujaca
praca eksperymentalna:

Wykonano 8 topéw stali w piecu indukeyjnym wy-
sckiej czestotliwoéci. Wszystkie topy zawieraly w przy-
blizeniu te sama zawartoéé C, Mn, Si, P, S. Wykonano
jeden top stali weglowej, do kazdego za$ nastepnego
topu wprowadzono po jednym dodatku stopowym Cr,
Mo, V, W, Al, Ti i Ni. Topy te byly odtleniane w tych

S. Cinberg: O wplywie siarki na jako§é stali szyb-
kotnacej i metody jej oznaczenia. Zawodskaja Labora-
toria 1932, nr — 12.

samych warunkach i odlane w postaci wlewkéw o cie-
zarze 25 kg. Sklad chemiczny badanych stali podany
jest w tablicy I.

Probki z wszystkich tych stali poddano elektroli-
tycznemu rozpuszezaniu; w otrzymanym osadzie wegli-
kéw okre§lono siarke metoda Schultego.

Okazalo sie, ze metoda ta nie wykazala w wiekszo-
$ei wytopéw stali calkowitej zawartosci siarki. Wsku-
tek tego dodatkowo okre§lano siarke w osadzie, ktéry
pozostal w kolbie. W ten sposéb okre§lono calkowita
zawarto§é siarki znajdujaca sie w osadzie weglikéw.

Doswiadezenie to dato nastgpujace rezultaty:

Stale: 27 (weglowa), 35 (Ni), 30 (V) i 33 (Al) za-
wieraja tylko siarczki rozpuszezalne w HCI.

Stale: 32 (Cr), 31 (Mo) i 36 (W) zawieraja 60%
siarczkéw rozpuszczalnych, a 40% nierozpuszezalnych
w HCI.

Stal 34 (Ti) zawiera tylko 10 % siarczkéw rozpusz-
czalnych, a 90 % nierozpuszczalnych w HCI.

Celem zbadania skladu siarczkéw, wykonano préby
oddzielenia ich od weglikéw, przeprowadzajac osad
w stan wysokiego rozproszenia sposobem mechanicz-
nym. Siarczki udalo sie wydzielié z osadu w stalach 27
(weglowa), 31 (Mo) i 32 (Cr). Wielokrotne préby wy-
dzielenia wtracen z osadu weglikéw w stalach 30 (V),
33 (Al) i 34 (Ti) nie udaly sie. Wynika to stad, ze
w stalach tych siarczki bardzo silnie zwigzane sa z we-
glikami i oddzielenie ich sposobem mechanicznym jest
niemozliwe.

Stali 35 (Ni) i 36 (W) nie poddawano tym prébom.

Rezultaty analizy wtracen siarczkéw przedstawione
sa w tablicy II. Z tablicy tej widaé, ze siarczki w stali
weglowej skladaja sie¢ z MnS i FeS. W stali 31 (Mo)
znajduja sie zlozone siarczki Mn, Fe i Mo. Stal 32
(Cr) zawiera zlozone siarczki Mn, Fe i Cr.

Badanie nietrawionych szliféw tych stali wykazalto
zwykta forme i charakter siarczkéw rozlozonych na
granicy ziarn tylko w stalach weglowej 27, 31 (Mo)
i 832 (Cr). W stali 30 (V) zaobserwowano wtracenia
siarczkéw razem z dendrytami weglikéw o skladzie
ViCs; w stali tej i w stali 33 (Al) zaobserwowano
bardzo mato wtracen. W stali 34 (Ti) wtracen nie za-
obserwowano w ogdle.

Badanie wtracen na szlifach wytrawionych 10 %
roztworu jodu potwierdzito obecno$é zwyklych z wy-
gladu zewnetrznego siarczkéw w stalach 27 (weglo-
wej), 81 (Mo) i 32 (Cr); wykrylo obecnos$é siarczkéw
w stalach 30 (V) i 33 (Al) i ujawnilo zwiazek, ktory
istnieje miedzy weglikami a siarczkami w tych stalach.
Mianowicie w stalach 30 (V) i 33 (Al) siareczki wyste-
puja razem z weglikami, przy czym czasami weglik
weisniety jest w siarczek; wskutek tego oddzielenie
siarczkéw od weglikéw metoda mechaniczna okazaio
sie niemozliwe. C

W stali 84 (Ti) siarczki znajduja sie wewnatrz we-
glikéw, przy czym nalezy przypuszczaé, ze zwiazek
siarezkéw z weglikami jest silniejszy anizeli w stalach
30 (V) i 33 (Al). W stali 34 (Ti) siarczki nie wydzie-
laja sie z weglikéw, nie daja sie zaobserwowaé na

Tablical
2 0,
T : Sktad chemiczny w 9,
C\Mn\sllp}s Cr‘V|M0|A1|Ti Ni | W
| 27 (wegl). 0,40 | 075 | 038 | 0026] 0,15 | 0,10 '
130 (v 039 | 068 | 064 | 0016| 013 | 013 | 829
| 31 (Mo) 039 | 077 | 012 | 0017| 0,16 | 008 2,40
32 (Cr) 041 | o072 | 051 | 0018] 0,16 | 271
33 (Al) 043 | 076 | 052 | 0016 0,17 | 010 1,32
34 (Ti) 044 | 078 | 084 | 0024| 0,16 0,97
35 (Ni) 041 | 078 | 049 | 0018| 014 | 0,06 | 336
36 (W) 039 | 071 | 0,46 | 0016| 0,15 3,0
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szlifie w postaci wtracen i nie rozpuszezaja sie w kwa-
sach bez utleniacza.

Tablica II
Sktad chemiczny w 0 I
Znak stali
FeS MnS CroS, Mo, S,
l
27 (wegl). 31,1 63,2 |
31 (Mo) 23,0 55,3 16,0
32 (Cr) 12,6 48,0 30,8

Badania niniejsze wykazaly, Zze w stalach stopo-
wych istniejg ztozone siarczki, w ktérych skilad wcho-
dzg siarczki dodatkéw stopowych, nie zawsze wystepu-
jace w postaci wtracen w metalu. Nalezy przypusz-
czaé, ze wegliki takich dodatkéw, jak Ti, V i Al
a moze czeSciowo rowniez wegliki Cr, Mo 1 W, zdolne
sg utrzymaé w roztworze przy wysokiej temperaturze
znaczne iloSei siarczkéw. Siarczki te tworza trwaly
zwiazek z weglikami i przy ochladzaniu stali wydzie-

laja sie z nich tylko czes$ciowo lub tez wecale sie nie
wydzielaja.

W tym przypadku kiedy siarczki przy ochtadzaniu
metalu zostaja calkowicie w weglikach, np. w stali 34
(Ti), lub cze$ciowo (stal z dodatkiem V, Al, Cr, Mo),
nalezy przypuszezaé, ze siarka nie okazuje szkodliwego
wplywu na wlasnodci metalu, poniewaz siarczki nie wy-
stepuja w stanie swobodnym, lecz lacznie z weglikami.

Trudnorozpuszczalne siarezki powinny byé takze
mniej szkodliwe, poniewaz nie moga staé sie o$rodkami
rozmaitych utleniajacych procesow  wywolywanych
obecnoscia MnS i FelS. Korzystny wpltyw Cr, Mo, W,
V, Al, a szczegélnie Ti na stal, moze byé objasniony
nie tylko odtleniajacymi wlasno§ciami tych elementéw
i zdolno$cig niektérych z nich do wigzania azotu
w stali, ale przede wszystkim przeprowadzeniem siarki
w postaé ztozonych siarczko-weglikéw, mniej szkodli-
wych dla stali niz zwykle siarczki. W §wietle tego ttu-
maczenia zrozumiala jest mozliwo§é podwyzszania
zawartoSci siavki, np. w stalach automatowych i nie-
rdzewnych, zawierajacych wyzej rozpatrywane dodatki
stopowe, bez ujemnych wplywéw na wlasnoSei tych
stali. W. Kowalski

METALURGIA PROSZKOW

Twarde spieki nie zawierajace weglika wolframu

Naktadki i narzedzia do obrdébki widrowej, wyko-
nane z twardych spiekéw, majg duze znaczenie w prze-
myS§le, jakkolwiek pierwsze préby produkeji rozpoczety
sie zaledwie przed 25 laty.

Najweczesniej zaczeto stosowaé spiek weglika wolf-
ramu z kobaltem jako osnowe; spiek ten znalazt do-
tychezas najwigksze rozpowszechnienie.

W ostatnich latach prowadzone sa w réznych kra-
jach intensywne badania, majace na celu zastapienie

weglika wolframu w twardych spiekach. Ida one
w dwuch zasadniczych kierunkach:
a. otrzymania tworzywa opartego mna azotkach,

krzemkach, borkach, tlenkach metali oraz wegli-
kach pierwiastkéw mniemetalicznych (np. weglik
boru),

. zastgpienia weglika wolframu przez wegliki in-
nych wysokotopliwych metali, jak wanad, niob,
tytan, eyrkon, chrom i molibden.

Pierwszy kierunek badan nie dal dotychezas zado-
walajacych wynikéw. Stwierdzono, ze azotki nie nadaja
si¢ do produkeji twardego metalu, ze wzgledu na nie-
wystarczajacg twardo§é, wysokie ciénienie azotu przy
temperaturze spiekania oraz sklonno§é do tworzenia
weglikéw w normalnych warunkach spiekania. Bada-
nia nad krzemkami réwniez nie daty dotychezas pozy-
tywnych wynikéw.

Duze znaczenie moga mieé borki, ktére w przeci-
wienstwie do krzeméw i azotkéw maja wyrainy cha-
rakter metaliczny. Borek chromu, spiekany z niklem
jako materialem wigzacym, moze mieé pewne technicz-
ne znaczenie jak twardy spiek. Tworzywo to, zawie-
rajace 15 9% Ni, wykazuje twardosé 87,4 R, i wytrzy-
malo§é na zginanie 84,3 kg/mm?®; przy zastosowaniu Co
zamiast Ni twardo§é wynosi 90,5 Rp, a wytrzymatosé
na zginanie 56,25 kg/mm?® Niesprzyjajaca okoliczno-
Scia jest duza trudno$é otrzymania czystych borkéw.

Pewne rezultaty osiagnieto réwniez ze spiekanymi
tlenkami glinu (juz w roku 1913 stosowano spiekane
tlenki glinu do wyrobu oczek do przeciagadel). Osig-
gnieta wytrzymato§é na zginanie (21,09 24,61
kg/mm?) i odporno$é na zuzycie nie jest jeszcze wy-
starczajaca do szerszego ich zastosowania. Zaklady
Degussa w Niemeczech produkowaly narzedzia ze spie-

kanych tlenkéw glinu z dodatkiem tlenkéw chromu do
cbrébki twardej gumy, plastykéow, papieru i lekkich
metali, i przeprowadzaly préby zastosowania tych spie-
kéw do wyrobu topatek turbin gazowych. Nie osiagnie-
to jednak dotychczas wystarczajaco wysokiej odporno-
$ci na $cieranie 1 nie zmniejszono bardzo duzej kru-
choéei spiekow; twardo$¢ spiekanego Al,0, wynosi
3 R . Réwniez préby zastosowania weglika krzemu
do produkeji twardych spiekéw na razie zawiodly.
Twardo§é weglika krzemu jest wysoka, wynosi 4200
w skali Vickersa, wytizymalcié jednak niska, bo za-
ledwie do 14,77 kg/mm®. Znacznie korzystniej wypadly
préby z weglikiem boru, mimo jego matej sklonnosci
do tworzenia roztwordéw statych lub zwiazkéw z inny-
mi twardymi metalami.

Prasowany na goraco weglik boru z dodatkiem lub
bez dodatku metalu wiazacego (z grupy zelaza) daje
spieki o duzej gestedei 1 wysokie] twardo$ei. Weglik
boru (B,C) jest po diamencie jednym z najtwardszych
znanych tworzyw; prasowany pod ci§nieniem 50 kg/em?
przy temperaturze 2200 C wykazuje twardos§é Vickersa
5000 — 7000 i wytrzymato$é na zginanie 21,09 — 28,12
kg/mm?, ale jest bardzo kruchy. W zakladach Degussa
prowadzono prace nad zmniejszeniem kruchos$ci tego
materiatu.

Drugi kierunek badan, dazacy do zastapienia we-
glika wolframu przez wegliki metali 4,56 i 6 grupy
ukladu okresowego, przynidst pozytywne wyniki.

Juz w 1930 roku pojawitl sie¢ na rynku w Europie
Titanit S 1 (TiC, Mo C, Ni), a w Stanach Zjednoczo-
nych w 1931 Ramet (TaC — Ni).

Najodpowiedniejszymi tworzywami zastepezymi oka-
zaly sie TiC, VG, ZrC, Mo C z dodatkiem metalu
z grupy zelaza. )

W roku 1937 Kiefer opatentowal tworzywo zawie-
rajace TiC, VC, NbC, potem zastapil VC przez Mo,C,
podajac dwa sklady: -

1. 82—85 % TiC, 5 % Mo,C, 10 —13 % Ni,
2. 72—85, TiC, 15, Mo.C, 10 —13 ,, Ni.
W 1940 1roku, w Niemczech prowadzono badania

0/ 274

nad stopem o sktadzie 90 % TiC i1 10 % TiN; stop ten
okazal sie jednak bardzo kruchy, na skutek czego ba-
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Tablica I
- trz tosé ;
Sktad tworzywa Twardosé Ra fa ‘Zg;silnlaﬁ?i;?;m‘-’ Uwagi
85 9% MosC, 15 9, Ni 82,6 60,0
42,5 9 Mo.C, 42,5 9% TiC, 15 ¢, Ni 91,0 90,0
20 % Mo,C, 65 9 TiC, 15 9 Ni 92,0 80,0
8 9% MosC, 77 9% TiC, 159, Ni 92,5 70,0
35 9, Mo.C, 35 ¢9; TiC, 20 % Ni, 29, Cr 87,0 110,0
90 %, TiC, 10 % Ni 92,5 70-80
8 : S P prasowany
65 ¢, TiC, 25 9% VC, 10 9% Ni i Fe 93,5 90110 5, eTaT
prasowany
65 9, TiC, 25 2; VC, 10 2% Ni i Fe 92 75 na zimno
i spiekany
45 9, TiC, 45 9; VC, 10 7% Ni 92,5 90-110
-+ 12 % metalu
53 9, TiC, 20 9 VC, 10 % NbC, 5 % Mo,C 91-92 90105 z grupy Fe
~ ) prasowany
90 9, ZrC, 10 2, Fe 91 80 na goraco
95 % WC, 59 Co 91,5 140 Brasowany
na goraco
90 25 WC, 10 % Co 91 189 prasowany
na goraco
90 4, Ve 0/ ” prasowany
)0 S0 \,b, 10 J0 Co 89 70 . [ na goraco

dania przerwano. Natomiast produkowano na skale
techniczna stop 45 % TiC, 45 % VC, 10 % Ni (ozna-
czony jako V 814), jako zastepczy dla stopéw S 1i S 2
(zawierajacych 78 9, WC).

Warunki, jakim musza odpowiadaé tworzywa na
narzedzia do obrdébki udarowej, sa nastepujace: twar-
do$é 89 R, i1 wytrzymalo§é na zginanie 80,8 — 84,4
kg/mm?® Do obrébki metalu o $redniej twardodei wy-
starczajaca jest wytrzymatoéé 66 — 74 kg/mm?>.

W tablicy I podano twardo$§é i wytrzymatosé kilku-
nastu twardych spiekéw, wedlug badan R. Kiefera
i F.Kbélbla w zestawieniu ze spiekami weglika wolf-
ramu.

Dotychezasowe badania prowadzone za granica wy-
kazaly, ze zastosowanie przemyslowe maja tworzywa
wielosktadnikowe ¢ skitadach: 35— 65 % TiC, 5 do

40 9 VC, 3—25 9, NbC, 1—20 %
15 9, metalu wiazacego z grupy Fe.
H. Rutkowska

MoC, oraz 10 do
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URZADZENIA ZAKLADOWE | GOSPODARKA RUCHU

Radiokomunikacja w wewnetrznym transporcie hutniczym *

W hutnictwie angielskim wylonily sie trudnosei
w zorganizowaniu takiego transportu wewnetrznego
hut, ktéry by mogt zaspokoié potrzeby zwiekszonej pro-
dukeji. W ostatnich trzydziestu latach produkeja stali
w Wielkiej Brytanii wzrosta z 8 mln. ton na 15 mln.
ton rocznie. Wzrost produkeji spowodowal trudnosci
w transporcie kolejowym hut, zwiekszyl gesto§é wew-
netrznych linii kolejowych, a zmniejszytr swobode ruchu
transportu. W ostatnich latach wojny musiano w Wiel-
kiej Brytanii opracowaé nowy schemat regulacji ruchu
kolejowego w hutach i* wprowadzié pewne restrykeje
dla przyspieszenia wyladowywania wagonéw. Pomimo
tego w dalszym ciagu zachodza wypadki postoju nie-
wyladowanych wagonéw przez trzy do czterech dni,

* H. H. Mardon, H. A. Chapman, M. D. Brisby: J. Iron
Steel Inst., 164, (1950), str. 425.

a lokomotywy nie sa wykorzystywane przez wiecej ani-
zeli polowe czasu pracy, tracac czas na niepotrzebne
manewrowanie i przetaczanie. Bylo to bodZzcem do
poddania badaniom i szczegélowej analizie sprawy
wydajnodei transportu kolejowego w hutach. Dla po-
réwnywania réznych systeméw transportu w zakladach
ustalono pewne dane, jak ilo§é lokomotyw na tone pro-
dukeji, dlugo§é toréw i bocznic kolejowych, czasy uzyt-
kowania $§rodkéw transportu, postojowe itp. Wynikiem
tych badan bylto stwierdzenie, zZe dobrze zorganizowany
wewnetizny transport kolejowy, ktéry ma zasadnicze
znaczenie dla tego rodzaju cigzkiego przemystu jak
hutnictwo, przyspiesza cbiegi produkeyjne, i Ze przez
planowanie ruchu transportowego mozna go w znacz-
nym stopniu utatwié. Jednak nawet najlepsze plano-
wanie nie potrafi zredukowaé nieprzewidzianych opéz-
nien i trudnosci w ruchu. Nasunela sie wiec koniecz-
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no$§é polepszenia komunikowania sie miedzy kierow-
nictwem ruchu transportowego, a jego podwladnymi
i maszynistami lokomotyw.

Po dokladnej analizie réznych sposobéw komuniko-
wania sie stwierdzono, ze najlepiej do tego celu nadaje
sie radio. Badania przeprowadzone w kilku zakladach
ustality, Ze przez polepszenie komunikacji porozumie-
wawezej mozna obnizyé postoje lokomotyw o okolo 207,
a czas na nieuzyteczne przetaczania mozna skrécié
¢ dalsze 10 do 15 % calkowitego czasu pracy lokomo-
tyw. Korzysci, jakie daje komunikacja radiowa, sa na-
stepujace:

1. zwigkszenie stopnia wykorzystania lokomotyw,

2. ulatwienie manewrowania lokomotywami w na-

glych i nieprzewidzianych wypadkach,

3. zredukowanie niektérych bocznic, dzieki czemu

ruch kolejowy jest swobodniejszy,

4. zwiekszenie wydajnoSci transportu,

w nocy i podczas mgly.

Dla tego rodzaju komunikacji radiowej przeznaczo-
ne sa fale metrowe o dlugosei 1 do 10 m, tj. 30 do 300
Mec sek. Aczkolwiek w hutnictwie wystepuja przeszkody
dcbrego odbioru, to jednak radio mozna stosowaé z po-
wodzeniem, przy czym najlepsze dla tego celu sa fale
170 do 180 Me/sek. Oczywiscie nalezy uzyskaé licencje
na zalozenie stacji odbioreczo - nadawezych od panstwo-
wych wladz telekomunikacyjnych, ktére akceptuja ro-
dzaj aparatury radiowej i wybér dlugosci fali.

Hutnictwo stawia specjalne wymagania komunika-
cji radiowej. Jej system musi byé prosty tak w budo-
wie, jak tez w obstudze. Budowa aparatury, szczegél-
nie stacji ruchomych, musi byé mocna i przystosowana
do ciezkich warunkéw pracy w hutnictwie. Sposéb ma-
nipulacji musi byé tak prosty, aby zupelnie niewykwa-
lifikowana obsluga mogla postugiwaé sie radiem bez
specjalnego przeszkolenia.

Radiokomunikacja zastosowana w organizacji wew-
netrznego transportu hutniczego wymaga jednej lub
dwu statych stacji odbioreczo - nadawezych oraz kilku
takich stacji ruchomych umieszczonych na lokomoty-

szezegblnie

ga by¢ stosowane te same aparaty, co i w innych dzie-
dzinach. Dla nadajnika wystarcza moc 10 W, a dla
pojedynczej anteny nadawczej wystarcza wysokosé oko-
o 9 m. Wydaje si¢ nawet, ze mozna by zredukowaé
moc nadajnika do 2—5 W.

Natomiast ruchome stacje mnadawczo - odbiorcze
musza by¢ specjalnie budowane, poniewaz aparaty uzy-
wane w innych dziedzinach nie nadaja sie dla hut-
nictwa. Stawiaja one specjalne wymagania pod wzgle-
dem mechanicznej budowy i prostoty obslugi. Powinny
one odznaczaé¢ si¢ silng budowa i malymi wymiarami,
aby latwo mozna zmontowaé je na lokomotywach. Moc
takich stacji wynosi okoto 3 W.

Antena musi byé mala, prosta, o konstrukecji po-
zwalajacej na latwe umieszczenie jej na lokomotywie.

W uzyciu sa trzy rézne systemy komunikowania
sie radiem:

1. ,,Simplex“ na jednej fali, w ktérym stacja stala

i grupa stacji ruchomych nadaja i odbierajg na
jednej fali.

2. ,,Simplex“ na podwéjnej fali, w ktérym stacja
stala nadaje na jednej fali, ruchome natomiast
na innej. Stacje nadaja i odbieraja na przemian.

3. ,,Duplex“ — stacja nadawcza nadaje na jednej
fali, ruchome na innej, przy czym nadawanie
i odbiér moze odbywaé sie rownocze$nie.

Systemy te maja swe zalety i wady; po przeanali-
zowaniu ich, okazalo sie, Ze najkorzystniejszy w zasto-
sowaniu jest system Simplex na podwdjnej fali.

Mozliwe s3 réwniez kombinacje z glo$nikami,
z przenoSnymi mikrofonami, a nawet wlaczenie stacji
nadawcze] do sieci telefonicznej.

Zasilanie pradem elektrycznym ruchomych stacji
na lokomotywach stanowi pewien problem, ktéry jed-
nak daje sie tatwo rozwiazaé. Na lokomotywach Diesla
mozna uzyé baterii rozruchowej, za§ na lokomotywach
parowych praktyecznym Zrédiem elektrycznej energii
zasilajacej jest turbopradnica, uzywana do oSwietlenia.

Koszt odbiorczo - nadawezej stacji stalej wynosi
okoto 160 — 200 Y, a jednej stacji ruchomej okoto

wach. Stacje state dla celéw hutnictwa nie stawiaja 100 — 200 L.
zadnych dodatkowych wymagan konstrukeyjnych; mo- E. Horoszko
ROZNE

Wykorzystanie gazu koksowego w ZSRR

W 1950 r.,, jako w ostatnim roku radzieckiego
czwartego planu pigcioletniego, faktyczna wytwérezosé
koksu wilgotnego ma osiagnaé na terenie ZSRR
30 mln. t. Jako produkt uboczny powstanie miedzy in-
nymi okolo 11 mlrd. Nm*® gazu koksowego. Ta stosun-
kowo niewysoka wytwoérczosé jednostkowa gazu kok-
sowego (okolo 367 Nm?t koksu wilgotnego) tlumaczy
sie wladciwoéciami koksujacych wegli radzieckich,
ktére na ogél wykazuja mniej czeéci lotnych niz nasz
wegiel koksujacy. Wytwarzanie olbrzymich ilosci cen-
nego produktu ubocznego, jakim jest gaz koksowy, sta-
wia przed radziecka gospodarka energetyczna wazne
zagadnienie racjonalnego wykorzystania tego gazu i to
zaréwno jako paliwa, jak i jako cennego surowca che-
micznego. W zwiazku z intensywna rozbudowa hutni-
ctwa, ktére w hutach surowcowych posiada wlasne
koksownie, wzrést silnie procentowy udzial koksowni
huitniczych w stosunku do ogélnej wytworczosei kokso-
wni radzieckich. Jest rzecza oczywista, iz dla koksowni
hut surowcowych naturalnym wielkim odbiorca gazu
koksowego staly sie przede wszystkim same huty. Tak
wiec juz w 1940 r. hutnictwo radzieckie zuzywalo az
54,99, ogélnej ilosci gazu koksowego. Dane powyzsze,
podane przez B.Kustowa i O.Wajsberga (1), warto

zestawié z danymi dla Niemiec z okresu ostatniej
wojny. W 1942 r. caly przemyst niemiecki skonsumo-
wal 13,2 mlrd. Nm?, tj. prawie 756% ogdlnych wolnych
ilo$ci gazu koksowego i gazu miejskiego (2). Z powyz-
szej globalnej ilo§ci gazu samo hutnictwo niemieckie
zuzylo powyzej 4 mlrd. Nm®, tj. okolo 30%. Nie po-
przestajac na tak korzystnych wynikach ostatnich lat
przedwojennych, energetycy radzieccy prowadza w obe-
cnym okresie powojennym energiczna kampanie w celu
zwiekszenia iloSei rozporzadzalnego gazu koksowegn
dla zaspokojenia rosnacych potrzeb przemystu i miast.
Na wschodzie ZSRR rozwéj hutnictwa, zwlaszeza przy-
padajacy na ostatnie 25 lat, oparl sie przewaznie na
koksowniach o kombinowanym opalaniu, natomias:
starsze koksownie na potudniu weciaz jeszcze, nawet po
ich odbudowie, opalane sa tylko gazem bogatym.
W 1948 r. na wschodzie ZSRR ‘piece koksowe zuzy-
waly tylko 238,1% wytwarzanej iloéci gazu, stosujac
gaz wielkopiecowy jako paliwo zastepcze, a réwno-
czeénie na potudniu gaz koksowy do opalania komér
wynosil 40,3% wytwarzanej iloSei gazu. W ogélnym
bilansie gazu koksowego ZSRR w 1948 r. szlo na opa-
lanie piecéw koksowych tylko 30,6% i na pozostale
potrzeby koksowni 2,47%, a wiec ogélem 33,0%. Jedne-
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cze$nie hutnictwo radzieckie zuzylo w 1948 r. 50,97
cgodlnej ilosei gazu koksoewego, a zatem nieco mmo]
niz w 1940 v. Do gazyfikacji miast zuzyto tylke ¢
inne przemysly ot:zymaly 14,1%;. Oczywiscie osiag
cia powyzsze, rywalizujace z powodzeniem z odpowied-
nimi wskaZnikami dla Standéw Zjednoczonych i dla
Niemiee, nie stanowiag bynajmniej kresu mozliwosel
wykorzystania gazu koksowego. Przede wszystkim da
si¢ jeszeze zwiekszyé udzial gazu wielkopiecowego pizy
opalaniu piecow kombinowwnych. Jak wiadomo, mozna
sémiato zwolnié¢ okclo 907; ogdlnej wytwoirczosei gazu
keksowego, pokrywajac tJlko okoto 207, potrzebnego
ao opalania piecow ciepta przy pomocy gazu kokso-
wego, podczas gdy pozostate 80%) przypada na gaz
wielkopiecowy (takie wskaZniki wystepuja np. w zna-
nych nowoczesnych koksowniach Magnitegorska). Jako
druga alternatywe zwolnienia wiekszych ilosei gazu
keksowego — nawet bez posiadania dostatecznych ilo-
$ei gazu wielkopiecowego — wysuwaja radzieccy ener-
getyey stosowanie gazu czadnicowego do ogrzewania
kombinowanych piecdw koksowniczych.

Baterie czadnic maja pracowa¢é¢ na drobnych sovty-
mentach koksu lub nawet na koksiku, jezeli w znanych
nowoczesnych ezadnicach Winklera bedziemy przega-

ig-

zewywali to paliwo o\maf‘mowe w stanie zawieszenia.
Zdaniem Kustov i Waisheraa {1y wysoka wartosé
gazu koksowego j R ia syntez chemicznych
i jako namiastki kcoriovoooch  paliw  plynnych uza-
sadnia ekonomiczuie « s&¢ budowy takich czadnie.

Rzecz prosta, ze przy przesylaniu gazu koksowego na
wieksze odlegloéci trzeba go starannie oczy$cié (zwlasz-
cza odnaftalenowaé i odsiarczyé); niekiedy w rachube
wchodzi réwniez suszenie gazu. Wedlug planéw ener-
getyeznych przy gozyfikacji wiekszych miast radziec-
kich wykorzysta sic w 1950 ». 350 min. Nm® gazu
kcksowego, zastepujac w ten sposéb 500 600 m® drzewa,
1 min t wegla i 80000 t destylatéw ropy. Powstala
w ten sposéb oszezednoié wyniesie oksto 135 min. rubli

rvoeznie. Przy gazyfikacji mniejszych osiedli, polozo-
nych z dala od gidwnych tras gazociagow, bedzie sie
stesowale butle stalowe z gazem pod ci$nieniem.

Jak wiadomo, dla racjonalnej gospodarki gazem
keksowym  jest rvzecza konieczna 1 zasadnicza, aby

zharmonizowaé krzywa podazy z krzywa popytu gazu.
Zbiorniki gazowe nie moga spelniaé roli gléwnego bu-
feru w tej dziedzinie, jakkolwiek przy przejmowaniu
krotkotrwalych szezytéw wazne znaczenie ich nie pod-

lega zadnej watpliwoéci. Sg one wszakze zhyt drogie,
aby meofna bylo w ten sposéh akumulowaé wicksze
iloei gazu. Dlatego tez przede wszystkim  pierdeie-

niowa sie¢ dalekosicznych przewoddéw gazowych jest —
zdaniem energetykéw radzieckich — najskuteczniej-
szym i najniezawodniecjszym sposobem uzgednienia po-
dazy z popytem gazu. (Przemawiajac na ow temat,
znakomity specjalista w  dziedzinie hutnictwa prof.
M. Pawlow trafnie przyréwnat role wszystkich takich
urzadzetr buforowych do roli mieszalnika w stalowni).
Sieé dalekosiezna ma jeszeze i te zalete, iz pozwala
Jatwo przestawié na gospodarke gazowa szereg zakla-
déw przemyslowyeh niehutniczych, dla ktérych kon-
Sl’i‘“C‘] gazu koksowego jest specjalnie waskazana.
chg/me dalekosiefne rurociagi pozwalaja ekonomicz-
i wykorzystaé lokalne paliwa, uszlachetniajac je na
vystepowania przy pomocy koksowania i ed-
prowadza; otrzymany gaz do pierécienia rurociagéw
przesylowych. Walezy podkresli¢ z zadewoleniem, ze te
warzne doSwiadezenia i postulatv energetykow radziec-
kich pokrywaja sie w duzej mierze z wytycznymi roz-
bhudowy polskiej sieci dalgazu.

Z. Warczewski
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DZIAL NORMALIZACYJNY

Bivletyn Padstwowei Komisji Planowania Gospodarczego nr 14

Pozycja 163

Uchwala Komitetu Postepu Technicznego

ania 2

20 meja 1950 r. w Sprawie orgarnizo-

wania komdorek normalizacyjnych 10 resortach gospodarcziych

Na podstawie uchwaly Komitetu Ekono-
micznego Rady Ministréow z dnia 2 stycznia
1950 r. w sprawie powolania Komitetu Poste-
pu Techunicznego uchwala sie co nastepuje:

§ 1. Zainteresowani Minis

won

Warszav

trowie zarzadzag
niezwiocznie zorganizowanie komoérek
normalizacyjnych w podleglych sobie
wlasciwych departamentach, jednost-
kach administracyjnych, »rzedsiebior-
stwach 1 zakladach przemystowych

i handlowych, centralnych biurach

konstrukeyjnych oraz w instytutach

naukowo-badaweczych, zwanych w dal-
szym ciagu niniejszej uchwaty insty-
tucjami.

Do zakresu dzialania komoérek norma-

lizacyjnych, wymienionych w 1, na-

lezy :

a. opracowywanie W

rediug wskazdwek
mﬂ,etu Normalizacyjnego
wewnetrznych danej instytucej

h. opiniowanie projektédw nox
cowanych przez Polski
Normalizacyjny,

c. sprawowanie kontroli nad stesowa-
niem w danej instvtucji norm we-
wnetrznyeh oraz Polskich Norm,

d. utrzymywanie w stanie aktualnym

wzorcowego kompletu norm, usta-

lonych przez Polski Komitet Nor-
malizacyjny, oraz na podstawie te-

2o kompletu aktualimwarle norm

stosowanyech w danej instytucji,

prowadzenie  akeji szkolemowej

w zakresie normalizacji,

porozumieniu
Polskiego Ko-

1'IOI‘I‘(I

a, dnia 5 lipea 1950 r.

1
L

92,
GO

f. wspéldziatanie z racjonalizatorami
danej instytucji w zakresie prac
normalizacyjnych,

g. zglaszanie do Polskiego Komitetu
Normahzacymego wnioskow o opra-
cowanie Polgkich Norm, z zalacze-
niem odpowiednich norm wewne-
trznych lub innych materialéw mo-

gacych shluzyé za podstawe przy
opracowywaniu tych norm.
Instytucje powinny wspdlpracowad

7z komisjami powo%apvmi przez Polski
Komitet Normalizacyjny przez:

a. delegomwple swyeh pracownikéw
do prac w komisjach oraz umozli-
wianie bym prac.\,wnikom brania

udzialu w pracach komisyj na réow-
nych warunkach z czlonkami tych

komisji,

b. zbieranie opinii ¢ opracowywanych
proiektach - oraz udzielanie
komisjom “ainyeh opinii za
posredniziwernr ych  pracowni-
kéw, vioracven udzial w pracach
tych komisji,

c. udzielanie informacji i dostarcza-
nie materialéw, niezbednych do
opracowania projektéw norm.

Instytucje, posiadajace warunki do

prowadzenia prac laboratoryjnych

i doswiadezen, sa obowiazane do od-

platnego wykonywania na zlecenie

Polskiego Komitetu Normalizacyjnego
prac badawezych i kontrolnych, doty-
czacych sprawdzania projektow norm.

Przewodniczacy Komitetu
Postepu Technicznego
E. Szyr

Nowe Polskie Normy z dziedziny hutnictwa

Polski Komitet Normalizacyjny wydal

drukiem nastepujace normy z dziedziny hut-

nictwa:
W maju 1950 r.:
Cena
A3
PN/H-74333 Kolnierze luzowane lub przy-
pawane owalne gladkie. Ci-
énienie nominalne do 6
kGlem?® N . . . 40

PNJ/H-T7

4336 Kohierze przypawane okra-
ele z szyjka. Cisnienie no-

minalne 6 kG/em? .40
PN/H-74342 Kolnierze przypawane okra-
ole z szyjka. Cisnienie no-
minalne 64 — 100 kG/em? 40
W czerweu 1950 r.:
PN/H-01705 Metale i stopy niezelazne.
Oznaczenie . . . 40
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PN/H-04117 Analiza rud zelaznych. Ozna-
czenie wody zwigzane]j
N/H-04118 Analiza rud zelaznych. Ozna-
czenie dwutlenku wegla
PN/H-74318 Rurociagi. Kohlierze gwin-
towane okragle z szyjka.
Ciénienie nominalne 10 — 17

kG/em? S
PN/H-74319 Rurociagi. Kolnierze gwin-
towane okragle z szyjka.

Ciénienie nominalne 25 — 40
kG/cm? .
PNyH-74331 Rurociggi. Ko}merze pr zypa—
wane okragle gladkie. Ci$-
nienie  nominalne do 6
kG/em? ;
PN/H-74332 Rurociagi. KO}nlerze przypa—
‘wane okragle gladkie. Cié-
nienie nominalne 10— 16
kG/em?
Rurociagi. Ko}nlerze przypa—
wane okra,g}e z szyjka. Cis-
nienie nominalne 10 — 16
kG/cm? .
PN/H-74339 Rurociggi. Ko}nlerze przypa-
wane okragle z szyjka. Cis-

PN/H-74337

nienie nominalne 25— 40
kG/em? . ...
PN/H-74344 Rurociggi. Pierscienie do
rur stalowych przypawane

lub zgrzewane. Ci$nienie no-
minalne do 6 kG/ecm? .
PN/H-74345 Rurociggi. Kolnierze luzne
do rur stalowych z pierScie-
niami. Cisnienie nominalne
do 6 kG/em? .. .
N/H-74346 Rurociagi. Pierécienie do
rur stalowych przypawane
lub zgrzewane. Ciénienie no-
. minalne 10 — 16 kG/ecm?
PN/H-74347 Rurociggi. Kolnierze luzne
do rur stalowych z pierscie-
niami. Ciénienie nominalne
10 — 16 kGl/em:?
PN/H-74349 Rurociggi. Koncéwki do rur
stalowych przypawane. Cis-
nienie nominalne do 6
kGlem?
PN/H-74350 Rurociagi. Ko}merze luzne
do rur stalowych z koncow-
kami. CiSnienie nominalne
do 6 kG/em?
Rurociagi. Koneéwki do rur
stalowych przypawane. Cis-
nienie nominalne 10 — 16
kGlem?
PN/H-74353 Rurociggi. Koncowk1 do rur
stalowych przypawane. Ci$-
nienie nominalne 25 —40
kGlem? .
PN/H-74354 Rurociagi. Kolnierze luzne
do rur stalowych z kotcéw-
kami. Ci$nienie nominalne
25 — 40 kG/cms?

PN/H-74351

40
40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

PN/H-74357 Rurociagi. Kolnierze luZne
do rur wywijanych. Ciénie-
nie nominalne 6 kG/cm? .40
PN/H-74358 Rurociagi. Kolierze luZzne
do rur wywijanych. Ciénie-
nie nominalne 10 kG'em: . 40
Stal walcowana stopowa i
weglowa narzedziowa. Pre-
ty okragle. Wymiary. . . 40
PN/H-93217 Stal walcowana stopowa i
weglowa narzedziowa. Pre-
ty kwadratowe. Wymiary. . 40

PN/H-93216

PN/H-93219 Stal walcowana stopowa i
weglowa narzedziowa. Pre-
ty szeSciokatne. Wymiary. . 40
PN/H-93221 Stal narzedziowa walcowa-
na. Prety tréjkatne. Wy-
miary . 40
PN/I1-93224 Stal nqrzed/lowa Walcowa-
na. Prety poélokragle Sciete.
Wymiary . . . . . 40

PN/N-01060 Oznaczanie wielko$ci staty-

cznych 1 wytrzymaloscio-
wych (2 ark.) . ; ; . 80
PN/N-01061 Oznaczenie wielko$ci przy

probach wytrzymaltosciowych 40

II. Projekty mnorm z dziedziny hutnictwa.

W numerze 6 WiadomoSci PKN z 1950 r.
zostaly ogloszone nastepujace projekty norm
7 dziedziny hutnictwa :

PN/H-04320 Proéba statyczna $ciskania metali
PN/H-04330 Proba wytrzymaloSci metali na
pelzanie

Stal walcowana i weglowa narze-
dziowa

Stal weglowa walcowana. Wal-
cowka i prety do przeciagania
przy wyrobie srub i nitéw. Wy-
miary

Stal weglowa walcowana. Wal-
cOwka 1 prety plaskie do wyrobu
nakretek surowych. Wymiary

PN/H-92601
PN/H-93222

PN/H-03223

W numerze 7 Wiadomoéei PKN z 1950 r.
zostaly ogloszone nastepujace projekty norm
z dziedziny hutnictwa:
Aluminium hutnicze. Klasyfika-

cia
PN/H-93207 Stal weglowa walcowana.
do wyrobu nitéw. Wymiary
Stal walcowana stonowa i weglo-
wa narzedziowa. Prety plaskie.
Wymiary
Stal weglowa walcowana. Prety
do wyrobu $rub surowych. Wy-
miary

PN/H-82160
Prety
PN/H-93218

PN/H-93225
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Tiechniczeskoje normirowanije, organizacja i plani-
rewanije truda w czornoj mietalturgii. (Normowanie
techniczne, organizacja i planowanie pracy w hutnic-
twie zelaza). S. Lewin, L. Liberman, M. Kotck, B. Gil-
diner. Charkéw-Moskwa 1950. Str. 448. — Dzieto to
napisane przez zesp6l pracownikéw Ukrainskiego Na-
ukowo-Bada vezago Instytutu Metali, przeznaczone
jest — przede wszystkim — do uzytku personelu tak
technicznego, jak i1 administracyjnego hut zelaza.

Jedynym znanym nam w dotychczasowej radzieckiej
literaturze technicznej wydawnictwem o podobnym cha-
rakterze i poziomie jest praca N. Zacharowa i G. Obraz-
ccwa pt. ,Normowanie techniczne w przemyéle budowy
raszyn (Moskwa 1949), uzupelniajaca omawiana tu
przez nas ksiazke w zakresie — powazna role w hut-
nictwie odgrywajacych — dzialéw przetwérezych.

Na tre§é ksiazki S. Lewina i tow. sktadaja sie naste-
pujace rozdzialy:

I. Zatozenia =zasadnicze w dziedzinie organizacji
pracy oraz w normowaniu technicznym w hut-
nictwie zelaza (str. 11 — 90).

II. Organizacja placy zarobkowej (str. 91—118).

ITI. Normowanie techniczne i organizacja pracy w wy-

dziatach wielkopiecowych (str. 119 — 165).
IV. Normowanie techniczne i organizacja pracy w wy-
dzialach piceéw martenowskich (str. 166—207).

V. Normowanie techniczne i organizacja pracy w wy-
dzialach walcowni (str. 208 — 272).

VI. Normowanie techniczne i organizacja pracy w wy-
dzialach naprawczo-mechanicznych (str. 273 do
305).

Metody planowania pracy i

(str. 306 — 382).

VIlI. Metody sprawozdawczego ujecia pracy i wyko-
nania jej norm (str. 583 — 424).

Dodatki zawieraja wzory dokumentacji (np. arkusze
chronometrazu i fotografii czasu roboczego, wykresy,
harmonogramy, tablice, przykiady obliczeniowe itp.).

Dzielo to posiada dla nas duza warto$¢ w zwiazku
z unowocze$nianiem i usprawnianiem naszego hutnic-
twa dawnego i budowe nowego, ktére musi przystepo-
waé do realizacji swych planéw z dostatecznym metodo-
legicznym opanowaniem tych tak waznych dla predukeji
dziedzin, jakimi sa normowanie techniczne tudziez orga-
nizacja pracy i placy.

VII. ptacy zarobkowej

W. Stopezyk

Poroszkowaja miétallurgia czornyeh i cwieinych
mietaltow. B. A. Borok i I.S. Olchow. Str. 144, rys. 51,
tabl. 12.

Ksiazka nosi pharakter vodzaju podrecznika dla
studentéw oraz inzynieré6w i technikéw, majacego za-
interesowaé ich nowa gatezia techniki. Autorzy jej po-
Yozyli nacisk raczej na to, by wspomnieé¢ o wszystkim,

wplynelo to wiec — ze wzgledu na niewielka objetoéé
ksigzki — na moze zbyt pobiezne ujecie wiekszosci za-
gadnien.

Czeéé pierwsza zajmuje sie ogdlnie metalurgia pro-
szkéw 1 jej historyeznym rozwojem. Czesé druga
podaje charakterystyki proszkéw w zaleznodei od ich
skladu chemicznego (zanieczyszczenia gazami), wlasno-
ci fizycznych (ksztalt ziarn, powierzehnia ziarn itd.)
i technologicznych (prasowalno$é, plyniecie i in.).
Zawiera, ona réwniez schemat klasyfikacji metod
otrzymywania proszkéw, wzmianki o metodach mecha-
nicznego otrzymywania i nieco szersze rozpatrzenie
metod fizyko-chemicznych (elektroliza, osadzanie, kar-

benylki). Cze$é trzecia obejmuje dosé obszerne omb-
wienie zjawisk wystepujacych przy prasowaniu i —
zracznie krétsze — zjawisk zachodzacych przy spie-
kaniu. Cze$§é czwarta traktuje o przygotowaniu prosz-
kéw do prasowania, obliczaniu matrye, temperaturze
i czasie spiekania, piecach do spiekania, prasowaniu na
goraco, wykonaniu spiekéw oraz kontroli gotowych
ksztaltek. Czes$é piata przynosi ciekawy rozdzial o ma-
teriatach antyfrykeyjnych, zawierajacy dane z prac
autoréw, dotyczace ltozysk zelazo-grafitowych, nie spo- -
tykane dotychczas w literaturze. Prbcz tego omawiane
sa pokrétce materialy cierne, magnetyczne, porowate,
elektrotechniczne, filtry, pierScienie wodzace, metale
cierne i trudnotopliwe tudziez wegliki spiekane. Wy-
daje sie, ze dwa ostatnie zagadnienia zostaly potrak-
towane za pobieznie, a sa to przeciez jedne z wazniej-
szych zagadnien metalurgii proszkéw.

Czesé teoretyczna nie wnosi w gruncie rzeczy nic
nowego; w rozdziale V znajdujemy nieco danych inte-
resujacych dla specjalistow.

Ksiazka odpowiada zamierzeniom autoréw, aby
mogta w najogblniejszym zarysie zapoznaé czytelnika
z metalurgia proszkéw. Przejrzysty uklad tekstu
i liczne tablice ulatwiajg zrozumienie podstawowych
zagadnien.

W. Rutkowski

proszkow). Dr
380, tabl. 88,

Powder Metallurgy. (Metalurgia
P. Schwarzkopf. Nowy Jork 1947. Str.
rys. 164,

Ksiazka dra P. Schwarzkopfa obejmuje catoksztalt
zagadnien zwiazanych z metalurgia proszkéw. W czedci
pierwszej omawia autor technologie metalurgii prosz-
kow, a wiec wytwarzanie i przerébke proszkéw metali,
prasowanie, spiekanie i obrébke po spiekaniu. Cze§é
druga, poswiecona gotowym produktom metalurgii pro-
ezkow, podzielit autor na tworzywa spiekane, normalne,
porowate, trudnotopliwe, wegliki spiekane, tworzywa
stykowe, magnetyczne i cierne. Rozwazania teoretyczne,
bedace przedmiotem czeSci trzeciej, podzielit autor na
ogdlne koncepeje teoretyczne, poréwnanie wytrzymato-
$ci 1 plastyczno$cei metali spiekanych z tymiz wtasno-
§ciami metali otrzymywanych normalnymi sposobami
metalurgii ogniowej, 1 dyfuzje w roztworach statych.
Cze$é czwarta zawiera omoéwienie mozliwo§ei rozwojo-
wych metalurgii proszkéw w przyszilo$ei i uzupelnienie
cze$el poprzednich biezacymi badaniami oraz wynikami
technicznymi. Kazda cze$é zaopatrzona jest w obfite
dane biblicgraficzne. Nazwisko autora, jednej z najwy-
bitniejszych oscbisto§ei w dziedzinie metalurgii prosz-
kéw, szczegélnie silnie zwiazanego z przemyslem, upo-
waznialo do mniemania, ze ksiazka jego bedzie
stanowila pewnego rodzaju rewelacje w literaturze
metalurgii proszkéw. Niestety, pomimo ze jest bardzo
starannie wydana i zaopatrzona w duza ilc§é pieknie
wykonanych zdjeé i rysunkéw, nie przedstawia ,,Meta-
lurgia proszkéw® dra Schwarzkopfa rewelacyjnej war-
toSei i nie wnosi nic istotnie nowego do literatury
fachowej. Choé jak w przedmowie zaznaczono, autor
przy pisaniu tej ksiazki nie byl skrepowany Zadnymi
ograniczeniami i mégt podaé wszelkie — nawet produk-
cyjne — dane, danych tych w tekScie nie znajdujemy,
a jezeli chodzi o tredé, ksiazka jest znacznie ubozsza od
starszej od niej ,Metalurgii proszkéw dra Kieffera
i dra Hotopa. Niepotrzebnie powiekszone — znane
z literatury — wykresy, rysunki i tablice zajmuja duzo
miejsca i posrednio powoduja zmiejszenie objetosci
samego tekstu. Autor pomija milczeniem szereg zasto-
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sowan - metalurgii proszkéw, m. in. ceramiczno-meta-
liczne tworzywa zarocodporne, ktorych gwaltowny roz-

wbéj jest — w zwiazku z produkeja silnikow strumie-
niowych — ogélnie znany. Uklad jest nieco niezreczny,
gdyz teoretyczne podstawy proceséw technologicznych

metalurgii proszkéw nalezaloby rozpatrzyé raczej
w czeSci pierwszej, w zwiazku z samymi procesami
zachodzacymi w czasie wytwarzania produktéw.

W. Rutkowski

Rysunek techmiczny. Podrecznik dla gimnazjow
mechanicznych. Tadeusz Dobirzanski. Wydanie drugie.
Naktadem Instytutu Wydawniczego SIMP. Warszawa
1949. Format A5, str. VIII + 176.

Jezeli jaka$ ksiazka rozejdzie sie w ciagu niespeina
roku, jest to dowodem jej wartoSei 1 peczytnosei.
W pierwszym (1948) i drugim (1949) wydaniu ksiazka
o ktérej mowa, zostata zatwierdzona zarzadzeniem Mi-
nigtra O¢wiaty do uzytku szkolnego jako podrecznik
dla gimnazjéw mechanicznych oraz dla szkél technicz-
nych. Trafila ona jednak najpierw do biur konstruk-
cyjnych. Kreslarze, mlodsi konstruktorzy i techniey
znalezli w niej wiele pozytecznych wskazéwek i juz nie
rozstaja sie z nia przy pracy.

W przedwojennych warunkach i w kilka lat po za-
konczeniu ostatniej wojny kreslarze i mlodsi konstruk-
torzy najczeSciej pobierali nauke kreslenia rysunkow
technicznych w biurze konstrukeyjnym pod nadzorem
starszego konstruktora lub kierowniks biura. Kre§la-
rzowi dawano na poczatek ,,co$§ latwiejszego* do skopio-
wania, a potem powoli podwyzszano stopien trudnosci
sporzadzania rysunku az do samodzielnego wykonania
czeSel urzadzen i tatwiejszych konstrukeji. Nie bylo
w tym nauezaniu ani wytknietego kierunku, ani syste-
matyki, gdyz kre§larz przewaznie sam zdobywal umie-
jetno§é wiasciwego kreglenia, zaleznie od swych zdol-
noéci i checi. W normalnych warunkach pracy starszy
konstruktor projeltowal wieksze lub mniejsze urzadze-
nie w calosci, tworzac rysunek ztozeniowy. Wyrysowanie
skladowych czeéci tego urzadzenia powierzano kresla-
rzowi lub mltodszemu konstruktorowi, ktéry mial przed-
stawié kazda z nich na oddzielnym arkuszu z odpowied-
nimi widokami, przekrojami i wymiarami jako rysunki
wykonaweze. I tu zaczynaly sie nieporozumienia. Utra-
pieniem w rysunkach warsztatowych byly i sa prze-
kroje i wymiary. Albo ich jest za duzo, albo za mato,
pomijajac juz te, ktore byly zrozumiate jedynie dla malo
wykwalifikowanego kraélarza. Trzeba bylo poswiecaé
wiele czasu na wyjaénienia, poprawki konstrukeyjne,
ustalanie miejsca 1 ilogei wymiaréw, aby doprowadzic
rysunki wykonawcze do wlasciwego stanu. Niejedno-
krotnie starsi konstruktorzy machali reka na korekte
rysunku i zabierali sie sami do rysowania potrzebnych
szezegolow.

Z chwilg pojawienia sie ksiazki traktujacej o ry-
sunku technicznym, starsi konstruktorzy i kierownicy
biur technicznych nie poS$wigcaja juz tak wiele czasu
na ciagle wyjasnienia i pouczanie mlodszych pracowni-
kéw, w jaki sposéb nalezy sporzadzié¢ czytelny rysunek.
Po wyjadnieniu zasadniczych szczegéléw wykonania
pracy, po prostu zlecaja mlodszemu konstruktorowi, ze
przekroje, wymiary i obrébke nalezy wykonaé tak, jak
podano w ksiazce Dobrzanskiego. Z tego wzgledu
ksiagzka ta stala si¢ popularng i niezbedna dla pracow-
nikéow biur konstrukeyjnych, technikéw, kreslarzy
i mlodszych konstruktoréw, uezniéw szkél technicznych
§rednich i zawodowych oraz uczeszczajacych na kursy
kreslarskie, gdzie czesto mozna spotkaé mlodszych
i starszych rzemie§lnikéw, a niekiedy i kobiety, dla ktc-
rych kre§lenie bylo dotad czarna magia. Zdarzylo sie,

ze ksiazke o rysunku technicznym pilnie przestudiowat
dziennikarz, pragnacy pojaé jezyk kresek i kétek, z kto-
rych w naturze wyrastaly maszyny,urzadzenia i domy.

Drugie wydanie ksiazki zawiera 13 rozdzialow,
w ktérych podano opisy przyboréw i materialéw do ry-
sowania, wskazéwki dotyczace pisma i podziatek stoso-
wanych na rysunkach technicznych, rysowanie figur
plaskich i bryl, perspektywe réwnolegla, rzuty prosto-
katne, wyjaéniono zasady sporzadzania przekrojow
i wymiarowania przedmiotéw, oznaczania gladkodci po-
wierzchni, tolerancje wymiaréw i pasowania, upraszcza-
nie zaryséw przedmiotu przy rysowaniu czeSci maszyn
oraz wykonanie rysunkéw zlozeniowych, rysunkéw na-
rzedzi i rysunkéw specjalnych. Uktad ksigzki oparto na
obowiazujacych obecnie w Polskich Normach Rysunku
Technicznego Maszynowego.

Ksiazka napisana jest stylem jasnym i przystepnym,
posiada zwarta budowe tresci, wiele wyjaéniajacych
przykladéw i rysunkéw oraz éwiczen uzupelniajacych
wylklad. Jest to dobra i wartoSciowa ksiazka, godna
rzetelnego uznania i ma nieposlednie zalety, nie jest
wszakze wolna od pewnych usterek, ktére — gwoli udo-
skonalenia dzietka przy nastepnym wydaniu — nale-
zatoby usunaé.

Na str. 5 w opisie sprawdzania kata 900 w tréjka-
tach, popartego rys. 3, brak jest dopowiedzenia, ze jesli
narysowane linie wzdluz dluzszej przyprostokatnej nie
nakladaja sie na siebie, tréjkat nie posiada kata pro-
stego. Jest to brak przystowiowej kropki nad i, gdyz
z zamieszczonego obok rysunku mozna wnioskowaé, ze
tréojkat jest wadliwie wykonany, ale w podreczniku prze-
znaczonym dla gimnazjéw mechanicznych nie mozna
omijaé tego stwierdzenia.

Pismo rysunkowe jest znormalizowane. Litery i cyfry
mieszeza sie w siatce rombowej o boku S réwnym 1/7
wysokosSci liter. Je§li mate litery maja wysokoéé 5 s,
duze litery i cyfry 7S, dlaczego odstepy miedzy wier-
szami maja mieé 11s (str. 17)? W tablicy III zamie-
szezonej na tejze stronicy odstep miedzy wierszami
wynosi 2s. Taki odstep nadaje pismu bardziej este-
tyczny wyglad niz przy odstepie 11 s.

W przykladzie 37 na str. 32 podano ogélny sposdéb
wpisania w kolo o danym promieniu wielokata forem-
nego o dowolnej iloSei bokéw. Przyktad podaje sposéb
wpisania w kolo foremnego dziewieciokata i nie budzi
zadnych zastrzezen. Zamieszezona natomiast pod nim
uwaga: ,Punkt B laczymy zawsze (?) z punktem 4
(bez wzgledu na ilo§é bokéw wielokata)® jest nielo-
giczna, gdyz tréjkatéw i kwadratéw (ktére sa réwniez
wielokatami) opisanym sposobem nie mozna wpisaé
w koto. Nalezaloby owa uwage zredagowaé w odniesie-
niu do punktu 4 (na rys. 49) z zaznaczeniem, ze pPrzy
wpisywaniu wielokatéw laczymy go zawsze z punktem
B, poczynajac od pieciokata.

Rysowanie bry! w perspektywie réwnoleglej rozpo-
czyna sie od wykreSlenia wspélrzednych x, y, z (str. 47,
przyktad 49), przy czym of pionowa w ukladzie wspél-
rzednych o trzech osiach oznaczona jest literg y. Otéz
zasada pPrzyjeta w geometrii analitycznej jest oznacza-
nie w uaktadzie wspélrzednych o dwéch osiach: osi po-
ziome]j litera «x, osi pionowej literg y. W uktadzie wspél-
rzednych o trzech osiach (uklad przestrzenny) obie wy-
mienione osie pozostaja z tymi samymi oznaczeniami na
plaszczyinie poziomej, natomiast o§ prostopadta do nich,
a wigc pionowa, oznaczona jest litera z. Z tego wzgledu
r2lezatoby dla ScistoSei na rys. 7Tla i T1b o§ y zastapié
osig z, natomiast 0§ z osig y. Jest to wprawdzie drobny
szczegdl i w wykladzie o rysowaniu bryt w perspektywie
réwnoleglej nie posiada wigkszego znaczenia, gdyz po-
wyzsze osie po wyrysowaniu bryly beda wytarte guma.
Jednak w pojeciu mlodszych konstruktoréw powstala,
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mylna z gruntu, $wiadomoéé oznaczania osi wspdlrzed-
nych w ukladzie przestrzennym jak podano na rys. 71,
co niejednokrotnie prowadzilo do koniecznych korvekt
i zbednych dysput. Uwagi te odnosza sie réwniez do
1ys. 65, 66 i 78.

Technika rysowania przenikania bryl jest zawsze
bardzo skomplikowana i- wymaga od wykonawey ry-
sunku napiecia uwagi i sporej dozy zmystu przestrzen-
nego. Mozna $mialo twierdzié, ze jest to najtrudniejsze
zadanie dla konstruktora, ktéry chetnie korzysta
z wszelkich przykladéw w celu ulatwienia wykonania
rysunku.

Opisany na str. 135 przyklad 68 wykreSlenia w rzu-
cie pionowym linii przenikania dwoéch prostopadloécia-
néw nie przedstawia Scistego rozwiazania zadania, gdyz
potraktowany zostal zbyt ogélnie i nieprzejrzyécie. Brak
w rys. 191 oznaczenn podanych w przykladzie utrudnia
zrozumienie opisu rozwiazania.

W rozdziale XI pt. ,,Rysowanie czeSci maszyn’* (str.
141) rozrézniono trzy stopnie uproszezen zaryséw przed-
miotéw na rysunkach, podajac, Ze sposoby upraszczania
rysunkéw beda podane przy omawianiu poszczegdlnych
czescel maszyn.

Brak $cistezo omoéwienia na poczatku owego roz-
dzialu, na czym polegaja I, IT i III stopien uproszczenia
wprowadza nieporozumienie na str. 154 w p. 5 pt. ,,f.0-
zyskowanie®, gdzie podano: ,,Przy przedstawieniu na
rysunkach ztozeniowych ulozyskowania ruchomych cze-
Sci mechanizméw upraszezamy zwykle tylko rysunki
lozysk tocznych, stosujac II stopieh uproszczenia (rys.
210a)“. W praktyce dzieje sie inaczej. Nikt nie wyko-
nuje rysunkéw wykonaweczych lozysk tocznych, gdyz do
tego celu sluza katalogi réznych firm. Natomiast na
rysunkach ztoZeniowych w skali 1:1, typu przedstawio-
nego na str. 166, tozyska toczne rysowane sa ze szcze-
gotami uktadu kulek lub rolek, tacznie z przekrojami
koszyczkow, pierScieni dystansowych itp. Nie mozna
wiec uproscié szezegéléw na rysunku przedstawiajacym
przedmioty w naturalnej wielikosci, gdyz jest to sprawa
zasadnicza, dotyczaca charakteru konstrukeji lozyska
tocznego w zalezno$ci od kierunku i wielkosei obeia-
zZenia, réwnolegto§ci miedzy osia walu a plyta podsta-
wowa tozyska oraz wielu innych warunkéw jego pracy.
Nalezaloby wyjasnié w p. 5, ze sposéb upraszczania lo-
zyskowania zalezy od podzialki rysunku zlozeniowego.
Qczywiscie upraszczanie zarysu tozysk tocznych wmoze-
my stosowaé na rysunkaca o podziatkach powyzej 1:5,
natomiast nie mozemy pomijaé zadnych szczegctow
w granicach podziatek od 10:1 do 1:2,5.

W rysunkach wykonaweczych kot zebatych na str. 159
ograniczono wymiary kola do: ,,Srednicy kota wierzchot-
kowego dw, kota wrebéw ds, szerokoci wienca b i gru-
boéei zeba ¢ na kole podziatowym®. W tym wyliczeniu
brak najwazniejszej rzeczy: §rednicy kola podzialowego
dp, na ktérym odmierza sie podzialke i grubosé¢ zeba g.
Wyliczenie powyzsze nie moze si¢ ograniczaé tylko do
rys. 220, lecz réwniez i do rys. 219, gdzie podane sa
potrzebne wielkoSei.

Nie mozna sie réwniez zgodzié z twierdzeniem po-
danym na str. 164, ze ,rysunki zlozeniowe-wykonawcze
zaleca sie stosowaé tylko w tych przypadkach, kiedy
mechanizm lub urzadzenie ma byé wykonywane w nie-
wielkiej ilo$eci. Wtagnie w przypadkach masowego wWy-
konania mechanizméw lub urzadzen sporzadza sie ry-
sunki ztozeniowe-wykonawcze w tym celu, aby w razie
wadliwego montazu poszcezegdlnych czesei ustalic na-
tychmiast btad wykonania. Nie mozna sobie wyobrazi¢
bez rysunku ztozeniowego montazu seryjnie wyrabianych
pomp, turbin, silnikéw lotniczych, wagonéw itp. Rysunki
zlozeniowe-wykonaweze sa wtedy nieodzowne, w braku
za$ ich nie predko doszukamy si¢ w rysunkach czgscl

skladowych bledu powstatego przy montazu. Powazna
ilo§¢ wymiaréw oczywiscie utrudnia odczytywanie 1y-
sunku, lecz daleko wazniejsza w tym wzgledzie jest
mozliwo$§¢ umiejetnego, szybkiego i bezbtedncgo mon-
tazu.

Poza tym nalezatoby w nastepnych wydaniach, ktore
niewatpliwie beda nastepowaé szybko po sobie, za-
mie$ci¢ wzorowe rysunki wykonawecze pojedynczych ty-
powych czeSci maszyn, np. haka do suwnicy, kola z¢ba-
tego, tozyska itp. w skali 1:1 oraz przykladowych ry-
sunkéw zlozeniowych typowych urzadzen, ktére w znacz-
nym stopniu przyczyniag sie w sposéb pogladowy do
praktycznego ich nagladowania pod wzgledem meryto-
rycznym i estetycznym. Dzielo nalezaloby réwniez uzu-
pelnié¢ wykladem o rysowaniu wykreséw, nomogramow
itp., ktére naleza do zakresu rysunku technicznego i sta-
nowig nieodlaczng czes$é prac technicznych.

St. Ruranski

Obliczanic czaséw roboczych. Dzielo zbicrowe wy-
dawane na zlecenie Centralnego Zarzadu Przemystu
Metalowego przez ,,Biblioteke Mechanika® Instytutu
Wydawniczego SIMP. Warszawa 1949.

W Hutniku z 1949 r. (nr 5 —6, str. 270 i 271)
oméwiliSmy sze§é zeszytéow (1, 2, 3, 4, 5 i T7) recenzo-
wanego tu przez nas dzieta, zawierajacych kalkulacje
robét tokarskich, wiertarskich, na rewolweréwkach,
frezarskich, strugarskich i cbrébki két zebatych. Obec-
nie otrzymaliémy dwa dalsze zeszyty (6 i 8) tego wy-
dawnictwa, dotyczace kalkulacji robét szlifierskich oraz
wiercenia dilugich otworéw i przecinania pilami tarczo-
wymi. Wszystkie wspomniane wyze] zeszyty wchodza
w sktad czeéei IV (,,0brébka skrawaniem®) owego
dziela, obejmujacego — poza obrébka skrawaniem —
odlewnictwo, spawalnictwo, obrébke plastyczna, cieplna
i wykoneczajaca. Zeszyty, Lktére sie dotad ukazaly,
opracowane starannie przez Wiktora Polaka, sa rezul-
tatem wieloletniej jego pracy tudziez doéwiadczenia
i — nie bedac obciazone zbednym balastem teoretycz-
nym — podaja gotowe liczby oraz tablice z wystar-
czajacymi objasnieniami do uzycia ich w biurach kal-
kulacyjnych jak réwniez na kursach kalkulatoréw.

Kalkulacja robét szlifierskich. Broszura zawiera
50 tablic, poczynajac od stosowanych naddatkéw na
szlifowanie, poprzez zalecane szybkoSci i posuwy, a kon-
czac na tablicach czaséw szlifowania, przygotowania
i czaséw pomocniczych dla obrébki walkéw, otworéw,
dlugich otwordéw i plaszezyzn. Wyjatkowo obfity mate-
rial, zebrany w tablicach dla réznych tworzyw obrabia-
nych, czyni z tej ksiazeczki nader pozyteczne narzedzie
dla kalkulatoréw. Zupelnie wystarczajaca tre§é opisowa
i liczne przykltady pozwalaja uzyé owej pracy jako
podrecznika dydaktyeznego. Brak podstaw technologii
cbrébki i charakterystyki materialéw Sciernych pocho-
dzi zapewne z zalozenia kolegium wydawniczego, ktore
nie cheac powigkszyé objetoSei broszury, postanowilo
ujaé¢ zagadnienie wylacznie z punktu widzenia czystej
kalkulacji. Nie uwzgledniono réwniez szlifowania na-
rzedzi, ktére samo stanowl powazny temat, mogacy
wypelni¢ cala Droszure; pominieto tez docieranie
i super-finish oraz szlifowanie elektryczne, jako zagad-
nienia calkiem specjalne. Ogédltem wziawszy, jest to
jedna z najobszerniej epracowanych ksiazeczek. Po-
winna sie ona znalezé w kazdym brurze kalkulacyjnym.

Kalkulacja wiercenia dlugich otworéw i przecina-
nia pilami tarczowymi. Broszuva ta zajmuje sie za-
gadnieniami rzadziej spotykanymi i nie posiadajacymi
duzej réznorodnosci. Traktowaé ja nalezy jako koniecz-
na do ujecia caloSei materialu. Wiercenie otworéw
wiertlem lufowym i rurowym oraz rozwiercanie omo-
wiono opisowo i uzupelniono tablicami kalkulacyjnymi
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dla obrébki i czynno$ei pomocniczych. Przy obliczaniu
pozostalych czaséw broszura powoluje sie na podobne
dane z innych zeszytéw. Kalkulacja przecinania pitami
tarczowymi ogranicza si¢ do podania tablic dla pit
o §rednicy 700 i 800 mm i cigeia na zimno jako naj-
powszechniej stosowanej operacji. Rzadziej uzywane
metody ciecia przy duzej szybkodci i ciecia na goraco
pominieto. Broszura jest krvdtka, cenna wszakze ze
wzgledu na to, Ze porusza zagadnienia mniej znane.
L. Strzelecki

Ostrzenie frezow. Ins. Jerzy Witowski. Str. VII -+ 62,
rys. 64, tabl. V. Nakladem Instytutu Wydawniczego
SIMP. Warszawa 1949.

Broszura ta, opracowana na podstawie literatury
zagranicznej, jest wydawnictwem bardzo popularnym
i zastuguje na szerokie rozpowszechnienie we wszyst-
kich warsztatach. Nieduzo jest narzedzi, ktéore —
pomimo swej wysokiej ceny — sa tak czesto psute
w warsztatach z powodu zlego obchodzenia si¢ z nimi,
jak frezy. Wina lezy zaréwno w braku uswiadomienia
robotnika uzytkujacego, ktéry nie widzi istotnej réz-
nicy miedzy wylamaniem freza i zwyczajnego noza, jak
i w ostrzalniach, rzadko stojacych na wysokoSci zada-
ria i mogacych wskutek ztego zaostrzenia zepsué dobre
narzedzie, uniemozliwiajac prawidtowa prace i nara-
zajac je na szybkie zniszczenie.

Ksigzeczka podaje krétka charakterystyke frezéw
i podzial, uzupelniony tablica wymiaréw zasadniczych
wielko§ei charakterystycznych oraz katéw stosowanych
przy skrawaniu réznych tworzyw. Po tym wstepie za-
sadnicza tre§é rozpoczyna rozdzial o ostrzeniu frezéw
Scinowych z podzialem na frezy walcowe, stozkowe,
walcowo-czotowe, palcowe, tarczowe i glowice frezowe.
Bardzo dokladne oméwienie wszystkich elementéw pod-
legajacych szlifowaniu, zaopatrzone tablicami usta-
wiania szlifierek tudziez licznymi fotografiami umozli-
wia poznanie tematu wykonawcom 1 konstruktorom,
ktérzy réwniez, aby uniknaé btedéw, powinni poznaé
technologie wykonania. Nastepny — krécej potrakto-
wany — rozdzial dotyczy ostrzenia frezéw zataczanych,
z uwzglednieniem frezéw do gwintéw i frezéw obwied-
nicwych, oraz ostatni rozdzial podaja szereg wskazd-
wek praktycznych w sprawie doboru tarcz szlifier-
skich, jednak bez podania koniecznych w tym miejscu
wskazéwek co do doboru ziarna, twardosci i tworzywa,
uwagi o chlodzeniu i kilka rozwigzan przyrzadéw do
ustawiania frezéw przy ostrzeniu.

Kroétkie uwagi o sprawdzaniu frezéw tudziez wy-
maganiach stawianych szlifierkom narzedziowym zamy-
kaja broszure. .

Praca nie roici sobie pretensji do tego, aby uwazaé
ja za dzielo naukowe i dzieki bezposSredniemu tudziez
lapidarnemu traktowaniu zagadnien stanowi bardzo
przystepny material do uzytku warsztatowego.

L. Strzelecki

Hutaické Listy. Rok 1950. Zeszyt 4 (poSwiecony pa-
mieeci znakomitego fizyka czeskiego Strouhala). Strou-
hal jako fizyk, nauczyciel i czlowiek. — L. Jeniczek.
Prace Strouhala z dziedziny metaloznawstwa., —
L. Jeniczek i V. Dlouwhy. Wpltyw czasu przy odpuszczaniu
stali. — B.Szestok 1 L. Jeniczek. Wlasno§ci magne-
tyczne pomoca w hadaniach metali i stopéw. — L. Je-
niczek. Niektére problemy przy mierzeniu twardosei.
Cz. I. Rozwdj i podstawy pomiaréw. — L. Jeniczek
i J.Dobry. Cz. II. Problem twardoSci Shore’a. — Ze-
szyt 5. A. Pokorny. Kontrola jakoSei obrébki cieplnej
stali metoda elektromagnetycezna. — J. Doszkarz. Wpltyw
réznych domieszek w kapielach do chromowania twar-
dego na charakter warstwy chromu. — Zeszyt 6. J. Cze-
leda. Powstawanie przetomu zebatego w zeliwie ciggli-

wym grafityzowanym. — S. Verner. Oszczedzanie ma-
terialu walcowansgo. — M. Szicha. Niefelometryczne
oznaczanie tlenu w plynnej stali. J. Doszkarz. Wpltyw
réznych domieszek w kapielach do chromowania twar-
dego na chavakter warstwy chromu (dokoneczenie). —
J. Hummel. Przerbébka hutnicza rud chwaletyckich. —
Zeszyt T (omawiajacy zagadnienie metali niezelaznych).
P. Skulari. Naprezenia wewnetrzne w pélwytworach
i wyrobach mosigznych. — M. Spevak. Wyzarzanie krét-
kotrwate. — V. Sedlaczek. Procesy dyfuzji w metalach.
— J. Sequens. Przerébka metali w odlewnictwie.

Journal of the Iron and Steel Institute. Tom 165,
cze§é 3, lipiec 1950. J. Woolman 1 A. Jacques. Wplyw
dodatkéw olowiu na wlasno§ei mechaniczne i obrabial-
noéé niektérych stali stopowych. — S. A. Main ¢ T.H.
Arnold. Korozja stali w wodach przy ujsciu rzek tro-
pikalnych. — A. H. Waine. Kute walce stalowe. — J. A.
Leys 1 E.T. Leigh. Rozklad ciSnienia i1 przeplywoéw
w modelu pieca martenowskiego typu Venturi. —
A.V. Brancker. Pomiary temperatur powierzchni wlew-
nic i wlewkéw. — J. C. Hudson. Skuteczno$é $Srodkéw
ochronnych przed korozja w wodzie morskiej. Wplyw
przygotowania powierzchni stali. — Cze§¢é 4, sierpien
1¢50. J. H. Andrew i H. Lec. Wplyw zgniotu na stal. —
Czesé III wspélnie z P.E. Brookes. Badanie naprezen
wewnetrznych w stali ciagnionej na zimno za pomoca
premieni X. Czegéé IV wspélnie z L. Bourne. Wplyw
szybkiego odksztalcania na stal. Cze§é V. D. V. Wilson.
Badanie zmian strukturalnych w stali na skutek zgniotu
za pomoca promieni X. Cze§é VI wspdlnie z U.V. Bhat
i H.K.Lloyd. Wplyw zgniotu na wodér w stali.
Czesé VII. Ogdlna dyskusja. — T.H.Harris i D.J. O.
Brandt. Zastosowanie tlenu przy wytopie stali stopo-
wych o niskiej zawarto§ci wegla, oprécz stali wysoko-
chromowych. — W. H. Everard i D.J. O. Brandt. Zasto-
sowanie tlenu przy produkeji stali nierdzewiejacych. —
A.L.Cude i J.R. Hall. Palniki do piecéw martenow-
skich rozpylajace rope. — J. L. Daniel. Zaopatrzenie
i rozdziat wody w hutach Zelaza.

Stahl und Eisen. Rok 1949. Zeszyt 1. W. Koch. Ele-
ktrolityczne izolowanie weglikéw w stalach stopowych
i niestopowych. — K. Guthmann. Rozw6j i stan tech-
niki pomiaréw w metalurgii zagranicznej w ciagu ostat-
niego dziesigciolecia. — G. Naeser. Nowa metoda ozna-
czania tlenu w proszkach Zzelaza, stali i kilku innych
metali. — Zeszyt 2. W. Oelsen i P.Goebbels. Badania

metod analityeznych elektrolityczno-potencjometrycz-
nych. — O. Martin. Linie rozwoju energetyki termicz-
nej. — E.Schauff. Wplyw Zzarzenia w piecu ciaglym
na wlasnos$ci bednarki glebokottocznej. — Zeszyt 3.

W.Koch i H.J. Wiester. Badania weglikéw stali stopo-
wych. — W.Koch i H.J. Wiester. Badania przyczyny
odpornoéci na odpuszczanie stali zawierajacych wegliki
specjalne. — W. Krimer. Rozw6j urzadzen do nasta-
wiania waleéw w walcarkach blachy cienkiej. — Ze-
szyt 4. F. Boehm. Teoria i praktyka ciggnienia pretéw.
— H. Wentrup, H. Fucke i O. Reif. Zawarto$¢ wodoru
w plynnej stali wytapianej réznymi sposchami. — H.
Krainer, K. Swoboda i F.Rapatz. Badanie hartownosci
stali na ptytkacn. — Zeszyt 5. R. Durer. Swiatowa pro-
dukcja suréwiki i stali. — W. Oelsen i H. Maelz. Przy-
czynki do metalurgii wielkiego pieca. —— K. Guthmann.
Gospodarka cieplna i ruchowa hutniczych urzadzen przy-
gotowawezych (wypalanie wapienia, dolomitu i magne-
zytu). — H. Eigen. Ustalenie rzeczywistych strat ciepta
przy wypalaniu wapienia. — Zeszyt 6. G. Glatzel. Ko-
palnictwo rud Zelaznych nad Wezera. — R. Hennecke.
Dwadziescia lat czystego procesu ztomowego i jego roz-
wo6j od stali masowych do szlachetnych, — F. N¢hl. Stal
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St 52 hartowana bezpoérednio po walcowaniu. — Ze-  pokoju. — Prof. dr M. Lachs. O postepowa nauke pra-
szyt 7. H.Bornitz. Zagadnienia techniczne gérnictwa  wa miedzynarodowego w Polsce. — Dr E.Krassowska.
w Erzberg (Styria). — W. Bading. Doéwiadczenie pro- Przed Kongresem Nauki Polskiej. — W. Majewski.
dukcyjne przy wytopie stali tomasowskiej o niskiej za- Przecbrazenia gospodarcze w krajach demokracji ludo-
wartosei azotu. — K. Guthmann. Karburyzacja gazem  wej. — A.Marty. Wojna w Indochinach a tradycje
w piecach martenowskich. — H. Haller. Fundamento- francuskiego ruchu robotniczego. — Dr H. Raort. Pier-
wanie ciezkich mlotéw matrycowych. — Zeszyt 8. Wwszy wielki proces socjalistéw polskich w Krakowie. —

H. Buchholtz. Wspélezesne metody wyrobu proszkéw ze-

laznych, ich vodstawy surowcowe i oplacalnosé. —
H. Hellbriigge. Przetapianie rud na dmuchu wzboga-
conym w tlen. — FE. Ritter. Mieszanie stali tomasowskiej
i elektrycznej. — W. Puengel. Powietrze sprezone jako

ofrodek chlodzacy przy patentowaniu drutu stalowego.
— Zeszyt 9. F. Bollenrath i H. Kiessler. Obrébka cieplna
stali konstrukeyjnych z wykorzystaniem ciepta walco-
wania. — G. Mussgnug. Wykorzystanie ziarnistych zuzli
z hald do wyrobu zapraw hydraulicznych. — A. E. Lenl.
Sciecie krawedzi i zaokraglenia przy kalibrowaniu wal-
céw. — Zeszyt 10. D. Fastje. Budowa 1 bieg urzadzenia
»Krupp-Rennanlage* w Watenstedt. — G. Naeser i W.
Pepperhoff. ZdolnoSei promieniowania i absorpeji cegiet
ogniotrwalych oraz zZuzli i jej wplyw na przenoszenie
ciepta. — G. Newmanun. Inzektor parowy przy czadnicy.
—- W.Schmidt. Rozwdj napeddéw kolami ciernymi. —
Zeszyt 11. W. Kruemer. Mechanizacja walcowni cienkiej
blachy (str. 14, rys. 36). — H. Schumacher. Rozszerze-
nie wykorzystania zuzla wielkopiecowego. — Zeszyt 12.
G. Naeser i W. Pepperhoff. Promieniowanie plomienia
zasadowego konweartora. — G. Behrend i T. Kootz. Lep-
ko§é zuzla wielkopiecowego. — H. Stuetzel. Forsteryt
jako ,zasadowa‘ wyprawa duzych piecéw wysokiej cze-
stotliwodci. — Zeszyt 13. E. A. Spenle. Zgniatacz w wal-
cowni stali szlachetnej. — G. Dorstewitz. Zagadnienia
gérnicze 1 eksploatacyjne kopalnictwa rud w okregu
Siegen. — Zeszyt 14. K. Barich. Odbudowa przemysitu
stalowego. — W. Oelsen. Termodynamika stopéw zelaza.
— FE. Meier-Cortés. Préby karburyzacji pylem weglo-
wym w piecu martenowskim opalanym gazem kokso-
wym. — R. Walzel. Zelazo styryjskie i Akademia w Leo-
ben. — Zeszyt 15. P. Reichardt. Wplyw $rednicy gar-
dzieli na zachowanie sie mialu w wielkim piecu. —
G.Naeser i G.Engels. Badanie promieniowania plyn-
nej stali. — P. 0. Veh. Normy zuzycia paliwa malych
piecéw kuziennych. — F. Harders i H.Grewe. Zacho-
wanie sie grafitu i wegla w materialach szamotowych.
— Zeszyt 16 (omawiajacy zagadnienie gospodarki ga-
zowej). W. A. Guldner. Dalgaz — problem dla przemystu
stalowego? — X. Guthmann. Zimny gaz czadnicowy
w  szezegdlno$ei z  brykietéw wegla brunatnego. —
F. Kolbe. Dokladne oczyszczanie gazu z czadnic pracu-
jacych na koksie za pomoca filtréw elektrycznych. —
E. Labouvie. Elektryczne odsmalanie gazu czadnico-
wego. — K. H.Martin. Zastosowanie gazu koksowego
w przemysle stalowym. — G. Neumann. Oferowanie, za-
mawianie i odhiér czadnic.
T. Malkiewicz

Mysl Wspélezesna. Rok 1950, nr 3 Prof. dr J. Dem-
bowski. O nowym pojmowaniu dziedzicznosci. — Prof.
dr Wi Michajltow. Biologia radziecka —- nauka epoki
socjalizmu. — D» K. Petrusewicz. Swiatopogladowe
znaczenie nauk Pawlowa. — A. Oparin. Sukcesy biolo-
gii radzieckiej. — Nr 4. Mgr M. Fleszar. O wplywie
$rodowiska geograficznego na rozwdj spoleczny. —
Prof. dr J.Borowik. Nowe zadania fizjografii w Pol-
sce. — Prof. dr M. Miesowicz. Promienie kosmiczne.
— Mgr M. Choynowski. Nauczanie psychologii w Zwia-
zku Radzieckim. -— Dy St. Morawski. Dzieto sztuki
jako wytwoér historycznie okre§lonego spoleczenistwa.
— Nr 5-—6. Prof. dr J.Sieradzki. 60 lat i 1 Maja
(1890 — 1950). — W. Chwostow. Stalinowska polityka

Nr 7. Prof. dr T.Tomaszewski. W sprawie klasowego
charakteru psychologii polskiej. — W. Kolbanowski.
Nauka Pawlowa a psychologia. — I. Dworkin. Labou-
rzystowska ,,nacjonalizacja‘.

Poradnik Jezykowy. Rok 1949, nr 5. W. Doroszew-
ski. Z powodu szybkoSciowedéw, czyli doméw szybkoscio-
wych. — St. Skorupka. Synonimiczne grupy wyrazowe.
— W. Doroszewski. Objaénienia wyrazéw i zwrotéw. —
Nr 6. W. Doroszewski. ,,Kujawy nad Bugiem* (reflek-
sje poegzaminacyjne). — W. Doreszewski. Objasnienia
wyrazéw i zwrotéw. — Rok 1950, nr 1. H. Skoneczna.
Czyslo, poczet, liczba, ilo§¢é. — St. Skorupka. Synoni-
miczne grupy wyrazowe. — W. Doroszewski. Objaénie-
nia wyrazéw i zwrotéw. — Nr 2. J. Mally. Budownic-
two a jezyk. — St. Skorupka. Synonimiczne grupy wy-
razowe. — W.Doroszewski. Objadnienia wyrazéw
i zwrotéow. — Nr 3. B. Glowacka. Matematyka w jezy-
ku. — St. Skorupka. Synonimiczne grupy wyrazowe. —
W. Doroszewski. Objasnienia wyrazéw i zwrotéw. —
Korektor. Interpelacja interpunkeyjna.

Matematyka. Rok 1949, ar 4. St. Golqgb. Kierunki
rozwoju wspéltczesnej geometrii. — Nr 5. Polskie To-
warzystwo Matematyczne. — Rok 1950, nr 1. W. Sier-
pinski. O pewnym zagadnieniu Fermata. — St. Hart-
man. Polsko-Czechostowacki Zjazd Matematyczny. —
Nr 2. M. Cornforth. Nauka przeciw idealizmowi. —
K. Zarankiewicz. O nauczaniu matematyki w Stanach
Zjednoczonych,

Fizyka i Chemia. Rok 1950, nr 2. A.Zmaczynski.
Program przemystu chemicznego w planie sze$ciolet-
nim. — I. Zlotowski. Budowa jadra atomowego (creSc
druga). — Nr 3. A.Zmaczynski. Program przemystu
chemicznego w plame sze$cioletnim (dokoficzenie). —
Byr. Buras. Narzedzia wspdtezesnej fizyki. — Wi Zonn.
O radiolokacji ksiezyca. — FE. Laszkiewiczowa. Mycie
i czyszczenie szkla laboratoryjnego.

Chemik. Rok 1950, nr 1 — 2. Inz J.Szubc. Pocho-
dzenie wegla i jego klasyfikacja. — Dr T. Domanski.
Szkic z historii chemii. — Prof. S.Schaetzel. Chemia
naszych pradziadéw. — D»r Z. Zielinski. O inzynierii
chemicznej. — Nr 3. Inz. K. Wiszniowski. Chemiczna
przerébka wegla. — A. S. Dzwieki, ktérych nie styszy-
my. — Inz. J.Siwicki. Przenoszenie ciepla. —
Dy Z. Zielinski. O inzynierii chemicznej. — Dr K. Wq-
torski. Co to jest trucizna. — Nr 4. Inz. K. Wiszniow-
ski. Chemiczna przerébka wegla (koksowanie i poétko-
ksowanie). — Inz. A. W. Kwieciniski. Budowa elektrycz-
na atoméw. — Dy T. Domasiski. Szkic z historii chemii.
— Nr 5—6. Inz. O.Boron. Otrzymywanie produktéw
ubocznych koksowni. — Inz. A.Sabatowski. WIlbékno
celulozowe — sztuczny jedwab. — Inz. K. Wiszniowski.
Wolfram i zaréwka. — Z. Miodynski. O wodzie utlenio-
nej stéw kilka. — Ing. J. Siwicki. Unoszenie czyli kon-
wekeja. — Dr Z.Zielinski., O inzynierii chemiczne].
— M. Zawadzka. Ogdlne zasady laboratoryjnej tech-
niki. — M. Szczepainiski. Chemia na Miedzynarodowych
Targach Poznanskich 1950 r.

Wiadomos$ci Chemiczne. Rok 1949, nr 6 — 8 (czer-
wiec — sierpiefi). I Zjazd Naukowy Komitetu Studenec-
kich K6t Chemicznych. — Ing. I. Bursatyn. Plan 6-let-
ni a studenci chemii. — Prof. dr A.Waksmundzki.
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Adsorpcja chromatograficzna. — Kronika naukowa (m. wei w zasadowym nmrtenews&im Inz. Z.Ja-
in. notatka o badaniach uezonego 1'&1(121001\"00'0 b Sol glarz. Nowocezesne acze. — ind M. Markuszewicz.
towa nad konstrukcja Podstawy ciepinaj stali. — So() alistyczny ste-

i Radzwicki. Mala e‘: cyklopedia

Horyzonty Techniki. Rok 1950, nv 5. fni. A. Seraj.
0Od luczywa do lampy lumines vinej. — A. Bujanow.
Masy plastyczne. — Reportaz z XXIII MTP. — 7z
EFr. Janik. Narodziny lotnictwa i todzi podwodanych., —
Inz. A. Bibitlo. Nowe kierunki rozv vom energetyli.
W. Rychter. Zaprzegnijmy wiatr do Polski
robotnik wspéitworea postepu. —
Najprostszy model maszyny parowej.

ika

szerokim $wiecie. — Ini. J. Pindera. Skrzynka pocz-
towa. Technika sprzed lat 50. — Ni 6. "
B. Witwinski. Bede energetykiem. — Ini. J.
O zawodzie gérnika. — Ini. J. Latost ¥
whnikiem. — Inz. Wi Rutkowski. Hutniczy stan. —
Prof. W.Goetel. O zawedzie geologa. — ini. J. Gér-

(=)

Przyrzady kontrolno-pomiarowe. — Sprawozdanie
kovferenr’ji z czytelnikami 'F:Izn'v"mv"(')w
. Szule. Zaprzegnijmy wiatr do ra

Swiecie. — Ini. J, Fi

nicki.
7 Ppilerwszej
Techniki. — Inz. X
cy. — Technika na szeroklm
Skrzynka pocztowa.

Przeglad Techniczny. Rok 1850, nv 5. Afin. @ :
minski. Na drodze do postepu technicznego. — £2rof. dr
iz, W. Szymanowslki. Obrabiarki do skrawania 73 rhk
Sciowego. — Inz. A. Jozefik. Trwaloéé ostiza w pyoces
szybkoSciowego skrawania. — Dy W. I&a:;-'_mu;wzc;
talizacja natryskowa. Inz. St ]‘/z'z'rows}’.'i Wrazenia
7z XXIII Miedzynavodowych Targéw Poznanskich., —

Inz. T.Sawicki. Mechanizacja pominréw twardedcel

Energetyka. Rok 1950, nr 8 — 4. Ini. J. Wejciechow-
ski i H. Dominiczal. Metody utrzyimywania kotldw 1 tur-
ki w natychmiastewej rezerwie. — [nz. St. "zm 24 ‘m‘/.

i M. Gunia. Oleje do turbin parowych i ich kor

w czasie pracy. — Inz. 7. Tomaszlicwicz i inz. .}’. !l"n-
ciechowski. Sktadowanie wegla. — Inz. St Kirzyeki. Dys-

kusja energetykéw Zwiazku Radzieckiego nad wybovem
uktadu rozdzielni 6 — 10 kV. — Inz. Z. Haslcrman. Nie-
ktore zagadnizaia z dziedziny ekspleatacji transforma-
toréw. Iné.  Sz. Rozenbejn. Uwagl o d(kumarta-'ii
technicznej dla elektrowni cieplnej. Inz. J. Czuba.
Oszczedrosel wynikajace z zastosowania spawai
Inz. E. Kamieishi. Zagadnienie czasu leiniego w pracy
energetyki. — Prof. dr Br. Nowalkowski, Jeszcze o zwal-
czaniu zadymiania.— Ing. J. Merdasewicz, Awaria tur-
biny po wymianie oleju. — Inz. St. Mierzejewski. Smier-
telny wypadek porazenia pradem.

Wiadomosei Hutnicze., Rok 1250, nv 5. J. Knapez

Zadania Zwiazku Zawodowego Hutnikéw w rozweju
wspdlzawodnictwa pracy. — Inz. A. Czechowicz. Wepoi-
zawodnictwo -w hutnictwie podstawa realizacji planu
szecioletniego. — Inz. K. RadZwicli. Uszlkodzenia iz

nu pieca martenoivskiego. Inz. J.Szule. USLI‘,\'&U]I@

osadow z powierzchni ogrzewalnej kotléw pavowych. —
Zrddla ruchu stachanowskicgo (wyjatek z dzieta J. Sta-

lina pt. ,,Zagadnienia leninizmu*). — I. Czangli. Wapdi-
zawodnictwo socjalistyezne metoda budowy ko,lnumzmu.
—- Rustan. Z dziejdw hutnictwa. — Inz. W.Dmitrijcw

e hutnicze na
J. Szat-

Huta przyszloici. — M. Pietras. Swictlic
nowym etapie pracy kulturalno-cSwiatowej.
sznajder. Mlodziezowe wspélzawodnictwo
nictwie. — Inz. X. Linde. W druga rocznice uruchomie-
nia walcowni w hucie im. J. Stalina w Lﬂb%ach
(w.g.) 1 Maja — dzien triumfu Swiata pracy. — {tb).
Cenna inicjatywa huty Trzebinia. (w. y.) Doroczne
Swieto hutnikéw. — (str.) XXIII Miedzynaiodowe Tar-
i Poznanskie. Wydawnictwa techniczne i autorzy.
— Nur. 6. Inz. K. RadZwicici. Wytapianie stali gatunko-

racy w hut--

Inz. Mazanck.
v wielki piec). —

alewnicze).
ika. (Nowoez
techniczne.

ok 1950, ni 1. Komitet Re-
nz. J. Rabsztyn. Postep tech-
— Ini B.Kirupiiski.
57ta im\ anie sie wydajnosei.
cks;)matac,ii pokladow we-
i sposoby prowa-
picwalk. O pracy
s]owniutwie. —_—
T. 7mu-

odrnika, —
Ny 2-—3, —
da. Odwadni
przemyslu v
W(-da o sltownictwie. — Ny 4.
) J. D (o to jest Cardox?
wal Nr 5.

. .*7’. sz men. GLL—

W ’AUY h
Inz A. Naturski. Poznaje-

— Inz, St.
K. Machej.
— Postep techniczny

wder.

Askic h. — Inz. St. Gisman. Ga-

v, Nr 5. Rezwéj
“t Lewandowski 1
rania w odniesien

inz Z.

nauki gdrnictwa
inz. . Rosinski.
iu do wegli g6r-
Sobezyle i1 K. Tom-
Piof. dr

fiski,

leéro. Podziemns vanie wegla., =— Ni

)
K. T u}'mm/ow <y)

X‘Jau;nezyt i inne zwiazki magnezu.

— Dir 1 ,‘l’/"w is, wmz. 0. Milaszewicz 1 Sz. Kahane.
7 badan 1 poprawg koksu na ko]tsowni im. Thoreza.
—- Ing. R. i vieh. Suche gaszenie koksu.

Nafta. Rek ©onv b, Mgr inz. J. Wojnar. Zadania
wiertnictwa w oh2enej dobie. — Mgt inz. Z. Wilk. Nau-
ka polska a nafta. — Kgr ini. E.Bryjak. Utwardzanie
narzedzi Wlf‘rtnic;ﬂ; h {dckoticzenie). — Dy iz, J. Ke-

stin. Zastogowani “‘1et'f wnu do napedu pojazdoéw mecha-
nicznych. — Mg 2. Bir. Fleszar. Postep techniczny
w przemysle naftowym (dokonezenie). — Nv 6. Mgr in.

e polskie ksinzki naftowe z ubieglego

J. f\fvm'z';z. Zastosowanie metanu do
weh (dokohezenic)., — Mgr
Al.li},‘ﬂ:@\‘mﬂm gazu ziemnego w mia-

J. Woinar. Y
stulecia, —-
rapedu peja
g, J.Gi

ejowsliil.

stach 1 osiedlach. — Mgy i, St Tertil. Klasyfikacja
a luplxéw bitumicznych. — I'nz. A. Waliduda.

keji Nafty z czy cami.
Cement. Rok 1950, nr 3. St. Hodor. Znaczenie mate-
16w ogniotrwalych dla prawidlowej pracy piecéw obro-
towych. Mygr ing . Roney. O dobrej pracy piecow
obrotowych 1 usuwat w nich navoestow. — Mgr mz.
B. Slowicki. Jakiej ceglty uzywaé do wymuréwki. —
Mg inz. J. Nechay. Odbudowa miasta Saint-Malo.

mz.

Prreglad Mechaniczny., Rok 1950, nr 1 — 3. Prof. dr
i W. Moszyislki. O zagadnieniu tarcia miedzy cialami
stalymi izotropowymi i anizotrepowymi. — Pirof. di ing.
i Langrod. O kryteriach wytrzymeatosciowych., — Prof.
inz. H.Sobolewski. Nowoczesne tlokowe silniki paro-
—— Prof. inz. I'r. Staub 1 inzZ. St. Wojciechowski.
Wspdlezesne matody badania hartownodel stali. — Prof.
ini. St. Phuzanski. Obrébka skrawaniem przy wysokich
temperaturach.—Inz. J. Dobrzanski. Plan techniczny dla
zakladu przemystowezo., — Inz. H. Zimnaweda. Szesé
sposchdw mechanizacji edlewni. — Inz. Zofia Wendorff
i A. Begustawsiii. zeliwo modyfikowane. — Nr 4 —6.
Prof. dr ini. W. Moszynski. Zagadnienie wytrzymalog§ci
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zmeczeniowo-i
W. Oledzki
obrébki skras
Zarys orga 111/‘1(]1 prunu;r
Iz, A. Minchejmer. Pejazdy mechan
dzynaroedowych I'argach Pozna:
Dobdr i obliczanie ukiaddw wl
czych., — Z. Czaj. v wydziclans
niczne. J. ', Lane trwa
1. Brach. Wstep Jdo klasyfi

iu I, A. Odinga. — Inz.
attomat YV CZ xlvd 1

linii

A./r

te magnesy.

portu. Pyof. in¢. 1 y 7 budowlane 1 d2
gowe na Targach Lipskich 1235(; T
jowa Konferenzja Transportu

dach Pracy. — Program j
Konferencja u?vDLOb(MqugO
naniu. — A. 7.7, XXTI] Micdzyna
S

xl\, 49 Lw etania 21 maj

h w Poz-

ve Jo.!:g-i Poz-

vredos

nzynicria 1 Budewnictwe,
St. Pietrusicwicz, V1 AJe d Naul
1 —4 grudnia 1949 1.). Podsuine
R. (zoh/.. Wynilki obrad VI Zjazdu IN:

w  Gdansku (1 —4 grudnia (949 v.). -—
-Witilska. Cieple z wnetvza ziemi. — InZ.

imanski. Stownictwo technizzne we v "s*’;él’c"m nym
budownictwie. — Kovespondencyjna szkela budowlana

uczy zawodu.

wr

Przeglad Komuanikacyiny., R

J. Witodarczyk. Finansowanie inw
browolski. Szybkecéé w przewozie
M. Dwoireczylk 1+ M. Wyganowski.
wodnictwa pracy -MZK w Warsza
lm‘. S/me. kolej miejska {metro) w Moskwie. -— Inz.
. Tillinger. Wspotzawodnictwoe lole f

, nr b, Mgr
C— Mgr S

eyt

— Nr 6. Inz. A.Vertun. Szybka kelej miejska (metro)
w Moskwie. — H. Orezykowska. Samolct na usiugach
1‘-olmcuwa.

swy. Rok 1850, nr 4. fni. J. Szymkic-

— Dy inz.
linii kolejo-
cwanie ruchi

Przegiagd Kolej
wicz. Nowoezesne kolejowe mosty Zelbetowe.
T. Mazure W sprawie budowy nowych
wych w Polsce. — Ini. Cz. Pielas. O

podmiejskiego. — Inz. St. Twerdo. Keolejnictwo a tury-
styka masowa. — [ni. St. Kolej na 23 ,edmn vrodo-
wych Targach Poznaiiskich w 1. 1950. — B. N. Lekkie

stale stopowe., — Nuv 5. Tui. Wi Romaszho. ’)1‘3] U progu

sezonu turystyeznego. — Dr 1. Bis !J(i KP na usiu-
gach masowej turystyki 1 weza ‘() — Dy M ()sf;f'l'—
ski. Wezasy jako forma Wypoczyn \L‘ i

biegawezego. — Dr St. Makowsk
w walece z przemeczeniem psyc}mz,,.;,. m.
muzynski. Estetyka

Blatton. Racjonalizacja (/'\v;g'n“l postepu
nego. — H. Celmer. Turystyka przed stu laty.

— .7 nz. J:L
gobowych., —
technicz-

e -

WIig

Drogownictwo., Rok 1950, nr 6. XXIII Mie¢dzynavo-
dowe Targi Poznatiskie. — Samochody ci¢zarcwe samo-
wyladowujace o duzej nosnosci.

Gospodarka Wodna. Rok 1”"&) ny 4—56. Inz M.
Zajbert. O Instytut Hydrotechniczny. — Tné, A. Riedel.
Drogi wodne w pracy portdw morskich. — Iné. Cz. Step-
nowski. Wista w warszawskim zespele miejskim.

Ssnitarna. Rok 1950, nr b.
tveh woobecnosel tlenu

Gaz, Weda 1 Technika
Inz. J. Jilek. ZO'azow"‘ ie paliw sta
i pary wodnej pod ciénieniem.

Rok 1949, nr 12. &. Sledziewsii.
awanych. — J. Czuba. Oszezed-
oszowaniem spawania. — Rok 1950,
Vspdlpraca budowniczego 1 elektry-

— inz. Z. Zuchowski. Zagadnienie
nentu. — Nr 3 L. Biach. O po-

y1i budowlanych i drogowych w Pol-
Rozwéj hym-omechan‘zac(u w Zwiaz-
H. szabul;. Brygady specjalizowane.

lowy doméw mieszkainych., —
Wd'/wwkowe fundamentowanie
atoréw.

silnikdéw, po

. Rok 1950, nv 3 —4. In:. WL
I’ sluzby geocdezyjnej w  okresie
Tats ia . "
‘cumpgo. — Iné. Br. Lipinski. Organizacja
18Cy. — 7/1 2. St. Szancer. Radziecka mark-
j zada — Wi Sokal. Gdbitki fotogra-

Lotaicza., Rok 1950, nr 1. Wynalazezoéé
za W jotnictwie. — Inz. R. Alekeandrowicz.
jsze dane o strukturze atmosfery ziemskiej.

Rok 1950, oy 5. Inz. J. Kowalski.
{ozfcwski. Rola 1 zadanis doku-

“;a ukowej w normalizacji. M. S. Pierwszy
alnoSel Wydziatu Hutnictwa PKN. — Nr 6.
Hilogram (kG) czy kilopond (kp). — Prof.

T!/.J/u) szynski. Spér o nazwe technicznej jed-
Iz, J. Obalski. Kilopond — jednostka
jednostka masy. — I B, Janik. Xi-
yezna jednostka sity. — Inz. J. Wieiuch.

awozdanie  z zebrania  odezytowo-dyskusyjnego

W (N w dﬂiu i3 marca 1950 v, w sprawie rozrdz-
i jednostels masy 1 sily. — Projekty norm.
zna Sciska metali. — Proba wytrzyma-

na pelzanie przy rozcigganiu. — Stal wal-

a i weglowa narzedziowa. Walcowka
egach., Wymiary., — Stal weglowa walcowana. Wal-
wka 1 prety do plzecizggania przy wyrobie $rub i ni-
téw., Wymiary. — Stal weglowa walcowana. Walcowka

i prety plaskie do wyrobu nakretek surowych. Wy-
miary

Wia "Ur* a(’m Patentowego 2z dodatkiem
Uspra nicze. Rok 1950, nr 2. Ustawy,
u,_lmm:.;.:cz la 1501 nikaty. Uchwata Komitetu Ekono-

micznego Rady "/.[11’1 tréw w sprawie powolania Komi-
tetu Postepu Technicznego. — Patenty na wynalazki.
Udzielony zostal vatent nr 34 084 na sposéb ogrzewania

stali, taszeza wysokostopowych stali austenitycznych

i a"’r‘\'tyc 2 yeh (inz. K. Tevlecki, Stalowa Wola).
vwodnictwo 1 racjonalizacja w ZSRR.

IR o owsicl. Historia pewnego wynalazku, — W, An-

Jow. Zastosowanie filmu przy badaniach naukowych.
— I)(" E. Notkin. Organizacja transportu wewnetrznego
cdzkim przedsiebiorstwie. Racjonalizacja w C2a-
Zavzadzie Przemyshu Hutniezego.

Bia‘:iﬂt: n Informacyjuy Szkolnictwa Zawodowego.
Rek 1959, nr 10. B. Suchodolski. Pedagogika mieszezan-
ska 1 ])Onagog'l <a robotnicza. — Iz, Wi Jagiello. Prak-
tyczne nauczanie zawodu. — Inz. A. Maksymowicz, Za-
jecia warsztatowe. — Nr 11. Ogoélnopolska konferencja

aktywu szkolnictwa zawodowego. — J. Zaizycki. Zada-
nia szkolnictwa zawodowego w gwietle Plenum XKC PZPR.

—- Hrenika, — Ny 12, Mgr M. Pajok. Huta Andrzej

1

opiekuje sie gimnazjum,
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HUTNIK
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KRONIKA

Z dzialalnosci Akademii Gorniczo-Hutniczej w Kra-
kowie. Na Wydziale Hutniczym AGH w Krakowie
odbyly sie w czerweu 1 lipcu br. trzy egzaminy dyplo-
mowe, na ktéorych 21 absolwentoéw obronitlo swe prace
dyplomowe. Przyznano im dyplomy magistra-inzyniera-
metalurga.

I. W dniu 12 czerwca 1950 r. ztozyli egzamin dyplo-
mowy:

Tadeusz Drwal. Praca dyplomowa z zakresu che-
mii fizyeznej i elektrochemii, pt. ,,Fosforanowanie
cynku i jego stopéw oraz warto§¢ ochronna powlok
fosforanowych“. Podano wyniki badania najbardziej
istotnych probleméw fosforanowania eynku; na podsta-
wie tych wynikow autor przewiduje mozliwo$é urucho-
mienia fosforanowania cynku i jego stopéw na skale
péltechniczng. Stwierdzono, ze zalezno$é jakosci powloki
od nadmiaru kwasu fosforowego jest dla cynku podo-
bna jak dla zelaza.

Maria Wietrzykowska-Lempicka. Praca dyplomowa
z zakresu metalografii, pt. ,,Zbadaé i ustali¢ warunki
hartowania powierzchniowego gléwek szyn na rozjazdy
kclejowe plomieniem acetylenowo-tlenowym‘. Stwier-
dzono, ze dla otrzymania twadrdo$ci powierzchniowej
okoto 350 Hp, wymaganej przez PKP, najkorzystniej-
sza jest warstwa utwardzona grubosci okolo 8 mm;
pedano warunki hartowania przy jak najwiekszym
posuwie dla otrzymania najlepszych wynikéw.

Eugeniusz Wosiek. Praca dyplomowa z zakresu me-
talurgii stali, pt. ,,Proces martenowski w przechylnych
piecach o pojemnosei 300 t na suréwee niskofosforowej
i wysokofosforowej. Poréwnanie proceséw i wydajno-
§ci. Obliczenie gléwnych wymiaréw pieca“. Poréwnujac
przebiegi procesu niskofosforowego i wysokofosforo-
wego (Talbota) stwierdzono wyzszo$é procesu Talbota
nad procesem niskofosforowym pod wzgledem uzysku
stali, zuzycia ciepta i materialéw ogniotrwalych, wydaj-
noéci, wypalania fosforu i rodzaju otrzymywanego
zuzla.

Jan Gérczynski. Praca dyplomowa z zakresu odlew-
nictwa, pt. ,,1. Opracowaé wplyw dodatku czeskiego
oleju rdzeniowego KT 16 przy produkecji rdzeni grzej-
nikowych do centralnego ogrzewania na lugu posulfi-
tewym. 2. Opracowaé ruchowa metode liczbowego ujecia
stopnia wybijalnoci rdzeni z odlewéw*. Przeprowa-
dzono préby stosowania dla rdzeni grzejnikowych kom-
binowanego spoiwa: lug posulfitowy -+ olej czeski
KT 16 daly negatywny wynik, jezeli idzie o zmniejsze-
nie hygroskopijno$ci spoiwa oraz zaoszczedzenie impor-
tecwanego oleju KT 16.

. Stanistaw Fitta. Praca dyplomowa z zakresu meta-
lografii, pt. ,,Zbadaé wlasnosci zeliwa szarego na tlo-
kowe pierécienie parowozowe oraz ustalié warunki odle-
wania“. W wyniku badan poréwnawczych stwierdzono,
ze tuleje o najlepszych wlasno§ciach wytrzymatoscio-
wych i sprezystych posiadaja réwniez najwyzsza odpor-
no$é na $cieranie, a poniewaz uzyskanie odpowiedniej
sprezystodei pierScieni wymaga uzyskania wysokich
wlasnosei wytrzymato§ciowych, badanie odporno$eci na
Scieranie w tulejach odlewanych statycznie do form
piaskowych moze sie okazaé zbyteczne.

Marian Bylo. Praca dyplomowa z zakresu metalur-
gii techricznych metali, pt. ,Zagadnienie spiekania
proszku miedzi i glejty otowiowej oraz mozliwosci zasto-
sowania wytworzonych spiekéw jako materiatu lozyske-
wego“. W wyniku przeprowadzonych badan stwier-
dzono, ze przy produkcji porowatych spiekanych brazéw
otowiowych proszek otowiu mozna zastapié glejta olo-
wiowa oraz ustalono optymalne warunki spiekania.

Ignacy Jelonek. Praca dyplomowa z zakresu meta-
lurgii stali, pt. ,,Okre§li¢ wplyw sposobu wyrabiania
topéw stali transformatorowej na wlasnosci magnety-
czne blach transformatorowych®. Na podstawie osia-
enietych wynikow zaproponowano nastepujace sposoby
prowadzenia topow: a. konezyé top pod bialym zuzlem,
odtlenianym weglem, lub lepiej b. prowadzié topy
z przelewem.

II. W dniu 28 czerwea 1950 r. zlozyli egzamin dyplo-
nmowy :

Kiyzysztof Rutkowski. Praca dyplomowa z zakresu
metalurgii technicznych metali, pt. ,,Zuzlowa metoda
rafinowania stopéw miedzi“. W teoretycznej czeéci
pracy przedstawiono pokrotce problem gazdéw w meta-
lach, podkre§lajac szezegdélna wage tego zagadnienia
w odlewnictwie stopéw miedzi. Nastepnie podano spo-
soby zapobiegania wadom wywotanym obecno$cia gazéw
w odlewach, ze specjalnym uwzglednieniem metody
zuzlowej.

Eugeniusz Jawieh. Praca dyplomowa z zakresu ma-
szyn hutniezych, pt. ,,Projekt walcarki topatek turbino-
wych“. Przeprowadzono kilka rodzajow kalibrowania
walcow dla topatek turbinowych oraz obliczenia potrze-
bne do skonstruowania walcarki. Jako zatacznik wyko-
nano rysunek konstrukeyjny walcarki.

Zbigniew Hegerle. Praca dypleomowa z zakresu
maszyn hutniczych, pt. ,,Konstrukc¢ja prasy hydrau-
licznej, tréjcylindrowej, trdjstopniowej, o nacisku

maksymalnym 1000 t, skoku 2250 mm, rozstawie stupéw
2500 X 4500 mm, wyrzutniku o nacisku 500 t i skoku
1500 mm. Ciénienie wody obiegowej 200 atm‘. Skon-
struowano prase o nacisku stopniowym 835/670/1000 %;
uzyskano przez to oszczedno$¢ wody obiegowej przy
pracach nie potrzebujacych pelnego nacisku. Przepro-
wadzono obliczenia i wykonano rysunki.

Karol Jelonek. Praca dyplomowa z zakresu przz-
16bki plastycznej, pt. ,,1. Dostosowaé walcownie §rednia
© 410 mm do wsadu [/] 180 mm przy zachowaniu kon-
cowego wymiaru keséw [ 75 mm, oraz istniejacych
piecéw grzewezych. 2. Obliczyé, ile zwiekszy sie wydaj-
no§é zgniatacza przy przejéciu z kesisk wsadowych
77 140 mm na [ 180 mm. Przy wszystkich oblicze-
niach naleiy stosowaé $rednie dane z istniejacych obec-
nie warunkéw w walcowni. 3. Wykonaé rysunek kali-
browania walcow dla walcowni ciaglej © 410 mm
z wstepnego kesa [J 180 mm na [ 75 mm przy uwzgle-
dnieniu nowo zaprojektowanych klatek®. Otrzymano
zwiekszenie wydajno$ci zgniatacza na skutek odciaze-
nia go przez walcownie S$rednia dzieki wprowadze-
niu konczenia walcowania keséw mna zgniataczu do
7 180 mm, uprzednio (4 140 mm. W zwiazku z powyz-
szym musiala nastapié¢ przebudowa walcowni $redniej
typu ciaglego przez dodatkowg dobudowe 4 klatek
ciagtych.

Andrzej Sawicki. Praca dyplomowa z zakresu meta-
lurgii stali, pt. ,,Zaprojektowaé piec martenowski o po-
jemnosei 75 t wg Luigi Bruno (z glowica Terni).
1. Obliczyé piec. 2. Obliczyé namiar przy zmiennej
ilodci suréwki“. Na podstawie przeprowadzonych obli-
czenn i wykresé6w wyciagnieto wnioski dotyczace czyn-
nikéw wplywajacych na ilo§é powstajacego zuzla, ilo§é
dodawanej rudy i wapna, zawarto§¢é P.0; w zuzlu,
stopiefi redukeji zelaza z rudy oraz uzysk stali w kadzi.

Jozef Rataj. Praca dyplomowa z zakresu metalurgii
technicznych metali, pt. ,Kontrola procesu rafinacji
miedzi i sprawdzenie wymiaréw pieca do rafinacji mie-
dzi w Fabryce Kabli w Krakowie“. Na podstawie prze-
prowadzonej kontroli stwierdzono, iz piec zbudowany
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jest wadliwie, a nieodpowiednio skonstruowany rekupe-
rator powoduje za wysokie zuzycie paliwa.

III. W dniu 5 lipca 1950 r. zlozyli egzamin dyplo-
mowy:

Zbigniew Ciach. Praca dyplomowa z zakresu meta-
lografii, pt. ,,Stopy syntetyczne, zbrojone twardym
szkieletem®. OkreSlono zdolno$é nasiakania gabki zelaz-
nej za pomoca czystej cyny i niektérych stopéw Pb-Sn
(penadeutektycznych) oraz ustalono zalezno§é zdolnoéci
nasigkania od temperatury, czasu i porowatosei.

Marcin Cieszewski. Praca dyplomowa z zakresu ma-
terialéw ceramicznych, pt. ,,Wplyw iloéci obrotéw, wy-
pelnienia bebna i dodatkéw elektrolitéw na przebieg
procesu mielenia skladniké6w masy porcelanowej*. Opra-
cowano teoretycznie wplyw iloéci obrotéw bebna na mi-
nute, wypelnienia, tzn. iloSei, wielkosei i jakoS$ci
kamieni krzemionkowych, wplyw iloci wody, dodatkéw
kaolinu do pierwszego zasypu (czyli do wlasciwego mie-
lenia) oraz wplyw szkla wodnego i zwyklej sody han-
dlowej na szybko§é przebiegu mielenia. Wynikiem pracy
bylo skrécenie czasu mielenia o 25 %, z réwnoczesnym
zwigkszeniem produkeji o 15 %.

Bogustaw Fliszer. Praca dyplomowa z zakresu mate-
rialéw ceramicznych, pt. ,, Kwasoodporne materiaty
ogniotrwale“. Na podstawie przeprowadzonych badan
laboratoryjnych stwierdzono, ze kwasoodpornoéé zalezy
od porowato$ci 1 sktadu chemicznego, odpornoéé zas§ na
nagle zmiany temperatury zalezy od zawarto§eci SiO,
i porowatosci. Stwierdzono tez, ze wyrobami o najwyz-
szych wlasnoSciach sa wyroby, w ktérych materiatem
schudzajacym jest ztom porcelanowy, natomiast wy-
roby, w ktérych w tym samym celu stosowano palonke
glin, posiadajg juz znacznie gorsze wtasno$ci.

Witold Lipiniski. Praca dyplomowa z zakresu meta-
lurgii technicznych metali, pt. ,,Przyczyny uszkodzen
dysz wielkopiecowych i wskazanie mozliwo$ei ich usu-
niecia®“. Omoéwiono typy i sposoby wykonywania dysz
wielkopiecowych, przeprowadzono Kklasyfikacje uszko-
dzen dysz i podano ich przyczyny. Stwierdzono, ze
uszkodzenia dysz uniknaé mozna w duzym stopniu przez
zapobieganie powstawaniu kamienia oraz kontrole spo-
sobu wykonania dysz, jak réwniez przez szersze zasto-
sowanie dysz lanych.

Kazimierz Weiss. Praca dyplomowa 1z zakresu
koksownictwa, pt. Poréwnanie metod otrzymywania
fenoli z wody pogazowej, ze szczegllnym uwzglednie-
niem metody Pott-Hilgenstocka®. Oméwiono metode
Pott-Hilgenstocka, metode tréj-krazylofosforanu, feno-
solwanu, wegla aktywnego, metode parowa Koppersa
i inne. Stwierdzono, iz ze wzgleddw ekonomicznych
najkorzystniejsza jest metoda Koppersa.

Stanislaw Gorezyca. Praca dyplomowa z zakresu
obrébki cieplnej, pt. ,,Opracewaé metode badania osrod-
kéw hartowniczych®. Na podstawie analizy procesu stu-
dzenia okreglono, ze charakterystyke o$rodkéw hartow-
niczych uzyskuje sie przez podanie zaleznosci szybko-
éci chlodzenia od temperatury. Metoda polega na zdej-
mowaniu krzywych chtodzenia kulki srebrnej o & 20 mm
oscylografem mechanicznym oraz nastepnym — réznicz-
kowaniu graficznym. — Opracowana metoda jest do-
statecznie czula do badania zdolnoéei chtodzacej olei
hartowniczych, wody destylowanej, stopionych soli i me-
tali; czulo§é jej jest za niska do badania roztworéw
soli w wodzie.

Juliusz Maydell. Praca dyplomowa z zakresu obréb-
ki cieplnej, pt. ,,Opracowaé sposéb i warunki hartowa-
nia powierzchniowego stali weglowej przy pomocy na-
grzewania indukeyjnego o wysokiej czestotliwosei®. Za-
slosowano generator wysokiej czestotliwo$ei z ukladu
stosowanego do topienia metali. Przez odpowiednie
przemontowanie aparatury i jej modyfikacje uzyskar'lo
agregat, pozwalajacy na przeprowadzanie hartowania

powierzchniowego. Uzyskane wyniki pozwalaja stwier-
dzié, ze hartowanie przy ogrzewaniu pradami o wyso-
kiej czestotliwo$ci mozna uzyskaé nawet w stosunkowo
prymitywnych warunkach.

Jerzy Szopa. Praca dyplomowa z zakresu odlewnic-
twa, pt. ,,Opracowaé metody odlewania ods$rodkowego
na podstawie danych zaczerpnietych z literatury“. Po-
dano w wyczerpujacy sposéb gléwne metody zastosowa-
ria sily od$rodkowej w cdlewnictwie i omdwiono zalety
sposobu lania od$rodkowego w poréwnaniu z innymi
metodami odlewania.

»Biblioteka Doskonalenia Fachu“. Jako jeden z wa-
runkéw realizacji 6-letniego planu gospodarczego jest
nalezyte usSwiadomienie techniczne jak mnajszerszych
mas robotniczych i podniesienie praktycznego wyszko-
lenia na poziomie II (rzemieSlniczym). W zwiazku
z tym Panstwowe Wydawnictwa Techniczne zainicjo-
waly wydawanie ,,Biblioteki Doskonalenia Fachu“ w po-
staci broszur o waskiej specjalnosci z dziedziny wszyst-
kich branz technicznych, na tematy najprostszych ope-
racji lub grup operacji, jak np. gwintowanie reczne,
ladowanie akumulatoréw, instalacje rur $wietlacych,
ostrzenie nozy tokarskich, prostowanie, ciecie oraz gie-
cie drutu lub pretéw zbrojenia do zelbetu itp.

Broszury te powinny sie odznaczaé:

1. prostota stylu;

2. jasnoS$cia wyrazenia mys$li;

3. znaczna ilo§cia dobrze dobranych fotografii i ry-
sunkéw (w miare mozno$ci perspektywicznych);
pozadane jest, aby liczba ilustracji byla réwna
liczbie stron druku lub nawet ja przewyzszala;

Objetoéé jednej broszury nie powinna przekraczaé
trzech arkuszy wydawniczych, co odpowiada 48 stro-
nem druku formatu A5. Opracowanie w tej formie za-
sad i wskazéwek wykonania poszezegélnych operacji
i w ten spos6éb kompletowanie ,,Biblioteki Doskonalenia
Fachu® ma niewatpliwie wielkie znaczenie dla rozwoju
naszej produkeji, podniesienia jej jakoSci i podwyzsze-
nia wydajnosci pracy. Nalezy wiec dazyé dc tego, aby
cztonkowie technicznych stowarzyszen branzowych jak
najliczniej zglaszali swa wspoélprace w tej dziedzinie
przez typowanie tematyki, ustalanie kolejnosci opraco-
wania tematéw oraz zglaszanie autordw.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne przygotowaly
schemat umowy z autorami prac przeznaczonych do
,,Biblioteki Doskonalenia Fachu‘, z ktérego podajemy
najwazniejsze punkty, w nadziei, Ze zainteresujg one
naszych cztonkéw:

a. termin dostarczenia pracy nie moze byé pbézniej-

szy niz trzy miesigce od daty podpisania umowy;

b. autor obowiazany jest dostarczyé maszynopis
w trzech jednobrzmiacych egzemplarzach;

c. autor dostarcza wyrazne szkice rysunkéw lub
wskaze Zrédta, z ktorych nalezy zaczerpnaé ma-
terialy, a w razie potrzeby udostepni te Zrédla
(katalogi, prospekty, ksiazki itp.);

d. honorarium autorskie wynosi 25 000 do 35 000 zi
za arkusz wydawniczy zawierajacy 40 000 zna~
kéw, co odpowiada mniej wiecej 14 stronom for-
matu A5, przy czym miejsce zajete przez rysunki
liczy sie za tekst;

e. honorarium autorskie bedzie wyplacane w sposdb
nastepujacy: 25 % natychmiast po zlozeniu ma-
szynopisu, uzupelnienie do 50 % po otrzymaniu
opinii i ustaleniu wysokoéci stawki, uzupelnienie
do 80 % po przekazaniu do druku, reszta nalez-
noéei najpdézniej w ciagu 2 miesigey po wyjsciu
ksiazki z druku.

Nulezy przy sposobnoéci wykorzystaé materiat,

ktéry daty zorganizowane juz konferencje naukowo-
techniczne, jako tez te, ktére sa projektowane 1 przy-
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gotowywane przez poszezegdlne stowarzyszenia w roku
biezacym i ktére niewatpliwie dostarcza cennego mate-
rialu dla ,,Biblioteki®.

Powszechna rejestracja inZynieréw i technikaew.
Po zatwierdzeniu w dniu 18 lipca br. przez Sejm usta-
wy rzadowej o powszechnej vrejestracji inzynieréw
i technikéw 1 powierzeniu jej wykonania Naczelnej
Organizacji Technicznej, zarowno w zakresie staiego
prowadzenia rejestin, jak 1 pierwsze] ogolnopolskiej
1ejestracji, przeprowadzono szereg prac organiza-
cyinych. Prezydinm Rady Glownej NGT powolalo na
wriosek sekretarza generalnego Glowna Komisje Re-
jestracji Inzynieréw i Technikow. Gidwna Komisja jest
organem doradcezym i opiniodawczym. W sklad jej wcho-
dza przedstawicicie: PKPG, Glownego Instytutu Pracy,
Gléwnego Urzedu Statystycznego, CRZZ oraz z urze-
du kierownik rejestru. W mnajblizszym czasie zostanie
powotany glowny pelnomocnik rejestracji, do ktorego
zakresu nalezeé bedzie przeprowadzenie rejestracji
w $cistym porozumieniu z odpowiednimi wladzami i in-
stytucjami panstwowymi. W dalszym etapie prac orga-
nizacyjnych powolani zostana wojewoddzey inspektorzy
rejestracyjni oraz pelnomocnicy okregowi. Zasada po-
dzialu terenowszgo na okregi bedzie podzial administia-
cyjny powiatéw i starostw. Punkty rejestracji wybie-
rane beda z uwzglednieniem zardéwno latwosci dojaz-
du i wygody rejestrujacych sig, jak i z uwagi na
najmniejsza strate czasu interesantéw. Inzynierowie
i technicy zarejestiowani otrzymaja zaswiadczenia z od-
bytego obowiazku rejestracji. Szeroko przeprowadzona
propaganda akecji rejestracyjnej za pomoca rrasy, ra-
dia, kina i plakatéw winna zmebilizowaé §wiat technicz-
ry do wykonania obowiazku rejestracji.

Ustawa z dria 18 lipca 1950 r. w sprawie rejestru
inzynieréw i technikéw. Celem zapewnienia statej kon-
troli nad wlasciwym wykorzystaniem kadr inzynieréw
i technikdéw, koniecznym dla sprawnege wykonywania
planowych zagadnien gospodarki narodowej, starowl
sie co nastepuje:

Art. 1

1. Tworzy sie rejestr inzynierdéw i technikéw zwany
w dalszym ciagzu ,rejestrem®.

2. Rejestr prowadzi Naczelna Ovrganizacja Tech-
niczna.

3. Sposdéb prowadzenia rejestru, zmian danych wpi-
sanych do rejestru, 3pis oséb uprawnionych do korzy-
stania z rejestru oraz oséb obowiazanych do zglasza-
nia zmian okresli Prezes Rady Ministrow.

Art. 2
1. W celu przygotowania rejestru przeprowadzony
bedzie przez Naczelna Organizacjg Techniezna spis
obywateli polskich zamieszkalych na obszarze Panstwa,
ktorzy :
prawo do uzywania tytulu inzyniera

a. posiadaja
prawo do uzywania tytulu technika,

b. posiadaja
wzglednie
c. wykonuja ezynnoSci, powierzane zwykle inzynie-
rom i technikom, badz tez zajmuja stanowiska,
powierzane zwykle inzynierom lub technikom.
2. Termin przeprowadzenia spisu (ust. 1) okresli
Prezes Rady Ministrow.

Art. 3
Osoby okreslone w art. 2 obowiazane sa zglosié sie
do spisu i podaé dane podlegajace wpisowi do rejestru.

Art. 4
Rejestr obzjmuje osoby wymienione w art. 2 ust. 1
lit. a. i b. oraz te kategorie oséb, wymienionych w lit. c.,
Lktére okresli Prezes Rady Ministrow.

Art. 5

W rejestrze wpisuje sie nastepujace dane:

a. imie, nazwisko, date i miejsce urodzenia, miej-
sce zamieszkania,

b. posiadane wyksztalcenie i wyuczona specjalnosé,

c. zaklad pracy, stanowisko i czynnoSei wykony-
wane w tym zaktadzie,

d. inne dane, ustalone przez Naczelna Organizacje
Techniczna.

Art. 6

1. Osoby objete rejestrem (art. 4), ktére po dniu
zakonezenia spisu:

a. nabeda prawo do uzywania tytulu inzyniera,

b. nabeda prawo do wuzywania tytulu technika,

wzglednie

c. podejma wykonywanie czynno$ci, powierzanych

zwykle inzynierom i technikom, badZz tez zajmag
stanowiska powierzane zwykle inzynierom lub
technikom, jezeli Lkategorie te zostaly objete
rejestrem,
obowigzane sg do zgloszenia do rejestru danych, o kté-
rych mowa w art. 5.

2. Obowiazek zgloszenia winien by¢ wykonany
przed uplywem 30 dni od chwili nabycia praw, wymie-
nienych w ust. 1 pod lit. a. i lit. b., wzglednie od chwili
podjecia czynno$ei (objecia stanowisk), okreslonych
w ust. 1 pod lit. c.

Art. 7
1. O zmianach, adnoszacych sie do danych podle-
gajacych wpisaniu do rejestru, nalezy zawiadomié
Naczelna Organizacje Techniczna prowadzaca rejestr.
2. Zawiadomienie powinno nastapi¢ przed uplywem
30 dni cd chwili nastapienia zmiany.

Art. 8
1. Osoby, ktére wykonaly obowiazek zgloszenia sie
do spisu, wzglednie obowiazek, przewidziany w art. 6,
otrzymuja zaswiadczenia.
2. Na dowdd zgloszenia zmian w danych, podlega-
jaeych wpisowi 1o rejestru, wydaje sie potwierdzenie.

Art. 9
1. Kto $wiadomie lub przez niedbalstwo tchyla sie
od wykonania obowiazkéw, przewidzianych w art. 3, 6
i 7, podlega karze aresztu do 8 miesiecy i grzywny do
100 000 zt albo jednej z tych kar.
2. Tej samej karze podlega ten,
zgiasza do rejestru dane nieprawdziwe.

Art. 10
Wykonanie ustawy porucza si¢ Prezesowi Rady Mi-
nistréw 1 Przewodniczacemu Panstwowej Komisji Pla-

nowania Gospodarczego.

Art. 11
Ustawa wchodzi w Zycie z dniem ogloszenia.

kto Swiadomie
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Mozliwosci wykorzystania surowego tupku odpadkowego
do produkciji materiatéw szamotowych

Przemyst materialow ogniotrwatych odezuwa brak
palonki do produkcji Srednich gatunkéw materiatéw
ogniotrwaiych (gatunek C). Wysokowarto$ciowy tupek
cgniotrwaly jest dostarczany bowiem w ograniczonych
ilosciach i uzywany jedynie do wyrobow WYZszego
gatunku (A i B).

Kierownictwo techniczne ZZMO zlecilo Zakla-
dowi Ceramicznemu IM zbadanie zwaléw odpadko-
wych lupku surowego na jednej z kopaln wegla. Po-
brano z roznych miejsc zwatu kilka préb, ktére pod-
deno analizie chemicznej oraz badaniom fizycznym.
Zawartos¢ Fe,Os po wyprazeniu wynosita od 3,4 do
5,3%, a ogniotrwato$é¢ zwykta 31/32 do 32/33 sS.

Z probki Sredniej zestawiono kilka mas na palonke,
ktéra wypalono w skali pottechnicznej. Sktadnikiem
podstawowym na palonke byla glina G 5 z Jaroszowa
(60% 1tupku i 40% gliny). Otrzymanej palonki po
rozdrobnieniu uzyto do masy na wyroby szamotowe
w gatunku C, przy czym uzyto tu gliny Jaroszéw G 5
i Zarnéw C 4 (60% palonki i 40% gliny).

Wyformowane ksztalttki wypalono w piecu przemy-
siowym i poddano badaniu.

Polerowanie elekirolityczne

Przygotowanie szliféw metalograficznych metoda
mechaniczng jest ucigzliwe i kosztowne a czas przy-
gotowania stosunkowo dlugi. Ponadto, zwtaszcza
w przypadku metali niezelaznych, uzyskanie rzeczy-
wistych obrazéw strukturalnych jest w wysokim stop-
niu utrudnione. Znieksztalcenie warstwy powierzchnio-
wej, pochodzace ze wstepnego przygolowania probek
na papierach szlifierskich, zostaje na polerkach me-
chanicznych jeszcze spotegowane, wskutek czego uzy-
skuje sie obrazy nieodpowiadajace rzeczywistej strulk-
turze badanej probki. Rysy szlifierskie sg przy polero-
waniu mechanicznym trudne do usuniecia a mozliwo$é
wystepowania barw nalotowych wymsaga stosowania
do poszczegdlnych metali i stopéw indywidualnych
warunkéw polerowania i metod trawienia, do czego
potrzebny jest doswiadczony personel laboratoryjny.

W przeciwienstwie do metody polercwania mecha-
nicznego, polerowanie elektrolityczne jest z punktu wi-
dzenia szybkosci, nakiadu pracy oraz zuzycia materia-
Iéw pomocniczych znacznie tansze, zwlaszcza przy se-
ryjnym polerowaniu probek tego samego materiaiu.
Ponadto metoda tg moga sie postugiwaé mniej wykwa-
lifikowane sily laboratoryjne. Najwazniejsza jednak
zalety tego sposobu polerowania jest ujawnienie rze-
czywistej, niezdeformowanej struktury.

Istote zjawiska elektrolitycznego polerowania wy-
jasnit P. A. Jacqu-=t. Powierzchnia przeznaczona do po-
lerowania wykazuje na skutek wstepnego przygoto-
wania na papierach szlifierskich wglebienia i wznie-
sienia widoczne na rys. 1. Na skutek reakcji elektrolitu
z probka, ktéra stanowi anode wytwarza sie przylegia
do polerowanej powierzchni prébki cienka ,,warstwa

~anodowa“. Powierzchnia tej warstewki charckteryzu-
jaca sie wysokim oporem jest od strony elektroiitu
prawie plaska, od strony probki natomiast przy-

Na podstawie otrzymanych wynikéw stwierdzono, ze
surowy lupek odpadkowy jest nadmiernie zanieczysz-
czony zwigzkami zelaza i weglem. Wprowadzeny do
masy na palonke daje on szamot o duzej porowatosci
wzglednej i stosunkowo wysokim zanieczyszczeniu
zwiazkami Zelaza. Tworzywo cegiel, wyprodukowanych
Zz powyzszego szamotu, posiada réwniez nadmierng
porowatos$¢ i niskag ogniotrwatoée zwykia. Wskutek du-
zego zréznicowania w uziarnieniu zanieczyszczen
zwigzkow zelaza, rozmieszczenie ich w tworzywie ce-
giel jest nieréwnomierne, co z kolei utrudnia uzyskanie
jednolitego materialu.

Lepsze wyniki otrzymano przy bezpesrednim uzyciu
surowego, uprzednio zmielonego tupku odpadkowego
w ilosci 20%. W tym wypadku rozmieszczenie zanie-
czyszcezenn jest réwnomierne, nie powoduje obnizenia
ogniotrwatoéci tworzywa cegiel, natomiast porowatos¢,
podobnie jak poprzednic, wzrasta ponad norme.

W obu wypadkach zwiekszenie porowatosci jest
przypuszczalnie spowodowane wypalaniem sie duzych
ilosci wegla, wzglednie substancji organiczrych zawar-

tych w surowym tupku odpadkowym. wW. S.
szliféw metalograficznych
biera postaé tej ostatniej. Na skutek tego opdr

s,2warstwy anodowej“ w miejscach wzniesien probki
(odcinek A-B) iest mniejszy od oporu w miejscach jej
wglebiei (odcinek C-D) a zatem natezenie pradu jest
wieksze na wzniesieniach, gdzie tez nastepuje silniejsze

roztwarzanie metaiu, dajac w efekcie wygltadzenie po-

wierzchni.

4

$

2 ~
N ;
\N\\\\

andble aroda
Rys. 1. Mechanizm elektroiitycznego polerowania

Aparatura stuzaca do polerowania elektrolitycznego
sklada sie z naczynia zawierajacego elektrolit o odpo-
wiednich wtasnos$ciach, katody, termometru oraz
elementu chtodzacego, pozwalajacego na utrzymanie
najkorzystniejszej temperatury elektrolitu. Zaleca sig
stosowanie zanurzonej do elektrolitu weZownicy szkla-
nej, przez ktoérg przeplywa woda biezaca. Prébka po-
lerowana stanowi w obwodzie anode. Za katede sluzy
zazwyczaj plytka ze stali kwasoodpornej o powierzchni
okoto 15 razy wiekszej anizeli powierzchnia probki —
anody.

Zalety polerowania eleltrolitycznego
przytoczone nizej przykiady.

StwierdziliSmy, ze polerowanie elektrolityczne préb-
ki stali weglowej w elektrolicie o skladzie:

kwas octowy lodowy 1000 cms3,

uwypuklaja
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kwas nadchlorowy o gest. 1,12—146 g/cm3 50 cm3,

woda destylowana 15 cms3,
przy gestosci pradu 0,3 — 0,5 A/cm?, napieciu 40 — 50V,
temperaturze elektrolitu 15— 200 C oraz po wstepnym
przygotowaniu probki na papierze Sciernym 3/0, trwa
60 — 90 sek.

Natomiast polerowanie mechaniczne tej samej
prébki przygotowanej na papierach Sciernych 5/0 zaj-
muje kolo 15 minut (przy wiekszych powierzchniach
szlifu znacznie diuzej).

Roéznice jako$ci powierzchni polerowanych obiema
metodami najlepiej ilustruja przytoczone zdjecia.

Rys. 2 przedstawia strukture stali kwasoodpornej
polerowanej mechanicznie i trawionej chemicznie. Pro-
ces polerowania i trawienia kilkakrotnie powtarzano.

Struktura tej samej stali polerowanej i trawionej
elektrolitycznie widoczna jest na rys. 3

Przyktadem plastycznego odksztalcenia powierzchni
na skutek szlifowania i polerowania mechanicznego jest
struktura cynku widcczna na rys. 4. Blizniaki wyste-
pujgce na polach ziarn sg wyraznymi §ladami defor-
macji powierzchni.

Struktura tej sfamej probki polerowanej elektroli-
tycznie jest widoczna na rys. 5.

Trudno$ci zwiazane z mechanicznym przygotowa-"""

niem prébek olowiu sa znane z praktyki i nie wymagaja
tu specjalnego nmoéwienia. Polerowanie elektrolityczne
tego metalu wszystkie te trudnosci usuwa. Uzyskanie
zadowalajgcej (rys. 6) wolnej od odksztalcerr powierz-

gt 87 S

Rys. 2. Stal kwasoodporna polerowana mechanicznie,

trawiona w odczynniku 90 cm3 CoH;OH, 10 cm3 HCI
stezony, 6 g IF'eCly X 380

eral Lol o S £ N
Rys. 3. Stal jak na rys. 2, polerowana elektrolitycznie
i trawiona elektrolitycznie w 0,5% roztworze wodnym

kwasu szczawiowego X 380

chni olowiu przy zastosowaniu mikrotomu, jako najod-
powiedniejszym sposobie przygotowania wstepnego dla
tego metalu, trwa sumarycznie okolo 2 minut.

Prébki poddane po polerowaniu anodowym, trawie-
niu elektrolitycznemu lub chemicznemu, odznaczaja sie
kardziej kontrastowym obrazem poszczegélnych sklad-
nikow strukturalnych, trudnych czasem do ujawnienia
przy pomocy chemicznych metod trawienia na prob-
kach polerowanych mechanicznie:

mechanicznie, trawiony
380

Rys. 4. Cynk polerowany
odczynnikami Polmertona i Schramma X

L
Rys. 5. Cynk polerowany elektrolitycznie, trawionv
jak 4 X 380

S Eis

2 PO e > oy D72 Tode

= nradls

Rys. 6. Oldw polerowany i trawiony elektrolitycznie

X 380
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Sam juz bowiem proces polerowania elektrolitycz-
nego uwidocznia stabiej lub silniej mikrostrukture tak,
ze dodatkowe trawienie sprowadza sie jedynie do jej
zaakcentowania.

I tak zwiazki miedzymetaliczne w stopach alumi-
nium zostajq przez elektrolityczne polerowanie tak wy-
raznie ujawnione, ze nawet dla obserwacji przy znacz-
nych powigkszeniach (rys. 7) dodatkowe trawienie jest
zbyteczna.

Polerowanie clektrolityczne posiada réowniez pewne
wady, ktore ograniczajg jego zastosowanie.

Podczas elektrolizy trudno$é stanowi rozna zdolnosé
reztwarzania skladnikéw strukturalnych wchodzgcych
w sklad metali i stopdéw. Czesto bowiem w warunkach,
w ktérych zachodzi polerowanie jednej fazy, druga

G R R R R

Rys. 7. Zwigzek miedzymetaliczny w stopie , Aldrey*

polerowanym elektrolitycznie X 1400

faza zostaje silaie wytrawiona {np. faza f w mosigdzu
a -+ B; grafit w zeliwie szarym). Na o0gol zwigzki nie-
metaliczne zostaja silniej zaatakowane. Tak np. wi-
doczne na rys. 8 tlenki w zelazie armco posiadaja czarne
obwddki, ktérych obecno$é powoduje zwiekszenie po-
zornych wymiaréw wtracen. Dlatego tez przy obserwa-

Kamera roentgenowska

Przesadny obraz tlenkéw w zelazie Armco
polerowanym elektrolitycznie, trawionym w 4%

Rys. 8.

roztworze alk. HNO; X 380
cjach mikroskopowych latwo wykry¢ najdrobniejsze
nawet wtracenia niemetaliczne, nalezy jednak o tym
pamietaé, ze wymiary ich sg powigkszone o grubosé
obwodki.

Przetrawienie niektorych skladnikéw mozna ogra-
nhiczy¢ przez podwyzszenie stopnia wstepnego przygo-
towania probek na papierach $ciernych, co pozwala na
obnizenie gestosci pradu oraz skroécenie czasu polerc-
wania.

W chwili obecnej Laboratorium Metalograficzne IM
przeszto niemal calkowicie na metode polerowania
elektrolitycznego metali i stopéw niezelaznych, a w du-
zej mierze metode ta stosuje do polerowania prébek
zelaza i stali, zwlaszcza przy seryjnym polerowaniu
wiekszej iloSci probek tego samego gatunku stali,
uzyskujac w ten sposéb znaczne oszczednoSci.

Do$wiadcezenie zdobyte na tym polu pozwala wy-
suna¢ twierdzenie, ze ten sposéb polerowania powinien
zostaé wprowadzony we wszystkich laboratoriach
metalograficznych, zwlaszcza ze budowa odpowiednie-
go urzadzenia jest stosunkowo prosta i niekosztowna.

W. H. iJ. O.

do analizy strukturalnej

przy pomocy promieni zwrotnych

W ramach kompletowania wyposazenia pracowni
roentgenowskiej przy Instytucie Metalurgii zaprojekto-
wano i wykonaao w wlasnym zakresie kamere do ana-
lizy strukturalnej przy pomocy promieni zwrotnych.
Kamera ta stuzy do badania substancji polikrysta-
licznych. Nadaje sie ona zaréwno do zdje¢ z prepara-
téw plaskich np. ze szliféw metalicznych, powierzchni
nepylonych, jak i do zdje¢ z preparatéw okragtych.
Regulacja odlegtos$ci obiekt-film jest mozliwa w gra-
nicach od 10 mm do 150 mm. Zadaniem tej kamery jest
dokladne okreslanie stalych sieciowych, co posiada do-
rioste znaczenie dla takich zagadnien jak badania roz-
tworéw statych, ustalenie zakresu wystepowania po-
szczegdlnych faz w uktadach wieloskladnikowych, po-
miary naprezen w metalach.

Zasade dzialania kamery przedstawia schematycz-
nie rys. 1.

Promienie X przechodza przez blendy B, dzieki kté-
1ym otrzymujemy w przyblizeniu wiazke promizni
réwnolegtych. Padaja one na preparat P, ulegajac dy-
frakeji i daja obraz interferencyjny na ptaskim filmie F’
ustawionym migdzy ogniskiem lampy O a prdébka.

Na film padaja jedynie proemienie o kacie ugiecia
26 bliskim 180°.

2

Rys. 1. Schemat kamery do promieni zwrotnych

Rys. 2 przedstawia ogolny widok kamery. Sklade
sie ona z trzech czesci:

1. podstawy z szyna,

2. kasety na film z wbudowang blendsg,

3. konika z uchwytem na probke.
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Rys. 2. Ogdélny widok kamery

Podstawa wykonana zostala z tg mysla, by nasta-
wianie kamery na wiazke promieni X sprawialo jak
najmniej kiopctu.

Z tego wzgledu szyna na ktorej stoi kaseta i konik
z uchwytem na probke, posiada moznos$é przesuwarnia
w plaszezyzinie woziomej, ustawiania pod katem do
pozioma i poruszania w gére i w dét w przedziale
20 mm. Po nastawieniu kamery polozenie szyny zostaje
zabezpieczone za pomoca $rub dociskowych. W pra-
cowni naszej nodstawy sg znormalizowane, co umozli-
wia uzywanie ich do prawie wszystkich rodzajéw
karner.

Kamere wladciwa tworza kaseta i konik z uchwy-
tem na proébke.

ool Lt

Rys. 3. Podstawa kamery z szyng

Kaseta w ksztalcie okraglej tarczy posiada w srodku
umieszczong rurke z blendami, wokot ktérej jako osi
moze sie obraca¢. Powoduje to rownomierne zaczer-
nienie linii interferencyjnych na filmie. Za tarczg od
strony lampy umieszczone jest kétko napedowe poru-

Rys. 4. a — kaseta na film, b — konik z uchwytem
na probke

szane elektrycznym przyrzadem zegarowym. Film za-
winiety w czarny papier, z wycietym w $rodku otwe-
rem przez ktéry wchodzg promienie X, zaklada sig¢ na
tarcze i zamocowuje za pomoca pierScienia docisko-
wego do filmu trzema Srubami na obwodzie tarczy.
Przy badaniu roztworéw stalych bardzo wygodne jest
przykrywanie filmu przystona z dwoma wycieciami
pod katem 4509 Dzieki temu na jednym filmie mozna
otrzymaé cziery zdjecia probek o roznym skiadzie.
Takie zestawcze zdjecia pozwolg nam natychmiast
orientowaé sie w zmianach polozenia linii interferen-
cyjnych, wynikajgcych ze zmian skladu proébek.

Rys. 5. Zdjecie wykonane przy pomocy przystony

Uchwyt na probke znajduje sie na koncu S$ruby,
ktéra mozna przeprowadzaé¢ regulacje odlegto$ci obiekt-
film.

Sruba ta zamocowana jest w dwoch tozyskach. Mie-
dzy lozyskami znajduje sie koétko napedowe, pozwa-
lajace na obracanie probki w czasie zdjeé.

Zdjecia prébne wykonane na opisanej kamerze daly
zadowalajgce wyniki. Zz. B.




Nr7—38

BIULETYN INFORMACYJNY GIMO 29

Oznaczanie magnezu w zeliwie

W Dziale Chemii Instytutu Odlewnictwa opracowano
metode oznaczania Mg w zeliwie.

Zasada oznaczania

Magnez w zeliwie (0,01 — 0,29%) oznacza sie metoda
wagowa jako pirofosforan magnezowy, po uprzednim
usunieciu gtéwnej iloSci Zelaza za pomocg wytrzasania
z eterem. Przy wytrzasaniu z eterem, zelazo musi sie
znajdowaé¢ pod postacia chlorku zelazowego. Inne
metale, jak Al, Cu, Mg, V, Mn, Ni, Co, Cr, Ti prze-
chodza do roztworu kwasu solnego, Fe do roztworu
eterowego.

Wykonanie oznaczania

W zalezno$ci od spodziewanej procentowej zawar-
tosci magnezu, nalezy dobraé¢ odpowiednia nawazke
zeliwa.

Przy zawartos$ci Mg

ponizej 0,10% 3 g probki
0,10 —0,20% 2, ,,
powyzej 0,20% |

Prébke rozpuszcza sie w kwasie solnym i cdparo-
wuje do sucha, a nastepnie usuwa krzemionke. Celem
oddzielenia zelaza, przesacz silnie zageszczony wytrzasa
sie kilkakrotnie z eterem, postugujac sie aparatem
Rothego.

Z roztworu, po wyeterowaniu usuwa sie resztki ze-
laza i caly glin przez wytracanie amoniakiem. Mozna
tu glin oznaczyé iloSciowo. Nastepnie oddziela sie
elektrolitycznie miedZ (iloSciowo) i wytrgca mangan
z amoniakalnego roztworu drogg gotowania przez dtuz-
szy okres czasu z bromem. Po odsgczeniu tlenkow
manganu, wytraca sie magnez fosforanem sodowym.

Dyskusja nad metods
1. Opracowana metoda pozwala na réwnoczesne ozna-

czenie z tej samej nawazki oprécz magnezu, rowniez
aluminium i miedzi.

2. Czas do oznaczania Mg w 1 prébce zeliwa (podwoj-
ne oznaczenie), z pominieciem godzin przeznaczo-
nych na odstanie sie wytraconego pirofosforanu
magnezu, wynosi przecietnie 10 godzin. }

3. Duze ilo§ci eteru, uzywanego w tej metodzie, na-
lezy regenerowac przez oddestylowanie.

4 Metode sprawdzono przez oznaczenie Mg we wzor-
cowej probce zeliwa. Po rozpuszczeniu zwykiego
zeliwa szarego (bez Mg) w kwasie solnym doda-
wano $cisle okre$long ilo§¢ em3 roztworu chlorku
magnezu, zawierajacego 0,0001 g Mg w 1 cm3
(0,8360 g MgCls . 6H,O w 1000 cm3 wody). Uzywano
chemicznie czystego MgCls - 6H20.

Dla zobrazowania stopnia dokladno$ci stosowa-
nej tu metody, podaje sie w tablicach I i II wyniki
oznaczen magnezu w prébkach wzorcowych oraz
w 4 probkach zeliwnych z magnezem, przy prowa-
dzeniu rownoleglym 2 oznaczen z kazdej probki.

Tablica I
Probki 1066 Ilo$¢ magnezu oznaczona 9, I
wzorco- [Mg doda- . N Tt v
we na
0,05 ©/, 0,045 0,048 0,048 0,047
0,10 9/, 0,097 0,095 0,098 0,096
0,15 ofy 0,142 0,145 0,143 0,148
Tablica II
T %o Mg
Zeliwo z magnezem -
oznaczenie I | oznaczenie II
Nr 1652 0,061 0,059
,, 1683 0,053 0,049
, 1654 0,055 0,052
, 1655 0,055 0,052

Oznaczanie wegla w zelazie, stali i zelazostopach
metodg barytowq

‘Oznaczanie wegla metodg barytowa jest od dawna
znane i bywa stosowane przy badaniu zelaza i stali
o niskiej zawartoSci wegla, jak rowniez trudnych do
spalania zelazostopdéw.

Metoda barytowa polega na absorpcji CO», otrzyma-
nego przy spalaniu probki w strumieniu tlenu. Ab-
sorpcja zachodzi w roztworze wodorotlenku baru przy
czym tworzy sie weglan baru. Nadmiar wodorotlenku
oddziela sie od weglanu przez odsgczenie a zawartosc
wegla oblicza z okre$lonej na drodze wagowej ilosci
BaSO " otrzymanego z przeprowadzenia weglanu baru
w siarczan.

Przy metodzie barytowej, w przeciwienstwie do me-
tody objetoSciowego oznaczenia wegla, nie jest sig
ograniczonym do pewnej okreSlonej objetosci gazu,
tak, ze spalanie mozna przeprowadza¢ w dowolnie diu-
gim okresie czasu, co usuwa niebezpieczenstwo nie-
zupelnego spalenia. Przy trudnych do spalenia stalach
i zelazostopach o matej zawartoSci wegla stosuje sie
obok metody barytowej réwniez wagowe oznaczanie
wegla przez absorpcje i zwazenie utworzonego COs
w rurkach napelnionych wapnem sodowanym lub az-
‘bestem nasyconym tugiem sodowym. Metoda ta daje

dokladne wyniki tylko przy $redniej i wysokiej za-
wartosci wegla. Przy malych zawarto$ciach wegla me-
toda barytowa jest jednak dokladniejsza poniewaz wg-
giel oznacza sie nie w postaci CO, lecz w polgczeniu
(BaSQ)), ktérego ciezar czasteczkowy jest przeszio
pieciokrotnie wyzszy. Poza tym blad przy wazeniu ty-
gla jest mniejszy anizeli przy wazeniu rurki z wapnem
sodowanym.

Dotychczas opisane w literaturze urzadzenia do me-
tody barytowej maja te wade, ze po kazdej analizie
trzeba je rozbiera¢, co uniemozliwia nie tylko cigglosc
pracy ale powoduje bledy w oznaczeniu. Przy urzadze-
niu opisanym ponizej (rys. 1) unika sie tego, poniewaz
wszystkie czeSci sg na stale ze soba polaczone, a zmiana
zlewki znajdujacej sie w naczyniu Witta nie powcduje
unieruchomienia aparatu.

Urzadzenie de absorpcji sklada sie z wlasciwego na-
czynia absorpcyjnego ,,a“ polaczonego z butlami z tu-
busami ,,b*“, ,,c“ i ,d“ z lejka Schotta ,e*“ oraz naczy-
nia Witta ,f.

Naczynie absorpcyjne ,,a“ jest u gory zamkniete do-
szlifowanym korkiem ,g“ przez ktéry przechodzi rur-
ka uformowana na koncu w natryskowe sito. W goér-
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nej czeSci rurka ta jest polgczona przy pomocy kur-
kow ,h“ i ,i“ z tubusami butli ,b%, ,c“ i ,,d* Aby
ustrzec sie od ewentualnego przeptywu cieczy z butli
do naczynia ,,a“ w razie nieszczelno$ei kurkéw ,h“
1 ,i% rurki doplywowe sg zaopatrzone w dodatkowe
kurki zamykajace ,,b“, ,,c“ i ,,d“. W goérnej czesci na-
czynia absorpcyjnego ,a‘“ znajduje sie odprowadzenie,
do ktdérego dotacza sie rurke z wapnem sodowanym lub
naczynko ,k* napelnione lugiem sodowym. Rurka do-

A
L
r’

Rys. 1

prowadzajaca gaz ,,m-1%, zaopatrzona w kran dwudroz-
ny ,m‘ (faczacy piec,,p*“ z naczyniem absorpcyjnym ,,a‘
lub powietrzem), dochodzi prawie do dna naczynia ab-
sorpeyjnego i jest na koncu wydeta w kulke posiada-
jaca w dolnej czesci kilka otworow. W polowie wyso-
koéci rurki ,1¢ jest wtopiony péikolisty dzwon ,,0¢
przylegajacy do Scian naczynia i majacy na swej po-
wierzchni szereg otworkéw. Naczynie absorpcyjne ,,a“

w dolnej czeSci posiada kurek zamykajacy ,n“ i jest
polaczone z urzadzeniem do sgczenia, ktore sklada sie
z lejka Schotta Nr 3 G 4 i naczynia Witt’a ,,f z usta-
wiong wen zlewka.

W butli ,,b*“ znajduje sie roztwoér wodorotlenku ba-
ru, w ,c¢“ woda destylowana wolna od dwutlenku we-
gla, a w ,,d“ rozcienczony kwas solny.

Przed rozpoczeciem pomiaru wypelnia sie kolejno
roztworem wodorotlenku baru, kwasu solnego i woda
rurki doprowadzajace. Wowczas w przewodzie miedzy
kurkami ,b “ i ,h* znajdowaé sie bedzie woda bary-
towa, miedzy kurkami ,.d;*“ i ,,i“ kwas solny, a w $rod-
kowej rurce i rozwidleniu woda do przemywania.’

Cale urzadzenie wypelnia sie powietrzem wolnym
od CO, przez polaczenie pompy ssacej do naczynia
Witta przy otwartym kurku ,n‘ i zamknietym kranie
,m*. Nastepnie zamyka sie kurek ,n“ i wpuszcza wo-
de barytowg przez kurek ,h“ do naczynia absorpcyj-
nego ,,a“, wypelniajac je do % objetosci. Jednoczesnie
przeplukuje sie tlenem rure do spalan i przewdd do-
prowadzajgcy gazy spalinowe. :

Przy analizie zelaza i stali odwaza sie probke 1 g,
a zelazostopu 0,5 g Do trudno spalajacych sie stopow
stali dodaje sie, celem latwiejszego spalenia, wiérkow
metali jak zelazo Armco, cyna, miedz itp. lub tlenkow
miedzi, wanadu, olowiu itp.

Temperatura pieca winna wynosi¢ okoto 13000 C.
Szybkos$é przeplywu tlenu nalezy tak wyregulowaé aby
nie zachodzilo cofanie sie ptynu do przewodu dopro-
wadzajacego spaliny a CO, zostalo iloSciowo zaabsor-
bowane. Zreszta specjalna konstrukcja przyrzadu spra-
wia, ze gaz pozostaje przez diuzszy czas w zetknieciu
z cieczg absorpcyjna (przeperlanie) i wskutek tego za-
chodzi catkowite pochlanianie CO,. Po spaleniu prébki
otwiera sie kurek ,,n“ i odsgcza osad BaCO, przez lejek
Schotta przy pomocy pompy ssacej.

Nastepnie wymywa sie naczynie absorpcyjne i po-
zostaly w nim osad woda z butli ,,c“, zmienia zlewke
w naczyniu Witta na inng i przez kurek ,,i* wprowa-
dza sie¢ kwas solny w celu rozpuszczenia osadu BaCO,
i ponownie przemywa woda. W otrzymanym roztworze
chlorku baru oznacza sie znanym sposobem siarczan
baru i przelicza na odpowiadajacg mu iloS¢ wegla
(1 g BaSO, odpowiada 0,005139 g C).

W Laboratorium Chemicznym Instytutu Metalurgii
oznacza sie wegiel wyzej opisang metodg w Zzelazie
i stali o malej zawartosci wegla na aparacie wykona-
nym we wlasnej pracowni szklarskiej.

Czas trwania oznaczenia wynosi okolo 3 godz. przy
czym samo spalanie trwa /2 godziny.

Blad oznaczenia nie przekracza 0,0025% C.

W. Ch.

Opézniacze (inhibitory) do oszczednego‘ wytrawiania stali

Zagadnienie dostarczenia hutnictwu polskiemu do-
brego opézniacza do oszczednego wytrawiania stali
powstalo wkrotce po wyzwoleniu z okupacji niemiec-
kiej. Ilo$¢ opdzniaczy pochodzacych z remanentéow po-
niemieckich byla stosunkowo niewielka, poza tym cze-
stokroé nie do$¢ dokladnie wiedziano jak i gdzie je
nalezy stosowaé.

Opézniacz do oszczednego wytrawiania stali obok
swego dziatania ochronnego, powinien byé¢ substancja
mozliwie tania. Stad tez poczgtkowo zwrdécono uwage
na rézne odpadkowe produkty naszego przemyslu che-
micznego, jak réwniez i spozyweczego, jednak wsrod
najbardziej popularnych substancji tego typu zadnych
zwiazkdw o zgdanych wlasnosSciach nie znaleziono.

W oparciu o publikacje zagraniczne, przy Scistej
wspoélpracy katedry Technologii Chemii Organicznej
Politechniki Slagskiej, opracowano opdéiniacz otrzyma-
ny z przerdbki filirowanego oleju antracenowego, ktory
zostal wprowadzony do ruchu hutniczego pod nazwa
LH-13.

Prace nad synteza tej substancji byly SciSle zsyn-
chronizowane z ciaglymi badaniami laboratoryjnymi
nad dziataniem ochronnym réznych otrzymanych pod-
czas reakcji produktow.

Badanie skuteczno$ci dzialania opézniaczy polega na
okreélaniu wyrazanego w procentach stopnia hamo-
wania szybko$ci wydzielania wodoru w czasie wytra-
wiania oczyszczonego z warstw tlenkow drutu ze stall
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miekkiej. Ustala sie réwniez procent hamowania kru-
chosci wytrawiania (szczegély: Prace GIMO, 1 (1949),
147).

Poniewaz warunki laboratoryjne sg odmienne od
panujacych w ruchu hutniczym (dotyczy to przede
wszystkim stosunku wytrawianej powierzchni do objg-
to$ci kapieli wytrawiennej), konieczne jest przeprowa-
dzanie prob ruchowych, ktére pozwalajg dopiero na
okreslanie optymalnego stezenia opoézniacza w danej
kapieli.

W wyniku przeprowadzonych na skale techniczna
préob  wytrawiania z dodatkiem opézniacza LH-13
stwierdzono, ze najkorzystniejsza dawka tej substancji
wynosi 0,5 1/m® kwasu wytrawiennego.

Po pewnym czasie stosowania opézniacza LH-13
w ruchu hutniczym okazalo sie, ze pochodzacy z nie-
ktorych mpartii produkt nie spelnia swego =zadania.
Moglo to by¢ wynikiem zaréwno wadliwie przeprowa-
dzonej syntezy tej substancji, jak i nieodpowiedniego
jej przechowywania.

Podczas syntezy opoézniacza LH-13 przerdbce ule-
ga, jak juz wspomniano, olej antracenowy, ktory jest
konglomeratem szeregu ziczonych substancji organicz-
nych.

Niewielka stosunkowo zmiana warunkéw w czasie
produkcji, spowodowaé moze znaczne roznice w skia-
dzie mieszaniny opOzniacza; szybkie stwierdzenie po-
wodéw wadliwego dziatania nie jest jednakowoz moz-
liwe.

Na podstawie wlasnych doswiadczen, jak réwniez
opierajgc sie na wypowiedziach przedstawicieli ruchu
hutniczego, wyciagnieto wnicsek, ze bardziej celowym
byloby stosowanie substancji chemicznie jednorodnej,
o okre$lonych wlasnos$ciach fizyko-chemicznych, ktorej
charakterystyka bylaby prosta a jej kontrola szybka
i mozliwa do przeprowadzenia w zaktadzie produk-
cyjnym.

W wyniku prac nad synteza i wlasno$ciamij takiej
substancji otrzymano opézniacz ,, Tardiol D“. Posiada
on wyzej wymienione zalety, bedgc przy tym bardzo
ekonomicznym w uzyciu. Produkt ten rozpuszcza sie
w alkoholu, lub w stezonym kwasie siarkowym. Dawka
op6zniacza Tardiol D wynosi 50 g/m?® kwasu wytra-
wiennego.

Przeprowadzone na jednej z hut proby ruchowe wy-
trawiania przy dodatku Tardiol D potwierdzily zalety
tego opodzniacza.

J. F.

Przyktad szybkiej korozji spowodowanej wadliwym spawaniem

Na tercnie jednego z zakitaddéw produkcyjnych rury
stalowe wchodzace w skiad urzgdzenia chlodniczego
mialy kolnierze spawane przy pomocy mosigdzu. Po

Rys. 1. ¢ — rura stz;lowa, b — wzer, ¢ — mosiezny
szew spawalniczy, d — kolnierz stalowy

3 miesiecznym dziataniu roztworu CaCly w sasiedztwie
spawow powstaly wzery przechodzace na wskro§ ma-
teriatu.

Nalezy nadmienié, ze grubos¢ $ciany rury wynosila
5 mm. Zalgczone rzdjecie {rys 1) przedstawia skorodo-
wang cze$¢ rury wraz z koinierzem.

Tego rodzaju gwaltowny proces korozji, prowadzacy
do szybkiego zniszczenia urzadzenia, spowodowany zo-
stal uzyciem mosigdzu do spawania czesci stalowych,
narazonych na dzialanie elektrolitu.

Mosiadz kontaiktujacy sie z zelazem, wobec elektro-
litu, daje krétkozwarte ogniwo Cu-Fe, w ktérym
anoda jest mniej szlachetne Zelazo.

W takich warunkach material anody ulega na dro-
dze elektrochemicznej przechodzeniu do roztworu,
a sila pedna tego procesu jest roznica potencjatéow,
jeaka wystepuje miedzy kontaktujacymi metalami. Ta
decydujaca o szybkosci korozji réznica potencjatow
zalezy przede wszystkim od réznicy potencjaléw nor-
malnych danych metali. W wypadku Cu i Fe jest ona
zZnaczna.

Wynika stad jasno, ze w warunkach pracy mate-
rialu narazonego na dziatanie korozji w elektrolitach
nalezy unika¢ kontaktowania go z innym metalem,
Zwlaszcza z metalem réznigcym sie znacznie wartoscig
potencjatu normalnego.

E. G.

Witasnosci stopdw otéw-antymon

W zwigzku z wystepujacymi niekiedy przy walco-
waniu peknieciami blach ze stopéw oldéw-antymon Za-
klad Metali Niezelaznych IM przeprowadzil analize
zjawisk zachodzgcych przy krzepnieciu tych stopow.

Najprostsza metoda sporzadzania stopéw olow-
antymon polega na dodaniu antymonu do roztopionego
olowiu przy temperaturze ponizej punktu topienia an-
tymonu, wzglednie na dodaniu otowiu do roztopionego
antymonu. Korzystniejszym jest sporzadzanie stopu
0 nizszej zawarto$ci antymonu przez stosowanie zapra-
wy o skladzie eutektycznym, wzglednie twardego olo-
wiu, gdyz wtedy mozna pracowaé przy nizszej tempe-
raturze.

W miare zwigkszania dodatku antymonu zmniejsze-
nie objetosci przy krzepnieciu zanika. Réwniez skurcz
stopoéw jest mniejszy niz miekkiego olowiu. Segregacja
pionowa wystepuje silniej w stopach nadeutektycz-
nych, przy czym bogatsze w antymon sg gérne czeSci
odlewu. Segregacja ta jest spowodowana rdéznicg gesto-
§ci miedzy antymonem : apiela, a wielkos¢ jej jest
uwarunkowana szybkoscig chlodzenia i lepkoscig ka-
pieli. Uniknaé¢ segregacji mozna przez gwaltowne stu-
dzenie, przy czym najkorzystniej jest odlewaé stop
przy jak najnizszej temperaturze.

Wiasno$ci wytrzymalosciowe oraz twardo$é stopéw
oléw-antymon w zakresie zawartosci Sb od 05 do 3%
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(zakres roztworu stalego granicznego) zalezg wybitnie
od sposobu, w jaki dany stop otrzymano oraz rodzaju
obrobki wstepnej. Duzy wplyw posiadaja rowniez dro-
bne zanieczyszczenia. Twardosé stopéw hartowanych
i homogenizowanych jest niska i wzrasta réwnomiernie
ze wzrostem procentowej zawartosci antymonu. Starze-
nie stopow Pb-Sb wystepuje najwyrazniej wlasnie
przy zawartosci antymonu ¢,5 do 3%. Stopien czysto-
Sci stopu ma duzy wplyw na szybkos¢ i wielkosé sta-
rzenia. Dodatek 0,05% arsenu i 0,005% miedzi wybitnie
przyS$piesza starzenie.

Walcowanie miegkkiego otowiu nie mnastrecza za-
dnych trudno$ci, natomiast przy walcowaniu olowiu
twardego wraz z wzrostem utwardzenia zwieksza slg
kruchos$é, co powoduje niebezpieczenstwo tworzenia sie
rys. Twardy oléw nalezy wiec walcowaé stosujgc mate
gnioty, co jednak jest niekorzystne wskutek duzego
ozigbiania sie materiatu.

Przeprowadzono odlewanie pier§cieni o réznych za-
wartosciach antymonu do kokili stalowej i formy pia-
skowej, ktore mialo na celu znalezienie zakresu naj-
wiekszej sklonno$ci do peknieé stopéow Pb— Sb. Po-
miar gesto$ci stopéw wykazal réznice z ciezarami wla-
sciwymi obliczonymi teoretycznie, ktore zwiekszaty sie
wraz ze wzrostem antymonu. Do badan segregacji gra-
witacyjnej odlano szereg wlewkow do kokili stalowej
i formy wpiaskowej, przy czym starano sie zachowac
warunki przemyslowe. We wszystkich wlewkach
stwierdzono wieksza twardo$¢é w goérnej czesci, spowo-
dowang wiekszg zawartoscig antymonu.

Z wykresu (rys. 1) widaé¢, ze twardo$é dolnych
partii odlewow jest wigeksza nastepnie spada i podnosi
sie ponownie w goérnej ich czeSci. Swiadezy to o cze-
Sciowym zahartowaniu sie dolnych partii wlewka.
Okazato sie, ze gldwnymi przyczynami powodujgcymi
pekanie walcowanych blach, sg zjawiska zachodzgce
w czasie i po odlaniu, a to: segregacja grawitacyjna,
zjawiska termiczne, zanieczyszczenia i tlenki oraz sto-
sowanie za duzych gniotéw przy walcowaniu. Prze-
prowadzone odtlenianie przy pomocy sodu, tj. przez
dodanie do kagpieli zaprawy ze stopu oléw-s6d w ilo-
$ci takiej, by ogdlny procent sodu wynosit w ka-
pieli 0,002 — dalo tylko nieznaczne polepszenie pro-
dukceji.

Z przeprowadzonych badan nad ciezarem wla-
s¢ciwym, wklesnieciami i wielkoscig krysztalow wy-
stepujacych na nietrawionej powierzchni pierscieni
stopéw o roéznej zawartosci antymonu wynika, ze
szcezeliny miedzykrystaliczne sg liczniejsze dla miesza-
nin eutektycznych, lecz wielko$¢ ich jest bardzo mala,
natomiast w zakresie roztworu statego szczeliny sa

wieksze, ilo$¢ ich jest jednak mniejsza w porownaniu
z iloscig szczelin wystepujacych w mieszaninie.
Celem unikniecia zjawisk termicznych oraz jamy

usadowej nalezaloby stosowaé¢ odlewanie pionowe,
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Rys. 1. Zmiana twardosci wzdluz pionowej osi

wlewkow dla stopéw oldow-antymon o roéznych
zawartosciach Sb

przez co uzyskaé¢ by mozna lepsze wyniki o ile by sie
dalo zmniejszy¢ segregacje grawitacyjng przez wpro-
wadzenie szybkiege chlodzenia. Korzystniejszym je-
szcze okazaloby sie odlewanie polciggle. '

Dolewanie stopu po zakrzepnieciu odlewanej ptyty
w miejscach porowatych pozwala na prawie calkowite
unikniecie pekania w czasie walcowania.

Zmniejszenie gniotu polepsza wydajnos$é, jednak
w znacznym stopniu przedluza czas przerdbki plasty-
cznej. T. B.

Kronika instytutéw metalurgii i odlewnictwa

Instytut Metalurgii wzigt udziat w Miedzynarodo-
wej Wystawie Aparatury Naukowo-Badawczej, jaka
miala miejsce w gmachu Politechniki Warszawskiej
w okresie lipiec—sierpien br., wystawiajac szereg przy-
‘rzgdéw zaprojektowanych i wykonanych w pracow-

niach i warsztatach Instytutu. Miedzy innymi wysta-
wiono kilka modeli rotametréw (Scienny, stotowy
i z elektryczna sygnalizacjg na odleglo$¢), manometry
(réznicowy i Krela), termometr Beckmanna, termo-
metr stykowy oraz aparat do oznaczania wegla w stali.

TRESC BIULETYNU INFORMACYJNEGO GIMO OPRACOWYWANA JEST PRZEZ ZESPOEL PRACOWNIKOW
GLOWNEGO INSTYTUTU METALURGII i ODLEWNICTWA.
ADRES REDAKCJI: GROWNY INSTYTUT METALURGII i ODLEWNICTWA, KRAKOW, RYNEK GE, 22.

Naktad: 4380, format A4 (1 ark.)
Papier:
,,Prasa‘,

Nr zam.
RSW

3362/7. X. 50 r. Data ukonczenia druku: 11, XII. 1950 r.
drukowy bezdrz. form.: 61X86/70 gr.
Zaklady Graficzne, Katowice ul.

Sobieskiego 9/11 R-1-51515.



PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA | ODLEWNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ DZIALY DOKUMENTACIIINSTYTUTOW METALURGII I ODLEWNICTWA
DODATEK DO MIESIECZNIKA ,HUTNIK"

ROCZNIK 3

GLIWIiCE, LIPIEC — SIERPIEN 1950

NR 7-8

Gwi‘a;dkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczone
§3 publikacje znajdujgce si¢ w bibliotekach Instytutéw Meta-
lurgii i Odlewnictwa.

1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1 — 33 (o)* K1— 7/8 50
Streicher M. A.: Rozpuszezalno$é aluminium w wodo-
rotlenku sodu. ,,The Dissolution of Aluminium in So-
dium Hydroxide.* J. Electrochem. t. 96, 1949,
nr 3, s. 170, 23 str., 4 tab., 16 wykr.

Doktadne rozwazania z punktu widzenia fizyko-che-

micznego nad rozpuszczalno$cig aluminium handlowe-
go (99,2% Al w alkalicznych roztworach, metoda
elektrochemiczng. Omdwiono dokladnie wplyw zanie-
czyszczen na przebieg reakceji, zwracajac specjalng
uwage na zanieczyszczenia Zelazem i miedzig. Szyb-
kos¢ rozpuszczania sie metalu z punktu widzenia elek-
trochemii jest proporcjonalna do przylozonej réznicy
potencjatow, odpowiadajgcej parametrom towarzy-
szagcym przebiegajacej reakecji. Przedyskutowano za-
lezno$¢ przebiegu procesu rozpuszczania od koncen-
tracji wodorotlenku sodu. Rozwazania i wnioski po-
parto danymi otrzymanymi w licznych do$wiadcze-
niach, przeprowadzonych nad zjawiskizm rozpuszcza-
nia sie aluminium o rdéznej zawarto$ci zanieczyszczei
w roziworach alkalicznych. Zbadano wplyw tempera-
tury na przebieg procesu i mechanizm reakcji. A M.
1 — 34* K1—17/8 50
Heusley J. W. Long A. O. Williard J. E : Reakcje jonéw
z powierzchniami szklanymi i metalicznymi w roz-
tworach wodnych. ,,Reactions of Ions in Aqueous Solu-
tion with Glass and Metal Surfaces“. Ind, Eng.
Chem., t. 41, 1949, nr 7, s. 1415, 61/2 str, 10 tab.,
4 wykr., 1 fot., 5 poz. bibl.

Do badania zjawisk sorbcji jonéw z roztworéw wod-
nych na powierzchniach ciat statych stosowano izotopy
radioaktywne Na®, CS!3¢ Agll® C'4 Brs2. Prébki rdi-
nych typéw szkla, kwarcu, stali miekkiej, platyny, sre-
bra oraz aluminium zanurzano do wodnych roztworéw
wspomnianych izotopéw i po okreSlonym czasie wyj-
mowano, suszono i nastgpnie mierzono stopien radio-
akiywno$ci powierzchni, wnioskujac stad o grubosci
zaadsorbowanej warstwy. Przy pomiarach uwzglednia-
no wplyw czasu, temperatury oraz pH roztworu. Me-
toda jest bardzo czula i nadaje sie do réznych pomia-
réw zjawisk powierzchniowych wystepujacych przy
oczyszczaniu, elektroplaterowaniu oraz katalizie. Prze-
prowadzono badania sorbcji jonu Na+,Cs+i Ag+ J.F.
1 — 35* K1— 17/ 50
Jacymirskij K. B.: Energetyka jonow lantanowcow.
,Eniergietyka ionow lantanidow.‘ Izw. Akad.
Nauk ZSRR, r. 1949 nr 6, s. 648, 4 str, 3 tab,
7 poz. bibl.

Opierojac sie na réwnaniach energii siatki krysta-
licznej i danych termochemicznych obliczono cieplo
tworzenia trdjwartoSciowych jonéw i potencjaly jo-
nizacji pierwiastkéw ziem rzadkich. Obliczono ciepto
uwodnienia wiekszo$ci jonéw - tréjwarto$ciowych i
przedstawiono jego zalezno$é od $rednicy jonéw. Wy -
kazano mozliwoéé¢ teoretycznego obliczania danych ter-
mochemicznych 3ila niektérych zwigzkéw lantanow-
cow i obliczono cieplo powstawania chlorkéw europu,
terbu i iterbu. M. P.

1 — 36% K 1 — 17/8. 50.

Erverard M. R., Hurley D. R.: Mierzenie napiecia po-
wierzechniowego. ,Surface Tension Measurement®.
Anal. Chem.,t 21, 1949, nr 10., s. 1177, str., 2 tab.,
1 rys.,, 2 wykr.,, 3 poz. bibl.

Opis nowej porownawczej metody pomiaru napig-
cia powierzchniowego specjalnie r.adajacej sie dla cie-
czy o duzej wiskozie. Rure szklang o dig. okx. 12,5 cm
o $rednicy wewnetrznej 0,8 cm napelnia sie dang cie-
czg, pozostawiajgc wewnatrz miejsce na pecherzyk
powietrza. Dilugos$¢ pecherzyka w rurce w jej pozio-
mej pozycji jest proporcjonalna do napiecia powierz-
chniowego. Znajac gestosé danej cieczy, odczytuje sie
z nomogramu odpowiednie warto$ci napiecia po-
wierzchniowego. Metoda jest szybka i wystarczajaco
dokladna dla celéw kontroli produkcji. J. F.

1 — 37* K1 —17/8. 50
Missel Z.: Materialy piezoelektryczne. , Piezoelektrische
Stoffe“. Phil. Techn. Rund, t. 11, 1949, nr 5,
s. 145, 6 str., 6 rys., 1 wykr., 7 poz. bibl.
Przedstawiono kroétki przeglad podstawowych zjawisk
z dziedziny zjawisk piezoelektrycznych oraz zalezno$é
miedzy symetrig krysztalu, a wlasnosSciami piezoelek-
trycznymi. Omoéwiono wiasnosci kwarcu jako materiatu
o dobrych wtasno$ciach piezoelektrycznych i jego licz-
ne zastosowania. Poszukiwania za nowymi materiatami
piezoelektrycznymi, ktére mogltyby by¢ materiatami za-
stepczymi kwarcu wzglednie, ktére moznaby stoso-
waé, tam, gdzie nie mozna zastosowa¢ kwarcu. L. K.

1 — 38* K 1—17/8. 50
Durdin - J. W. Markiewicz A. M.: Szybko$¢ rozpusz-
czania i potencjal rozpuszezajacego sie chromu. ,,Sko-
rost“ rastworienija i potencjal rastworiajuszezegosja
chroma“. Zurn. Obszczej Chimii“ t. 19 (81),
1049, nr. 12, s. 2131, 16, 5 str., 5 tab., 10 wykr.

Zmierzono szybko$¢ rozpuszczania sie elektrolitycz-
nego, spektralnie czystego chromu w HC1 1 H,SO, o roz-
nych stezeniach i przy réznych temperaturach z zasto-
sowaniem mieszania i bez mieszania. Stwierdzono, ze
w HCI1 do stezenia do 8 n i H,SO, do 10 n mieszanie
nie wplywa na szybko$¢ procesu, a wiec w tych wa-
runkach proces dyfuzji nie gra roli. W wyzszych steze-
niach mieszanie przyspiesza proces rozpuszczania chro-
mu. Ze wzrostem temp. szybko$¢ rozpuszczania rosta
i zalezno$¢ jej od adwrotnosci temperatury absolutnej
byta prostoliniowsa. Potencjal rozpuszczajacego sig chro-
mu w kwasach o stezeniu do 10 n nie zmieniat sie i wy-
nosit w H,SO, ok. — 0,5 v, w HC1 ok. — 0,54 v w sto-
sunku do nasycanej elektrody kalomelowej. Zebrany
materiatl do§wiadczalny stanowi czesSé majacej sie uka-
zaé pracy teoretycznej. M. P.

1 — 39*% K1 — 17/8 50
Maner G. Lintz A. D.: Bezpieczenstwo pracy nad izo-
topami promieniotworczymi. ,,Safe Handling of Ra-
djoisotopes“. Mech. Eng., t. 71, 1949, nr 12, s. 991,
81/2 str., 3 tab., 2 rys.,, 2 wykr., 11 fot., 6 poz. bibl.

Omoéwiono rodzaje emitowanych promieni, dopusz-
czalne dozy na$wietlan i aparaty do wykrywania pro-
mieniowania. Metody pracy laboratoryjnej przy izo-
topach promieniotwoérczych oraz sposoby kontroli per-
sonelu i laboratoriow celem zabezpieczenia przed za-
truciem izotopami. L. K.
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1950

1. Podstawowe Nauki Hutnictwa
1 — 40%* K1—17/8. 50
Dukielskij W. M.Zanoberg E. J. Jonow. J. N.: Ujem-
nie naladowane jony rubidu i cezu. ,Otricatielnyje
jony rubidia i cezia®. DAN ZSRR, t. 68, 1949, nr 1,
s 31, 2 str., 2 tab., 2 poz. bibl.

W czasie badan sktadu jondw, powstalych w parach
LiCl, NaCl i KCl pod wplywem wyladowan elek-
trycznych wykryto ujemne jony K, Na i Li, ktorych
istnienie potwierdzono przy pomocy spektrografu mas.
Zjawisko objasniono powinowactwem elekironowym
tych pierwiastkéw. M. P.

1 — 41* K1—17/8. 50
Perdok W. Suchtatem H.: Urzadzenie do wykrywania
wiasno$ci piezoelektrycznych w krysztalach. ,Eine
Anordnung zum Wachweis der Piezoelektrizitdt von Kri-
stallen“. Phil. Techn. Rund, t. 11, 1949, nr 5, s. 151,
5 str., 4 rys., 2 wykr., 3 poz. bibl. L. K.

1 — 42% K1—17/8. 50
Neuert H.: Zastosowanie sztucznie promieniotwérezych
izotopow jako wskaznikéw® , Die Verwendung kiinstlich
radioaktiver Izotope als Indicatoren. A. T. M. 1949 nr
163, s. T. 63, 4 str., 2 tab., 1 rys., 21 poz. bibl.

Zestawiono najwazniejsze witasnosci najczedciej spo-
tykanych wskaznikéw promieniotworezych oraz wska-
zano metody ich wytwarzania i wykrywania. Podano
liczne praktyczne zastosowanie jnp. badanie procesu
dyfuzji w metalach przy réznych temperaturach, $le-
dzenie wypalania fosforu w procesie Thomasa itp.
L. K.

1—43* K1—17/8 50
Czyzykow D.M. Sieriebrienaja R.M.: Nasiarczanie
tlenkéw metali parami siarki. ,,Sulfidizacja okistow
mietaltow parami siery“. Izw. ANSSSR Tiechn,,
1649, nr 11, s. 1650, 6 str., 2 tab., 1 rys., 8 wykr.

Podano sposoby nasiarczania tlenkéw zelaza, niklu
i miedzi od temperatury. Podwyzszenie temperatury
wiono zaleznosci nasiarczania tlenkow zelaza, niklu
i miedzi od temperatury. Podwyzszenie temperatury
przyspiesza proces nasiarczania. Podano kinetyke reak-
cji miedzy tlenkami metali i parami siarki. T.B.

1 —44* K 1—17/8. 50
Frukmin A. N.: Zaleznosé adsorpcji el2ktrolitow od po-
tencjalu i stgzenia. ,,O zawisimosti adsorpcji elektroli-
tow ot potencjata i koncentracji“. Dan SSSR. 1949,

nr 6, s. 821, 4 str.,, 8 poz. bibl. M. P.

1 — 45* K 1—7/8. 50
Hedvall Arvid J.: O rozwoju i zastosowaniu nauki
o reakcjach w stanie stalym. ,,Aus der Entwicklung und
Anwendung der Reaktionslehre des festen Zustandes.
Z. anorg. Chem. t. 258, 1949, nr 3, 5, s. 180, 8 str.
Omdwiono czynniki wpltywajgce na zwiekszenie
aktywnosci sktadnikéw chemicznych w reakcjach mie-
dzy ciatami statymi. Podano szereg przykitadow z tech-
niki, gdzie reakcje miedzy ciatami stalymi zachodza
przy stosunkowo niskich temperaturach i wskazano na
mozliwo$¢ kontroli tych proceséw, wzglednie przewi-
dywania nowych metod produkcyjnych. W.E.

1— 46* K 1—17/8. 50
Sstaubel H.: Zwierciadlo sloneczne do topienia metali.
,sDer Sonnen-Schmelztiegel“. Z. angew. Physik,
t. 1, 1949, nr 12, s. 542, 3 str., 2 rys., 2 dot., 2 poz. bibl.

Opisano urzadzenie do wyiwarzania wysokich tem-
peratur, skupiajgce promieniowanie stoneczne. Giéwng
czes¢ urzadzenia stanowi paraboliczne zwierciadlo
o $rednicy 2 m i ogniskowej 86 cm. Urzadzenie topi
w ciggu 10 sek. male probki TiOs ZrO; AL»Os
i innych trudnotopliwych substancji. L. K.
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1-—47% K 1—17/8.50
Plaskin I. W.: Przyezyny powstawania naturalnej
hydrofobowosci mineraléw siarczkowych w warunkach
flotacji. ,,O priczinach wozniknowienia jestiestwiennoj
gidrofobnosti sutfidnych minieralow w ustowiach 1ilo-
tacji. DAN SSSR, t 66, 1949, nr 1, s. 91, 2 str.,
2 wykr., 2 poz. bibl.

Przy pomocy pomiaru kata skrajnego (na graaicy
minerat — woda — powietrze) mineraléw siarczkowych,
galenitu, pirytu, chalkopirytu i arsenopirytu udowod-
niono, ze $wiezy przelom mineralu nie jest hydrofo-
bowy, a hydrofobowos¢ jest wynikiem sorpcji tlenu
z powietrza lub nasyconej tlenem wody. PdZniejsza
reakcja miedzy tlenem i siarczkami prowadzi do spad-
ku hydrofobowosci i wlasnosci flotacyjnych. M. B.

1—438 K 1—17/8. 50
Wolczkowa, Antonowa, Krasilczykow: Zachowanie sie
niklu jako anody w zasadowych roziworach. ,,Anodno-
je powiednienie nikiela w szczotocznych rastworach®.,
Zur. Fiz. Chim. t. 23, 1949, nr 6, s. 714, 4,5 str.
5 rys., 4 poz. bibl. M. P.

1 — 49 K 1—17/8. 50

Sochor B.: Steatyt i talk ,Mastek a talek“, Stavi-
vo. t. 27, 1949, nr 11, s. 185, 3,5 str, 2 tab., 1 rys.,
4 mikfot., poz. bibl. A.O.

1 — 50 K 1—17/8 50
Markow B. F.: Roéwnowazine potencjaly magnezu
w stopionych solach ukladow Mg Cl, — KCI i Mg

Cl, — NaCl. ,,Rawnowiesnyje potencjaly magnia w ra-
sptawlennych sistiemach Mg Cls — KC i MgCle —
NaCl“. Zur. Fiz. Chim, t. 23, 1949, nr 12, s. 1464,
12 str., 6 tab., 7 rys., 17 poz. bibl.

Podano opis aparatury i metode pomiaréw réwno-
waznych potencjatéw magnezu w stopionych solach
MgCl-KCL i MgCle-NaCi przy temp. 650 C. Wyka-
zano zalezno$é potencjalu magnezu od aktywnosci je-
go soli w mieszaninie i obliczono aktywnosé MgCl:
W wymienionych mieszaninach w granicach jego ste-
zen 25—65% mol. Zmiany aktywnosci chlorku magne-
zu wywoluje przejscie soli prostych w zespolone, c¢o
potwierdza zmiana innych wtasnosci fizycznych. Po-
dano analize termodynamiczng proceséw zachodza-
cych przy koncentracyjnej polaryzacji, regulujacych
wielkosci rdwnowaznego potencjatu, i obliczono ener-
gie dziatajgca miedzy skladnikami mieszaniny i cha-
rakteryzujaca trwato$¢ jondéw zespolonych. M.P.

1 — 51 K 1—7/8. 50

Loszkarew M. A. i Kriukowa R. A.: Nowy rodzaj che-
mieznej polaryzacji. Cz. 3. Wplyw organicznych dodat-
kéw na przepiecie yprzy wydzielaniu wodoru, chromu
i zmiany warteSciowych jonéw tytanu i wanadu. ,,O
nowym widie chimiczeskoj polaryzacji 3. Wlijanije or-
ganiczeskich dobawok na pierenapriazenija pri wydie-
lenii wodoroda,, chroma i pieriezariadkie jonow titana
i wanadia“. Zur. Fiz. Chim,, t. 23, 1949, nr 12, s.
1457, 7 str., 3 tab., 4 rys., 5 poz. bibl.

Zbadano wplyw kamfory, dwufenyloaminy, tymolu
ipg— naftolu na przepiecie wodoru i chromu oraz
zmiane warto$ciowosei tytanu i wanadu w o$rodku
kwasu siarkowego i siarczandéw metali. Stwierdzono
hamujgce dzialanie szeregu dodatkéw na proces re-
dukcji chromu i wodoru na katodzie rteciowej. Réw-
niez byla hamowana zmiana wartosciowosci na elek-
trodach rteciowych stacjonarnych i kroplowych pola-
ryzowanych anodowo i katodowo. Podano teorie zja-
wisk. M. P.

Patrz takze 2 —41 (0) i 2—42 (0)



1950 PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA I ODLEWNICTWA Nr 7—38
2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA 2 — 44 (o)* K1—1/8. 50
S:antho E.: Wplyw powierzchniowo-czynnych suh-

2 — 39 (0)* K1 — 7/8.50
Akimow B. P.: Metody osuszania sprezonego powietrza.
,»O mietodach »>suszenija szatogo wozducha®“. Prom

Enierg ¢t 6, 1949, nr. 7, s. 11, 2 str.,, 1 tab,, 1 wykr.
J. Ch.
2 — 40 (o)* K 1 7/8. 50

Gaudin A. M. i De Bruyn P. L.: Zastosowanie radio-
aktywnych wskaznikow w przerobce mineraiéow szcze-
golnie w flotacji. ,,Radioaktive Tracers in Mireral En-
gineering Problems and Particulary in Flotation.*
Canad Min. Met. Bult. 42, 1949, nr 447, s. 331
612 str., 1 rys., 3 wykr., 4 fot., 13 poz. bibl.

Omoéwiono znaczenie, perspektywy zastosowania
craz mechanizm rozpadu radioaktywnych izotopow.
Podano ogdlny »pis aparatury i tok postepowania przy
badaniu zjawisk adsorpcji odczynnikow flotacyjnych
na mineratach flotowanych. Jako wskaZnika uzyto ra-
dioaktywnego wegla C 14. Wyrazono poglad, ze teoria

adsorpcji Langmuira bedzie obalona lub zmienio-
na. W. M.
2 — 41 (o)* K1—17/8. 59

Mann C. A., Ceglske N. H. 1 Olson A. C. Mechanizm
dielekirycznego suszenia. ,Mechanism of Dielectric
Diying.* Ind. Eng. Chem., t. 41, 1949, nr. 8,
s. 1686, 814 str., 5 tab., 1 rys.,, 13 wykr., 1 fot., 19 poz.
bibl.

Opis aparatury i prob suszenia piaské6w w polu ra-
diowej czestotliwoéci. Ciepto potrzebne do wyparowa-
ria wilgoci uzyskuje sie dzieki stratom dielektrycz-
nym. Zalety tego sposobu suszenia: 1) cieplo moze
by¢ wytwarzane bardzo szybko i skoncentrowane
w miejscach o najwyzszych stratach dielektrycznych,
2; wahania potrzebnego ciepta moga by¢ latwo regulo-
wsne, 3) generator wysokiej czestotliwosci zajmuje
ma&lo miejsca i jest prosty w obstudze, 4) wyniki susze-
nia sa lepsze, niz przy inych metodach suszenia, Wada
metody jest wysoki koszt mocy o wysokiej czestotli-
wosci. W. M.

2 — 42 (o)* K1—1/8 50
GuyerA.: Rozdzielanie mineraléw i zwiazkéw orga-
ricznych na drodze flotacji. ,,Seperation des produits
mineraux et organiques par flottage“. Chim. Ind,
t. 62, 1949, nr. 2, s. 135, 8 str. 12 tab., 5 rys., 3 wykr.

Omowiono teoretyczne podstawy flotacji z uwzgled-
nieniem wplywu rozpuszczalno$ci i stopnia rozdrobnie-
nia ciala flotowanego oraz zasadowos$ci, temperatury
i lepkosci o$rodka na wydajno$¢ procesu. Podano mo-~
zliwo$ci rozdzielenia mieszanin o wspoélnym jonie, soli
metali alkalicznych 1 ziemno-alkalicznych. Szeroko
omowiono flotacje zwigzkdédw organicznych, nierozpu-
szczalnych w wodzie i mieszaniny zwigzkow organicz-
nych i nieorganicznych. cdn. M. P.

2 — 43 (o)* K1—17/8 50
Fritsche H.: Prace poszukiwaweze i rozbudowa Kko-
paklni Maubacher Bleiberg. ,,Aufschluss und Aufarbei-
ten der Grube Maubacher Bleiberg“. Erzmetall.
t. 2, nr 3, s. 70, 7% str., 5 rys., 1 poz. bibl.

Omodéwiono ogblne potozenie, geologie i mozliwosci
eksploatacji ztoza Maubacher Bleiberg k. Diiren. We-
diug badan ostatnich 3-ch lat ruda w tych okolicach
wystepuje masowo i zawiera S$rednio 2,5% Pb i 1,5%
Zn. Obecnie planuje sie badania dla uzyskania danych
do rozbudowy kopalni i zakladu wzbogacania o dzien-
nej przepustowosci 3.000 t. Prébny zaklad przerdbczy
bedzie miat wydajnos¢ 400 t rudy surowej dzien-
nie. W. M.

stancji na mielenie. ,,Der Einfluss von oberflédchenak-
tiven Stoffen bei der Feinzerkleinerung®. Erzme -
tall®, t. 2. 1949, nr. 12, s. 353, 7 str., 1 tab., 5 wykr,
1 poz. bibl.

Na podstawie rozwazan teoretycznych wyciggnie-
to wniosek, Zze na proces mielenia miedzy innymi ma
wplyw napiecie oowierzchniowe. Przeprowadzono pro-
by mielenia kwarcylu i kamienia wapiennego z do-
datkiem odczynnikow, ktore we flotacji uzywane sa
jako zbieracze, i orzekonano sie, ze stopien rozdrobnie-
nia jest wéwczas ‘wiekszy, niz przy mieleniu w czystej
wodzie lub na sucho. Stwierdzono, ze istnieje optymalny
dodatek odczyanika, powyzej ktorego stopien rozdrab-
niania maleje. To zjawisko przypisanc smarujgcemu
dziataniu odczynnika. W. M.

2 — 45 (2)* K1 — 17/8.50
Steel Iron Eng.: Zaklady wzbogacania takonitu. ,Ta-
ccnite Benefication Plants“. Iron Steel Eng., t. 26,
1949, nr 11, s. 109, 2 str., 1 rys.

Opis doswiadczalnego zakiadu wzbogacania magne-
tytu (magnetycznego takonitu) o zdolnoSci wytwor-
czej 200.000 t koacentratu rocznie o zawartosci 63 do
659 Fe. Maja by¢ wybudowane dwa zaklady o zdol-
nosci produkcyjnej 2,5 miljn. ton i jeden zaklad o wy-
dajno$ci 5 miljn. ton koncentratu. Przeszkodg w reali-
zacji tego planu jest brak wody. W. M.

2 — 46 (2)* K 17/8 50
Tietjen P. L.: Transport i przeladunek rudy zelaza.
Cz. 1. ,,Transportation and Handling of Iron Ore

Part I“. Steel, t. 125, 1949, nr 24, s. 96, 6% str,
10 fot. W.M.
2 — 47 (2)* K 117/8.50

Stanley A. i Maed. J. C.: Charakterystyka strefowego
spiekania magnetytu o ziarnistoSci od ¢ do 0,8 mm
i do 0,2 mm. ,,Sintering Characteristics of Minus Sixty-
five and Twenty Mesh Magnetite“. J. Metals,
t. 1, 1949, nr. 7, s. 435, 6 str., 4 tab., 7 wykr. 2 fot.
Pcdano szczegdlowy opis laboratoryjnych prob spie-
kania magnetytu na ruszcie. Sklad najlepiej spieka-
jacej sie mieszanki, o ziarnistosci od 0 do 0,2 mm, oka-
zat sie nastepujacy: 4% antracytu, 25% aglomeratu
zwrotnego, 70,37, magnetytu i 0,79 wapna gaszonego.
Spiekanie magnetytu o ziarnisto$ci od 0 do 0,8 mm
nie przedstawialo zadnych trudnosci, natomiast spie-
kanie magnetytu drobniejszego bylo niemozliwe bez
dodatku aglomeratu zwrotnego oraz wymagato bardzo
troskliwego przygotowania mieszanki i starannego
prowadzenia samego procesu spiekania. W. M.

2 — 48 (n)* K 1 7/8. 50
Taylor C. W.: Nowy lekki material budowlany. ,,Perlite
Popping: From a Shaky Start, a Solid New Industry*.
Chem. Eng., t. 57 1950, nr 1 s. 91, 5 str., 3 rys,
3 fot., 3 poz. bibl.

Opis najlzejszego nieorganicznego materialu bu-
dowlanego (ciezar objet. 12 kg'm?®) z mineratu perlitu
skaly krzemionkowej, pochodzenia wybuchowego.
Schemat produkcyjny sklada sie zasadniczo z dwoch
czeSci: wstepnej przerdbki mechanicznej i praze-
nia. W. M.

2 — 49 (n)* K 1 7/8. 50
Kontkiewicz S.: Zadania i rola inzyniera w kopalni-

ctwie rudy zelaznej w Polsce. Hutnik, t. 16, 1949,
nr. 9 10, s. 353, 2 str. W. M.

Patrz takze 1—47; 6 —33.
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3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA 3 — 68* K 1 — 7/8. 50
Siemienienko N.A.: Suche gaszenie koksu. ,,Suchoje

3—63* K 1—17/8. 50
Rice R. B.: Prosty kalorymetr do pomiarow ciepla wia-
Sciwego. ,,Simple Calorimeter for Specific Heat Mea-
~surements ASTM Bull, 1949, nr. 157, s. 72, 4 str.,
1 tab.,, 2 rys. 2 wykr. 1 fot.

Opisano kalorymetr stuzacy do pomiaréw ciepta
wiasciwego cial sproszkowanych i cieczy, oraz spo-
s6b jego uzycia. Czas wykonania jednego pomiaru wy-
nosi ok. 20 min. Doktadnosé¢ ok. 1%. R. W.

3 —64* K 1—17/8 50
Bjerlin E. L.: Pierwsze wyniki pracy kotléw typu
WTKB 0,5/8 i badanie kotlta WIKB 0,7 8. ,Pierwyje
itogi eksploatacji kottéw WTKB 0,5/8 i ispytanije kotta
WTKB 0,7,8¢. Za Ekon. Top.,, 1949, nr 8, s. 13,
3% str., 3 tba., 4 rys., 1 poz. bibl.

Rozpatrzono celowo$¢é zaprojektowanych konstruk-
cji dwoch typéw parowych kotléow stojacych o pozio-
mych optomkach z przegrzewaczem pary z punktu wi-
dzenia ich ekonomii i jakosci stosowanego paliwa.
Drugi typ tego kotla (WTKW 0,7/8) jest nowoczeéniej-
szy dzieki zastosowaniu podgrzewacza powietrza, za-
montowanego w gornej czeSci kotla nad optomkami.
F. B.

3 —65* K 1—7/8. 50
Campbell M. B.: Wplyw zawartoSei siarki na spalanie
si¢ benzyny z dodatkami zwiazkéow olowiu. , Effect of
Sulphur on. Combustion of Leaded Gasoline“. Ind.
Eng. Chem. 41, 1949, nr. 12, s. 2722, 5 str., 7 tab.,
9 wykr. Z. O,

3—66* K 1—17/8. 50
Doherty I. D.: Plynne paliwo syntetyczne z wegla.
»oynthetic Liquid Fuels From Coal, Min. Eng,
t. 1, 1949, nr. 4 s. 116/MT. 9 str., 3 tab., 5 rys.

Omoéwiono surowce do produkcji syntetycznego pa-
liwa (wegiel, tupek oleisty i gaz naturalny) oraz ich
zapasy w St. Zjedn. Rozpatrzono ogélnie dwa zasad-
nicze procesy produkecji paliwa syntetycznego z
wegla: — synteze gazu metoda Fischer — Tropscha
oraz uwodornianie wegla met. Bergiusa. W zmodyfi-
kowanej met. Fischer — Tropscha otrzymuje sie pa-
liwa wysokogatunkowe. W procesie uwodorniania we-
gla dostaje sie gazoling o wysokiej liczbie oktanowej.
Oméwiono rézne sposoby zgazowywania paliw statych
i wlasciwosci wegla ze wzgledu na ich przydatno$é do
produkcji paliw syntetycznych. Z. O.

3—67* K 1—17/8. 50
Zaks M. L.: Dobér najekonomiczniejszej temperatury
I ci$nienia odlotowego w cieplofikacyjnych turbinach
o regulowanym cdbiorze pary odlotowej. ,,Wybor daw-
lenija w riegulirujemom otborie tieptofikacionnych
turbin i tiempieratur tieplonositiela“. Izw. AN
SSSR Tiechn. 1949, nr 6, s. 876, 9 str., 2 tabh., 3
wykr., 2 ods.

Dla zakresdéw ci$nienia pary odlotowej: 0,7 — 1,2,
1,2 — 25115 — 3,0 atm. wyznaczono wielko$ci sp6t-
czynnika cieplofikacyjnego ¢ tec. i optymalne tempera-
tury pary pobieranej przez sie¢ cieptofikacyjna.
Z przeprowadzonych przeliczen i kalkulacji cen usta-
Iono, ze najkorzystniejsze cisnienia pary odlotowej
w turbinach z regulowanym odbiorem pary powinny
wynosi¢ od 0,7 do 1,2 atm. przy wysokich warto$ciach
a tec. Optymalaa temperatura pary zalezy gléwnie od
spélczynnika ¢ tec, jednakowoz jest ona znacznie wyz-
sza, niz temperatury dotychczas stosowane w sieciach
cieplofikacyjnych.

tuszienije koksa“. Za Ekon. Top., 1949, nr 7, s. 7,
34 str., 2 tab., 3 rys.

Omoéwiono na podstawie bilansu cieplnego koksow-
ni korzysci gospodarcze wynikajgce z zastosowania su-
chego gaszenia koksu. Dzieki zastosowaniu suchego
gaszenia koksu otrzymuje sie koks o wyzszych wta-
Sciwo$ciach mechanicznych i mniejszej zawartio$ci
wilgoci. Omdwiono dwa stosowane sposoby suchego
gaszenia: sposdéb wiezowy i komorowy. Podano ich
zalety i wady. F. B.

3 — 69* K1—17/8.50
Rysakow N. F., Cieremichin K. W., Kozlow A. W.:
Praca przygotowalni pylu na urzadzeniach mlynowych
systemu ,,Atrita®“ przerabiajacych wegiel kizjelowski.
,»Opyt raboty pylieprigotowielnoj sistiemy smielnica-
mi ,, ATRITA“ na kizelowskom ugle‘. Za Ekon,
To p., 1949, nr. 7 s. 11, 5 str.,, 2 tab., 12 rys., 1 wykr.

Rozpatrzono problem przebudowy przygotowalni
pylu przy zmianie gatunku wegla. Przytoczono dane,
cparte na spostrzezeniach przy pracy urzadzenia za-
silajgcego, odnoé$nie zuzywalno$ci miynéw i spalania
pyvlu weglowego na palnikach muflowych. F. B.

3 — 70* K1-—17/8.50
Agroskin A. A., Gubjerog M. J.: Spalanie i wymiesza-
nie gazow przy opalaniu piecow koksowych. ,,Smie-
szienije gazow i sorienije w otoplitielnoj sistiemie
koksowych pieczej“. Izw. AN SSSR — Tiechn.
1949, nr 11, s.'1626, 15% str., 8 rys., 26 poz. bibl.
Roéwnomiernosé nagrzania $cian komoér koksowych
uzalezniona jest od stopnia wymieszania spalajacego
sie gazu z powietrzem, oraz od charakteru przeptywu
ptomienia i szybko$ci spalania gazu. Omoéwiono Sposo-
by uzyskania rownomiernego nagrzewania S$cian ko-
mory przy uzyciu gazu koksowego lub wielkopieco-
wego, metody nagrzewania z regulowanym sposobem
spalania, ustalanie szybko$ci wychodu gazu i powie-

trza. Sposoby ogrzewania komor recyrkulacji spa-
lin. F. B.
3 — T1* K1 —17/8.50

Kudrjaszjew L. I.: Dokladne obliczanie spélczynnika
wymiany ciepla miedzy gazem a zawieszonymi cz3-
steczkami z zastosowaniem meiody granicznej war-
stwy cieplnej. ,Utocznienije rasczota koefficijenta
tieptoobmiena miezdu gazom i wzwiesziennymi czasti-
cami primienijem mietoda tieplcwogo pogranicznogo
stoja“. Izw. AN SSSR Tiechn. 1949, nr 11,
s. 1620, 5% str., 1 tab., 1 rys., 14 poz. bibl.

Wychodzae z roéwnania Nusselta, przedstawiajg-
cego zalezno$¢ wartoSci Nu od $rednicy czagsteczki
i érednicy strefy gazowej okrazajacej czasteczke, wy-
prowadzono wzdér na wartos¢ Nu wyrazong w zalez-
no$ci od warto$ci liczby Reynoldsa. Wyznraczona
tym wzorem wartosé Nusselta (Nu) w zakresie warto-
$ci liczby Reynoldsa od 0 do 100 daje wertosei po-

$rednie miedzy danymi wyznaczonymi wedlug La-
chowskiego i Frosslinga. F. B.
3 — 72 K 1 — 17/8. 50

Reichard E. C.: Sposoéb montowania olowianych we-
zownic parewych dla celéw grzejunych. , Recommen-
ded Installation Practice for Lead Steam Heating
Coils“. Ind., Heating, t. 16, 1949 r., nr 9, s. 1540,
21/3 str., 2 rys.

Opisano urzadzenia dla syfonowego usuwania skro-
plin z wgZownic otowianych, ogrzewanych para, wsta-
wianych z géry do zbiornikéw. W.R.
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3 — T3* K1— 7/8 50
Claitor L. C.,Crawforda D.: WlasnosSci termodynamicz-
ne tienu, azotu i powiefrza przy niskich temperatu-
rach. , Thermodynamic Properties of Oxygen, Nitro-
gen, and Air at Low Temperatures“. A.S M.E.
Trans., t 71 1949, nr. 8, s. 885, 10% str., 14 tab.,
10 wykr.

W zwigzku z rozpowszechnianiem sie produkcji tle-
np w zakresie niskich ci$nienn do 15 atm., zaszia ko-
niecznosé ustalenia wlasnos$ci termodynamicznych po-
wietrza i jego skladnikéw dla tych ci$nien. W opar-
ciu o rozszerzone réwnanie zasadnicze gazéw okre-
§lono wspotczynniki w nim wystepujace, postuguige
sie prawami objetoSciowymi, Joule-Thomsona i szyb-
koécig fali glosowej. Zestawiono odnosne dane z lite-
ratury i na ich podstawie ustalono state krytyczne,

cieplo parowania, entropie, ciepto wiasciwe i inne.
R. W.
3 — 74* K 1—17/8. 50

Bondarenko A. P.: Budowa zakladéw wzbogacania we-
gla w Donbasie w r. 1949. ,Stroitielstwo ugljebogatiel-
nych fabrik w Donbassje w 1949 godu“. Ugol 1. 25,
1950, nr. 3 (288), s. 5, 3 str., 2 tab.,, 1 rys.,, M. M.

3 — T5* K1 —17/8. 50
Umstaetter H.: Analiza strukturalna weglowodoréw
oleju ziemnego. ,Strukturanalyse der Erdoelkohlen-
waserstoffe“. Technik t. 4, 1949, nr. 4 s. 163, 6 str.,
6 tab., 5 rys., 5 wykr.

Postugujagc sie analizg elementarna i oznaczenia-
mi refraktometrycznymi mozna podaé nie tylko for-
mute sumaryczag weglowodordéw, lecz réwniez licz-
ke atomdw C zwiazanych w polaczenia aromatyczne.
Wyprowadzoeno wzor strukturalny dla tych weglowo-
danow typu CxHy 11aOr, gdzie symbol 11 oznacza
polaczenie aromatyczne a ,,O pierScienie. Liczby a i r
wyrazaja ilo§¢é wigzan aromatycznych i ilo§é pierscie-
ni. Z. O. :

3 — T6* K1—17/8.50
Jarym-Agajew N. L., Fjedosjew N. N., Skorikow K. G.,:
Calkowite cieplo parowania plynnych mieszanek.
»Intiegralnyje tieploty isparienija zidkich smiesjej*,
Zur. Fiz. Chim., 1949, nr. 11, s. 1257, 8 str,
4 tab., 3 rys., 13 poz. bibl.

Podano opracowang metode¢ oznaczania catkowite-
go izotermicznego ciepta parowania plynnych sub-
stancji z punktu widzenia nowoczesnych praw termo-
dynamiki. Wyprowadzono wzory do obliczaria popra-
wek stuzgcych do wyznaczania calkowitego ciepla pa-
rowania. Omoéwiono konstrukcje urzadzenia kalory-
metrycznego i metodyke wykonywania pomiaru. Wy-
konano probne oznaczenia catkowitego ciepta parowa-
nia niektérych substancji wedlug opracowanej meto-
dy. Otrzymane wyniki w poréwnaniu z danymi cyto-
wanymi z literatury sa wartoSciami $rednimi. F. B.

3 — T* K1 —17/8.50
Reobson LD.: Usuwanie naskoérka walcowniczego za
pomoca kréotkotrwalego nagrzania. ,,Flame Peeling Re-
moves Mill Scale“. Power t. 93, 1949, nr 1, s. 103,
1 str., 1 rys., 2 fot.

Naskorek walcowniczy bytby dobrg ochreng przed
korozja, gdyby nie peknigcia. Skutkiem tego w kotle
tworza sie ogniwa galwaniczne miedzy naskérkiem
i stala, przy czym elektrolitem jest woda kotlowa. Dla
unikniecia tego .aalezy usunaé naskoérek przez kroétko-
trwale nagrzewanie plomieniem propanu i tlenu
w specjalnych palnikach pierScieniowych, skutkiem
czego naskoérek rozszerza sie i odpryskuje. R. W.

3 — T8* K'1— 7/8.50

Walter L.. Automatyczna kontrola piecéow. Przeglad
podstawowych zasad. , Automatic Control of Furna-
ces”, Review of Underlying Priciples, Iron Coal,
Trad. Rev., t. 159, 1949, nr. 4244, s. 209, & str.,
10 rys. dok.

Duze znaczenie dla trwatosci sklepienia w piecach
martenowskich 'na kontrola temperatury za pomoca
wpuszczonych w mur termopar lub pirometréw op-
tycznych opromieniowanych. W razie zbyt wysokiej
temperatury doplyw paliwa jest samoczynnie zmniej-
szony. Na ten sam regulator dzialajg przekazniki elek-
tryczne, polaczone z napedem zawordéw rewersyjnych,
powodujace zamkniecie doplywu paliwa na czas re-
wersji. Uklad ten moze byé uzupelniony przez automa-
tyczny regulator doptywu paliwa oraz analizator spa-
lin. Zautomatyzowanie rewersji wymaga uprzednio
zbadania pracy regeneratoréw. Opisano urzgdzenia do
automatycznego uruchamiania duzych zaworéw i za-
suw oraz sposoby ich wywazania. W razie opalania
mieszankg dwoch gazéw mozna ich stosunek regulo-
waé automatycznie. Takze temperatura odplywajacej
wody chlodzacej moze byé automatycznie regulowana.
Automatyka jest niezbedna czefcia skladowsg nowo-
czesnych piecéw. R. W.

3 — T9* K 17/8 50

Henrion R.: Elemenly grzewcze oparte na zasadzie
plynnego metalu. ,Les éléments chauffants & base de
métaux liquides®. Mét. Corr. 1949, nr. 290, s.
246, 0.3 str.

Elementem grzewczym jest plynna cyna majaca
punkt wrzenia powyzej 2.000 C w ostonie kwarcowej.
Omawiane elementy grzewcze pracowaé moga przy
temperaturach do 1.300 C bez specjalnych ostroznoSci.
przy temperaturach pracy powyzej 1.300 C kwarc
przechodzi w krystobalit, ktéry nie moze ulegaé ochio-
dzeniu ponizej 300 C. Elementy te pozwalajg osiagaé
temperature robocza pieca 1.450 C, mozna ich uzywac
w dowolnych atmosferach , teoretycznie trwalos¢ ich
jest nieograniczona E. B.

3 — 80* K1— 7/8 50
Arsjejew A. W.: Bezplomienne spalanie gazu wielko-
piecowego. ,Biesplamiennoje sziganije domienncgo
gaza“. Za Ekon. Top., 1949( nr. 8, s. 1, 4 str,

5 rys.

Spalanie gazu wielkopiecowego pod kotltami o ma-

lej wydajno$ci pary polgczone jest z nieuniknionymi
stratami niezupelnego spalania (3 — 109%). Zastosowa-
nie palnikéw o bezplomiennym spalaniu, dato znacz-
ng poprawe. Podano konstrukcje palnikéw do bezplo-
miennego spalania z uwzglednieniem sposobéw zm'e-
szenia gazu z powietrzem, chlodzenia form, doboru
wlasciwego ksztaltu palnika i materialu ognictrwalego.
Na podstawie przeprowadzonych hadan wykazano ce-
lowo$é szerszego zastosowania tego sposobu spalania
w przemyS$le, -Jajacego znaczne oszczednoSci paliwa
statego. F. B.
3 — 81* K1— 7/8 50
Williams R.: Nowy wymiennik ciepta. ,,A.D. Little's
New Heat Exchanger“. Chem.En g. t. 56, 1949, nr 12,
s. 109, 4 str., 4 rys., 2 wykr., 2 fot.

Opisano konstrukeje nowego typu wymiennika
ciepta dla gazéw. Sklada sie on z oddzielnych plyt alu-
miniowych z otworami, zlozonych w ten sposéh, ze
miedzy nim sg szczeliny. Wywoluja one przeptyw tur-
bulentny, skutkiem czego wspélczynnik przechodzenia
ciepta dla powietrza dochodzi do 50 keal/m? hC. Wy-
mienniki tego tyou sg male i tanie. Przytoczono wzory
obliczeniowe. R. W.
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3 —82% K 1—17/3. 59

Sye S. H.: Wskazéwki konstrukeyjne dla zbiornikéw do
odmulania. ,,Design Points You Need To Buiid a Blo-
woff Tank.” Powevr, t. 93, 1950, nr 1, s. 86, 2 str,,
2 rys., 1 wykr.

Odmulanie kotldw na wysokie ci$nienia bezposred-
nio do otaczajgcej atmosfery jest klopotliwe. Dlatego
z reguly stosuje sie zbiorniki, w ktérych odmuliny
rozprezaja sie. Podano szczegélty konstrukceyjne takich
zbiornikow oraz obliczenie gléwnych wymiaréw. W.RR.

3 —83* K 1—17/8. 50
Bjeic W.1.: Energo-technologiczne sprzeganie i energo-
techniczny spoélezynnik sprawno$ci zakladow przemy-
stowych. ,Eniergotiechnologiczieskoje kcmbinirowanije
i energieticzieskoj koefficjent poleznogo dieistwija pro-
myszliennogo proizwodstwa®“. Izw. AN SSSR
Techn. 1949, nr 8, s. 1169, 171/2 str, 6 tab., 5 rys.,
8 poz. bibl.

Celem sprzegania energo-technologicznych proceséw

jest jak najracjonalniejsze wykorzystanie energii od-
padkowej; w ‘wyniku konsekwentnego i wlasciwego
jej zuzytkowania uzyskujemy podwyzszenie spdlczyn-
nika sprawno$ci danego zakladu przemystowego. Jako
sposoby zuzytkowania energo-technologicznego sprze-
gania rozréznia sie: a) zuzytkowanie wtérnych energe-
tycznych zasobow (cieplnych, b) cieplofikacje i c) sto-
sowanie najanowoczeSniejszych metod w energoche-
micznych sposobach zuzytkowania paliwa. Przeprowa-
dzono klasyfikacje wtornyvech energetycznych zascodow:
a) pod wzgledem =zasadniczych form procesu techno-
logicznego i agregatéw, b) zrddia pochodzenia i cha-
rakteru przemystowej galezi. Dla cieplofikacji odréznia
autor wysokotemperaturowy proces (temperatura czyn-
nika przenoszgcego ciepto powyzej 200 C) i niskotempe-
raturowy (ponizej 200 C). Schematy uktadow z cieplo-
fikacja dla turbin parowych i dmuchu wielkopiecowego.
Rozpatrzono na realnych przykladach podany sposob
przedstawiania energetycznych wynikow. F.B.
3 —84* K 1—17/8. 50
Brusin M. A.: Proby przebudowy paleniska z przegrze-
bywujaca sztaba. .,Opyt naladki topki s szurujuszczjej
plankoj“. Za Ekon. Top.,1949, nr 10, s. 24, 6 str.,
1 tab.,, 5 rys.,, 2 vykr.

Zadaniem autora bylo stworzenie najkorzystniej-
szych warunkéw do spalania podmoskiewskich wegli
na przebudowanym palenisku kotlowym podanego
typu. Przeprowadzane prace szty w kierunku doboru
odpowiedniego ksztaltu przegrzebywujacej sztuby, usta-
lenia jej szybkosci przy zadanych sortymentach spala-
nych wegli. Oméwiono warunki pracy paleniska na
podmuch zimny i goracy i schemat aparatury do
zautomatyzowan=go sposcbu spalania. F.B. ’

3 -—85* K 1—17/8. 50
Kaganowicz S.  A: Spalanie plynnych odpadkéw na
paleniskach plaskich. ,Sziganije zidkich gorjuczich
otchodow w stojewych topkach.* Za Ekon. Top.,
1949, nr 10, s. 14, 4 str., 1 tab., 1 rys., 1 poz. bibl.
Spalanie kawalkowego (w zimie) gudronu rod kotia-
mi jest mozliwe, daje bowiem zwiekszenie ekonomii
i wydajno$ci. Stwizrdzono, ze dodatek optymalny gu-
dronu powinien ‘wynosié nie wyzej niz 10%. Przytoczono
wyniki z préb spalania kawalkowego gudronu na pa-
leniskach kotléw mniejszych, ptomienicowych. Dzia-
fanie korudujgce spalin jest mniej niebezpieczne dla
kottéw mniejszych (bez podgrzewaczy wody). Spalanie
gudronu, zwlaszcza w letniej porze, mozna dokonywaé
przy uzyciu palnikéw rozpylajacych przy uprzednim
podgrzaniu gudronu do temp. 80—90 C. F. B.

3 —86* K 1—17/8. 50
Kasjenkow M. A.: Ekonomia paliwa w kuziennych pie-
cach grzeweczych. ,Ekonomija topliwa w kuzniecznych
nagriewatielnych pieczach®. Za Ekon.Top., 1949.
nr 10, s. 18, 11/2 str., 3 rys.

Stosowanie dwustopniowego nagrzewania wsadu
metalowego w pordéwnaniu z jednostopniowym, daje
znaczne korzysSci w oszczedno$ci raliwa. Konstrukecja
podanego pieca pozwala, zaleznie od potrzeby, prowa-
dzi¢ proces podgrzewania jednostopniowego lub dwu-
stopniowego. W drugim stopniu (druga komora) zuzyt-
kowuje sie cieplo uchodzacych spalin z pierwszej
komory. Opisano przyklad pieca dostosowanegn do
spalania paliwa mazutowego i twardego z podgrzewem
powietrza, (rekuperatorowy). Stosujac dwukomorowy
piec grzewczy uzyskuje sie zwiekszenie wydajnosci

pieca o 30—40%, zmniejszenie rozchodu paliwa
0 25— 30% w odniesieniu do pieca jednokomorowego.

F.B.
3 —87* K 1—17/8. 50

Nickjewicz E. A.: Racjonalne zuzytkowanie paliwa
w walcowniach hutniczych. ,,Racjonalizacija topliwo-
ispolzowanija w prokatnych ciechach mietatlurgicze-
skich priedprijatij. Za Ekon. Top., 1949, nr 11,
s. 25, 5% str., 8 tab., 5 rys., 1 poz. bibl.

Mozna dokonaé¢ racjonalnego zuzytkowania paliwa
w walcowniach: a) przez wycofanie paliw wysokoka-
lorycznych, jak wegiel kamienny, mazut i gaz kokso-
wy i zastgpienie ich przez niskokaloryczny gaz wiel-
kopiecowy, b) racjonalne spalanie gazéw, c) wyko-
rzystanie ciepta spalin do rekuperacyjnego podgrze-
wania gazu i powietrza, d) dobra izolacje piecow,
e) obnizenie strat przez wode chlodzaca itp. Podano
przyktady osiagnietych wynikéw dzieki zracjonalizo-
waniu sposobow zuzytkowania paliwa i przebudowie
piecéw grzewczych. F. B.

3 —88* K1—78. 50

Karabin A. I.: Podgrzew pary i powietrza dla mlotow
kuziennych. ,Pieriegriew para i podgriew wozducha
dla mototow kuznicy.“ Za Ekon. Top., 1949, nr 11,
s. 19, 6 str., 6 tap., 3 rys.,, 3 wykr.,, 1 poz. bibL

Stosowanie pary przegrzanej do mlotéw w miejsce
tradycyjnie stosowanej pary nasyconej daje znaczne
korzysci, jak: zmniejszenie skroplin, zmniejszenie roz-
chodu pary i zwiekszenie spoélczynnika sprawnosci.
Podano wyniki badan z zastosowaniem pary przegrza-
nej i ekonomie zuzycia pary w zalezno$ci od tempera-
tury jej przegrzania. Opisano sposoby przegrzania po-
wietrza i jego zastosowanie do napedu mlotow, ktore
dalo znaczne oszczedno$ci. F. B.

3 — 89% K 1—1/8. 50
Orieszko W. F.: Badanie procesu utleniania wegli ko-
palnianych. ,Izuczenije processa okislenija iskopaje~
mych uglej.* Izw. AN SSSR, 1949, nr 11, s. 1642,
7 str.,, 2 tab., 3 wykr.

Utleniano 2 typy wegla kamiennego tlenem i po-
wietrzem przy roéznych szybkos$ciach przeplywu gazu
utleniajacego. Do badan stale brano nawazke 1,2 g
wegla, umieszczano jg w naczyniu z perferowanym
dnem, po czym ogrzewano z szybkoscig 2,7 C na minu-
te. Wykazano, ze do temp. 235 C proces utleniania nie
zalezy od szybko$ci przeplywu tlenu (w granicach od
i7,5—80 cm3/min). Réwniez maksimum i minimum
krzywej zaleznos$ci temperatury od przyrostu, wzgled-
nie ubytku wagi wegla, nie sg zalezne od szybkoSci
przeptywu gazu utleniajacego. Z. O. )

Patrz takze 3-—69.
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4. URZADZENIA ZAKLADOW 4 —62* K 1—17/8. 50
PRZEMYStOWYCH Roberts S. B. I'{o.nstrukcje pompov’vni recznych dostorso-
wanych do miejscowych warunkéw wodnych. ,Desing
4 —54F K 1—7/8. 50 River Pumphouses to Suit Local Water Conditions*.

Morgan W.B.: Auiomatyczne urzadzenie do gaszenia
ognia. , Automatic Fire Extinguishing Syvstem Fnds
Dip Tank Fire Hazard“. Iron Age., t. 164, 1949, nr 1,
s. 15, 3 str.

Opisano urzadzenia do automatycznego gaszenia
ognia, nadajace sie szczegdélnie do szybkiego gaszenia
Tatwopalnych lakierow. E. Zd.

4 — 55%
Calise V.: Usuwanie Kkrzemionki =
najbardziej ekonomiczny. ,Silica B-
Get Acceptable Results Most Econ' 1ically”. Power,
t. 93, 1949, nr 12, s. 118, 4 str., 3 tab., 3 rys., 2 wykr.
Zestawiono metody i wytyczne usuwania krzemion-
ki z wody zasilajacej kotly parowe oraz koszty po-
trzebnych odeczynnikow. R. W.

K 1—7/8. 50

wody W speséb
iuction - How to

4--—56* K 1—17/8 50
Przemyslowa turbina gazowa o meocy 1070 KM na ha-
mulcu. ,,1070 Brake Horse-Power Industrial Gas Tur-
bine“. Engineering, t. 169, 1949, nr 4383, s. 85,
3 str, 1 rys., 14 fot.

Opisano zesp)t skiadajacy sie z turbiny gazowej
i pradnicy o mocy 750 kW, oddany w Anglii do normal-
nego ruchu. Ilo$¢ obrotéw na min. komprescra wynosi
11400, turbiny .oboczej 6.000 a pradnicy 1500. Jako
paliwa uzywa sie oleju gazowego. Calo$¢ wazy okolo
21 t. R.W.

4 —57* K 1—17/8. 50
Rowen H.J.. Modelewanie przy projektowaniu zakla-
déw produkeyjaych. ,,Why Make a Model“. Chem.
Eng, t. 56, 1949, nr 8, s. 98, 2 str., 2 fot.

Omoéwiono uzyteczno$¢ wykonywania modeli
projektowaniu zakladéw produkeyjnych. J.N.
4 —58* K 1—17/8. 50
Davidson W.F.: Zagadmema budowy silowni atemo-
wych. ,,Some Design Problems of Nuclear Power
Plants“, Eng Digest., t. 5, 1949 r., nr 5, s. 4, t. 11,
1950, nr 2, s. 56, 3 str.

Omowiono szereg trudnosci technicznych, zwiaza-
nych z wytwarzaniem energii w sitowniach atomowych,
cbecne mozliwoéci i oplacalnoé¢ zastosowania energii
atomowej w eleztrowniach i do napedu okretéow. R. W.

4 —59* K 1—17/8. 50
Neuman.: Przewdz drobnicy w kontenerach. Przeg
Techn, t. 70, 1949, nr 7--8, s. 244, 2 str., 2 tab. J. E.

4 —60* K 1—17/8. 50
Traktory z uchwytem taranowym dla traasportu zwo-
jow drutu. ,,Ram Trucks Simplify Coil Handling*.
Iron Age, t. 164, 1949 r., nr 19, s. 92, 2 str., 6 fot.
Opisano traktory z uchwytami w ksztalcie taranow
dla transportu, przetadunku i skladowania zwojow
drutu. W. R.
4 —61* K 1—17/8. 50
Tyler T.E.: Urzadzenia ochronne w prasie do sztanceo-
wania. ,,Systéme de sécurité pour presse & poinconner,
Mach. Mod, t. 43, 1949, nr 482, s. 18, 1 str.,, 2 fot.
Opisano spacjalne urzgdzenia ochronne, stosowane
pizy pracy na prasie do sztancowania cienkich blach
stalowych, aluminiowych i miedzianych. Polega ono na
zastosowaniu spzcjalnego kolnierza ochronnego otacza-
jacego ttoczen, chronigcego rece robotnika. E, Zd.

przy

Power, t. 93, r. 1949, nr 1, s. 68, 5 str., 4 rys.. 7 fot.

Opisano typowe stacje pomp fabrycznych, budo-
wane bezpo$rednio na brzegu rzeki. Budynki muszg
bvé odpowiednio wysokie ze wzgledu na okresy powo-
dziowe. Pompy sg ustawiane albo ponad najwyzszym
poziomem wody, albo ponizej poziomu wody. Woda
dia czyszczenia przechodzi przez kraty, sita mecha-
niczne ruchome lub przez cbrotowe sita zamkniete. W.R.

K 1—17/8. 50
Wykorzystanie réznych zroédel energii w wytwoérni
urzadzen elektronowych. ,Modern Electronics Plant
Uses All Power Services to Best Adwantage“. Power,
t. 93, 1949 1., nr 1, s. 64, 4 str.,, 1 rys., 5 fot.

Prad elektryczny jest pobierany z zewnatrz przez
podstacje 66 KV. Para 0,5 atm1. wytwarzana we wlasnej
kottowni. Do zmiegkczania wody stuza wymienniki zeo-
lilowe, pracujace automatycznie. Scieki, zawierajgce
cyjanki, sg zbierane do osobnego zbiornika, do ktérego
dodawany jesi tug fodowy i chlor, po czym okresowo
odpuszcza sie je do zbiornika Sciekéw kwasrych o pH
ok. 4,5. Sg one neutralizowane roéwniez tugiem sodo-
wym. Gdy S$cieki maja juz reakcje obojetna, wtady
samoczynnie otwiera sie spust do rzeki. Wytwdrnia
posiada 12 systemow rurociagowyvch, rozprowadzaja-
cych wede wtasng, miejska, pare, powrotne konden-
saty, zimng i goracg miekka wode, powietrze sprezcne
0,7 i 7,0 atm., gaz miejski, woddr, azot i tlen. Ruro-
cigg dla kazdego rodzaju medium jest oznaczony innym
kolorem. W.R.

4 —63*

4 — 64* K 1—17/8. 30
Yoder J. D.: Usuwanie krzemionki z wody do zasilania
kotléw w reaktorach na goraco za pomoca utrzymy-
wania zawieszonej warstwy mulu oraz w wymienni-
kach. ,,Removal of Silica from Boiler Feedwater by
the Sludge Blanket Hot Process Softener and Exchange
Methods“. Blast Fur, t. 37, 1949 r.,, nr 10, s. 1228,
3% str., 2 tab., 3 rys., 1 wykr., 4 poz. bibl.

Opisano trzy metody usuwania krzemionki z wody
zasilajacej. Wytraca sie ja na zimno siarczanem zela-
zowym przy pH = 9,0 do 9,5, wytworzony przy tym
wodorotlenek zelazowy absorbuje krzemicnke. Wodo-
rotlenek magnezu, dodawany w postaci wapna dolo-
mitowego, dziata lepiej na goraco. Reakcje przebiegaja
powoli. Dla ich przyspieszenia stosuje sig¢ cyrkulacje
straconego mutu celem utrzymywania zawieszonej war-
stwy mulu w reaktorze. Tym sposobem mozna zmniej-
szyé zawarto$é SiO: w wodzie do ok. 0,5 mg/l. Usu-
wanie krzemionki z wody jest réwniez mozliwe za po-
mocg silnie zasadowego wymieniacza anionowego. W.R.

4 -—65% K 1—17/8. 50

Shone R.: Plany rozbudowy przemyslu hutniczego.
,,The Steel Development Plan“. Iron Coal Trad.
Rev., t. 159, 1949, nr 4255 A, s. 39, 92 str, 4 tab,
6 rys., 118 fot.

Scharakteryzowano plany rozbudowy brytyjskiego
hutnictwa na przestrzeni lat 1931 — 1948 oraz podand
wytyeczne do. planowania przebudowy i 'nodernizacji
urzadzen przemystlu hutniczego na przysztosé. Omoé-
wiono zagadnienie Kkalkulacji kosztéw utrzymania
dawnych i projektowanych zakladoéw oraz przytoczono
trudnosci, na jakie napotykaé¢ bedzie w przysziosci
dalsza rozbudowa hutnictwa angielskiego. Dokladne
opisy obecnych urzadzen oraz projektowanych 1nwe-
stveji 22 koncernow W. Brytanii. J.Z. :
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4 —66* K 1—17/8 50
Knight H. A.: Plan huty stali. ,,Plan for East Coast
Steel Plant“. J. Metals Techn. Pract, t. 1, 1949,
nr 2, s. 6, 4 str., 1 rys., 3 fot.

Omodwiono plany nowej huly, zaprojektowanej na
550 tys. ton stali. Zdolno$¢ produkcyjna ma byé na-
stepnie powigkszona do 1000 000 ton stali rocznie. Pla-
nuje sie wybudowanie poczatkowo jednego wielkiego
pieca 1200 t, stalowni tomasowskiej z 25 tonowymi
konwertorami, 800 tonowego mieszalnika, trzech 150
tonowych piecow martenowskich, 42 calowego zgnia-
tacza, dwu 30 calowych walcarek tasm na zimno i sze-
regu innych oddziatéw. J.N.

4 —@7* K 1—17/8. 50
Radwan M.: Zagadnienia transportowe w hutnictwie,
Przeg Techn, t. 70, 1949, nr 7—38, s. 239, 21/2 str.
J. E.

4 —68* K 1—17/8. 50
Mardon H.: Terrington J.: Plan sytuacyjny zakladu
hutniczego. ,,The Layout of Integraded Iron and Steel
Works*“. Iron Coal Trades Rev, t. 159, 1949,
nr 4255 A, s. 27, 12 str., 1 1ab., 40 rys.

Oméwiono rozmieszczenie zakladow hutniczych
w W. Brytanii araz jego wplyw na projektowanie no-
wych zakladdw. Przedstawiono plany sytuacyjne réz-
nych hut i stalowni. Zanalizowano dotychczasowe me-
tody projektowania i budowy zakladéw hutniczych
oraz podano wytyczne dot. okre§lenia i wyboru typu
zabudowan i urzadzen dla zakladow o pelnym cyklu
produkeyjnym. Uwzgledniono orzy tym zaréwno za-
klady giéwne jak i pomocnicze. E.S.

4 —69* K 1—"7/8. 50
Hull G. R.: Postepy w ulepszaniu wody zasilajacej.
,Pioneers in Feedwater Treatment“. Power, t. 93,
1949, nr 2, s. 76, 4 str., 4 rys., 1 wykr.

Opisano rozbudowe urzadzen do ulepszania wody,
pobieranej z jeziora Michigan, do rafinerii nafty. R.W.

4 —1T70* K 1—17/8. 50
Zastosowanie modelu przy projektowaniu elektrowni.
,»Model Helps Design Sunbury Station“. Power, t. 93,
1949, nr 2, s. 80, 3 str., 9 fot.

Na wykonanie szczeg6towego modelu elektrowni zu-
zyto ponad 5500 roboczogodzin, dalo to jednak oszczed-
no$é wielokrotnie wiekszg podczas szybko posuwajacej
sie¢ budowy i uruchamiania sitowni. R.W.

4—T1* K 1—17/8. 50
Oman H. Silniki dla napedu duzych mas bezwiadnych.
»Motors for High-Inertia Loads“. Power, 1949, nr 5,
s. 118, 2 str.,, 1 rys.,, 1 wykr., 1 fot.

Przy doborze silnikéw uwzglednia sie moment roz-
ruchowy, moment synchronizujgcy, moment utyku,
szybko$¢, napiecie itd., zapominajac czestc o wplywie
wielkoSci napedzanych mas bezwladnych. Podano wy-
tyczne dla doboru silnikéw asynchronicznych klatko-
wych, asynchronicznych pierscieniowych, synchronicz-
nych i pradu stalego, przy uwzglednieniu momentu
zamachowego przyspieszanych mas. Z.T.

4 —72% K 1—1/8. 50
Energia dla walcowni na wybrzezu Oceanu Spokoj-
nego. ,,Power for Pacific Coast Steel“. Power, t. 93,
1949, nr 1, s. 95, 5 fot.

Dla nowej walcowni blachy o wydajno$ci 300 000 t
roczniz prad elektryczny jest dostarczany z zewnatrz,
a para 14 atm. wytwarzana w dwé6ch kottach, catkowi-
cie zautomatyzowanych, o wydajnosci po 25 t/h, opa-
lanych gazem 'ub olejem. W.R.

4 —T73* K 1—17/8. 50
Elektrownia o najwiekszych chlodniach. ,,Hams Hall
Station Features Largest Cooling Powers*. Power,
t. 93, 1949, nr 1, s. 96, 2 str., 5 fot.

W Hams Hall w Anglii budowana jest obecnie nowa
elektrownia o mocy 300 000 kW. W ruchu sg juz 2 tur-
bcgeneratory po 50 000 kW. Dla chlodzenia obiegowego
wody ustawiono 3 chlodnice o liniach oplywowych,
wysokosci 97 m i §rednicy 69 m u dotu. W.R.

4 — 4% K 1—17/8. 50
Pinkney E. T., Dick R, Douglas W. B.,, Young R. S.:
Elektryczne odgazowanie wody do zasilania kotldow,
,»Electrical Deaeration of Boiler Feedwater“. Power,
t 93, 1949, nr 1, s. 92, % str.

Przeprowadzono szereg préb usuwania rozpuszczo-
nego tlenu z wody na drodze elektrycznej, wedlug
Rodwell‘a, jednak z wynikiem negatywnym. W.R.

4 — 5% K 1—17/8. 50

Podstacja w hucie Columbia pokrywajaca obciazenie
36 000 KVA. ,Electrical System in Columbia Steel Mill
Will Handle 30000 kVA Load“. Power, 1949, nr V,
s. 86, 3 str., 1 rys., 4 fot.

W opisanym systemie dystrybucji energii elektrycz-
nej zastosowano wielokrotne polaczenia poszczegdlnych
szyn zbiorczych celem zwiekszenia pewnosSci ruchu.

Z.T.

4 —76% K 1—17/8. 50
Davis D. H.: Opis nowej elektrowni. ,,Plant Hagood
Meets Growing ‘“harleston‘s Electrical Demand®. P o-
wer, t. 93, 1949 r., nr 1, s. 82, 4 str., 1 tab.,, 2 rys,
8 fot.

W nowej elektrowni przewiduje sie 4 zespoly kociot-
turbo pradnica. Dbecnie w ruchu jest pierwszy zesp6ti.
Kociot 60 atm. %35 C, 100 t/h, dostarcza pare dla tur-
bopradnicy kondensacyjnej o mocy 22,500 KW. W.R.

4—77* K 1—17/8. 59
Pearce M. H.: Wymiana zaworéw w zbiornikach pod
ci$nieniem. ,,Changes Valves and Taps Tanks Under
Pressure“. Power, t. 93, 1949, nr 2, s. 84, 1% str,
2 rys., 1 fot.

Opisano sposéb wymiany zasuwy przy zbiorniku
napeinionym, bez opréznienia, polegajgcy na zalozeniu
szczelnego tloka i wsunieciu go miedzy zasuwe i zbior-
nik. Omoéwiono ‘‘6wniez sposéb wykonywania otworéw
w S$cianach zbiornikéw napelnionych. R.W.

4 —178% K 1—17/8 50
Rowand W. H,, Raymor A. E.,, Gilg F. X.: Kotly wy-
sckoprezne z miedzystopniowymi przegrzewaczami.
»High — Pressure Boilers With Reheaters“, A. S. M. E.
Trans ., t 71, 1949, nr 6, s. 719, 9 str,, 2 tab,, 12 rys.

Opisano rozwo6j generatoréw pary (kottéw) z mie-
zystopniowymi przegrzewaczami, regulacje tempera-
tury przegrzania oraz pordéwnanie sprawnos$ci kotla
z miedzystopniowym przegrzaniem i bez niego. R.W.

4 —179% K 1—17/8. 50
Dunlap J. H.: Obfite zasoby paliwa i wody pozwalaja
na elastyczny uklad zaopatrzenia w energie. ,,Abundant
Fuel and Water Resources Permit Flexible Power Sup-
ply Satup. Power, t. 93, 1949, nr 1, s. 88, 4 str,, 1 rys.,
3 fot.

Opisano gospodarke wedna w nowej wytwoérni sody
kaustycznej i chloru, zuzywajacej 170 t/h wody do za-
silania kotléw oraz 150 000 t. na dobe wody dla pro-
dukcji. W.R.
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4 —80* K 1—17/8. 50
Kiklewicz N.: Wplyw nieréwnomiernej szczeliny na
charakterystyki i pewnoéé eksploatacji silnikéw asyn-
chronicznych. ,,#lijanije nierawnomiernogo wozdusz-
nogo zawora na charaktieristiki i eksploatacionnuje na-
dieznost asinchronnych elekirodwigatielej“. Elek tri-
czestwo, 1949, nr 12, s. 15, 5 str, 2 rys., 5 tab.,
6 wykr.

Wyjasniono charakter i stopienn oddzialywania nie-
réwnomiernej szczeliny na krzywg momentu w funkeji
obrotéw. Ekscentryczno$é wirnika wplywa na miej-
scowe przegrzewanie i na zwiekszenie nacisku przez
przycigganie statora. K. G.

4—81* K 1—7/8. 50
Ratgaus.: Bezkontaktowe urzadzenia do ladowania
akumulatoréw. ,Bieskontaktnyje =zariadnyje ustroj-

stwa“. Elektriczestwo, 1949, nr 12, s. 48, 5 str.,
2 rys., 3 wykr.

Opisano uarzadzenie do ladowania akumulatoréw do
gérniczych wozdw elektrycznych, ktérego regulacja
oparta ja2st na przekazniku elektromagnetycznym kon-
taktow stykowych. Charakterystyka ladowania jest
stopniowa, a urzadzenie wyposazone jest w prostowniki
selenowe, K.G.

4 —82* K 1—17/8. 50
Konowatow N.: Nowy sposéb wykresSlania charaktery-
styki sprawnoS$ci silnikéw asynchronicznych. ,Nowyj
sposob pastrojenija charaktieristik K. P. D. asynchron-
nych dwigatielej“. Elektriczestwo, 1949, nr 1,
s. 55, 2 str.

Silnik elektryczny asynchroniczny jest maszyng bar-
dzo sprawna, jeS$li pracuje okolo 75% mocy nominal-
nej. Podano ulatwiony sposéb obliczania sprawnosci
przy dowolnym obcigzeniu, polega on na jednorazo-
wym wyliczeniu strat biegu jalowego i przyrostu strat
w miedzi przy nominalnym obcigzeniu. Dokladno$é tej
metody w pordwnaniu z metoda ,oddzielnych strat*
jest dobra. K.G.

4 —83* K 1—17/8. 50
Calise V., Lane M.: Usuvwanie krzemionki z wody za
pemoca wymieniicza jonowego. ,.Silica Removal by
a Practical Ion Exchange Process“. Ind. Eng.
Chem, t. 41, 1949, nr 11, s. 2554, 10 str., 2 tab., 4 rys.,
6 wykr.

Zestawiono dotychczasowe metody usuwania krze-
mionki z wody oraz opisano wyniki badan laborato-
ryjnych za pomocg wymieniacza anioncwego, silnie
alkalicznego. Badano zaleznosSci zdolno$ci wymiennej,
oraz koncowej zawarto$ci krzemionki od natezenia prze-
plywu, dawki lugu sodowego dla regeneracji, czasu
kontaktu i zawarto$ci krzemionki w wodzie doptywa-
jacej. Opisano instalacje przemyslowa, pracujaca na
zasadzie wymieniaczy oraz uzyskiwane wyniki w po-
szczegblnych wymieniaczach. Woda zdemineralizowana
zewierata stale 3 do 4 mg/litr rozpuszczonych zwigz-
kéw. R.W.

4 — 84* K 1—17/8. 50
O podwyzszenie spoélczynnika mocy w przemysle.
»O powyszenii koefficjenta moszeznosti w promyszlen-
nosti“. Prom. Energiet, t 6, 1949, nr 5,
s. 1 142, 3 str.

W celu podwyzszenia spélczynnika mocy nalezy do-
biera¢ starannie wielko$ci silnikéw odpowiednio do
swego przeznaczenia, stosowaé silniki synchroniczne,
unikaé biegu jalowego, obcigzaé transformatory w gra-
nicach wysokiej sprawnoS$ci, oraz przestrzegaé¢ jakosci
remontéw silnikéw, szczegdlnie przewinigcia. K. G.

4 —85* K 1—"17/8. 50
Knecht H., Roberts R. T.: Opis rozbudewy elektrowni.
sSherman Creek‘s Topping Unit No 10 Completes First
Year“. Power, t. 93. 1949, nr 2, s. 112, 6 sir, 1 tab,
3 rys.,, 1 wykr.,, 3 fot

Opisano rozbudowe elektrewni, polegajacg na usta-
wienin generatoréw pary na wysokie ciénienie oraz
turbin czotowych. Z projektowanych czterech zespo-
tow, sk*adajgcych sie z kotla i turbinv, w ruchu sa
dwa. Kazdy kocict wytwarza 435 t/h pary 112 atm,
B1C C, ktéra napedza czoltows turbine przeciwprezng
o mocy 50 000 kW. Para przeciwprezna 14 atm, 250 C,
doptywa do 8 turbin niskopreznych, kondensacyjinych
o lgcznej mocy 171000 kW. Kazdy kociot jest wypo-
sazony w elektryezne odpylanie spalin. W.R.

4 —86* K 1—17/8. 50
Ziecierow J. M.: Nowe rodzaje zastosowania transpor-
terow. ,,Nowyje widy transportierow dla massowych
gruzow“. Ognieupory, t. 14, 1949, nr 5, s. 199,
11 str., 7 rys., 3 poz. bibl.

Zaklady wyrobdéw ogniotrwalych stosuja przéwaznie
transportery tasmowe, ktére powoduig nadmierne py-
lerie, szczegdlnie na skretach i podeczas wytadowywa-
nia. W zwiazku z tym opisano nastepujace odmiany
transporteréw, nozwalajace na do$¢ doktadne uszczel-
nienie: bezkdlkowy, tasmowy, wgskotasmowy, ze sta-
lowa taéma, z taémag druciang. Jest to pierwsza grupa.
w ktdrej tasma jest zasadniczym elementem noénvm.
W tym typie transporterow wykorzystuje sie tylko 80%
szerokosci tadmy, a wysoko$é nasypu wynosi 20 —25%
szerokoéci tasémy. Do drugiej grupy naleza transpor-
tery, posiadajace specjalnego typu tasmy, przesuwajace
material w odpowiednim korycie. Odrebna grupe sta-
nowiag transportery elektrowibracyjne. W.Sz.

4 —87* K 1—17/8 50
Morozow M.: Znaczenie statycznych kondensatorow do
peprawienia cos . ,,Znaczenie staticzeskich konden-
satoréw dla utuczenija kosinusa . Prom. Energ,
t. 6, 1949, nr 5, s. 4, 13Y/3 str., 3 tab., 1 wykr., 1 fot.

Z licznych <posobéw poprawienia wspotezynnika
mocy jest najlepszym zastosowasnie kondensatoréw; od-
zraczaja sie one malg stratg mocy, stosunkowo mniej-~
szym kapitatem zakladowym oraz nie wymagajg statej
obstugi. K.G.

4 —88* K 1—17/8. 50
Patterson W. S.: Nowoczesne kotly 2z miedzystopnio-
wymi przegrzewaczami. ,Modern Reheat Boilers‘.
A. S. M. E. Trans, t. 71, 1949, nr 6, s. 729, 6 str.,
5 rys., 3 wykr.

Opisano postepy w budowie kotléw z miedzystop-
niowym przegrzaniem i charakterystyczne konstrukcje
oraz podano zalezno$ci temperatur przegrzania od ob-
cigzenia. R.W.

4 —89* K 1—17/8. 50
Gotlib M.: Zmechanizowany sklad wegla. ,,Mechanizi-
rowannyj ugolnyj sklad“. Miech. Trud. i Tiar.

Rabot, t. 3, 1949, nr 9, s. 25, 2% str.,, 1 rys., 3 fot.
Opisano kontrukecje zmechanizowanego sktadu we-
gla dlugos$ci 200 m, zaopatrzonego w urzadzenia do
rozladowania wagonow oraz przenosniki i bunkry do
zaopatrzenia w paliwo piecéw do wypalania materia-
16w ogniotrwalvch. Przed zmechanizowaniem zuzy-
wano na wyladowanie 1 tony wegla 0,4 roboczogodziny,
a obecnie czas notrzebny na te prace zmniejszyl sie do
0,08. Zaladowanie na platformy i transport do piecow
1 tony wegla wymagatl porrzednio 2,5 roboczogodziny,
a po mechanizacji 1,29. Koszt transportu wegla ze
sktadu do piecdw zmalal dzieki mechanizacji o 37%.
H.Z.
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4 —90* K 1—17/8. 50
Szczerebinin B.: Przyspieszony remont kotla w elek-
trowni. ,,Skorostnoj riemont kotta elektrostancij. M e-
chanizacja Trud. i Tiaz Rabot, t. 3, 1949,
nr 9, s. 40, 2} str., 1 rys. 4 fot.

Czas trwania kapitalnych rementéow koildw moze
kvé znacznie skrécony przez wlasciwe przygotowanie
i zorganizowanie pracy. Przed rozpoczeciem remontu
nelezy zmontowaé i uruchomié dostateczna ilosé urza-
dzen transportowych, zalozyé rurociagi z tlenem, ga-
zem S$wiatlaym, zainctalowaé dla spawaczy przewody
pradu elektrycznego o napieciu 60 V i zawiesi¢ rusz-
towania. Nalezy réwniez mie¢ przygotowana zapasowa
armature i aparaty pomiarowe. Z.H.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5 —70%* K 1—7/38. 50
Miszulowicz T. H.: Prasy kolankowo-dzwigniowe do
formowania plytek. , Kolesno-ryczaznyje priessy dla
priessowanija plitok“. Stieklo i Kier., t. 6, 1949,
nr 10, s. 20, 3 str,, 2 rys., 1 wykr.,, 2 fot. W.Sz.

5 —71% K 1—17/8. 50
Pobieranie probek materialow ceramicznych do analizy.
»Microsampling of Ceramic Materials“. Ind. Hea-
ting., t. 16, 1949, nr 4, s. 696, 1 str.

Skrot referatu L. B. Basset‘a i V. D. Frechette‘a
(Zjazd Am. Ceram. Soc. Chicago). F.N.

5 — T2 K 1—7/8. 50
Furlong R. R.,, Wertz D. H.: Kontrolowane suszenie
retort do destylacji cynku. ,,Controlled Drying of Re-
torts“. J. Metals, t. 1, 1949, nr 7, s. 393, 2 str., 3 fot.

Przez odpowiadnig regulacje i intensyfikacje susze-
nia mozna skroci¢ czas suszenia retort z 45 do 5 dni.
Jest to szczegdlnie wazne przy wyprobowaniu nowych
mieszanin cgniotrwatych. Odpady przy suszeniu skroé-
conym wynoszg ponizej 1%, to jest stanowia zaledwie
polowz odpaddw otrzymywanych przy powolnym su-
szeniu. Dokladna regulacja temperatury i wilgoci wy-
klucza zmiany zwigzane z pogcdy. Przez wprowadze-
nie tego sposobu suszenia wzrasta zdolno$¢ przepu-
stowa instalacji dotychczasowych, uwazanych dawniej
za niewystarczajace i dajacych obecnie mczliwo$é pro-
dukcji zapasowej. E.Z.

5 —T3* K 1—17/8. 50
Roy R.: Rozklad i synteza lyszczykéw. ,Decomposition
and Resynthesis of the Micas“. J. Am. Cer. Soc,
t. 32, 1949, nr 6, s. 202, 8 str.,, 2 tab., 1 rys., 4 wykr,,
20 poz. bibl.

Pobrano ze zl6z o znanych wlasno$ciach probki na-
stepujacych minsratow: muskowit, flogopit, biotyt, le-
picdolit oraz jefferisit. Rozkladu probek dokonywano
trzema sposobami: 1) termicznie, 2) hydrotermicznie
i 3) droga elektrodializy. Zachodzace w mineratach
zmiany badano przy pomocv analizy radiograficznej,
oznaczei straty wody, réznicowej analizy termicznej
oraz mikrofotografii. Biotyt okazat sie trwalszy ter-
micznie od muskowitu i flogopitu. Lepidolit przecho-
dzit w zwiazek o kongruentnym punkcie topienia 1305 C.
Badania hydrotermiczne nie ujawnily istnienia zad-
nych substancji posrednich w procesach rozkiadu
lyszczykow na bezpostaciowe tlenki uwodnione; w opar-
ciu o produkty rozkladu przy 1050 C przeprowadzono
ponowna synteze muskowitu i flogopitu. Przy po-
mocy elektrodializy uzyskano stopniowy rozktad bio-
tytu i jefferisitu; stadium koncowe tych przemian sta-
nowit zel krzemionkowy. F.N.

5 — T4* K 1—17/8. 50
Walker G.: OKkraslanie wermikulitu-chlorytu i mont-
morillopitu w glinach. ,Distinction of Vermiculite,
Chlorite and Montmorillonite in Clays“. Nature,
t. 164, 1949, nr 4170, s. 577, 1 str., 2 poz. bibl.

Podano sposéb przygotowania probki gliny do dy-
frakecyjnych zdje¢ za pomoca promieni X oraz metode

okre$lenia w niej zawartoSei wermikulitu, chlorytu
i montmorillonitu. L.K.
5 — 75% K 1—17/8. 50

Rozwoj produkeji steatytu, uruchomionej w czasie
wojny. ,,War-Baby Keeps on Growing“. Cer. Ind,
t. 53, 1949, nr 6, s. 73, 2 str.,, 6 fot.

Proces tecnnologiczny produkeji steatytu. Wielki

nacisk kladzie sie na staranne dozowanie surowcdw
(talk, gliny, topniki) i mieszanie. Zaleznie od ksztaltu
wyrobéw stosuje sie rézne metody formowania. Wy-
pala sie w piecach tunelowych, przy statej kontroli
atmosfery. F.N.
5 —176% K 1—17/8. 50
Heuer R. P.,, Fay M. A.. Nowoczesne materialy ognio-
trwale o duzej trwaloSci. ,,Modern Refractories Give
New Operating Economics”. Iron Age., t. 164, 1949,
nr 14, s. 82, 4 str,, 1 fot.

Zastcsowanie w hutnictwie drozszych, ale trwal-
szych materialow ogniotrwatych prowadzi do oszczed-
nosci, jak np. zastosowanie blokéw weglowych w trzo-
nie wielkiego pieca oraz ubijanej masy sylimanitowej.
Réwnie korzystne jest uzycie sylimanitu w formie za-
prawy. Co raz wigksze rozpowszechnienie znajdujg tez
wysoko wypalane cegly - szamotowe, charakteryzujace
sie dobrymi wtasno$ciami fizycznymi i wysoka odpor-
noécig na dziatanie CO i alkaliéw. cdn. F.N.

5 —TT* K 1—17/8. 50
Heuer P. R. i Fay M. A.: Nowoczesne materialy ognio-
trwale o duzej trwalosci. ,Refractories Give New Ope-
rating Economics“. Iron Age, t 164, 1549, nr 15,
s. 86, 5 str., 1 tab., 3 fot. dok.

Omowiono zastosowanie wysokogatunkowych mate-

rialéw ogniotrwalych w piecach martenowskich. Przez
uzycie czystych surowcéw osiagnieto znaczne polepsze-
nie wlasno$ci cegiet krzemionkcwych na sklepienia.
Bardziej oplacalng jest budowa sklepien catkowicie
zasadowych; najkorzystniejszym materialem okazaty
sie cegly chromomaghezytowe, wypalane w oktadzi-
nach z blachy stalowej. Omodwiono zalety piecéw
o glowicach catkowicie zasadowych oraz dobdér mate-
rialu na wyvkladziny piecow martenowskich — mie-
szalnikow. F.N.
5 —T8* K 1—1/8. 50
Greene W. A.: Metody analizy zuzycia materialow
ogniotrwalych. ,,Methods of Analizing Refractory Con-
sumption“. Blast Fur., t. 47, 1949, nr 10, s. 1199,
5 str., 1 rys., 3 wykr.

Stosowane w praktyce obliczanie szybko$ci zuzy-
cia obmurza materiatow wg iloSci przebytych wyto-
péw daje cyfry aieporéwnywalne. Przedstawiona przez
autora metoda »obliczania odnosi wszystkie dane do-
tyczace np. sklepien, do sklepienia wzorcowego
o okreS$lonych wymiarach, a przy tym uwzglednia prze-
prowadzane w czasie kampanii remonty. Podano ta-
bele. ujmujace materiat statystyczny odnosnie procesu
zuzycia sklepien krzemionkowych, i oméwiono wyniki,
wplywajgce na ten proces. Podobnym rozwazaniom
pcddano problemy zuzycia materialéw ogniotrwatych,
w przednich i tylnych $cianach martenéw oraz w ka=
dziach odlewaiczych. F:.N.
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5 —T9% K 1—17/8 50
Siemieniak I. M.: Racjonalne wypalanie wyrobow ce-
ramicznych. ,,Racjonalnyj riezim obziga kieramicze-
skich izdielij“. Stiekto i Kier, t. 6, 1949, nr 12,
s. 3, 4% str., 1 rys.,, 3 wykr.

Artykutl dyskusyjny. W okres$lonych granicach mo-
zna oznaczy¢ dopuszcezalng szybko$é wypalania wyro-
béw ceramicznych na zasadzie obliczen naprezen ter-
micznych. Jednakze w zwigzku ze zmiana wlasncsci
materialéw ceramicznych podczas ogrzewania, powstaje
konieczno$¢ oznaczania przy wysokich temperaturach
wytrzyrualo§ci mechanicznej materiatu, jego modulu
elastycznosci oraz wspotczvnnika rozszerzalnosci. Ozna-
czenia te zwigzane <g z szeregiem trudnoéci. Okreslona
na podstawie -wyliczen termicznych nanrezen dcpu-
szczalna szybko$¢ ogrzewania nie jest jednak opty-
malna, poniewaz nie brano pod uwage proceséw fizyko-
chemicznych, zachodzacych podczas wypalania. Opty-
malne warunki wypalania wyrobdw ceramicznych obli-
cza sig najbardzizj celowo na zasadzie dopuszczalnej
réznicy temperatur w wyrobie. WielkoSci te oznacza
sie doswiadczalnie. W.Sz.

5 — 80* K 1—17/8. 50
Barlett H. B. i Schwartzwalder K.: Sklad chemiczny
i mineralogiczny izolateréow na §$wiece zaplionewe.
slrends in the Chamical and Mineralogical Constitu-
tion of Spark Plug Insulators“. Am. Cer. Soc. Bull,
t. 28, 1949, nr 11, s. 462, 8 str., 5 tabl,, 18 mikfot., 2 poz.
bibl.

Przeglad mas ceramicznych na izolatory do Swiec

zaptonowych, obejmujacy: 1) masy typu skalen-kwarc,
2) masy mulitowe oparte na palonym sylimanicie, an-
daluzycie, lub mulicie topionym wraz z odpowiednimi
dodatkami spiekajacymi, 3) masy mulitcwo-cyrkonowe,
zawierajace rozmaite ilo$ci mineratu cyrkonu (20—607%),
o roznej granulacji; 4) masy oparte na elektrokorun-
dzie, jako gléwnym skladniku; maja one cbecnie naj-
szerszz zastosowanie. Opisano szereg typow tworzyw,
roznigcych sie rozmiarami ziarn korundowych i ro-
dzajem spciwa, 5) masy spinelowe, o spoiwie forste-
rytowym, 6) masy iypu tlenku cyrkonu, 7: masy typu
tlenku toru, 8) masy typu tlenku berylu; odznaczaja
si¢ one doskonala odpornoscia na zmiany tempara-
tury. F.N.
5 —81* K 1—17/8. 50
Johnson A. L., Postlewaite D. E., Rittenberg S. C.:
Drobnoustroje, jako czynnik w kontroli mas lejnych.
,,Bacteria, A Factor in Slip Control¥ t. 32, 1949, nr 11,
s. 347, 4 str., 3 tab., 2 wykr., 8 poz. bibl.

Badano przyczyny zaobserwowanego zjawiska samo-
rzutnego zwigkszania sie stopnia dyspersji mas lej-
nych. Podano charakterystyke mikrobiologicznag drob-
ncustroju Desulfovibrio desulfuricans, ktérego procesy
zyciowe (redukcja siarczanéow H:S) mogly mie¢ wpityw
na wspomniane zjawisko. Dalsze préby dowiodly, ze
przyczyng jest raczej stosowanie jako dodatku do mas
lejnych kwasu jctowego, ktory moze stanowié¢ pozywke
dla catego szeregu gatunkdéw mikroorganizméw, mo-
gacych mie¢ wplyw na zmiane wlasnoS$ci masy lejnej.

' F.N.

5 —82% K 1—7/3. 50
Enright D. P., Marshall P. A., Poole J. P.: Wplyw ped-
stawowych oraz niektorych drugorzednych skladnikdow
na proces topienia szkia. ,Effects of Major and Some
Minor Constituents on Glassmelting“. Am. Cer. Soc,
t. 32, 1949, nr 11, s. 351, 5 str., 5 tab., 13 wykr., 5 poz.

bibl.
F.N.

5 — 83* K 1—17/8. 50
Kisielow W., Just J.: Pomiary rozszerzalnoSci wyro-
béw krzemionkowych. Biuletyn, P.M.O. t. 4, 1949,
nr 4.5/6, s. 115, 147 str., teb. 2.

Podano na szeregu wykresach rozszerzalno§¢ ter-
miczng wyrobdw krzemionkowych gatunkow K, S, ES.
7 wykreséw iych jest widocznym, Zze wyroby krze-
mijonkowe o najwyzszych ciezarach odznaczajg sie
najmniejsza stato$cia wymiardow i najwieksza roz-
szerzalno$cia ‘termiczna, przy wysokich temperatu-
rach. Najkorzystniejszy przebieg krzywej rozszerzal-
ncsci w zaleznodei od temperatury wykazuja wyroby
rrzygotowane w przewazajacej czeSci z tatwo prze-
mieniajacych sie kwarcytow bolestawieckich. W. S.

5 — 84* K 1—17/8. 50
Dickens D. A., Washburn L. H.: Wypalajace sie na
zGito lupki wapienne ,Buff-firing Calcarcons Shales

of New York State“. Am. Cer. Soc. Bullt, 23,
1949, nr 9, s. 344, 4 str.,, 4 wykr. F.N.
5 —85* K 1—17/8. 50

Poole J. P.: Ulepszony przyrzad do pomiaru wiskozy
szkiel w zakresie temperatur wyzarzania. ,Improved
Apparatus for Measuring Viscosity of Glasses in An-
nealing of Temperature“. J. Am. Cer. Soc., t. 32,
1949, nr 7, s. 215, 5 str., 2 rys.,, 2 wykr., 2 fot.,, 8 poz.
bibl. F. N.

5—86* K 1—17/8. 50
Evans, H. J.: Metoda oznaczania stalej dielektrycznej
i wspolezynnika mocy materialow ceramicznych przy
130 megacykiach jako funkecji temperatury®“. Method
of Determining the Dielectric Constant and Power
Factor of Ceramics at 100 Megacycles as a Function
of Temperature“. J. Am. Ceram. Soc. t 32
1949, nr 8, s. 263, 4 str., 5 rys., 3 wykr., 7 poz. bibl.

5—87* K 1—1/8. 50
Cowling K. W., Elliott A.: Wstepne badania procesu
powstawania .rdzeni“ w materialach szamotowych.
»Preliminary Investigations into Coring at Fireclay Re-
fractories“. Trans, Brit, Cer. Soc., t. 48, 1949,
nr 3, s. 108, 22 str.,, 2 tab., 1 rys., 5 wykr., 14 poz. bibl.

Podano krdtki przeglad literatury zagadnienia
»rdzeni w wyrobach ogniotrwatych. Przyczyn zjawi-
ska nie nalezy :zuka¢ w wadach pieca, lecz raczej we
wlasciwosciach mnateriatu. Badanie pronek ,rdzeni“
wykazalo, ze powstaja one w tworzywie, ktére ma
tendencje do tworzenia wielkiej ilo$ci por zamknie-
tych. Duzy wplyw wywieraja takie czynniki, jak: zbyt

.meta ilos¢ szamotu, zbyt drobne ziarno, nadmiar wil-

goci w surowcach, wielko$§¢ prozni w czasie zabiegu
odpowietrzania. Wyniki analitycznego oznaczania za-
warto$ci wegla i wody w prébkach, ogrzewanych do
réznych temperatur w zakresie 500 — 1.000 C, wskazu-
ja na wzrost szybkos$ci proceséw utleniania wegla
i utraty wody z temperatura. Przeprowadzono serig
pomiardw zmian, zachodzgcych w roéznych etapach
procesa wypalania, w nastepujacych wtasnosciach ce-
giet: ubytek wagi, skurczliwo$¢, ciezar objetoSciowy
i wiasciwy, przepuszczalno$é, porowatosé, wytrzyma-
108¢ na $ciskanie, zawartos¢ wegla i wody. Stwier-

" dzono, ze: 1) skurczliwosé wystepuje gléwnie powyzej

1.000 C, 2) przy tej samei temperaturze przepusz-
czalno$¢ wydatnie wzrasta, 3) wytrzymalosé na Sciska-
nie roénie z temperatura, najsilniej w zakresie 400 —
600 C oraz z postepem procesu zeszklenia, 4) ciezary
wlasciwe badanych materiaidéw wykazujg przy tem-
peraturze 700 C zmiany, nie zwigzane z zadnym in-
nym zjawiskiem. Obszerna dyskusja nad refera-
tem. F.N.
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5 — 88* K 1—7/8. 50

Weyl W. A.: Struktura i wlasnoS§ci powierzchni kryszia-
tow i szkiek. ,,Surface Structure and Surface Proper-
ties of Crystals and Glasses“. J. Am. Cer. Soc,
t. 82, 1949, nr 11, s. 367, 8 str, 1 tab.,, 2 rys., 1 wykr,
19 poz. bibl.

Oméwiono istote roznicy w rozkladzie sil miedzy-
jenowych, jaka zachodzi pomiedzy idealnym kryszta-
tem, a substancja szklista. Niewysycenie wigzan war-
stwy powierzchniowej w krysztale rzeczywistym pcwo-
duje zaklocenia w regularnosci siatki przestrzennej,
wyrazajace sie ‘¥ upodcbnieniu obrazu powierzchnio-
wego krysztatu do substancji szklistej. Fakt ten wplywa
na niektére wtasnosci krysztaléw i pozwalz wyjasnié
szereg zjawisk, jak np. 1) topnienie czystych tlen-
kéw ogniotrwalych ponizej temperatury teoretycznej,
2) wplyw domieszek na przyspieszenie przemiany
kwarcu w krystobalit, 3) wplyw fazy szklistej w ma-
sach steatytowych na stabilizacie proteenstatytu,
4) pewne nieprawidtowosci we wlasnoéciach izolatordw
Zz mas ceramicznvch, 5) ,,powierzchniowe przewod-
nictwo elektryczne® tworzyw ceramicznych, 6) wplyw
atmosfery pieca na reaktywno$¢ krzemionki. F.N.

5 —89* K 1—17/8. 50
Just J.: Rozszerzalno$é termiczna wyrobow krzemion-
kowych, Biuletyn P.M.O. t. 4, 1949, nr 4/5/5,
s 109, 6 str.

Omoéwienie oraz obrazowe przedstawienie poszcze-
golnych etapdédw przemian kwarcu w krystobalit i try-
dymit. Opisano wpltyw temperatury i iloSci wypalan
na powstawanie najwiekszej ilodci trydymitéw, co
powceduje, ze ksztaltka krzemionkowa w czasie pracy
wykazuje najmaijeszg rozszerzalno$é. Opis aparatury

i pieca do pomiaru rozszerzalno$Sci termicznej oraz
metodyka oznaczania. W.S.

5 -—90* K 1—1/8. 50
Rosenberg S.: Wypalanie wyrobéow ogniotrwalych.

Biuletyn, P.M.O. t. 4, 1949, nr 4/5/5, s. 160, 132/,
str., 15 rys.

Omoéwienie samego procesu spalania. Charaktery-
styka rusztéw plaskich i schodkowwvch. W zwiazku
z procesami fizyko-chemicznymi, zachodzgcymi ped-
czas wyvalania wyrobéw ogniotrwalych, omdwiono
poszezegdlne etapy wypalania: podgrzewanie, wlaéei-
we wypalanie, studzenie oraz uktadanie pétfabrykatéw
w piecu. Opisano zasady dziatania: piecOw o poziomym
kierunku plomienia, piecéw o nlomieniu zwrotnym,
pieca kregsowego Hofmana, pieca zygzakowego Buhre-
ra, pica gazowego Menheima i pieca tunelowego. Opi-
sano kréotko zasade pracy generatoréw. W.S.

5—91*
Piotrowski H.: Stosowane obecnie w Z.Z.M.O. metody
podziemnej eksploatacji glin ogniotrwalych. Biule-
tyn P.M.O,,t. 4, 1949, nr 4/5/6, s. 141, 13!/3 str., 10 rys

W omdwieaiu kopald glin ,,Zarnéw®, ,Rozwady“
i ,,Mroczkdédw*“ podano profile niektérych otwordow
wiertniczych. Eksploatowana glina w kop. ,Zarnéw“
jest wisku jurajskiego i na podstawie dotychczaso-
wych obserwacji mozna przypuszczaé, ze glina zalega
tu w formie soczewek zblizonych do pokladu, chociaz
zdarzaja sie mate uskoki. Opisano sposoby zglebiania
szybu, robety ‘wstepne poprzedzajace odbudowe, ura-
bianie gliny, przewietrzanie oraz sposéb odbudowy.
Qdstawa urobku z przodku do szybu i na powierzchnie
jest wykonywana recznie. Gliny kopala ,,Rozwady*
i ,,Mroczkow* sa prawdopodobnie wieku jurajskiego:
Sposéb eksploatacji jest podobny jak w kop. ,Zar-
néw*. W.S.

K 1—17/3. 50 -

5 —92% K 1—7/8. 50
Kostecki J.: Niektdére przyczynki de uporzadkowania
eksploatacji kopalin przemystow ceramicznych w Pol-
sce. Biuletyn P.M.O. t. 4, 1949, nr 4’56, s 154, 6 str.
Artykul dyskusyjny. Autor uzasadnia nastepujace
postulaty: koniecznos¢ wprowadzenia wtasciwej orga-
nizacji w robotach badawczych i eksploatacyjnych, ko-
nieczno$¢ przestrzegania zasad racjonalnej eksploatacji
surowecow ceramicznych oraz konieczno$é naukowego
opracowania obszaréw wystepowania surowcow cera-
micznych. W. S. ‘

5—93* K 1—17/8. 50
Szymborski W.: Kaoliny i gliny dolnoslaskie. Biule -
tyn PM.O, t. 4, 1949, nr 4/5/6, s. 138, 3 str., 1 tab.
Podans wtasnosci chemiczne i fizyczne niektérych
glin i kaolindw z okregu delnoglaskiego. Temperatura
spiekania wiekszosci glin wynosi ok. 1.300 C, a ognio-
trwalos$¢ pod obcigzeniem od 1.360 do 1.420 C. W.S.

§5— 94 K 1—17/8. 50

Berger L., Gnaedinger J.: Odzyskiwanie wylrzyma-
lo$ei mechanicznej przez gliny w zwiazku z tiksotropia.
»Thixotropic Strength Regain of Clays“ ASTM Bull
1949, nr 160, s. 64, 5 tr., 1 tab., 13 wykr., 7 poz. bibl.

Badano zmiany, zachodzace we wtasnosciachh me-
chanicznyzh glin  surowych, poddanyca ugniataniu
i nastepnie przechowywenych diuzszy czas pod po-
wlokg parafinowsq, chroniaca od utraty pierwotnie za-
wartej wody. Stwierdzono, Ze wzrost wytrzymato$ci
na $ciskanie podczas przechowywania, zwigzany ze zja-
wigkiem tiksotropii, iest nieznaczny i moze byé orak-
tycznie pominiety. F.N.

85 — 95* K 1—1/8. 50

Hauth W.E.: Formowanie tienku glinu metoda odle-
wania. ,,Slip Casting of Aluminium Oxide®, J. Am.
Cer. Soc., t. 32, 1949, nr 12, s. 375, 4 str., 2 tab,,
1 rys., 10 wykr., 11 poz. bibl.

Materiatem wyjsciowym do préb byt korund
sztuczny (Alundam Nr 38 wolny od Si i Ti a zawie-
rajacy $lady Fe i Na. Omoéwiono proces przygotowania
materiatu (przemial, separacja magnetyczna, traktowa-
nie kwasem solnym). Uptlynnienie przeprowadzano
przez dodatek substancji zaréwno kwasnych, jak zasa-
dowych. Zakres zmienno$ci pH w wyprébowanych ma-
sach lejnych wynosit od 3.00 do 12,50, a ciezaréw wla-
$ciwych od 2,60 do 3,00. Stwierdzono, ze odlewy sg pra-
widlowe i ze wypalanie ich do 1.800 C redukuje poro-
wato$¢ do zera. F.N.

5 —96* K 1—17/8. 50

Burns H. K.: Aparatura pomiarowa w nowoczesnej ce-
gielni pracujacej systemem ciaglym. ,Modern Conti-
nuous Brick Plant Instrumentation, Instrumen -
tation, t. 4, 1949, nr 3, s. 13, str., 1 rys., 4 fot.
Proces technologiczny w cegielni catkowicie zme-
chanizowanej, stosujacej piece tunelowe. Dzieki me-~
chanizacji produkcja wzrosta 15-krotnie, a automa-
tyczna kontrola ftemperatury zapewnia jednolitg bar-
we wyrcbow. Omoéwiono instalacje i prace przyrza-
déw kontrolujacych: temverature powietrza w suszar-
ni, temperature wypalania cegiet i spadek temnreratu-
ry w piecach, oraz ilo§¢ przerabianych cegiet. F.N.

5—97* K 1—17/8. 50
Cook. R.L. i Brunner C.O.: Wspélzaleznosé pomiedzy
naprezeniami szkliwo—czerep a wlasno$ciami termicz-
nymi bialych wyrobéw peclewanych. , Correlation of
Glaze-Body Stresses wiht Thermal Properties of Whi-
teware Bodies*, J. Am. Cer. Soc., t. 32, 1949, nr 12,
s. 40, 7 str., 4 tab., 8 wykr., 26 poz. bibl. F. N.
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5. Materialy ogniotrwate

5 — 98* K 1—17/8. 50
Schwartzwalder K.: Foermowanie materialow ceramicz-
nych metoda wiryskiwania. ,Injection Molding of
Ceramic Materials“, Am. Cer. Soc. Bull, t 28,
1649, nr 11, s. 459, 3 str., 1 rys., 4 fot.

Metoda nadaje sie szczegblnie do formowania nie-
plastycznych mieszanin tlenkéw ogniotrwatych -— np.
na Swiecie zaplonowe. Mase zarabia sie z zywicy ter-
moplastyczng oraz plastytikatorem, ktory po6zniej pod-
lega odparowaniu. Oba te dodatki muszg byé¢ b. sta-
rannie dobrane. Opisano konstrukcje prasy oraz ko-
lejne stadia procesu technologicznego, wigcznie z su-
szeniem i wypalaniem przy ok. 1730C. F.N.

5 — 99% K 1—1/8. 50
Materialy ceramiczne (Encyklopedyczny Przeglad).

»Ceramic Materials. Cer. Ind., t. 54, 1450, nr 1,
s. 65, 41 str. F.N.

5 — 100* K1—17/8. 50
Hardwood M. G. i Klasens H. A.: Wplyw temperatur
wypalania na wytwarzanie tytanianu baru. ,,Influence
of Firing Temperatures on the Preparation of Barium
Titanate. Nature, t. 165, 1850, nr 4185, s. 73, 1 str.,
2 tab., 1 wykr. F. N,

5 —101% K 1—7/8. 50
Murray P., White J.: Kinetyka procesu termicznego od-
wodnienia glin. ,Kinetics of the Thermal Dehydration
of Clays“. Trans. Brit. Cer. Soc., t. 43, 1949,
nr 6, s. 187, 20 st., 11 wykr., 6 poz. bibl.

W zwiazku z rozpowszechnieniem metody analizy
termicznej glin podkreslono konieczno$é zbadania fi-
zykochemiczne]j strony procesu ocdwodnienia termicz-
nego gliny. Podano ogdéina charakterystyke reakeji
jedno- dwu i tréjmolekularnych i wyjaénienie termo-
dynamiczne formul na ich kinetyke. Eksperymenty
autoréw dotyczyly przebiegu procesu dehydratacji glin
ze wzrostem temperatury, przy czym miarg postepu
reakcji byt ubytek wagi prébek. Dane do$wiadczalne
po matematycznym opracowaniu ujeto w wykresy.
Autorzy okreslajg badany proces jako monomoleku-
larny, uzasadniajgc to mechanizmem reakcji. Praca
pomija problem wplywu ci$nienia pary wodnej na
reakcje. W trakcie dyskusji rozwinieto szereg szcze-
gélow zagadnienia. F. N.

6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 — 32% K 1—1/8. 50
Schumacher H.: Proces wielkopiecowy w zakladach
Appleby-Frodingham Anglia. ,,Der Hochofenbetrieb bei
den Appleby-Frodingham-Werken (Engl)“ Stahl u.
Eisen, t. 69, 1949, nr 8, s. 265, 3 str., 2 tab.,, 1 wykr,,
2 poz. bibl.

W obszernym strzeszczeniu artykuiu G.D. Eliot‘a
(Ironmaking at the Appleby-Frodingham Works of the
United Steel Comp. Ltd. London 1944) omoéwiono spo-
soby prowadzenia wielkich piecéw. Przytoczono opis
sposobu zadmuchania pieca, dane dotyczace prowa-
dzenia i ruchu piecéw, omoéwicno wplyw Srednicy
na stopien odsiarczania suréwki, trudnos$ci zwigzane
z produkcja suréwki o skladzie chemicznym, wahaja-~
cym sie w waskich granicach; rozpatrzono warunki
spokojnego biegu pieca, przyczyny zawisania, rozdziat
tworzyw w stupie przetworowym i wplyw sposobu za-
sypywania na bieg pieca. Dla kontroli zasypu zmonto-
wano w dwsch piecach po cztery pirometry Scienne
w odlegtosci 4,5 m ponizej duzego dzwonu. A.O.

139

6 — 33* K 1—17/8. 50
Howost D. D.: Zagadnienie wykorzystania ubegich rud
zelaza. ,Problems in the Utilisation of Low-Grade
Iron Ores“. Iron Coal Trad Rev. t. 158, 1949,
nr 4231, s. 789, 5 sir., 2 tab., 2 fot., 5 poz. bibl

Glowne rudy zelaza Anglii sg jurajskiego pocho-
dzenia i cechujg sie niska zawartoscig t'e, duzg rozpig-
tosciag w skiadzie chemicznym oraz samotcpliwoscig.
Podstawowe skladniki zawarte sg w nastepujgcych gra-
nicach: Fe = 18 —34%, SiO2 =5 —20%, CaO =1 —25¢,
Bezposrednie przetapianie tych rud w wielkim piecu
nastreczato wiele trudnosci i wymagalo duzego wsa-
du koksu. Droga kruszenia, przesiewania, spiekania
i ujednorodnienia sktadu chemicznego przez warstwo-
we usypywanie zwaldéw uzyskano oszczednosé koksu
wynoszacg okoto 250 kg na 1 t surowki i latwiejsze
prowadzenie pieca niz przy rudach surowych. Prze-
dyskutowano mozliwos¢ wzbogacania tych rud, wy-
razajgc poglad, ze metoda magnetyczna jest w tym
wypadku najodpowiedniejsza. Spiekanie na ruszcie,
jakkolwiek powszechnie stosowane, nie daje najlep-
szych wynikéw. Odnosnie proceséw przy podwyzszo-
nym ci$nieniu i na wzbogacanym w tlen dmuchu, wy-
powiedziano zdanie, Zze pierwszy z nich bedzie sku-
{eczniejszy przy rudach latwo redukujacych sig, a dru-
gi przy rudach trudno redukujacych sie. W.M.

6 — 34* K 1—17/8. 50
Kuczewski W.: Wplyw warunkéw biegu wielkiego pie-
ca na jego wydajne$é i na rozchéd koksu. Hutnik
t, 16, 1949, nr 11/12, s. 435, 3 str. A.O.

6 — 35% K 1—17/8. 50
Send A.: Problemy i dane ruchowe wieikich piecéw
w Stanach Zjednoczonych A. P. ,Hochofen—Bauarten
und Betriebsweise in den Vereinigten Staaten von
Amerika“. Stahl u. Eisen t. 69, 1549, nr 23, s. 841,
2 str., 2 tab., 1 rys., 7 wykr., 3 poz. bibl

W obszernym streszczeniu artykulu C. G. Hogberga

(Rlast Furnace, Coke Oven & Raw Materials. Proc.
Amer. Inst. M.M.E. 1947, s. 83 —95) omdwiono dane,
dotyczace najwiekszych wielkich piecéw amerykan-
skich, a w szczegolno$ci ich wzajemnych zalezno$ci
wymiarowych, wydajno$ci dobowej, wskaznikow obje-~
to$ciowych, zuzycia koksu, wplywu zwiekszenia sie
okjetosci uzytecznej na dane ruchu itp. A. O.
6 — 36% K 1--17/8. 50
Wolf W.: Rozpuszczanie fosforytéw w plynoym zuzlu
wielkopiecowym. ,Aufschluss von Rohphosphat in
fluessiger Hochofenschlacke”. Stahkl u. Eisen, t. 70,
1950, nr 1, s. 24, 2 str., 1 tab.,, 1 rys.

Badano mozliwos$ci roznuszczania surowych fosfo-
rytow w plynaym zuzlu wielkopiecowym, celem uzy-
skania sztucznego nawozu, zawierajgcego cbok wapna
rowniez rozpuszczalay fosforan wapnia. Préby uzy-
skania nawozu, zblizonego do tomasyny, zawiodly,
z powodu zbyt matej iloci ciepla w zuzlu, niewystar-
czajacej do rozpuszczenia potrzebnych iloSci fosfory-
téw. Uzyskano natomiast dodatnie wyniki przy otrzy-
mywaniu nawozu, zawierajacego 1,5 do 1,8% rozpu-
szczalnego kwasu fosforowego, co odpowiada wyma-
ganiom przy nawozeniu, o ile chodzi o stosurek wap-
na do kwasu fosforowego. Najlepsze wyniki uzyskano
przy wdmuchiwaniu mialkich fosforytéw do zuzla
przy pomocy sprezonego powietrza. A. O.

6 —37* K 1—78. 50
Warren E. J.: Praca wielkiego pieca. ,,Tata ,,A“ Blast
Furnace Makes Overthree Million Tons“. Blast

Fur. t 37, 1949, nr 6, s. 673, 2 str. 3 tab., 1 rys.
1 poz. bibl. W. M.
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6 — 38* K 1—17/8. 50
Keil F.: Brytyjska norma dla pumeksu hutniczego
jako dodatku do betonu. ,Britische Norm fuer Hue-
ttenbins als Betonzuschlagsstoff¢. Stahl u. Eisen
t. 69, 1949, nr 26, s. 966, 1 str. poz. bibl.

6 — 39* K 1—17/8. 80
Willems J., Ischebeck P.: Produkeja zZuzla bogatego
w mangan, uzyskanego przez Swiezenie suréwki, prze-
znaczonego do wytopu zelazomanganu. ,,Die Gewinnung
manganreicher Schlacken zur Ferromanganerzeugung
durch Erzfrischen am Hochofen“. Stahl u. Eisen
t. 69, 1949, nr 23, s. 809, 4 str., 1 tab.,, 1 rys., 8 wykr.,
6 poz. bibl.

Omdwiono wplyw zawartosci manganu i krzemu
w suréowce na wyniki §wiezenia rudg i opracowano ru-
chowe wskazowki dla produkcji zuzla manganowego.
Rozpatrzono wplyw ilosci $rodka utleniajacego na ilcsc
zuzla i stwierdzono, ze zuzel o odpowiednim sktadzie
chemicznym uzyskuje sie przy dodaniu ok. 40 do 50
kg rudy na tone suréwki. Przy $wiezeniu mangano-
wych surowek fosforowych mozna otrzymac¢ dobry
nisko fosforowy zuzel tylko w tym przypadku, jezeli
zawarto$¢ zelaza w nim nie przekracza 4%. Préby ru-
chowe przeprowadzono w statej kadzi umieszczonej
kolo wielkiego pieca i ogrzewanej gazem wielkopieco-
wym. Dobre wykorzystanie zuzla zapewniat stosunek
Mn do Fe, jak 8:1, natomiast zawartosé krzemu 28 do
37 byta nieco za wysoka. Wielkie trudnosci sprawialo
wymurowanie kadzi. A. O

6 — 40* K 1—17/8. 50
Lowry H. H.: Popiél koksu i siarka koksu w wielkim
piecu. ,,Coke Ash and Coke Sulphur in the Blast Fu-
nace“. Ind. Eng. Chem. t. 41, 1949, nr. 3 s.,, 502,
9 str., 4 tab., 4 wykr., 70 poz. bibl.

Po ogélnym przegladzie procesu i reakeji wielko-
piecowych rozwazono na tle danych z okregu w Pitts-
burgu wpltyw popiotu koksu oraz siarki koksu na bieg
pieca i zuzycie paliwa. Wplyw wzrostu ilosci popictu
koksu mozna tatwo okreglié. Wyraza sie on zuzyciem
0,6 —0,9 kg. C na kazdy dodatkowy kg. popiotu. Wa-
hania ilo$ci popiotu, ktére nie sg uwzglednione przy
obliczaniu namiaru, sa wiecej niebezpieczne Trudno
je uchwyci¢ a powodujg one zaburzenia, ktérym moz-
na zaradzi¢ przez wdmuchiwanie topnika przez dysze.
Wzrost siarki koksu z 1% do 2% przy wytapianiu su-
réowki o zawartosci 0,05% S nie podraza kosztéw pro-
dukcji. W. M.

7. STALOWNICTWO

7 — 64* K 1—17/8. 50
Barrett H. N.: Budowa trzenu pieca w ciagu 57 godzin.
,sFurnace Bottom Installed in 57 Hours”. Steel, t. 125,
1949, nr 22, s. 56, 3 str., 2 tab., 2 fot.

Podano szczeg6ly wykonania trzonu w piecu mar-
tenowskim o pojemnosci 550 ton. Trzon wykonano
przez ubijanie w ciggu 57 godzin. Do ubijania uzyto
klinkieru magnezytowego z materialem wigzgcym. Zu-
zyto 178 ton magnezytu do ubicia warstwy o grubosci
320 mm przy otworze spustowym i 370 mm przy glo-
wicach. Material ogniotrwalty mieszano z woda w mie-
szadlach do cementu i dostarczono transporterem do
pieca, gdzie ubijaloc go stale 7 miotkéw pneumatycz-
nych. Wykonczony trzon na poziomie progu posiadatl
wymiary 5,5 m na 18 m. Giebokos¢ kapieli przy otwo-
rze spustowym wynosita 1,15 m. Ilo§¢ stali z jednego
spustu wystarcza na wykonanie 400 samochodow. J.N.

7 —65* K 1—7/8.50
Nowe piece martenowskie na hucie Clydesdale. ,,A Re-
cent Open Hearth Installation at Clydesdale Steel-
works. ,,Metallurgia®“ t. 39, 1949, nr 233, s. 261,
2 str., 2 fot.

Opisano 4 nowe 60 tonowe piece do topienia stali
na rury bez szwu, zainstalowane na jednej z hut
angielskich, dla dostarczania materiatu do nowej 16 ca-
lowej walcowni pielgrzymowej. Powierzchnia trzonu
na tone stali wynosi 0,65 m2, a maksymalna gleboko$¢
kapieli 700 mm. Gilowice sg typu Venturi, przy czym
glowica potkulista posiada szeroko$é 900 mm, a wy-
soko$¢ 450 mm, natomiast umieszczona nad nig gltowica
powietrzna ma przekroj 3,6 m2 Do obstugi piecow
ustawiono sze$¢ czadnic Morgana w dwu bateriach po
trzy jednostki, przy czym kazda kateria obstuguje dwa
piece. Piece zaopafrzone sg w regulator i rejestrator
cisnienia pieca, pirometr do pomiaru temperatury skle-
pienia, wskaznik i rejestrator do pomiaru gazu i po-
wietrza, wskazniki sygnalizujgce do przekladania gazu,
oraz rejestratory ciénienia w gléwnym przewodzie ga-
zowym i u wylotu gazu. Ponadto do pomiaru tempe-
ratury stuzg dwa pirometry immersyjne na .cztery
piece. J.N.

7 — 66* K 1—7/8. 50

Leckie A.H.: Prakiyczne zagadnienia ostatnich osiag-
nieé w zakresie konstrukeji i prowadzenia piecow
martenowskich. ,Open-Hearth Furnaces. Practical
Aspects of Recent Developments in Design and Ope-
ration“. Iron Steel, t. 23, 1950, nr 3, s. 93, 6 str,,
3 rys.

Ostatnie osiggniecia w dziedzinie piecéw martenow-
skich dotycza: a) rozwoju teorii konstrukcji i prowa-
dzenia piecow, b) zastosowania plynnego paliwa,
c) instrumentacji i automatycznej kontroli, d) pieca
calkowicie zasadowego, e) zastosowania tlenu. Omo-
wiono wyniki doswiadczen z zakresu konstrukcji kana-
16w komor regeneratorowych, ciagéw, glowic, oraz
same]j przestrzeni roboczej pieca. Przykladowo podano
szkic gilowicy pieca, %aczacej mnewne cechy glowic
Maerza i Venturi, posiadajacy pojedyncze ciggi. Piec
jednokierunkowy jest mozliwy przy zastosowaniu od-
powiednich zaworéw do przekladania z regeneratora
na regenerator, gdyz uwaza sig, ze rekuperatory nie
nadaja sie do tej pracy. Omoéwiono aparaty pomiarowo-
kontrolne. E.B.

7 —67* K 1—17/8. 50

Colclough T. P.: DwadzieScia lat stalownictwa. ,,Twenty
Years of Steelmaking®“. Iron Coal Trad Rev.
t 159, 1949, nr 4255 A, s. 135, 3 1/3 str.,, 1 wykr.

Omoéwiono postepy w ostatnich 20 latach w dzie-
dzinie stalownictwa w Anglii. Produkcja wlewkéw sta-
lowych wzrosta od 7 do 15 milicnéw ton rocznie. Pro-
dukecja stali w kwasnych piecach martenowskich zma-
lala i obecnie »nonad 809 wlewkow pochodzi z zasa-
dewych piecdw martenowskich. Pojemno$¢ piecow
wzrosta; cbecnie ponad 2/3 piecéow posiada pojemnosé
powyzej 59 ton, a 11 % powyzej 100 ton. Piece marte-
nowskie przeszly z opalania gazem czadnicowym na
coraz czgstsze opalanie gazem koksowym lub miesza-
nym i paliwem olynnym. Zwiekszono pojemnc$é pie-
cow elektrycznych tukowych na 40 do 70 ton. Wpro-
wadzono do ruchu piece indukcyjne wysokiej czesto-
tliwosci i prézniowe o pojemnosci od kilku kilograméw
do 1 — 2 ton. Walcownie osiagnely wysoka mechaniza-
cje pracy; zbudowano szereg walcowni ciagtych z cig-
glymi piecami grzewczymi. Opisano kilka nowych in-
stalacji walcowniczych. J.N.
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7—68* K 1—17/8. 50 Durand J.: Elektrody grafitowe w elcktrometalurgii

Christiansen H. Dyskusja nad artykulami: 1. Produk-
cja stali elekirycznej w Wielkiej Brytanii i 2. Elektro-
dy systemu Soéderberga. ,Joint Discussion on the Pa-
pers: 1. The Manufacture of Electric Steel in Great
Britain. 2. The Soderberg Electric Process Sub-Com-
mitte“. J. Iron Steel Inst. t. 164, 1950 r.,, nr 2,
167, 2!/s str., 4 poz. bibl.

T —69* K 1—17/8. 50
Neumann i O. Weber.: Stalownia martenowska z grupo-
wym laczeniem czadnic na piec i innymi celowymi
urzadzeniami ruchowymi. ,Siemens-Martin-Stahlwerk
mit Eigengruppenschaltung der Gaserzeuger — Ofen
und anderen zweckmadssigen Betriebseinrichtungen,
Stahl u. Eisen, 1 69, 1949, nr 21, s. 731, 31/2 str,,
1 tab., 8 rys., 4 poz. bibl.

Nowoczesne urzadzenia w stalowni martenowskiej
w N. R. D. Kazdy piec ma przydzielona wlasng grupe
czadnic, zaopatrujgca go w gaz niezaleznie od pozosta-
lych piecéw i czadnic. Umozliwia to dokladne ujecie
zuzycia wegla, wlaSciwe premiowanie zalogi wediug
wydajno$ci pieca oraz przeczyszczanie kanaléw zbior-
czych o kazdym czasie bez przeszkéod w pracy. Pod-
wyzszono przez to wydajno$é pieca i zuzycie wegla.
Opisano nowa konstrukcje rynien spustowych do
piecow 150 t. J. N.

7—"0*% K 1—17/8. 50
Bayle P.M.: Automatyczne sterowanie ,,Optimelt“ do
regulatoréow przy piecach lukewych. ,Optimelt Auto-
matic Recalibrating Control for Arc-Furnace Regula-
tors“.J. Met. Techn. Prac, t. 1, 1949, nr 12, s. 14,
6 str.,, 2 rys., 1 wykr., 4 fot.

Wiekszo$¢ piecoOw lukowych stalowniczych nie pra-
cuje przy optymalnej wartos$ci pradu tuku; zbudowano
dodatkowe wyposazenie do kontroli regulatoréw, dzia-
lajace automatycznie i zapewniajgce prace pieca
w najkorzystniejszych warunkach. Dzieki niemu osiaga
sie mniejsze zuzycie KWh na tone stali, krotszy czas
wytopu, polepszenie trwalosci materiatéw ogniotrwa-
Iych, mniejsze zuzycie elektrod i bardziej réwnomierny
bieg pieca. J.N.

7—T1* K 1—7/8. 50
Grenier G.: Studium preceséw metalurgicznyck w piecu
tomasowskim. ,Etude métallurgique de l‘affinage au
four Thomas*. Echo Mines Métall., 1949,
nr 3415, s. 322, 2 str., 1 wykr., 5 poz. bibl.

Omoéwiono warunki i metody otrzymywania stali
o niskiej zawarto$ci azotu i fosforu. Jedna z uzywanych
metod jest odfosforowanie stali przy mozliwie niskiej
temperaturze i stosowanie duzych szybkosci dmuchu.
W innej metodzie zastosowano zuzel syntetyczny, ktory
daje gwaltowne odfosforowanie przy bardzo silnym
gotowaniu metalu w konwertorze. W tym samym celu
dano boczny dmuch. Czynnikiem zasadniczym sprzyja-
jacym otrzymywaniu niskiej zawartosci azotu w stali
jest stworzenie ‘¥ konwertorze atmosfery utleniajacej.

E. B.

T—"T72* K 1—17/8. 50
Wicenia M. M.: Urzadzenie dla suszenia rynien spu-
stewych piecéow martenowskich. ,,Ustrojstwo dla suszki
zelobow martienowskich pieczej“. Za Ekon. Top,
t. 6. 1949, nr 6, str. 35, 1 str., 1 rys.

Opis palnika dla suszenia rynien spustowych. Po-
biera on spaliny z przestrzeni roboczej pieca. zasysajac
je przy pomocy sprezonego powietrza. Czas suszenia
wynosi 1,5 do 2 godz. E. B.

zelaza. ,Les électrodes de graphite en électro-siderur-
gie“.J. Four Eelect, t. 58, 1949, nir 6, s. 135, ¢4 str,,
6 fot., c.d.n.

Wymaganiom stawianym elektrodom najlepiej od-
powiadaja eclektrody grafitowe. Wybér $redricy elek-
trod uzaleznia sie od dopuszczalnej gestosSci pradu,
ktéra wynosi dla $rednicy ok. 60 mm do 50 A/cmz, dla
$rednicy za$ 350 do 400 mm do 20 A/cm? ze wzgledu
na efekt naskérka. Nizsze zuzycie elektrod otrzymuje
sie przy napigciu do 320 V, a w budowie sg piece na
napiecie do 450 V. Omdwiono pokrotce problem tamania
sie eletrod i metod pracy zapobiegajacych temu zja-
wisku. E. B.

T — T4 K 1—17/8. 50
Mc Quaid H. W.: Kiika uwag o ekonomii topienia du-
zych iloSci stali w piecu elektrycznym. ,,Some Notes on
the Economics of Tonnage Steel Melting in the Elec-
iric Furnac2“. Iron Age., t 164, 1949, nr 23, s. 86,
7 str., 3 tab., 3 fot.

Ulepszenia w konstrukeji piecow lukowych i w ich
pracy oraz niepomyslne warvnki surowcowe, wptywa-
jace na prace piecow martenowskich, powoduja, ze
piec elektryczny staje si¢ silnym konkurentem dla pieca
martenowskiego, w zakresie produkcji stali weglowych
i stopowych, wytwarzanych w duzych ilo$ciach. Prze-
dyskutowano poréwnawcze dane kosztow procesu elek-
iryecznego, martenowskiego i konwertorowego oraz
czynnili, wplywajace na warunki ekonomiczne proce-
séw. Najmniejsze koszty wsadu, przy produkcji stali
weglowych, wykazuje proces elektryczny, nastepnie
martencwski, a wreszcie konwertorowy. Mimo, ze <0-
szty przerobu wsadu sg przy procesie elektrycznym
najwieksze, a przy konwertorowym najmniejsze, to
jednak calkowity koszt, lacznie z kosztami wsadu, jest
dla pieca elektrycznego nicznacznie wickszy od ko-
sztéw procesu martenowskiego. J. N.

7—T5* K 1—17/8. 50
Gille G.: Pomiar temperatury i promieniowanie przy
procesie konweriorswym. ,,Temperatur und Flammen-
messung beim Windfrischverfahren“., Stahl u.
Eisen, t. 69, r. 1949, nr 22, s. 759, 4 str,, 2 rys.,, 9 wykr.

Opisano urzadzenie do pomiaru przebiegu tempe-
ratury w procesie tomasowskim, skladajace sie z rury
stalowej o $rednicy 50 — 60 mm wmurowanej z boku
w Scianie konwertora. Zewnetrzny koniec rury znaj-
dowal sie tuz nad pierscieniem noénym, a wewnetrzny
nieco powyze]j poziomu kagpieli stalowej. Z zewnatrz na
rurze znajdowata sie glowica, potaczona z przewodem
powietrznym, a w niej wmontowana byla dysza inzek-
torowa dla doplywu dodatkowego powietrza. Pomiary
przeprowadzono albo subieklywnie przy pomocy piro-
metru z widknem zarowym, albo rejestrowano tempe-
rature obiektywnie przy pomocy wmontowanego, chlo-
dzonego woda pirometru opromieniowanego z optyka
kwarcowa i nrézniowa termopara Haase‘go. Stwier-
dzono, ze temperatury poczatkowe ponizej 1200 C pro-
wadzg do silaego wyrzutu w czasie wytopu. Ustalono
wyrazng zaleznos¢ miedzy temperatura wytopu a war-
toscia Pio, tzn. zawartosciy fosforu w kapieli przy za-
wartosci zelaza w zuzlu wynoszacej 10%. Daje to moz-
liwos¢ okreslenia temperatury z analizy wytopu. Réw-
noczesny pomiar temperatury kapieli i promieniowania
plomienia konwertorowego dat wyrazny zwiazek mie-
dzy temperatura wyteopu przy maksymalnym promie-
niowaniu a jego koncows temperaturg. Omoéwiono réw-
niez metalurgiczne znaczenie maksimum promienio-
wania. J. N.
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‘7. Stalownictwo

T—T7% K 1—17/8. 50
Knudsen K. E., Munse W. M., Johnstron B. G.: Naprg-
zenia w kadziach sarowkowych. ,,Stresses in Hot Metal
Ladles“. Iron Steel Eng. t. 28, 1949, nr 12, s. 49,
22 str., 6 tab., 20 rys., 4 wykr., 4 fct., 14 poz. bibl.

Przeprowadzono badania wytrzymato$ci na trzech
modelach prototypow kadzi surowkowych o pojemnosci
150 ton, wykonanych w skali 1:5. Kadzie te zachowuja
sie inaczej niz dotychczas przyjmowano. Odchylenie
bokdéw kadzi pod obcigzeniem zmienia sie w przybli-
zeniu od zera przy dnie do maksimum przy goérnej
kiawedzi. Pierscienie usztywniajgce doznaja najwyz-
szych naprezen na linii czopdéw i w $rodku miedzy
czopami. Piers$cien na goérnej krawedzi doznaje naj-
wiekszych naprezen. Pilaszcz znosi tylko mate napre-
zenia, a jedynie w poblizu polaczenia z dnem stwier-
dzono duzg nieciagtos¢ w naprezeniach. Plaskie dna
rosiadaja bardzo duze odchylenia, podczas gdy dna
wypukle wykazuja tylko umiarkowane naprezenia i sg
lepsze od ptaskich. Przechylanie kadzi nie powieksza
naprezen. Nie znaleziono wiekszych réznic w zacho-
waniu sie kadzi nitowanych i spawanych. Podano sze-
reg przykitadow liczbowych obliczania naprezen w ka-
dziach. Wyliczenia te sg zgodne z wynikami ekspery-
mentalnymi. J.N.

7 —T78*% K 1—17/8. 50
Funk Ch. R.: Redukeja i odzysk chromu ze ziomu i rus
dy w piecu martenowskim. ,,Chromium Reduction and
Recovery form Scrapor Ore in Basic Openhearta‘.
Met. Progress, t. 56, 1945 r., nr 4, s. 486, 2 sir.,
2 wykr.

Opierajac sie na dokladnych analizach zuzla i stali
przy wytopach o zawartosci Ni 0,56%, Cr 0.5% i Mo
0,25%, podniesiono odzysk chromu ze zltomu z 18—28%
do 80 — 859, przez obnizenie zawartosci FeO w zuzlu
i ilo$ci zuzla oraz przez utirzymanie wiasciwego sto-
sunku CaO:SiO; ktéry na poczatku wytopu wynosit
ok. 1,4, a po6zniej stopniowo wzrastal. Zawarto$é¢ FeO
utrzymywano w -lalszym ciggu nisko i czesto reduko-
wano przy pomocy Si, Al C z dodatkiem wapna i fluo-
rytu. Temperatura wyrabiania kapieli byla wysoka,
cdzysk chromu dochodzit do §3%. Dalc to oszczed-
nos$¢ 1,365 dolaréw na tone stali. Zamiast ztomu chro-
mowego dodawano rudy chromowej o zawartosci 44%

Crz03, odzysk Cr z rudy wyniost 777%;. Dalo to
cszezedno$¢ 383 centy na tone stali. J.N.
T —79* K 1—17/8 50

Howat D.D.: Tlen jako czynnik spalania w piecu mar-
tenowskim. ,,Oxygen as a Combustion Factor in the
Open-Hearth Furnace“. Iron Coal Trades Rev,
t. 158, 1949 r., nr 4239, s. 1263, 8% str., 2 tab., 8 wykr,,
6 poz. bibl.

Omoéwiono krytycznie zastosowanie tlenu do spala-
nia w piecu martenowskim. Podano teoretycznie pod-
slawy podwyzszenia temperalury plomienia przez za-
stosowanie tlenu. Biorgec pod uwage rézne typy pali-
wa, a wigc gaz generatorowy wielkopiecowy, koksowy
i paliwo plynne, przeprowadzono obliczenia, ktére wy-
kazaly, ze paliwa o niskiej warto$ci opalowej dajg ni-
kie korzySci ze stosowania tlenu lub mieszanek tleno-
wych. Temperatury plomienia wykazuja wzrost w za
leznosci od wzbogicenia powietrza tlenem, jednak nie
liniowy, bo przy wysokich temperaturach duzy wzrost
W pojemnos$ci cieplnej gazéw powoduje mate pod-
wyzszenie tempsratur plomienia. Paliwa o wysokich
wartoSciach opatowych, jak gaz koksowy i paliwa
plynne, dajag duze korzyéci i dla tych paliw warto za-
stosowaé spalanie z tlenem, J, N.

7T —80% K 1—1/8. 50
Wilder A.B.: Proces konwertorowy Cz. IL. ,/ The Besse-
mer Converter Process Part. II“. J. Met. Techn.
Prac, t. 1, 1949, nr 12, s. 20, 9 str., 4 tab.,, 10 rys,
3 wykr., 24 poz. bibl.

Opisano osiggniecia w technologii procesu konwertoro-
wego. Omowiono ksztalt konwertora oraz wplyw roz-
nych jego >dmian na wlasnosci otrzymywanej stali,
a szczegdlnie na zawartos¢ w niej azotu oraz na zuzy-
cie wylozenia. Podano szereg nowych rozwigzan kon-
strukeyjnych, jak duze konwertory z boczaym dmu-
chaniem powietrza, oraz proces ,,Turbohearth®, stosu-
jacy powierzchniowe dmuchanie powietrza do naczy-
nia, w ktdrym wegiel wypala sie na COg, a nie na CO.
W przyszio$ci przewiduje sie wzrost pojemnosci kon-
wertoréow. Omdwiono stosowanie wzbogaconego w tlen
dmuchu, okre$lanie punktu koncowego przy pomocy
spektroskopu i fotokomérki oraz rézne metody pomiaru
temperatury ptynnej stali i suréwki. J. N.

7 —81* K 1—1/8. 50
Graham W. H.: Produkcja stali bessemerowskiej. Cz.
I1. ,,Production of Bessemer Steel“ Part. II, Steel,
t 124, 1949 r., nr 16, s. 114, 4 str.,, 1 rys,, 2 fot.

Om3dwiono rozplanowanie stalowni bessemerowsxich
zawierajacych -lwie do czterech jednostek piecowych.
Pojemno$ci amerykariskich konwertoréw dochodzg do
20 —30 ton, podczas gdy konwertory tomasowskie
w Europie dochodzg do 50 — 60 ton pojemnos$ci. Poda-
no materiaty wsadowe i przebiegi, zachodzgce w kon-
wertorze w czasie wytopu. Suréwka bessemerowska
zawiera 4—4,25% C, 1,00—1,60% Si, 0,07—0,10% P,
0,30 — 0,609 Mn i ponizej 0,050 S. Do konwertora do-
daje sie zmienne ilosci ztomu stalowego, statej surowki,
rudy lub zgorzeliny. Dokladnie oméwiono zachowanie
sie roznych pierwiastkdw w czasie wytopu i opisano
wszystkie okresy wytopu z reakcjami, zachodzacymi
w czasie ich trwania. J.N.

7T —82* K 1—178. 50

Guthmann K.: Rozwéj i stan metalurgicznej techniki
pomiarowej za granica w ciagu ostatnich dziesieciu
lat. ,Entwicklung und Stand der metallurgischen
Messtechnik des Auslands in den letzten zehn Jah-
ren.“, Stahl u. Eisen,, t. 69, 1949 r.,, nr 1, s. 8, 10 str,,
6 rys., 13 wykr., 3 foi., 60 poz. bibl.

Przeglad osiagnie¢ w dziedzinie techniki pomiaro-
wej przede wszystkim Anglii i St. Zjedn. Rozwéj za-
stosowania tecnniki pomiarowej jest powazny. Opisa-
no aparaty, ktére znalazly zastosowanie w stalowni-
ctwie. Sonda kalorymetryczna pozwolila sprawdzié¢
wielko3¢ promieniowania na drodze pomiarowej. Oka-
zalo ~sig, ze pomiar potwierdzit dawniejsze liczby
Schacka otfrzymane na drodze matematycznej. Zasto-
sowano pirometr fotoelektryczny z fotocelg do pomia-
ru temperatury sklepien pieca marienowskiego; jest
on dokladniejszy od pirometru z nitka zarzeniowa
i tatwo polaczyé go jest z samopisem. Dokladna kon-
trola iloSci paliwa pozwolila na duzym piecu marte-
nowskim 190-tonowym obnizyé zuzycie paliwa z 1,4,10,0
na 1,1.19° keal/t stali. Interesujacym jest nowy an-
gielski elektryczny aparat dla pomiaru ci$nienia pod
sklepieniem. W stalowniach amerykanskich 56% pie-
coOw martenowskich posiada zabudowang kontrole ci-
$nienia, 30% kontrole temperatury, 20% kontrole prze-
ktadania. Rozwija sie kontrola spalania. Oméwiono
rozwéj pirometréw optycznych oraz termopar dla po-
miaru temperatury kapieli stali. Dobra regulacja tem-
peratur odlewania stali jest podstawag dla otrzymania
niskich wybrakéw produkcyjnych. E. B.

Patrz takze 5—48, 18 —43.
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8 —37* (n) K1—17/8 50
Emley E. F.: Wiracenia niemetaliczne w magnezyto-
wych stopach zawierajacych cyrkon. ,Non-Metallic
Inclusions in Magnesium - Base Alloys Containing
Zirconium®. J.Inst. Met., t. 75, 1949, nr 6, s. 481, 29
str., 8 wykr., 34 mikfot.

Najlepszg drobnoziarnisto§¢é magnezu uzyskuje sie
przez dodatek cyrkonu, zwykle w postaci chlorocyrko-
nianiu alkaliéw. Stopy takie zawierajg jednak zawsze
wirgcenia niedajgce sie usuna¢ droga przetapiania.
Tworzg sie one skutkiem wytrgcania cyrkonu przez
pewne zanieczyszczenia metaliczne. Préby usuniecia
wtracen przy pomocy topnikéw, filtrowanie przez ga-
ze metalowg lub wytracanie nie daly wyniku. tak ze
dalszy rozwoj jest watpliwy. Podobne zanieczyszcze-
nia, nie dajace sie usungé, moga powstaé w stopach n.a-
gnezu, zawierajacych cyrkcn, réwniez przy uzyciu
zwyklych topnikéw magnezowych. E.Z.

8—38 (I)* K 1—17/8. 50
Spendlowe M. J. i St. Blair H. W.: Destylacja cynku
ze stopow Al-Zn pod zmniejszonym ci$nieniem. ,L.ow
Pressure Distillation of Zinc from Al-Zn Alloy*, J.
Metals, t. 1, 1949, nr 9, s. 553, 8 str., 3 rys., 7 wykr.,
2 fot.

Przeprowadzono destylacje cynku ze stopu Al-Zn
w piecu indukcyjnym pod zmniejszonym ciénieniem
przy temperaturze od 512 — 900 C. Oddestylowano
cynk az do zawartosci 0.21%; Zn. Otrzymany cynk
byt zanieczyszczony zelazem w iloSci 0,02%, kadmem
w §ladach, aluminium w ilosci 0,15%. E. Z.

8 —39 (n)* K 1—17/8. 50
Mzajor C., Ball, J. P.: Ofrzymywanie magnezu i pro-
dukeja jego stopow. Cz. II. ,Extraction, Alloying and
Fabrication of Magnesium Part. II“. Engineering,
t. 168, 1949, nr 4360, s. 185., 1'/, str., 4 tab.
Otrzymywanie stopéw Mg przez rafinacje za pomo-
cag Mn stopdw zawierajacych oprécz Mg domieszki
Al i Zn. Stopy Mg z Zr. Optymalne wlasnosci wyka-
zuja stopy o zawartosci 0,7 — 0,75% Zr. Sa one sto-
scwane jako odlewnicze, lub plastyczne. Wykazuja
dwukrotnie wiekszg wytrzymato$é niz stopy bez cyr-
konu i znacznie podwyzszone wtasnos$ci zmeczeniowe.

Wtasno$ci mechaniczne, wlasno$ci Kkorozyjne oraz
obrébka mechaniczna stopéw. E. Z.
8 —40 (n)* K 1—17/8. 50

Knickerbocker R. G., Gorski C. H. Kenworthy H. i Sta-
liper A. G.: Otrzymywanie chlorku i tlenku tytanu
z koncentratéw tytanowych. ,Research and Develop-
ment on the Preparation of Titanium Chloride and
Oxide Titanium®, J. Metals, 1. 1, 1949, nr 11, s. 785,
T str.,, 7 tab”®

Badania laboratoryjne wskazuja na mozliwos$ci pro-
dukeji czterochlorku i tlenku tytanu z tytanu przez
slapiania go z pirytem i koksem i dalsza przerébke
koncentratu tytanowego. Otrzyvmuje sie przy lym za-
nieczyszczone zelazo jako produkt uboczny. W ten
sam sposdéb mozna przerobi¢ ilmenit. Przez chlorowa-
nie koncentratéw przy 150 —-250 C osiaga sie wydaj-
nosci od 65 do 31 % tytanu, zawartego w rutylu w po-
staci zanieczyszczonego czterochlorku tytanu. Przez
ogrzanie konceantratu z kwasem siarkowym przy 200
— 250 C otrzymuje sie uzyski 907 i wiecej tytanu za-
wartego w rutylu w formie roztworu siarczanu tytaau,
nadajacego sie do otrzymywania dwutlenku tytanu do
celéow farbiarstwa. Chlorowanie koncentratow i na-
slepne ogrzewanie kwasem siarkowym daje uzyski po-
wyzej 90%. E. Z.

8 —41 (I)* K 1—17/8. 50
Przeglad przemyslu aiuminiowego w Niemczech. ,La
Renaissance de [‘Industrie Allemande de 1° Alumi-
nium“, J. Four. Electr., t. 58, 1549, nr 3, s. 53, 2 str.

Stan przemystu aluminiowego w Niemczech w cza-
sie ubieglej wojny, w okresie miedzywojennym i po
wojnie. Poréwnano ze stanem przemystu amerykan-
skiego i wyliczono koncerny produkujgce aluminium
w Niemczech oraz mozliwosci produkcyjne w przy-
szlosci. O. W.

8 —42 (n)* K 1—17/8. 50
Nstinskij B. Z., Czizikow D.M.: Potencjaly niektéi‘ych
siarczkow metali i ich stopéw. ,Potencjaly niekotorych
sulfidow mietatlow i ich sptawow“. Zur. Prikl
Chim, t. 22, 1949, nr 12, s. 1249, 3% str., 2 tab., 2 rys.
2 wykr., 4 poz. oibl.

Zmierzono potencjaly siarczkéw Ni, Co i Cu oraz
stcpow tych siarczkéw w roztworze H, SOy (100 g/1)
i ich jednonormalnych siarczanach. Pomiary wykazaly,
ze metale przecnodza w stan jonowy latwiej w kwasie
siarkowym. W wypadku stcpéw o potencjoniale ich
decyduje struktura i najbardziej elektroujemny sktad-
nik. Przy anodowym rozpuszczaniu wskutek pasywacji
polencjat anody wzrasta. M. P.

8 —43 (n)* K 1—17/8. 50
Kremers H. E.: Przemysl pierwiastkow ziem rzadkich.
»ihe Rare Earth Industry“, J. Electrochem. Soc,
t. 86, 1949, nr 3, s. 152, 6 str., 1 tab.

Glownym zrédiem wydobycia jest piasek monazy-
towy (Indie i Brazylia). Ilo$¢ przerobicnego piasku
wynosi przecigtnie 3.000 t. rocznie. Poczatkowo otrzy-
mywano z nich przede wszystkim azotan toru, podczas
gdy inne stanowily tylko produkty uboczne. Od r. 1920
przerabia sie piaski gtéwnie na cer. Reszte pierwiast-
kéw otrzymuje sie droga frakcjonowanej krystalizacji
scli rozpuszczalaych. Cer i ziemie rzadkie sg stosowa-
ne do odbarwiania szkla (utlenia Zelazo) wzgl. razem
z tytanem do barwienia szkla na zditto. Stopy Ce-Fe
stuzg jako kamienie do zapalniczek. E. Z.

8 —44 (n)* K 1—17/8. 50
Cizikow D. M., Ustinskij B. Z.: Elektroliza siarczanu
niklu w komérce eiektrolitycznej z niefiltrujaca dia-
fragma. ,,Elektroliz sulfat nikiela w elektroliziera z nie-
filtrujuszezej diafragmoj“. Zur Prikt Chim., t. 22,
1949, nr 12, s. 1306, 3% str., 2 tab,, 1 rys., 2 wykr., 1 fot.,
1 poz. bibl.

Opisano doswiadczenia nad elektrolitycznym otrzy-
mywaniem niklu ‘w komorze z nierozpuszczalnymi ano-
dami przy zastosowaniu diafragm ceramiczrych, ktore
wykazaly, ze wydajnos¢ pradu spada ze wzrostem kwa-
scwosci i gestosei pradu. W tych warunkeach przy ge-
stoSci pradu 250 —1.000 A'm? i zawartosci kwasu 4—5
g/l mozna otrzymac¢ jakcsciowy metal przy wydajno-
$ci pradu 50 —60%. M. P.

9. ODLEWNICTWO

9-—88 (0)* K 2—7/8. 50
Shechan J. J.: Zywice syntetyczne jako spoiwo rdzy-
niowe. ,,Synthetic Resins as Corebinders“. BCIR A J.,
t. 3, 1949, nr 3, s. 221, 13 str., 15 rys., 2 poz. bibl.

Spoiwa syntetyczne zastgpily olej lniany i jego
mieszaniny dzieki niZzszej cenie i wyZzszym wiasno-
$ciom. Podano praktyczne wskazéwki i uwagi odno$nie
wyrobu rdzeni z uzyciem Zywicznego spoiwa synte-
tycznego. Dyskusja porusza praktyczne zagadaienia
dotyczace wyrobu rdzeni. S.K.

- 143 -



Nr 7—8

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA I ODLEWNICTWA

1950

9. Odlewnictwo

9—89 (2)* K 1—17/8. 50
Gertsman G. L.: Odlewnictwo staliwa w Kanadzie.
»Steel Foundry Practice In Canada“. Canad. Metals
Met. Ind, t. 12, 1949, nr 12, s. 12, 6 str., 3 tab., 1 rys.,
4 fot., 6 poz. bibl.

Podano osiggniecia w kanadyjskim odlewnictwie
staliwa. Omoéwiono badania nad przenikaniem metalu
do formy, technikg wykonywania nadiewdéw, przeta-
pianiem wsaddéw ze 1009 ztomu stali wysockomanga-
nowej, zmechanizowaniem odlewni kanadyjskich oraz
kontroli jakosci staliwa. J.N.

9 —90* (o) K 1—17/8. 50
Turner W. A.: Idealna odlewnia. Urzadzenia i wypo-
sazenie. ,,An ,Ideal“ Foundry Plant. Equipment and
Process Machinery“. Met. Ind, t. 75, 1949, nr 16,
s. 337, 5 str., 2 vys., 12 fot.

Urzadzenia i ich rozmi2aszczenia w planowanej ideal-
nej odlewni majacej produkowac 60 t tygodniowo od-
lewow lekkich, rézanej wielko$ci od bardzo matych do
27 kg wagi. Oprocz odlewni opartej na piecach opala-
nych gazem i ropa przewiduje sie zmechanizowane
urzadzenia do przygotowania piasku, maszyny for-
mierskie dla form i rdzeni, piec do suszenia, przyrzag-
dy do oczyszczania gotowych odlewdw oraz aparat do
przeSwietlania odlewoéw. E. Z.

9—91 (0)* K 1—17/8. 50
Whittaker A.: Produkcyjne aspekty precyzyjnego od-
lewania. ,Production Aspects of Precision Casting®,
Machinery, t. 75, 1949, nr 1934, s. 709, 3 str.
Omoéwiono korzy$ci i wady odlewania precyzyjnego
oraz najczesciej -potykane defekty odlewdw precyzyj-
nych. Podano sposoby wtasciwego rozplanowania fa-

bryki odlewéw precyzyjnych oraz nalezyty sposob
kentroli produkeji. J. N.
9-—92 (0)* K 2—17/8. 50

Johnson C.S.: Mechanizacja w przygotowaniu piasku
i jej skutki. ,Mechanization and its Effect on Sand
Control”, BCIRA J., t. 3, 1949, nr 3., s. 235, 14 str., 1 rys,.
14 str., 1 rys.

Opisuje zmechanizowane przygotowania piasku
w wigkszej odlewni, a mianowicie: zasady wyboru mie-
szanek i ich rozmieszezenie, przygotowanie, transport
i kontrole piasku. Dyskusja porusza praktyczne zagad-
nienia. S. K.

9—93 ()* K2—17/8. 50
-Pearce J. G.: Czy mozna zwiekszyé zawartosé wegla
w plynnym zeliwie? ,,Can the Carbon Content of
Cast Iron Melts be Raised?* BCIRA J, t. 3, 1949,
rr 1, s. 33, 3 str.

Wplyw wsadu, koksu i modyfikacji za pomocg sto-
péw na zawartos¢ wegla w zeliwie. Autor uwaza, ze
prawdopodobnie najskuteczniejszym, ale tez najkosz-
towniejszym sposcoem zwiekszania zawarto$ci wegla
a zmniejszenia siarki w zeliwie jest zasadowe wytoze-
nie zeliwiaka. S. K.

9—94 (0)* K 2—17/8. 50
Evans E. C.: Wzbogacanie dmuchu zeliwiakow tlenem.
»Oxygen Enrichment in the Cupola® BCIRA J., t. 3,
1949, nr 2, s. 109, 11 str., 5 tab

Sposoby wzbogacania dmuchu tlenem 1 jego wy-
niki. Daje ono oszczednoS$ci paliwa, wyzszg temperatu-
r¢ metalu, zmniejsza straty metalu przy wytapianiu
i skraca czas produkcji. Niekorzystng strong jest wiek-
sze zuzycie wykladziny. Podano koszt tlenu i metody
jego produkecji. S. K.

9.—95 (z)* K 1—17/8. 50
Mc Connell D. C.: Odlewanie plyt modelowych w gip-
sie. ,,Casting Matshplates in Plaster. Canad Met,
t. 12, 1949, nr 3, s. 18, 2/, str,, 4 fot. J. N.

9—96 (0)* K 1—17/8. 50
Frzekonstruowanie czeSci z drzewa na odlewy ma-

trycowe. ,,Red2sign From Wood to Die Castings“. Die
Cast, t. 8 1949, nr 1, s. 28, 3 str.,, 5 fot. J.N.
9 —97 (0)* K 1—17/8. 50
Odlewanie precyzyjne. Metoda przyspieszania krzep-
niecia mas formierskich. ,,Precision Casting, A Method
of Accelerating the Setting of Inwestments“. Met.
Ind, t. 75, 1949, nr 24, s. 497, 1 str., 1 rys.

Sposob odlewania za pomoca skrzyn formierskich
z gipsu paryskiego, przy ktoérym suszenie wlewnic trwa
bardzo krotko. Do pierscienia gipsowego zamiast
skrzynki formierskiej z metalu lub kartonu wlewa sig
mase formierska (mieszanine sproszkowanych mate-
rialéw ogniotrwalych z lepiszczem i woda lub dena-
turatem). Woda zostaje szybko pochlonieta przez
Scianki skrzynki gipsowej. W ten sposéb formy su-
szone poprzednimi sposobami przez kilka godzin sa

gotowe do uzytku po kilku 1lub kilkunastu minu-
tach. E. Z.
9—98 (2)* K 2—17/8. 50

Bamford W. H.:. Zeliwiaki chlodzone woda. , Water
Cooled Cupolas“, BCIRA J., t. 3, 1949, nr 1, s. 41,
7 str., 6 rys.

Zmniejszenie sie w czasie wojny mozliwosci tran-

sportowych i dostawy hematytu, oraz zwiekszone za-
potrzebowanie na odlewy stalowe, spocwodowalo wigk-
sze wykorzystanie ztomu stalowego. W zwigzku z tym
zwiekszyla sie erozja wylozenia zeliwiakow. Ten stan
rzeczy zmusit do szukania sposobéw ochrony wy-
kladziny, co doprowadzito do zastosowania plaszczow
wodnych. Podano przebieg i wyniki tych poszuki-
wan. S. K.
9—99 (0)* K 1—17/8. 50
Barton H. K.: Nawrét do odlewania matrycewego. , The
Conversion of Existing Parts to Production by Die
Casting, Machinery, t. 75, 1949, nr 1935, s. 754,
8 str., 19 rys., 1 fot.

 Stwierdzono, ze wiele elementéw, odlewanych in-

nymi metodami, produkuje sie obecnie coraz czesSciej
przez odlewanie matrycowe ze wzgledu na mniejsze
koszty transportu, obrobki maszynowej, montazu, wy-
kanczania oraz wiekszej szyhko$ci odlewania. Omoé-
wiono korzysci montazu pewnych czesci, powody dla
ki6érych odlewanie w piasku i w formach stalych zo-
stalo zarzucone na rzecz cdlewania w matrycach pod
ci$nieniem. Podano konstrukcyjne rozwigzania réz-
nych czedci. J.N.
9—100 (2)* K 1—17/8. 50
Martin F. A.: Wydajnosé produkcyjna odlewni stali-
wa. ,Foundry Productivity, Iron Coal Trad.
Rev, t. 159, 1949, nr 4256, s. 829, 4'/, str.

Przeprowadzono poréwnanie miedzy wydajnoécia
produkcyjng angielskiej i amerykanskiej odlewni sta-
liwa. Cyfry amerykanskie sa wyzsze niz angielskie.
Moc transformatoréow na tone stali przy piecach iuko-
wych jest wyzsza w St. Zjedn., kontrola elektrod bar-
dziej czula i tadowanie pieca sprawniejsze. Wszystkie
te czynniki powodujg szybsze topienie. Praca w St.
Zjedn. jest droga i dlatego probuje sie ja najczesciej
zastapi¢ maszyng. Omoéwiono procesy metalurgiczne
w amerykaiskich odlewniach staliwa przy produkcji
wysokojakosciowych stali. J.N.
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9 —101 (o)* K 1—17/8. 50
Barton H.K.: Uzyecie rdzeni skladanych. ,,The Use of
Collapsible Cores‘. Machinery.t. 74, 1949, nr 1914,
s. 889, 6 1/2 str., 12 1ys.

Przy projektowaniu czes$ci odlewanych pod ci$nie-

niem czegsto nie 'nozna unikngé¢ konstrukcji, przy kto-
rej trudno jest wypchnaé¢ odlew z matrycy. Stosuje sie
wdéwezas rdzenie skladane, ktérych jedna czes¢é porusza
sie wzgledem pozostalej przed lub podczas wypychania
odlewu. Omowiono rdzenie teleskopowe, stosowane
w wypadkach, w ktérych normalne rdzenie bylyby zbyt
dlugie i utrudnialyby wypchniecie odlewu, nastepnie
rate rdzenie ustawione pod kgtem do osi wypychania,
ktére usuwa sig z glownym rdzeniem przed rozpocze-
ciem wypychania, wreszcie czesci zaklinowane lub za-
zebione na gidwnym rdzeniu. J. N.
9 —102 (0)* K 1—17/8. 50
Du Mond T. C.: Nowy proces odlewniczy. ,New Casting
Process Combinzs Features of other Forming Me-
thods“. Mat. Meth, t. 30, 1949, nr 5, s. 52, 3 str,
6 fot., 2 mikfot.

Podano pewne szczegdly nowego procesu odlewni-
czego (,,Bacco™), ktory w jednej operacji lgczy odle-
wanie, formowanie, kucie i sztancowanie. Metal topi
sie w piecu opalanym gazem, z kadzi wlewa sie go do
matrycy metalowej, ktéra jest ogrzana do tempera-
tury bliskiej temperaturze metalu. Podczas zastyga-
nia metalu wywierane jest na matryce state cisnienie,
kidore nastepnie powieksza sie celem uzyskania takiego
dziatania, jak przy kuciu. W ten sposdéb zmniejsza sie
obrobks maszyaowa, uzyskuje material o wyzszej wy-

trzymatosci i odlewy posiadajg bardzo male odchylki -

wymiarowe. J.N.
9 —103 (2)* K 1—17/8. 50
Konstrukeja i praca zeliwiaka o Srednicy 250 mm.

,Design Operation of a 10 in Diameter Cugola“. Ind.
Heating., t. 16, 1949, nr 7, s. 1.209, 2 str., 1 tab. J. N.

9—104 (2)* K 1—7/8. 50
Wilgotno§é dmuchu jako czynnik w operacji zeliwia-
ka. ,,Blast Humidity as a Factor in Cupola Cperation.,
Ind. Heating, t. 16, 1949, nr 7, s. 1196, 2 str. J. N.

9—105 (2)* K 1—17/8. 50
Wytwarzanie i zuzycie ciepla w zeliwiaku. ,,Production
and Consumption of Heat in the Cupola“. Ind.
Heating, t. 16, 1949, nr 7, s. 1182, 1'/, str. J.N.

9—106 (0)* K 1—7/8. 50
T. Cain.: Kontrola porowatosci. ,,Controlling Porosity‘.
sIron Steel, t. 23, 1950, nr 1, s. 8, 1 str.,, 2 rys. J.N.
9-—107 (o)* K 1—17/8. 50
Calamari E.: Nowe $rodki i systemy zasilania maszyn
odlewniczych dla odlewow matrycowych. ,Nuove mezzi
e sistemi di alimentazione delle machine per la fusione
solto pressione. Metalurgia Ital, t. 41, 1949
nr 3, s. 149, 2 str., 3 rys., 1 fot., 1 poz. bibl.

Artykul dyskusyjny nawigzujacy do artykuiu D.
Piva Metal. Ital. t. 40, 1948, 3, 142/48. kwestionuje stu-
sznos¢ zdania, jakoby dla wytopu stopow miedzi nale-
zalo stosowaé bpiece ropne, gdyz piece oporowe nie
moga by¢ uzyte. Wypowiada sie za uzyciem piécc’)vv in-
dukeyjnych. Odnoénie samych maszyn odlewniczych
omawia pominiete przez D. Piwa typy zasilania ma-
szyn: elektryczny, hydrauliczny, mechaniczny, oraz
korzysci technologiczne i ekonomiczne zastosowania
pieca indukcyjnego. D. Piva stwierdza w wyjasnieniu,
ze najnowsze urzgdzenia stosujg proécz pieca induk-
cyjnego pomocniczy piec ropny lub gazowy. M. M.

9 — 103 (o)* K 1—17/8. 50
Bolz R. W.: Odlewanie w formach gipsowych. ,Plaster-
Mold Casting“. Mach. Design., t. 21, 1949, nr 12,
s. 141, 5 str., 1 tab., 8 fol.

Opisano technike wykonywania form gipsowych.
Najwazniejszg ikorzy$cig uzycia gipsu jest to, ze moze
on by¢ zaréwno doskonalym izolatorem, jesli idzie
o wlasno$ci cieplne, lub tez moze tagodnie odprowa-
dzaé cieplto. Zdotano odlaé brazy o punkcie topliwosci
dochodzgcym do 1.300 C. Najwieksze odlewy zbliza-
ja sie do $rednicy 900 mm i ciezaru 90 kg. Najmniej-
sza grubo$¢ Scianki wynosi 1 mm. Najlepiej nadaja sie
do odlewania tym sposobem miedz, stopy miedziowo-
berylowe, brazy krzemowe, niklowe, cynowe i krze-

mowo-aluminiowe. Odchylki wymiarowe wynosza
40,1 mm. J. N.
9 —109 (2)* K 2—17/8. 50

Roginski A. L.: Odlewanie narzedzi do obroébki wioéro-
wej z ,bimetalu“. ,Litoj bimietcliczeski riezuszczyj
instrumient. Wiest Maszinost, t. 29, 1949, nr 11,
s. 38, 10 str., 2 tab., 15 rys., 2 mikfot.

Opisano sposéb odlewinia tuleji na pierscienie pa-
réznych frezéw w formach piaskowych i metalowych.
Szczegdly konstrukeyjne modeli, kokil i réznych ,,opra=-
wek®, ktére umieszczone w formie piaskowej lub me-
talowej zostajg zalane staliwem, jak réwniez gatunki
staliwa uzywane do odlewania w/w narzedzi. Obrébka
odlewanych narzedzi polega na wyzarzaniu, po kt6-
rym nastepuje obrdébka mechaniczna, a nastepnie har-
towanie i odpuszczanie. Osigga sie duze oszczednosci
stali narzedziowej. T.P.

9—110 (2)* K 2—17/8.50
Soldatenko W. I.: Odiewanie tulei na maszynach wi-
rujacych. ,,Otliwka wtulok centrobieznym sposobom.*
Wiest. Maszinostr, t 29, 1949, nr 11, s. 48,
2 str,, 2 tab., 2 rys.

Opisano sposéb odlewania tulei na pierScienie pa-
rowozowe na maszynach wirujacych o pionowej i po-
ziomej osi obrotu do kokil z wylozeniem piaskowym.
Prébne odlewy wykazaty, ze zeliwo o sktadzie C—2, 9,
— 3,2%; Si 1,8—2%; Mn 0,7—0,9%; S 0,1%, jest
najodpowiedniejsze na w/w tuleje, gdyz daje strukture
perlityczng z drobnym i réwnomiernie roztozonym
grafitem. Odlewy odlane do form metalowych z wy-
lozeniem piaskowym na maszynach wirujgcych w po-
réwnaniu z odlewami do form piaskowych stalych sa
réwniez o 60% tansze. T.P.

9 — 111 (n)* K 1—17/8. 50
Bolz R. W.: Odlewanie precyzyjne. (Procesy produk-
cyjne Cz. 50) ,Investment Casting (Production Proces-
sess, Part 50) Mach. Design., t. 22, 1950, nr 1, s. 93,
7 str., 3 rys., 13 fot, c. d.

Opisano metode odlewania precyzyjnego. Pierwsza
czynnoscia jest wykonanie dzielonej formy zwykle
z metali niskotopliwych lub gipsu przy uzyciu orygi-
nalnego przedmiotu jako modelu; w formie tej rrodu-
kuje sie przedmioty - modele z wosku lub zamrozonej
rteci przez zwykle odlewanie. Modele te zanurza sie
w szkle wodaym lub w emulsji innego materiatu cera-
micznego, przez co oblepia sie je warstwg wlasciwego
materiatu formiersikiego. Po ogrzaniu model woskowy
lub rteciowy wytapia sie i pozostaje forma nadajgca
sie (ew. po wypaleniu) do odlewu np. stali nierdzewnej.
Metoda tg produkowano odlewy od 2 gr. do 45 kg,
przy czym metoda optaca sie przy iloSci od 500 do 5000
sztuk. Podano zasady projektowania odlewéw oraz
uzyskiwane wlasnosci i tolerancje wymiaréw. M. O.
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9—112 (2)* K 1—17/8. 50
Anger E. M.: Odsrodkowe odlewy rurowe dla przemy-
stu. ,,Centrifugal Tubular Castings for Industry“ Iron
Steel Eng. t. 26, 1949, nr 10, s. 90, 6 str., 1 wykr.

Omoéwiono produkcje duzych odlewow rurowych,

odlewanych odsrodkowo w pozycji poziomej. Odlewy
takie wykonuje sie w diugosciach do okoto 5 m i do
$trednicy 500 mwm, a przy Kkrotszych dilugosciach do
wiekszych $rednic — grubo$¢ Scianki wynosi od 6 do
30 mm. Najwieksza odlana rura wazyta 6.500 kg, jed-
nak ciezar i wielko§¢ rur sg ograniczone tylko wiel-
ko$cig maszyny Jlo odlewania. Struktura rur jest spe-
cjalnie korzystna i nieporowata. Wiasnosci wytrzy-
malo$ciowe sa doskonate. Wylozenie form odsrodko-
wyvch sporzadza sig z ogniotrwalej mieszaniny pia-
sku, skladajgcej sie z najwyzszej jako$ci piasku kwar-
cowego, gliny, spoiwa i wody. Proécz kszlaltéow okrag-
glych uzyskiwaé¢ mozna ksztalty tréjkatne, kwadrato-
we, sz2$ciokatne i o$miokatne. Rury wykonywaé moz-
na z rdznych stopow, np. odpornych na korozje dla
przemystu chemicznego. Dotaczonc dyskusje. J.N.
9 —113 (o)* K 7—17/8. 50
Harris H. H.: Nowe osiggniecia w kontrolii odlewania.
»An Aproach to New Developments in Casting Control‘
Met. Progress, t. 56, 1949, nr 2, s. 223, 3 str.

Przeprowadzono cszereg badan w zakresie préb-

nej produkecji skomplikowanych i bardzo doktad-
nych czesSci do prasy przy wysokich temperaturach.
Badania struktury odlewow surowych wykazaly bu-
dowe trojwarstwowa. Omowiono zagadnienie po-
wierzchni i przepuszczalno$ci form oraz badano spra-
we czystoSci metalu, pozbawionego wtracen, wyloze-
nia pieca, kadzi lub form. Badanie wewnetrznych
naprezen, spowodowanych Kkrzepnieciem, doprowadzito
do wyznaczenia kierunku przysztych prac, ktore zaj-
my sie zagadnieniami wlewania metalu do form, kon-
trolag temperatury metalu, temperaturami powierzchni
form, kontrolag wlasno$ci odlewéw oraz ich wlasciwa
konstrukcjg. J.N.
9 — 114 (0)* K 2—17/8. 50
Boltz R. W.: Odlewy wiryskowe. Procesy produkcyjne
CZ 48. ,Die Casting (Producticn Processes Part
XLVII)* Mach. Design. t. 21, 1949, nr 11, s. 115,
10 str., 6 tab., 8 rys., 9 fot,, c. d.

Omoéwiono calos¢ procesu produkceji odlewoéw wtry-

skowych, poczynajac od opisu maszyn do odlewéw.
poprzez mozliwosci produkcyjne odnos$nie wielko$ci
i ksztaltu, zasady projektowania odlewéw i form od-
lewniczych, do ©tedéw odlewniczych i uzyskiwanych
tolerancyj wymiarowych. Artykul podstawowy dla od-
lewnika wtryskowego, jednak ujety nieco ogdlniej. M.O.
c.d.n.
9 -— 115 (0)*
Postepowe metody odlewania. ,,Advanced Casting Me-
thods. Steel, t. 125, 1949, nr 14, s. 68, 6‘/3 str., 2 rys.,
7 {ot.

Przeprowadzono obszerne badania nad praktycz-
nymi ulepszeniami w odsrodkowym i do$rodkowym
procesie odlewania. Specjalne wyposazenie dla tych
badan skladalo rie miedzy innymi z 3 piecéw luko-
wych 200, 500 i 1.500 kg, 200 kW wurzadzenia induk-
cyjnego do topienia w prozni, laboratorium ceramicz-
niego, urzadzenia do ogrzewania dielektrycznego form
i rdzeni, rurowego pirometru opromieniowanego, ma-
szyn do odlewéw wirowych i innych urzadzen. Opra-
cowano zadowalajace metody produkcji obudowanych
két turbin parowych, odlewanych w jednej czeSci oraz
wirnikow do silnikéw odrzutowych, odlewanych
z wkladanymi lopatkami lub bez nich. J.N.

‘uwage na konstrukcje modeli,

K 2—17/8. 50

9 — 116 (0)* K 1—17/8. 50
Bolz R. W.: Procesy produkecyjine — ich wplyw na kon-
sirukcje; odlewanie w piasku Cz. 45. ,Froduction
Processes. Their Influence on Design; Sand Casling
Part 45, Mach. Design., t. 21, 1949, nr 8, s. 127,
14 str., 5 tab., 17 rys., 12 fot. c.d.

Podano zasady odlewania w piasku craz sposoby
uzycia modeli. Przy projektowaniu odlewow zwrdcono
skurcz i wycigganie
modeli z form. Najbardziej ekonomicznym jest prosty
podziat modelu. uze znaczenie posiada wiasciwe pod-
parcie rdzeni w skizynce formierskiej. Nalezy dbac
o to, by przekroje »yly jednolite, a w kazdym razie,
by sgsiadujgce przekroje nie roznily sie od siebie wie-
cej jak 2,5 razy. Przejscia od jednego przekroju do
drugiego winny by¢ stopniowe. Podano minimalne
grubosci Scianki dla réznych metali. Rozpatrzono réw-
niez zasady wykonywania nadlewéw, stosowania zeber,
konstruowania waroznikéw oraz stosowania rdzeni do
otworéw w odlewach. Zalgczone tabele zawierajg dane
dotyczace skurczu, tolerancji, minimalnych przekrojow
oraz doktadnos$ci obrobki maszynowej dla réznych
metali. Podano wtasnosci mechaniczne i zastosowanie
stopéw miedzi. cdn. J. N.

9 — 117 (0)* K 1—17/8. 50
Schakenbach L. T.: Model rteciowy na czeSci wymaga-
jace dokladnych powierzchni wewnetrznych®. | Mercu-
1y Pattern Solves Production Problem for Part Re-
quiring Accurate Interior Surfaces“. Met. Progress,
t. 55, 1949, nr 4, s. 489, 1 str. 2 fot. J. N.

9-—118 (0)* K 2—17/8. 59
Zimnawoda H.W.: Szes¢ sposobow mechanizacji od-
lewni. ,,6 Ways to Mechanize a Foundry. Am. Foun-
dryman,t. 16, 1949, nr 4, s. 79, 11,5 str., 9 rys., 17 poz.
bibl.

Oproécz zainstalowania sprawnych maszyn formier-
skich i piecoéw oraz automatycznego wyposazenia do
oczyszczania odlewni, nalezy w pierwszym rzedzie roz-
patrzy¢ system przygotowania i transportu piasku
i form. Omdwiono w artykule szes¢ typowych sche-
matéw produkcyjnych odlewni, zapewniajacych calko-
witg mechanizacje pracy, ktore nadaja sie dla odlewni
o roéznej wielkosci. Wskazano sposoby stopniowego
wprowadzania mechanizacji, przy czym dla wszystkich
odlewni z wyjatkiem calkiem matych, projekty mecha-
nizacji muszg obejmowac réwnocze$nie wszystkie dzialy
odlewni, aby korzysci, jakie sie uzyska na zmechani-
zowanym urzadzeniu, nie byly zniweczone przez za-
trzymanie produkcji na starych mato wyvdajnych urza-
dzeniach, przez ktére przechodzi w dalszym biegu
produkcja. J.N.

9—119 (o)* K 2—17/8. 50
Miuihlbradt.: Sklad modeli i jego organizacja. ,,Das Mo-
dellager und seine Organisation. Neue Giess., t. 35,
1649, nr 8, s. 245, 1 1/2 str.,, 1 rys., 1 poz. bibl.

Na podstawie =ankiety przeprowadzonej w 29 odlew-
niach opisuje Kb WISS w czasopiSmie Gjuteriet 39
(1949) str. 19/30 warunki magazynowania modeli, po-
dajac przykiad dobrego magazynowania. Zaleta do-
brego magazynu jest jego centralne potozenie w od-
lewni, normalna wilgotno$¢, mate wahania tempera-
tury. Magazyny bez okien muszg posiada¢ odgowiednie
urzadzenia wentylujace. Na jeden model przypada vrzy
$rednich odlewach 0,08 —0,15 m? przy wiekszych
0,3 m? powierzchni. Duze modele zajmuja odpowiednio
wiecej miejsca. Modele przechowuje sie na regatach.
Czas przechowywania nie powinien przekraczaé dla
wlasnych modeli 10, dla obcych 2—5 lat. Ewidencja
w kartotace. T.S.
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9—120 (n)* K 1—17/8. 50
Chase R.: Wyréb precyzyjnych odlewéw niezelaz-
nyeh, ,,Producing Nonferrous Casting to Close Tole-
rances“. Foundry, t. 77, 1949, nr 9, s. 90, 5 str., 1 rys,,
15 fot.

Opisano postepowanie przy réznych odlewach alu-
miniowych, magnezowych i miedzianych o wysokiej
jakosci i bardzo doktadnych wymiarach. Artykut za-
wiera duzo praktycznych wskazéowek technicznych. S.K,

9—121 (o)* K 1—17/8. 50
Oliwin, material nadajacy sie do zastosowania w od-
lewnictwie. ,,Olivine, Possible Alternative Material for
Foundry Work“ Iron Steel, t. 22, 1949, nr 2, s. 44,
1 str. '

Oliwin, krzemian Mg i Fe, nadaje sie dobrze do
zastapienia piasku w odlewnictwie. Ma on te zalete, ze
nie powoduje krzemicy. Omoéwiono wystepowanie
i wtasnosci fizyczno - ceramiczne oliwinu, jego odpor-
noéé na dziatanie stopionych tlenkéw Fe oraz mozli-
wosci zanieczyszczenia tego surowca. F. N.

9 — 122 (o)* K 2—17/8. 50

Nowy materiat 'nodelarski. ,New Pattern Material®.
Foundry, tt. 77, r. 1949, nr 8, s. 152, 1 str., 4 fot.

Nowym materialem modelarskim jest klejonka
z zageszezonego drzewa, zlozona z mocno prasowanych
i impregnowanych arkuszy. Jest ona twardsza od ja-
kiegokolwiek drzewa i przy tym odporna na tempera-
ture, wilgo¢ i $cieranie. S. K. -

9 —123 (o)* K 2—17/8. 50
Massing G.: Odlewniciwo a prace badawecze. ,,Giesserei
und Forschung®. N. Giess. t. 36, r. 1949, nr 9, s. 273,
2 2/3 str., 2 rys. 3 wykr., 1 poz. bibl.

Na podstawie przykladéw omoéwiono zriaczenie prac
badawezych dla odlewnictwa oraz zagadnienie wspdi-
pracy instytucji badawczych z przemyslem. T.S.

9—124 (2)* K 2—17/8. 50
Kalata C., Praszczak A.: O zeliwie maszynewym wyso-
kojakoSciowym i jego nalezytym wykorzystaniu.
Przeg. Mech, t. 8, r. 1949, nr 10 — 11, s. 322, 6 str,,
2 rys.

Wskazano na duze oszczednosci, jakie moznaby osig-
gnaé, rozszerzajac racjonalne stosowanie zeliwa wy-
sckojakosciowego w polskim przemy$le. Oméwiono prze-
szkody, glownie brak wspolpracy konstruktora i od-
lewnika, zwrdcono uwage na zalezno$¢ wytrzymatosci
zeliwa od grubosci Scianek odlewu, wytrzymatosé po-
staciowa i naprezenia wewnetrzne w odlewach zeliw-
nych. L. J.

9 —125 (z)* K 1—17/8. 50
Forti F.: Spos6éb formowania i odlewania seryjnego
ciezkich kol zamachowych. ,Sistema di formatura e di
colata per una serie di grossi volani in ghisa.“ Metall
Ital, t. 41, r. 1949, nr 2, s. 57, 6 str, 1 tab.,, ¢ rys,
2 mikfot.

Omoéwiono aa pedstawie doéwiadczen (Contieri
Riuniti dell® Adriatico. Triesta), kolejny postep sposobu
odlewania seryjnych két zamachowych dla silnikéw
przeznaczonych dla marynarki. Ostatecznie przyjeto
metode formowania sze$ciu két nad soba w jednej ko-
lumnie, obejmujaca caloéé o wspélnym nadlewie nad
ostatnim kolem, opisano sposéb zasilania i odprowa-
dzenia gazéw. Zestawiono wyniki analiz zeliwa, sktad
wsadu, oméwiono strukture. Sposéb opisany daje lepsze
wyvkorzystanie zeliwa, zdrowszy odlew i oszczednos$é
czasu. M. M.

9—126 (n)* K 2—17/8. 50
Bearzi B.: Odlewy artystyczne brazowe w dawnych
czasach. , Le fusioni artistiche in bronzo nell‘antichita‘“.
Metall Ital, t. 41, r. 1949, nr 2, s. 63, 4 str, 1 rys,
1 fot.

Scharakteryzowano na przyvkladach wtoskich za-
bytkéw sztuki odlewniczej, poziom techniki odlewniczej
w starozytnos$ci, éredniowieczu, oraz w okiesie odro-
dzenia. Wspomniano o niewyjasnionym dotychczas za-
stosowaniu rdzeni drewnianych w starozyinych odle-
wach artystycznych, sposobach ziocenia brazéw, oraz
o0 powszechnie stosowanej w XII w. metodzie: ,,straco-
nego wosku‘“. M. M.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10— 114 (2)* K1— 7/8. 50
Sachs G., Espery G., Taub J.: Tloczenie grubych kub-
kow stalowych. ,,Cupping Thick Steel Blanks“. Steel,
t. 125, 1949, nr 20, s. 87, 6 str., 4 tab., 5 rys.,, 4 wykr,
9 poz bibl.

Redukcja $rednicy przekuwki musi leze¢ w grani-
cach od 20 do 50 %, optymalnie okolo 30%. Przy zbyt
duzych redukcjach nastepuje przebicie, przy matych
poflizg w matrycy. Wyszczegdlniono warunki, jakie na-
lezy zachowaé dla otrzymania dobrych brzegéw kubka
zezwalajacych na dalsze tloczenie. Wyposrodkowano
codpowiedni ksztalt matrycy oraz kat wejscia. Podkre-
Siono konieczno$¢ stosowania pewnego zaokraglenia
brzegéw i zaukosowania wnetrza matrycy. R. W.

10 — 115 (0)* K 1—7/8. 50
Underwood L. R.; Walcowanie na zimno. Udoskonalenia
przy projektowaniu nowoczesnych walcowni. ,,Cold
Rolling. Developments in Modern Mill Design“. Met.
Ind, t. 75, 1949, nr 11, s. 203, 4 str.,, 1 rys., 1 wvkr,
6 fot.

Walcowanie taSm jest bardziej ekcnomiczne od
walcowania blach wskutek duzo wiekszej wydajnosci
oraz mozliwo$ci utrzymania tolerancji wymiarowych.
Walcownie taém moga pracowaé¢ z duzymi szybko-
Sciami. Jedynym czynnikiem fizycznym, ograniczajgcym
szybkosé, jest wywiazujgce sie ciepto, ktére z kolei de-
formuje walce. Wazng rzeczg jest stosocwanie chtodze-
nia. Dla podawania tasémy goraco walccwanej stuzg
specjalne zwijaki. Opisano kilka typow zwijakéw, po-
dajac ich charakterystyki. Rozpatrzono sprawe doboru
wielkosci zwojow. R. W.

10 — 116 (2)* K 1—17/8. 50
Zdunkiewicz M.: Ogélny zarys produkeji lekkich pro-
filow. Przeg. Techn. 1949, nr 5—6, s. 159, 5 str,
4 rys., 5 fot.

Omoéwiono »rodukcje lekkich profiléw z tasmy
zimno-walcowanej. Jako material wyjsciowy zaleca sig
stal niskoweglowy w stanie zarzonym. Opisano sposoby
produkeji k6t rowerowych, motocyklowych i samocho-
dowych, oraz kg*ownikoéw o ostrej krawedzi. Najnowszy
spos6h patentu Ramschega polega na stosowaniu wal-
carki jednokierunkowej. Na walcarce tej mozliwa jest
produkeja lekkich profildw z rur. Okaleczenia po-
wierzchniowe, bedace gléwng bolaczky tego rodzaju
produkcji, zostaly usuniete przez zastosowanie specjal-
nego ciggadla rolkowego. R. W.

10 — 117 (2)* K 1—17/8. 50
Pelkier O.: Napedy ciagarek. ,, Antriecb filir Drahtzich-

maschinen. Stahl u. Eisen, 1949, nr 12, s. 414,
1/2 str, 1 rys., 1 poz. bibl. R. W.
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10. Przerobka plastyczna
10 — 118 (2)* K 1—17/8. 50
Scheier S. L., Christin R. E.- Pokrywanie matryc kuz-
niczych twardym ch-omem dla zmniejszenia kosztow
predukeji. ,,Drop Forge Dies. Hard Chromium Plating
Cuts Costs of Die Sinking“. Met. Progress. t. 56,
1949, nr 4, s. 492, 2 str.. 1 rys.,, 1 wykr., 2 fot.

Matryca niszczy sie wskutek: a) przegrzania,
b) rys wywolanych naprezeniami w wycieciach, c) Scie~
rania mechanicznego. Scieranie zachodzi najmocniej
w linii podziatowej Mozna uniknaé przetaczania ma-
tryey oraz podwyzszy¢ jej trwalo$é, pokrywajgc miej-
sca narazone na $cieranie cienka warstwa twardego
chromu. Daje to oszczedno$ci dochodzace do 80%.

R. W.

10 — 119 (0)* . K 1—17/8. 50
Walker F.: Podstawy projektowania wmatryc kuzien-
nych. , Fundamentals of Drop Forging Design“. Metal
Treat Drop Forg. t 16, 1949/50, nr 60, s. 219,
6 str.,, 10 rys.

Omoédwiono sposoby kalibrowania matryc dla réznego
rodzaju przedmiotéw od prostych sze$ciennych i cylin-
drycznych do korbowodu. Rozpatrywano kwestie do-
boru plaszczyzny podzialowej, plyniecia materialu,
wielkosci skoséw wewnetrznych i zewnetrznych. Po-
dano przyktady dobrego i zlego zaprojektowania ma-
trycy. Oméwiono zagadnienie kucia ukosnego, zuzycia
i powodow zuzycia matrycy. W.R.

10 — 120 (o)* K 1—17/8. 50
Dahl T.: Nowoczesne walcownie ksztaltownikéw i ka-
librowanie. ,,Neuere Formstahl - Walzwerke und Kali~-
brierungen in Amerika“. Stahl u. Eisen, 1949, nr 12,
s. 409/414, 5 str., 21 rys., 1 poz. bibl.

Opisano urzadzenie amerykanskiej grubej i $redniej
walcowni ksztattownikéw. Zastosowano walcowanie
ciggle przy wzrastajacej szybkoSci walcowania, co
uvmozliwilo osiagniecie znacznej wydajnosci. Dzieki
wprowadzeniu walcowania ciaglego i péleigglego
uzyskano mozno$é utrzymania wysokiej i réwnomier-
nej temperatury walcowania. Nastepnie opisano spo-
soby kalibrowania i walcowania dwuteownikéw i ceow-
nikéw. Przy produkcji ksztaltownikéw slosuje sie pro-
wadnice rolkowe, o siedmiu lub o$miu rolkach. R. W.

10— 121 (2)* K 1—17/8. 50
Zagadnienie wyciskania na zimno stali i jego wplyw
na produkcje drutu. ,,A Contributor Discusses Cold
Ixtrusion of Steels and its Possible Effect on Wire
Production“. WireIndustry, t. 16, 1949, nr 190, 805,
1 str., 1 poz. bibl.

Wyciskanie stali na zimno dzieli sie na dwa typy:
ruch metalu jest przeciw ruchowi ramy prasy, ruch
metalu jest zgodny z ruchem ramy. Wtasno$ci wyro-
béw stalowych otrzymanych ta metoda sa b. dobre.

W.R.

10 — 122 (n)* ‘ K 1—17/8. 50
Flachbarth C.T. Pohdo S.C.: Male rurki. Wyniki
uzyskane przez ‘vprowadzenie udoskonalen na podsta-
wie badan materialu i urzadzen. ,,Small Tubes — Train
of Improvements Results from Study of Material and
Equipment“. Met. Progress, t. 56, 1949, nr 4, s. 499,
2 str., 1 tab.

Zmniejszono koszta produkcji cienko$ciennych pre-

cyvzyjnych rurek do piér wiecznych o 36%. Obnizenie .

kosztéw uzyskano zastepujac niskostopowy mosiadz,
mosigdzem amunicyjnym 70 — 30. Zmniejszono diugosé
pierwotna rurek, przeszlifowano w specjalny sposéb
ciagadta. Zastosowano do smarowania roztwory wodne
typu .,Rycosal 56%“. Z.W.

HUTNICTWA I ODLEWNICTWA

170 — 123 (0)* K 1—17/8 50
Radzwicki K.: Ustalenie norm wydajnoSci przy pro-
dukeji wytworow ciagnienych. Hutnik, 1949, nr 1—2,
s. 59, 2 1/2 str., 1 poz. bibl.

Podano przebieg, czynnosSci technologicznych w od-

dziale ciggarni. Czas pracy podzielono na okresy
z przewagg czynno$Sci mechanicznych i z przewagg
czynnoéci recznych. Dla okreséw pierwszych przepro-
wadzonn normowanie czynno$ci poprzedzajacych vcig-
gnienie, zwigzanych z wltasciwym ciggnieniem, i czyn-
no$ci po ciggnieniu, za§ odnognie nkreséw drugich, nor-
mowanie wytrawiania, czyszczenia powierzchni, oraz
kontroli i pakowania uiggnionsgo materiatu. Normo-
wanie kazdej czynnosci przeprowadzono w sposéb bar-
dzo dokltadny, uwzgledricjac wszystkie czvnniki wply-
wajace na tok produkcji. R. W.
16 — 124 (2)* K 1—17/8. 50
Stevens C.L., Vennerholm G.: Zastosowanie metod
wyciskania na goraco do predukeji czeSci samochodo-
wych. ,,Hot Extrusion Methods Applied to Automotive
Parts“. Steel, t. 124, 1949, nr 15, s. 82, 4 str., 2 rys,
4 fot., 1 poz. bibl. )

Zastosowano metody wyciskania na goraco do pro-
dukeji tacznikéw. Uzyskano przez to duze oszczednosci
materiatu, czasu i kosztéow wlasnych. Najlepszym ma-
terialem na matryce okazala sie stal o skladzie C—
0,30%, Mn — 0,25 — 0,60%, Si 0,80 — 1,2%, Cr 4,75 —5,5%,
W 1,0 — 1,5%, Mo 1,4 —1.8% Matryce studzone natrys-
kiem powietrzno-wodnym. Ogrzewanie wsadu induk-
cyjne. Temparatura koto 1230 C. R. W.

10 — 125 (2)* K 1—717/8. 50
Ayrenschmalz L.: Profile tasmowe jako elementy lek-
kich konstrukeji. ,,Bandprofile als Elemente des Leicht-

Laues“. Die Technik, 1949, nr 12, s. 542, 3 str,
1 tab., 4 rys., 12 poz. bibl.

Przy produkcji lekkich profilow ralezy mie¢ na
uwadze wzrastajace wymagania odnosnie ich cech wy-
trzymatosciowych przy jednoczesnej konieczno$ci za-
chowania lekkos$ci konstrukeji. Problem ten rozwigzano
indywidualnie dla roéznych przyvadkéw przez dobor
odpowiedniego przekroju poprzecznego. Z punktu wi-
dzenia materialu wyj$ciowego bardzo istotna cecha jest
granica sprezystosci i ptynno$ci. Omoéwiono snosoby
produkecji lekkich profiléw na walcarkach z napedza-
nymi walkami i na walcarkach z naciggiem tasmy.

R.W.

10 — 126 (o)* K 1—17/8. 50
Ford H.: Technika walcowania na zimno. Opér odksztal-
cenia materialow. ,,Cold Rolling Technique. Resistance

of Materials to Deformation“. Sheet Met. Ind,
t. 26, 1949 r., nr 270, s. 2109, 6 str., 2 tab., 1 rys., 10 wyvkr.

Najprostszg metodg pomiaru wytrzymatoéei danego
materiatu jest préba na zerwanie. Przy prébkach z bla-
chy pojawia sie tutaj dodatkowa trudnosé pomiaru po-
wierzchni przekroju i tworzenia sie szyjki. Proba ta
jednakze nie daje wartoSci poréwnawczych do tych,
jakie wystepuja przy walcowaniu ze wzgledu na od-
mienny jej charakter. Przyjmujac statg obieto§é mat=-
riatu, przeprowadza autor préby oznaczenia rzeczywi-
stych wytrzymato$ei plastycznych, wystepujacych przy
walcowaniu. Poddaje on wyzarzone tasmy wstepnemu
zgniotowi i mierzy w zakresie od 0 do 5% gniotu wy-
trzvmatosci, zestawiajac je na sumarycznych wykre-
sach. Z.W.

10 — 127 (2)* K 1—7/8. 50
Zmijewski P.: Pewne wytyczne do prejektowania fun-

damentéw urzadzen walcowniczych. Hutnik, 1949,
nr 1—2, s. 35 —37, 21% str.,, 5 rys. R.W.
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10. Przerdbka plastyczna B
10 — 128 (2)* K 1-—17/8. 50

Haczewski Wl i Wusatowski Z.: Walec dla walcowni
szerokich tasm. Hutnik, 1949, nr 1 — 2, s. 57,
1% str., 1 tab., 1 noz. bibl.

Sklady chemiczne i wlasno$ci wytrzymato$ciowe ma-
terialow walcdw stosowanych na walcowni goracej
w Ameryce. Podkre$lono koniecznosé odpowiedniego
doboru profiléw walcow oporowych. Walce dla wal-
cowni zimnej wykonuje sie ze stali kutej hartowanej
na twardos¢ 100 Shore‘a. Sposoby szlifcwania walcéow
roboczych i oporowych stosowanych do walcowania
tasm na zimno. R.W.

16 — 129 (0)* K 1—17/8. 50
Underwood L. R.: Walcowanie na zimno., Udoskonale-
nia walecowni. ,,Cold Rolling Developments in Modarn
Mill Design“. Met. Ind, t. 75, 1949 r., nr 14, s. 243,
3 str., 1 rys.,, 1 wykr.

Walcowanie tadmy na zimno z naciagiem i przeciw-
ciagiem ulatwia otrzymanie dobrego wyrobu lezgcego
dokladnie w przepisanych tolerancjach. Granicg wiel-
koéci naciggu jest wytrzymalo$é na zerwanie walcowa-
nej tasmy, za$§ przeciwciggu — $lizganie sie walcow.
Najtrudaniejszym zagadnieniem jest dobranie odpowied-

nich wielko$ci tych naciggéw i utrzymanie ich w sta-

tej wielkoSci w czasie calego przebiegu walcowania.
Opisano systemy i zasady regulacji naciggdéw i przeciw-
ciagow. Z.W.

10 — 130 (o)* K 1—17/8.59
Abramow A. W.: Préby mechanizacji robot kuziennych.
, Opyt miechanizacji sztompowocznych rabot*. Miech.
Trud. Tiaz Rab., t. 3, 1949 r, nr 7, s. 46, 3 str,
3 fot.

Zastosowano szereg urzadzen pomocniczych zezwa-
lajacych na wyeliminowanie pracy ludzkiej, dzieki
czemu przecietna wydajnos¢ na jednego robotnika
wzrasta o 19%. Opisano ciekawe urzadzenie piecAw
grzewczych oraz podnosnikow, obslugujacych poziome
maszyny kuzienane. Naped catego zakladu mieszany,
elektryczno-hydrauliczno-pneumatyczny. R.W.

10 — 131 (0)* K 1—17/8. 50
Sokotow L. D.: Zagadnienie obliczania oporu wmetali
przeciw odksztalceniu plastycznemu w zaleznoSci od
temperatury i szybkeSci. ,,K woprosu o wyczysleni so-
protiwlenija mietaltow ptasticzeskomu deformirowaniu
w zawisimosti od skorostii dieformacji i tiempieratury.
DAN SSSR, t. 67, 1949 r., nr 3, s. 459, 4 str., 2 tab,,
4 wykr.

Przeprowadzono szereg badan nad oporem réznych
metali przeciw deformacji w zalezno$ci od tempera-
tury. Wyniki potwierdzity wzér Dawidenkowa, uj-
mujacy =zalezno$¢ jako funkcje podwdjnie logaryt-
miczng. Tangens kata nachylenia dla danego odksztat-
cenia zalezy od stosunku temperatury topliwosci da-
nego metalu do temperatury, w jakiej przeprowadzono
préby. R.W.

10 — 132 (n)* K 1—17/8. 50
Walcowane rury i ksztaltowniki. ,,Rolled Metals, Tu-
bes and Sections. The Works of Earle Bourne and
Company Ltd.“ Met. Ind., t. 74, 1949, nr 24, s. 479,
4 str., 8 fot.

Produkcja wyrobéw z miedzi, mosigdzu i réznego
rodzaju brazéw. Odlewy do kokil wiszacych z pieca
niskiej czestotliwo$ci. Rury i ksztalttowniki otrzymywa-
ne sg metoda prasowania. Tasmy i blachy walcowane
na walcarkach quarto. Na specjalnych walcarkach
walcuje sie precyzyjnie tasmy o odchylkach wymia-
rowych w tysiecznych mm. Z.W.

10 — 133 (2)* K 1—17/8. 50
Reebel D.: Wlewek przewalcowany w ciagu 6 min. na
zwinieta na goraco falcowana tasme. ,Ingot Coiled Hot
Strip in Six Minutes“. Steel, t. 125, 1949, nr 4,
s. 66, 3,5 str.,, 1 rys., 6 fot.

Wlewki ogrzewane w piecach wglebnych do temp.
okolo 1250 C podawane sa na zgniatacz duo nawrotne.
Wlewek o wymiarach 457 X 990 X 1830 mm zostaje
zgnieciony w 9 przepustach zgniatacza i 15 przepustach
klatki wstepnej (duo) na- platyne o grubo$ci okolo
15 mm. Platyna po uprzednim pocieciu na nozycy prze-
suwana jest transporterem do pieca wyrdéwnawczego
z rolkowym trzonem. Z kolei walcowana jest na wal-
carce quarto nawrotnej ze zwijakami umieszezonymi
w piecach. Usuwanie zgorzeliny natryskiem wodno-
parowym. Dlugosé calej walcowni okoto 500 m. R.W.

10 — 134 (n)* K 1—17/8. 50
Schoofs J.: Specjalny {yp przerobki plastycznej na
zimno ziarn mosiadzu ¢ w czasie walcowania. , Note on
a Particular Type of Cold Working of Grains of ¢ Brass
by Rolling.“ J. Inst. Metals, t. 75, 1949, nr 11,
s. 855, 9 str., 3 rys., 4 mikfot.,, 1 poz. bibl.

Droga specjalnego elektrolitycznego polerowania

i trawienia wykryto w mosigdzu nowe zjawisko meta-
lograficzne, wystepujace przy pewnym rodzaju wyza-
rzania i walcowania na zimno. Zjawisko to polega na
powstawaniu pasemek w poprzek ziarna. W wypadku
wiekszego gniotu pasemka te moga przechodzi¢ na sa-
siednie ziarna. Ze wzgledu na niedoskonalo$¢ przyrza-
déw nie udalo sie stwierdzi¢ istoty zjawiska, wysunie-
to jednak dwie hipotezy powstawania, z ktérych bar-
dziej zblizona do prawdy wydaje sie hipoteza mecha-
nicznego tworzenia blizniakéw. Z. W.
10 — 135 (2)* ‘ K 1—17/8. 50
Wilson L. L.: Nawrotna walcarka quarto do walcowa-
nia taémy na zimne. ,,A Four-High Reversing Cold
Strip Mill.“* Iron Steel Eng, t. 26, 1949, nr 11,
s. 71, 5 str., 1 rys., 4 fot.

Podano rys rozwojowy walcarek nawrotnych do
do walcowania taémy na zimno. Scharakteryzowano
walcarke Steckla i podkre$lono jej wade polegajaca
na duzym ograniczeniu maksymalnego gniotu. Dla do-
brania odpowiedniej walcarki zbudowano walcarke
doswiadczalng i przewalcowano na niej réznego ro-
dzaju taémy od nisko-weglowych do transformatoro-
wych i 18—8 chromo-niklowych. Do$wiadczenia z tej
walcarki wykorzystano do budowy walcarki produk-
cyjnej. Opisano dokladnie dzialanie i budowe tej ostat-
niej. Z.W.

10 — 136 (1)* K 1—17/8. 50
Nawroth F.: Komory ttoczni hydraulicznych dla me-
tali lekkich. ,,Blockaufnehmer (Rezipienten) von Strang-
pressen fir Leichtmetalle.* Arch. Met, t. 3, 1949,
nr 1, s. 23, 4% str., 8 rys., 1 fot.

Omoéwiono rozklad naprezen w komorze tloczni
podczas postoju i podczas pracy, podano sktad che-
miczny oraz wiasno$ci mechaniczne réznych gatunkéw
stali uzywanych do budowy komér. Opisano ogrzewa-
nie komér i podano bilans cieplny ogrzewania, 13-
czenie grzejnikéw oraz teorie regulacji. E.Z.

10-— 137 (0)* K 1—17/8. 50
BPudowa walcowni rur spawanych. ,,Welded Pipe Mill
to be Built in Texas.“ Iron Steel Eng., t. 26, 1949,
nr 112, s. 136.

Budowa walcowni rur zgrzewanych o wydajno$ci
miesiecznej 35000 t. Najwieksza $rednica rury bedzie
wynosi¢ 220 mm. Z.W.
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10. Przer6bka plastyczna 11 —68 (0)* IC 1 7/8. 50
10 — 138 (2)* K 1—17/8. 50 Naweglanie przemyslowe na wielka skale. ,Large-

Weigle R.M.: Unowocze$nienie zgniatacza. ,Moderni-
zation of the Steelton Blooming Mill.“* Iron Steel
Eng., t. 26, 1949, nr 11, s. 97, 5,5 str,, 1 tab.,, 4 rys,
6 fot.

Zgniatacz o $rednicy walcow 1120 mm zostal zbu-
dowany w 1913 r. z napedem maszyny parowej.
w 1921 r. wymieniono maszyne na silnik elektryczny,
zasilony z sieci pradu stalego. W 1946 r przystapiono do
modernizacji urzadzen. Zbudowano 16 piecéw wgleb-
nych o szeroko$ci 2200 mm i gtebokosci 3400 mm. Piece
te obstugiwane sg przez dwie suwnice. Catkowita ich
zdolnosé produkeyjna jednorazowa wynosi 1250 t. Za-
stosowano ponadto regulacje silnikéw walcarki oraz
nowoczesne samotoki. Z.W.

10 — 139 (2)* K1—17/8 350
Ksztaltowanie stali na zimmno. ,,Cold Shaping Steel“.
Steel, t. 125, 1949 r,, nr 4, s. 58, 5,5 str., 1 tab., 5 rys.

Ksztaltowanie na zimno stali obejmuje nastepujace
operacje: przeciaganie, stlaczanie, speczanie, wytlacza-
nie, przewezanie. Wytlaczanie na zimno stali opraco-
wane w Niemczech obejmowalo tylko niskoweglcwe,
niskomanganowe stale. Wazna rzecza w tej operacji
jest smarowanie i jako smaru uzywa sie powlok fos-
fatowych. Szybko$é wytlaczania nie moze przekraczaé
250 mm/sek. Najwyzsza dopuszczalna temperatura dla
gotowego produktu wynosi 350 C. Pracuigca powierzch-
nia matrvey powinna posiada¢ twardo$é co najmniej
61 Rc. R.W.

Putrz takze 3 —88, 7—67, 19— 53 (0), 19 — 54 (0).

11. OBROBKA CIEPLNA

11 — 64 (z)* K 1—17/8. 50
Allen A. H.: Lokalne hartowanie pradem szybkozmien-
nym. ,Electronic Selective Hardening“. Steel, t. 126.
1650, nr 2, s. 46, 2 str., 3 fot.

Zastosowanie generatoréw lampowych wysokiej cze-
stotliwosci do lokalnego hartowania czeéci konstrukeyij-
nych maszyn biurowych. Osiggniete korzy$ci polegaja
na wielkiej szybkosSci obrébki, oszczednosci. czystosci

roboty i latwosci przystosowania do seryjnej pro-
dukcji. B.K. =
11 — 65 (n)* K 1—7/8. 50

Mark M.: Nagrzewanie plaskich kesisk metalowych.
»Heating Metal Slabs“. Met. Ind, t. 74, 1849, nr 20,
s. 403, 1% str., 3 fot.

Nowoczesny angielski przemystowy piec grzeweczy
przepychowy w walcowni metali niezelaznych, jego
wyposazenie i dziatanie. B.K.

11 — 66 (n)* K 1—17/8. 50
Hancock P. F.: Atmosfery ochronne w zastosowaniu do
metali niezelaznych. ,Protective Atmospheres Appli-
cations in the Heat Treatment of Non-Ferrous Metals®.
Met. Ind, t. 74, 1949, nr 7, s. 131, 1% str., 3 poz. bibl.

Atmosfery ochronne stosowane w obrébce cieplnej
miedzi, stopéw miedzianych, niklu i jego stopéw, me-
tali szlachetnych i stopéw lekkich. B.K.

11 —67 (0)* K 1—17/8. 50
Holeroft W. H., Larson M. R.: Generatory gazowe
atmosfer regulowanych. ,,Gas Generators for Controlled
Atmospheres“. Steel, t. 124, 1949 r,, nr 4, s. 54, 2 str.,
1 wykr., 3 fot.

Opisano zasady dzialania egzotermicznych i endo-
termicznych -generatoréw gazowych, wytwarzajacych
przemystowe atmosfery regulowane. B.K.

T 11—T1 (2)*

Scale Production Carburizing®, t. 125, 1949, nr 13, s. 64,
2 str., 5 fot.

Opisano naweglanie czeSci samochodowych w jed-
nym z najwiekszych zakladéw amerykanskich. Fan-
cuch produkcyjny od naweglania poprzez hartowanie,
odpuszczanie, mycie i suszenie jest catkowicie zauto-
matyzowany. Stosuje siec naweglanie gazem na glebo-
kosé 1,5 do 8 mm. Wydajno$é procesu ok. 3000 kg/godz.

B.K.
11 —69 (2)* K 1—17/8. 50
Chirst J. G.: Proba ,PV“ w zastosowaniu do stali na
kola zebate. ,,PV‘ Test Applied to Gearing Steel“. Iron
Age, t. 164, 1949, nr 6, s. 88, 3 str, 1 tab.,, 1 rys,
1 wykr., 1 poz. nibl.

W doborze stali na kota zebate nie wystarcza kry-
terium analizy chemicznej. Rowniez proba Jominy‘ego
jest za malo czuta. Shepherd zaproponowal metode PV
Polega ona na obcigciu z badanego preta préby w for-
mie klina, ktérego obie praszezyzny tworzg z soba kat
prosty. Hartowanie klina odbywa sie w uchwycie na-
tryskiem solanki. Twardo$¢ RC, mierzona na plytce,
wycietej wzdluz osi preta, jest wskaZnikiem hartow-
nosci. Préba jest prosta i daje dobre wyniki w dobo-
rze stali S AE 1045 na kola zebate. B. K.

11 —170 (0)* K 1—17/8. 50

Segeler C. C.: Srodki bezpieczenstwa dla réznych pie-
cow o specjalnych atmosferach. ,,Safe Operating Pro-
cedures for Different Types of Special Atmospheric
Furnaces. Ind. Heating, t. 16, 1949, nr 1, s. 58,
4 str.

Eksplozja atmosfer wybuchowych moze zaistnieé:
przy uruchomieniu pieca, przy zetknieciu sie powie-
trza z uchodzacym gazem i podczas nieprzewidzianych
przerw w ruchu. Nalezy przewidzie¢ urzadzenie do
przeptukiwania pieca gazem obojetnym i zainstalowaé
automatyczne regulatory, analizatory 1 rejestratory.
Przy atmosferach trujacych, np. o wiekszej zawarto$ci
CO, powinny wisieé ostrzezenia, dziata¢ odnowiednia
wentylacja, ewentualnie wskazane jest uzycie masek.
Przytoczono szczegodlowe przepisy, obowiazuiace w St.
Zjedn., opracowane przez departament inspekcji prze-
mystowej. M. W.

K 1—17/8. 50

Doskar J.: Wplyw niektorych dodatkow na szybkesé
naweglania stali cementacyjnych weglem drzewnym
w procesie cementowania. ,,V1iv nekterych pfisad na
rvchlost uhli¢eni cementacnich oceli dfevenym uhlem
pii cementageni cementagnich oceli dyevenym uhlem
Hut. Listy, t. 4, 1949, nr 11, 12, s. 389, 9 str., 17 tab.,
11 wykr., 10 noz. bibl.

Celem badan bylo wyszukanie mieszanki nawegla-
jacej bez weglanu baru, ktéora wykazywataby state
wlasno$ci w czasie pracy i gwarantowaltaby uzyskanie
naweglonej warstwy o dobrych wtasnosciach technolo-
gicznych. Podano teorie naweglania i sposéb wykona-
nia préb. Stosowano rézne mieszanki w ilosci ok. 3%,
zawierajace weglany sodu, litu, potasu i in., badajac
ich wnlyw na glebokos¢ warstwy, twardosé oraz za-
wartosé C. Gtdwnymi ,,stabilizatorami‘“ okazaly sie we-
glany alkalii. Badano szybko$¢ naweglania, stosujac
mieszanki z réznymi ,stabilizatorami i poréwnywano
ja z szybko$ciami uzyskanymi przy stosowaniu mie-
szanek, zawierajacych weglan baru wzglednie weglan
baru i wapnia. Stwierdzono, ze mozna zestawié caly
szereg mieszanek o réznej sile naweglania, ktére wy-
kazuiag lensze wlasno$ci anizeli klasyczna mieszanka
z weglanem baru. A.O.

— 150 —~
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11 — 72 (2)* K 1—17/8. 50
Cullen O. E.: Jednolite naweglanie. ,,Homogeneous Car-
burizing“. Iron Age, t. 164, 1949, nr 6, s. 83, 7 str,,
1 rys., 3 wykr., 4 fot., 6 mikfot.

Nazwano tak réwnomierne naweglanie na wskro$
cienkich elementéw konstrukcyjnych, jak np. miseczki,
tulejki, sprezyny itp. Przedmioty wykonane z miekiej
stali, tatwe do glebokiego tloczenia, wyoblania, sztan-
cowania i przeciagania, czesto wymagaja wieksze]j
twardosci i wytrzymalos$ci na rozcigganie. Naweglanie
w atmosferach gazu i odpowiednia regulacja dziataja-

cych czynnikéw, umozliwily pomy$lne zastosowanie
tego sposobu w skali produkcyjnej. B.K.
11 —73(n)* K 1—17/8. 56

Hancock P. F.: Atmosfery ochronne w zastosowaniu
do metali niezelaznych. , Protective Atmospheres Appli-
cation in the Heat Treatment of Non Ferrous Metals‘.
Met. Ind, t. 74, 1949, nr 6, s. 103, 4 str., 1 wykr., 8 fot,,
1 poz. bibl.

Liczne szczegoly, dotyczace odpowiedniego przygo-
towania, stosowania i regulacji atmosfer, oraz rodzaje
piecéw z zastosowaniem atmosfer ochronnych do ob-
rébki metali niezelaznych, a przede wszystkim drutu
miedzianego i chromoniklowego. B.K.

11 — 74(2)* K 1—17/8, 50
Burpo R. S.: Porownanie produkeyjnych proceséw na-
weglania. ,,Comparison of Commercial Carburizing
Processes. J. Mat Meth., t. 29, 1949 r. nr 3, s. 85,
2 str., 2 tah.

Poréwnawcze zestawienie proceséw cyjanowania
zwyklego i katalitycznego, naweglania kapielowegd,
skrzynkowego i gazowego. Wyszczegdlniono skiad che-
miczny i dzialanie o$rodka, zakres temperatur obréb-
ki, osiggalna grubo$¢é warstwy, sposéb hartowania,
piece, urzadzeinia i zastosowania. B. K.

11 —175 (2)* K 1—17/8. 50
Malcolm V. T.: Stale nierdzewne utwardzane po-
wierzchniowo. ,Surface Hardened Stainless Steels.“

Prod Eng, t. 20, 1949 r. nr 1, s. 84, 4 str.,, 4 tah,
1 rys., 3 wykr., 1 fot.

Opisano azotowanie stali nierdzewnych, zaréwno
ferrytycznych jak i austenitycznych. Szeroko stoso-
wane elementy konstrukcyjne z tych stali, odporne na
korozje, wymagaja czesto wysokiej odpornosci na Scie-
ranie Proces azotowania tworzy w powierzchniowe]j
warstwie rownomiernie rozproszone, trudno rozpusz-
czalne azotki chromu. Twardo$é powierzchni osiaga
1000 jedn. Brinella i nie spada nawet przy podwyz-
szonych temperaturach. Podano przebieg preccesu, wia-
sr.o$ci stali i liczne zastosowania praktyczne. B. K.

11 —176 ()* K 1—17/8. 50
Guinier A.: Utwardzanie wydzieleniowe stopow Ilck-
kich. ,,Age Hardening of Light Alloys“. Research,
t.2,1949 r., nr 1, s. 6, 5% str., 2 wykr., 3 mikfot., 4 ods.

Omoéwiono zasady utwardzania wydzieleniowego
stopow lekkich, teorie wydzielania, rozwo6j nowocze-
snych metod badan fizycznych oraz wplyw poszcze-
gélnych czynnikéw na witasno$ci stopdéw, spawalnosé
i odporno$¢ na korozje. Przytoczone przyklady wy-
kazuja, ze, w miare rozwoju badan, zjawiska wydaja
sie coraz bardziej skomplikowane. Od wspdlczesnego
technologa metali lekkich wymasga sie wszechstronne-
go opanowania zagadnien, a obrébka cieplna musi hyé
regulowana 'z wielka dokladnoécig. Techniczny po-
step moze by¢ utrzymany - jedynie przez stosowanie
w praktyce wskazdwek, pochodzacych z badan czysto
naukowych. B. K.

— 161

12. METALURGIA PROSZKOW
12 —27 (0)* K 1—17/8. 50
Schawarzkopt P.M.B.: Uzupelnienie do ,Metalurgii
proszkéw® wlasnos$ci i produkcja Cz. III. Teoretyczne
przeslanki. ,,Supplement to ,Powder Metallurgy Its
Physics and Production. Part III, Teoretical Con-
cepts®, t. 5, 1950, nr %, s. 4, 11 str., 61 poz. bibl.

Ogolay postep w dziedzinie badan nad fizyka cial
stalych spowodowal nowe mozliwo$ci $ledzenia prze-
biegu spiekania. Dlatego w ciagu ostatnich kilku lat
ukazala sie duza ilo$é publikacji na temat mechaniz-
mu procesu spiekania. Poczawszy od teorii Hedvalla
i Huttiga o ,,odpowiadajacych temperaturach* i ,,odpo-
wiadajgcych gestoSciach®, podano przeglad rézaych
teorii i metod badawczych, gdyz sam autor jest twor-
cg jednej z koncepcji procesu spiekania. W.R.

12 —29 (n)* K 1—17/8. 50
Sandford E. J.: Spiekane wegliki zawierajace weglik
tytanu. ,Sintered Hard Metals Containing Titanium
Carbide*, Alloy Met. Rev, t. 7, 1949, nr 54, s. 2,
9 str,, 1 tab., 3 wykr.,, 1 fot., 13 mikfot.

Zastosowanie weglika tytanu w polaczeniu z we-
glikiem wolframu i kobaltem stworzylo szereg nowych
gatunkéw spiekanych weglikow, majacych bardzo du-
ze zastosowanie, szczegllnie przy obroébce stali skra-
waniem. Produkcja ich jest znacznie trudniejsza od
produkcji beztytanowych weglikow spiekanych i wy-
maga rozwiazania wieclu zagadnien metalurgicznych.
Jedna z wiekszyzh trudnosci jest to, ze tlenek tytanu,
powstaiacy przy utlenieniu weglika, stanowi szczelng
powloke, zabezpieczajaca wprawdzie proszek przed
dalszym utlenianiem, ale roéwnocze$nie utrudniajaca
powaznie zlgczanie sie proszkéw. Dlatego waznym jest
stosowanie proszkow weglika tytanu o mozliwie ni-
skiej zawartosci tlenu, celem unikniecia nadmiernej
porowatosci spieku. Przeprowadzono liczne préby wy-
twarzania tworzywa, zawierajacego weglik tytanu a nie
zawierajacego -weglik6w wolframu, ktére zakonczyly
sie niepowodzeniem. W.R.

12— 30 (2)* K 1—17/8. 50
Stern G.: Zastosowanie proby na zginanie do oceny
przydatnosci nowego proszku stalowego. ,Use of the
Transverse Rupture Test to Evaluate New Stainless
Steel Powder®, Powder Met. Bull, t. 5 1950,
nr %, s. 15, 2 str.,, 1 tab.

Badanie wytrzymalo$ci na zginanie prasdwek oka-
zalo sie bardzo przydatne do oceny nowych typéw
proszkéw stalowych, przeznaczonych do wytwarzania
praséwek o duzej wytrzymatosci. Mozna szykko ocenié
przydatno$¢é poszczegdlnych proszkéw. W. R.

Patrz takze 16 — S8 (0)

13. OBROBKA MECHANICZNA

13 —47 (0)* K 1—17/8. 50
TFinkelnburg H.: Przebieg zuzycia obrabiarek. ,Uner
den Verlauf der Abniitzung von Werkzeugmaschinen®,
Die Technik, t. 4, 1949, nr 2, s. 76, 34 str., 1 wykr.

W zalezno$ci od »rzeznaczenia obrabiarki o jei war-
tesei decyduje: ilo$é skrawanego na minute materiatu,
dokladnos¢ wykonywanych cze$ci i gladkos§é ich po-
wierzchni. Wplyw zuzycia maszyny na jej wydajno$é
jest nieznaczny. Za podstawe oceny zuzycia przyjmuje
sie doktadno$¢ i stan obrobionej powierzchni. Ze wzgle-
du na przebieg <uzycia w pierwszych kilku latach pra-
cy odpisy amortyzacyjne obrabiarek powinny byé
wieksze, a w nastepnych mniejsze, niz jest to obecnie
stosowane przez ksiegowos¢. H. Z.
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13 —48 (0)* K 1—17/8. 50
Chisholm A.J.,, Charakterystyki obrobionych pe-
wierzchni. ,, The Characteristics of Machined Surfaces“.
Machinery, t. 74, 1949, nr 1910, str. 729, 8 str., 5 rys.
5 wykr., 6 fot.

Omowienie definicji elementow skrawania i wa-
runkéw tworzenia wioréw ciaglych i przerywanych,
craz sprawy .naluralnej szorstko$ci (szorstko$¢ w
plaszczyZaie skrawania). Powstaje ona wskutek dzia-
lenia naro$li na ostrzu noza. ,Naturalna szorstko$¢“
zmniejsza sie ze zmniejszeniern glebokosci skrawania
craz ze zwiekszeniem kata natarcia przy malych szyb-
kos$ciach skrawania. Podano definicje ,szorstko$ci
idealnej“, przy ktorej ,,szorstko$é naturalna“ jest row-
na zeru, a istnieje tylko szorstko§¢ geometryczna, po-
chodzaca od geometrycznego - ksztaltu noza w plasz-
czyznie posuwu. Dziatanie plynu chlodzacego jako sma-
ru nie jest charakteru hydrodynamicznego, lecz che-
micznego. Naprezenia powierzchniowe, pozostale po
skrawaniu. B.J.

13 —49(0)* K 1—17/8. 50
Kopiarka-tokarka nowoczesnej konstrukeji. ,,Kopier-
Drehbank in Neuartiger Bauform®. ,Werk. Betr,
t. 82, 1949, nr 4, s. 122, 2 str., 1 fot.

Opis i charakterystyka techniczna tokarek do to-
czenia po kopiale, produkowanych przez firme Georg
Fischer A. G. Schaffhausen. N6z jest umieszczony od
spodu pod materiatem obrabianym. Hydrauliczne urza-
dzenie do kopiowania umozliwia toczenie cze$ci z do-
wolnymi promieniami zaokragglen i z nagla zmiang
$rednic (odsadzenie pod katem 90°). Maszyna jest prze-
znaczona do toczenia nozami z twardych spiekéw. H. Z.

13— 50 (0)* K 1—7/8. 59
_Lich O.: Proste uksztaltowanie przyrzadéw. ,Einfache
Gestaltung von Vorrichtungen“, Werk. Betr, t. 82,
1949, nr 4, s. 117, 3 str., 12 rys.

Do budowy przyrzadéw warsztatowych uzywa sie
czesto zbyt duzo wysokowartosciowych materiatéow.
Dla zmniejszenia S$cieralno$ci powierzchni nalezy za-
stagpi¢ czeSci w miejscach najbardziej narazonych
wkladkami lub kotkami, wykonanymi z material6w
odpornych na zuzycie. Mozna zwiekszy¢é dokladno$é
przyrzadéw i obnizy¢é koszt ich wykonania przez
zmniejszenie ilo$ci skladanych czeS$ci i uproszczenie
ich ksztaltu. Bardzo zlozone przyrzady mozna niejed-
nokrotnie zastapi¢ z dobrym wynikiem dwoma lub
kilku prostymi uchwytami. Zaleca sie uzywanie do
budowy pomocy warsztatowych czeSci znormalizowa-
nych, wykonywanych seryjnie na magazyn. Podano
przyktady przyrzadéw tokarskich i wiertarskich wyko-

nanych przy pomocy uzycia czeSci znormalizowa-
nych. H. Z.
13 —51 (0)* K 1—17°. 50

Lambertz R.: Kierunki rozwoju budowy obrabiarek.
,»Entwicklungslinien im Werkzeugmaschinenbau®, VD I,
t 91, 1949, nr 4, s. 73, 8% str.,, 14 rys., 9 fot., 38 poz.
bibl.

Opisano konstrukcje obrabiarek powojennej pro-
dukecji niemieckiej i przeprowadzono poréwnanie
z obrabiarkami budowanymi w innych krajach. Prze-
myst obrabiarkowy stara sie przedtuzyé czas zacho-
wania dokladno$ci maszyn przez zwiekszenie odporno-
$ci na zuzycie prowadnic. Zastosowanie lekkich spa-
wanych konstrukcji zamiast lanych pozwala na osig-
gniecie oszczedno$ci materialu i obnizenie ceny obra-
biarek. H. Z.

13 —52 (0)* K 1—17/8. 59
Kesper J.: Nowe metody i narzedzia do pomiaru gwin-
téw. ,,Neuere Verfahren und Werkzeuge zur Gewinde-
messung®, Werk. Betr.,, t. 82, 1949, nr 10, s. 363,
1 str., 3 rys.

Opisano mikromierze z wymiennymi koncéwkami
do pomiaru gwintéw, narzedzia do pomiaru skoku,
$rednicéwki czujnikowe do pomiaru gwintéw we-
wnetrznych oraz przyrzady optyczne. H. Z.

13 —53 (0)* K 1—17/8. 50

Rottersmann H.: Dynamometr wydluzeniowy do mie-
rzenia obciazen aarzedzia tnacego‘ ..Strain Gage Dyna-
mometr for Measuring Cutting Tool Loads“, Iron
Age, t. 164, 1949, ar 13, s. 55, 6% str., 1 tab., 3 rys,
1 wyk., 2 fot.

Konstrukecja, kalibrowanie i sposéb uzycia dyna-
mometru zbudowanego na zasadzie pomiairu wydtu-
zen. Dynamometr umozliwia jednoczesny pomiar wszy-
stkich trzech skladowych sil, wystepujacych przy
skrawaniu, zaréwno ich wielkoSci chwilowych jak
i Srednich. Sam przyrzad mierzacy wydtuzenia jest
zamontowany w ilosci 4 sztuk na powierzchniach noza
lub obsady i stanowi jedno ramie zréwnowazonego
mostu Whatstonea. Przyrzad tani, prosty i umozliwia
automatyczng kompensaecje zmian oporéw zaleznych
od temperatury. B.J.

13 — 54 (o)* K 1—17/8. 50
Balsiger H.: Rzadko stosowane operacje na szlifierkach
do walkéw i bezklowych. ,Operations peu communes
sur machines a rectifier les pieces cylindriques et sur
rectifieuses ,,Centerless“. Mach. Mod., t. 43, 1949,
nr 485, s. 38, 7 str., 11 fot.

Standardowe szlifierki do watkéw dajg sie tatwo
przerobi¢ na maszyny specjalne, produkcyjne przezna-
czone do wykanczania czeSci o duzej réznorakosci
ksztaltéw, wykonanych z metali, twardych spiekow,
szkla, gumy, materiatléw plastycznych i ceramicznych.
Podano szereg przykladéw szlifowania wielotarczo-
wego walkéw o zmiennym przekroju oraz réznego
ksztattu cze$ci samochodowych i traktorowych. H. Z.

13-—55 (0)* K 1—17/8. 50
Bert P.: Zasada i zastosowanie przeciagania. ,Le
brochage principe et applications. Mach. Mod,,
t. 43, 1949, nr 485, s. 19, 6% str., 13 rys.

Opisano stopniowy rozwo6j metod przeciggania i na-
rzedzia. Metody przeciagania glebokich i plytkich row-
kow w otworach cylindrycznych i stozkowych, w otwo-
rach stozkowych z tworzaca rownolegla do osi i W
otworach wieloklinowych. W ostatnich latach coraz
czedciej stosuje sie przeciaganie okragltych otwordéw
gtadkich. Metoda ta pozwala na dokladng obrébke
otworow, znacznie tansza niz przez rozwiercanie. Opi-
sano roéwniez zaszade przeciagania zewnetrznego. H. Z.

13 — 56 (0)* X 1-—17/8. 50
Ulbricht W.: Zakonczenie trwania czasu narzedzi skra-
wajacych. ,Die Beendigung der Standzeit bei span-
abhebenden Werkzeugen“. Die Technik, t. 4, 1949.
nr 2, s. 57, 4 str., 3 rys., 4 wykr., 6 fot., 15 poz. bibl.

Warunkiem poréwnywalnosci wynikéw prob skra-
wania jest zastosowanie tych samych kryteriéw do
oceny zakonczenia czasu trwania noza. Na szybkosé
stepienia noza wplywa jednocze$nie wiele czynnikéw
i dla tego pomiar jednego sposréd nich nie pozwala
wyciagngé wnioskéw o stanie narzedzia. Pomiary tem-
peratury, opordw skrawania i $cieralno$ci noza nie
daja jednoznacznych wynikéw i dla tego metody te,
jako wzajemnie sie uzupelniajace, powinny by¢é¢ sto-
sowane jednocze$nie. H. Z.
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13. Obrébka mechaniczna

13 — 57 (0)* K 2—17/8. 50
Hopkins C.:Nowe postepy w bezklowym szlifowaniu
gwintéow. ,Nouveaux perfection-moments dans la
moulage ,,sans centres® des filets“. Mach. Mod, t. 43,
1949, nr 480, s. 1, 4'/, str.,, 2 rys,, 9 fot.

Na bezklowej szlifierce Landis ,,Centerless“ mozna
wykonywa¢ w pelnym materiale gwinty od 2 3,5 mm
i skoku 0,08 mm do © 48 mm i skoku 3 mm. Szlifierke
Landisa mozna uzywac¢ do wykanczania gwintéw, obro-
bionych wstepnie na innej maszynie. Opisario przebieg
wykonania gwintéw przy odwrotnym i zgodnym kie-
runku obrotu tarczy i obrabianego przedmiotu. Ostat-
ni sposéb zmniejsza'w znacznym stopniu naciski na
tarcze, co pozwala na zwiekszenie szybko$ci obwodo-
wej gwintowanej czeSci o 309 oraz umozliwia wyko-
nanie gwintéw o duzym skoku bez obawy odksztal-
cenia obrabianych przedmiotéw. H. Z.

3

13 —58 (0)* K 1—17/8. 50
Bickel E.: Ciezkie obrabiarki konstrukeji szwajcar-
skiej. , Machines — Outils lourdes de construction

Suisse, ,,Techn. Suisse, 1949, nr 3, s. 41, 10 str,
3 rys., 19 fot.

Ciezkie obrabiarki konstrukcji spawanej, sterowane
i napedzane elektro-hydraulicznie o doktadnos$ci takiej
samej jak obrabiarki $rednie i mate. Obrabiarka
Maag'a do kot zebatych o Srednicach od 180 do 5000
mm i module od 3 do 40. Szlifierka Maag‘a do két ze-
balych © 800 do 3600 mm i module 3,5 do 20. Btad
zarysu zebow obrobionych na tej szlifierce, nie prze-
kracza 2,5 1, a btad podziaju 4 x. Wytaczarko-frezarki
Societe Genoveise d‘Instruments Physique wyposazo-
ne w mikroskopy pomiarowe (odczytowe 0,001 mm) ze
stolem 15651024 mm i inne. H. Z.

13 -—59 (0)* K 1—17/8. 50
Wildforster: Udoskonalana konstrukeja nozy profillo-
wych typu rewolwerowego. ,,Verbesserte Formstihle
nach Revolverart’, Die Technik, t. 4, 1249, nr 7,
s. 44, 14 str.

Profilowy =06z ,rewolwerowy* jest wykonany
w ksztalcie tarczy zaopatrzonej na obwodzie w dwa
do szesciu ostrzy — zebdéw. Do tarczy ze stali weglowej
sg przylutowane plytki z twardych spiekéw, lub sa
wprasowane plytki ze stali szybkotnacej. Po stepieniu
noza obraca sie go i skrawa nastepnym ostrzem. Uzy-
wajac nozy ,rewolwerowych‘, zmniejsza sie czas po-
trzebny na wymiane narzedzi. H. Z.

14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE

POWIERZCHNI

14 — 17 (o)* K 1—17/8. 50
Mudd. O.C.: Przygotowanie powierzchni rur przed
pokryciem powlokami bitumicznymi podczas odnawia-
nia. ,,Preparation of Pipe Surface for Bitumen Coating
During Recoaditionig”. Corrosion, t. 6, 1950 r., nr
1, s. 19, 3Y/, str.

Omoéwienie mechanicznych metod oczyszczania po-
wierzchni jak: piaskowania, Srutowania i szlifowania
wraz z nastepujgcg chemiczna metoda pokrywania
wstepnymi zaprawami gruntowymi przed wlasciwym
procesem pokrycia powtokami bitumicznymi. Zaprawa
gruntowa zawiera w swym sktadzie inhibitory anty-
korozyjne, co ‘wplywa korzystnie na odporno$é po-
wilok na korozje. J.F.

14—18 ()* K 1—17/8. 50

Chaudron G., Lacombe P.: Przygotowanie powierzchni.
Surface Preperation. Met. Ind., t. 76, 1950 r., nr 4,
s. 69, 2 str.,, 4 wykr., 1 poz. bibl.

Przeprowadzono pomiary potencjatu rozpuszczenia
elektrod aluminiowych w 3% roztworze NaCl w sto-
stnku do elektrody kalomelowej nasyconej. Stwier-
dzono, ze warto$¢ tego potencjatu zalezy od stopaia
utlenienia powierzchni aluminium. Dla polerowanych
elektrolitycznie powierzchni przemytych bezwodnym
slkoholem butylowym znaleziono potencjal rozpuszeza-
nia — 1,20 v, za$§ dla polerowanych mechanicznie —
074 v. J.F.

15. SPAWANIE ! INNE SPOSOBY tACZENIA
METALI

15 — 58 (0)* K 1—7/8. 50
Atkins W. S.: Przeglad stoscwania spawania w kon-
strukejach. ,Survey of The Use of Welding in Struc-
tures“. Trans, Inst. Weld, t. 12, 1949, nr 3, s. 59,
6 -+ 6 str., 4 tab., 2 rys. B.J.

15 —59 (o)* K 1—17/8. 50
Weck R.: Uusuwanie naprezen w keonstrukcjach spa-
wanych. , The Stress-Relieving of Welded Structures®
Welding, t. 17, 1949, nr 10, s. 442, 11 str, 1 rys,
3 wykr.

Zjawiska zachodzgce przy usuwaniu naprezen po-
zostalych po spawaniu przy pomocy metody mecha-
nicznej lub cieplnej. Wg autora, zasadniczo wytrzy-
malosé konstrukeji spawanej na zginanie lub w wa-
runkach dzialania karbu nie zalezy od istnienia na-
prezea pozostalych po spawaniu. Fakt peknie¢ kon-
sirukeji podczas spawania lub bezposrednio po nim au-
tor wyjasnia zjawiskiem rozszerzalno$ci cieplnei me-
talu, czego dowodzi fakt, ze konstrukcje pekaja prze-
waznie nie w miejscu naiwiekszych naprezen spawal-
niczych (poza spoing). Temperatura pracy konstrukcji
z materialdéw wrazliwych na dziatanie karbu nie jest
bez wplywu na jej wytrzymato$é. Przy obrabianiu pre-
cyzyjniejszych elementéw bardziej ekonomicznvm jest
stosowanie pos$redniej obrébki cieplnej niz zabiegbéw
czysto mechanicznych. B. J.

15— 60 (0)* K 1—17/8. 50
Day B.: Udziat statystyki w badaniach spawalniczych.
,,The Statistical Part in Welding Investigations*“ Weld.
J., t. 28, 1949, nr 10, s. 4195, 125 str., 7 fot., 6 rys.

Metoda opracowana i rozwinieta przez Fischera 20
lat temu, zbudowana na podstawach matematycznvch,
daje zadawalajace wyniki w praktyce. Jej zasada po-
lega na tym, ze proby prowadzi sie, dcbierajac w przy-
padkowej kolejno$ci roézne wartosei czynnikéw, maji-
cvch wplyw na wynik badania, a nastepnie wyniki ob-
serwacji przelicza sie w/g specjalnych wzoréw. Préby
prowadzi sie w dwoéch seriach, przy tym przypadkowa
kolejnoé¢ dobierania wartoSci czynnikéw musi byé
w obu seriach rézna. Metoda jest zwana ,,metoda czyn-
nikowa“ (,factorial method*). Zasadnicze cechy tej
metody: a) jednoczesne studium kilku czynnikéw,
b) przypadkowosé czynnikéw zmiennych niekontrolo-
wanych, c¢) powtarzalno$¢ obserwacji powodujgca
zwiekszenie precyzji, d) zréwnowazone odpocwiednio$ei
kombinacji czyanikow.

15 — 61 (0)* K 1-—17/8.50
Znaczenie spawania w gospodarce narodowej. ,The

Importance of Welding in the National Economy*. M a-
chinery, t. 74, 1949, nr 1911, s. 771, 1 str. M. M.

— 183 —
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15. Spawanie i inne sposoby tgczenia metali
15— 62 (n)* K 1—17/8. 50
Wytrzymalo§é sklejanych polaczen czeSci metalowych.
,Résistance des assemblages métalliques collés“. Re V.
Univ. Mines, t. 92, 1649, nr 8, s. 266, 1% str.
Streszczenie z: Sterkte van gelijmde metaalverbin-
dingen. A. Hartman. De Ingenieur. No 11, 1949, s. 37/44.
M. M.

15— 63 (0)* K1-—7/2 50
Gawritow A.: Spawanie ¢dpowiedzialnych konstrukecji
w Starokramaterskich Zakiadach Budowy Maszyn im.
Ordzonokidze. ,,Swarka otwietstwiennych konstrukeij
na Staro-Kramatorskom maszinostroitielnom zawo-
die im. Ordzonikidze“. Awtog. Dieto, 1949, nr 10,
s. 19, 5 str., 7 rys., 10 fot.

Szereg przykltadow ciezkich konstrukeji spawanych:
bebnoéw, wozkdéw i mostow suwnic, nozyc o ci$nieniu
500 t, pras 250 t i 500 t, mlotéw, maszyn wyciagowych,
reduktordéw, kotléw i zbiornikéw. Opisano szczegdto-
wo przebieg spawania poszczegédlnych maszyn i urzag-
dzen. H. Z.

15 — 64 (o)* K 1—17/8 50
Nippes E. F.: Rozwoj probki odtwarzajacej strefy na-
grzania przy spawaniu. ,Development of Specimen
Simulating Weld Heat Affected Zones“. Welding
J., t. 28, 1949, nr 11, s. 534-5, 12 str.,, 2 tab., 4 rys.,
9 wykr., 4 fot, 1 mikfot.

Sposoby otrzymywania na specjalnej prdbce zmian
strukturalnych odpowiadajacych poszczegdlnym stre-
fom oddzialywania ciepta na strukture przy normal-
nym spawaniu. Rozrézniono 5 stref zmian struktural-
nych: topienia, wzrostu krysztaléw, rafinacji, czecio-
wej rafinacji i sferoidyzacji. Podano chionologicznie
dotychczasowe osiggniecia przy wykonywaniu powyz-
szych probek. Stwierdzono, ze urzadzenie dc tego celu
stuzace powinno zapewniaé wlasciwa odtwarzalnosé
kazdej zadanej mikrostruktury przez S$cisle kopiowa-
nie odpowiednich :yklow ogrzewania i chtodzenia, ja-
kie zachodza przy spawaniu. Omoéwiono samo zada-
nie, zakres stosowalno$ci oraz podano szczegdéltowy opis
aparatury zwlaszcza pod wzgledem elektrycznym i opis
dziatania. Urzadzenie sklada sie ze spawarki stykowej
z doktadng regulacja czasu i temperatury. Regulacje
osigga sie specjalnym zespolem elektronowym. B.J.

15-—65 (z)* K 1—-7/8v 50
Spencer L. F.: Spawanie stali nierdzewnych i kwaso-
odpornych. , Welding Stainless Steel“. Iron Age,
t. 164, 1949, nr 16, s. 57, 5 str., 1 rys., 3 wykr., 1 mikfot.,
9 ods. un.

Cztery gléwne czynniki, od ktérych zalezy wydzie-
lanie si¢ weglikéw na granicach ziarn. Sposoby zapo-
biegawcze, wplyw wspoélczynnika rozszerzalnesci i prze-
wodnictwa elektrycznego tych stali »nrzy spawaniu.
Frzedstawiono rézne rodzaje spawania oporowego i po-
rownann metody spawania stali austenicznych Cr i Ni
i Cr. K. M.

16. STRUKTURA | JEJ BADANIE

16 —61 ()* K 1—17/8. 50
Ficmelle N. S., Phillips H. W. L.: Wykres strukturalny
stopow. Al-Cu-Mg.,, ,The Constitution of Al-Cu-Mg
Alloys“. J. Inst. Metals, t. 75, 1949, nr 7, s. 529,
29 str., 18 wykr., 6 mikfot.

Metoda analizy termicznej i mikroskopowo ustalono
wykres tréjsktadnikowy Al-Cu-Mg bogaty w Al w za-
kresie od 0 — 40% Cu i 0 — 35% Mg. E. Z.

16 — 62 (0)* K 1—17/8. 50
Brentano J.: Metoda iloSciowege wyliczania prazkéw
dyfrakeyjnych promieni X dla mieszanin proszkoe-
wych. ,Method for the Quantitative Evaluation of X-
Ray Pattern form Misced Powders“. J. Appl. Phys,
t. 20, 1949, nr 12, s. 1215, 8 str., 3 tab., 1 rys.., 3 wykr,,
15 poz. bibl. L. K.

16 — 63 (o)* K 1—7/8. 50
Olszanskij J. I.: Dilatometryczne badanie wzrosiu kry-
sztalow przy wysokich temperaturach. ,Dilatomietri-
czeskije izuczenija rosta kristaltow pri wysokich tiem-
pieraturach®“. D AN. SSRR, t. 70, 1950, nr 4, s. 541,
2% str., 1 rys., 2 wykr.

Przebieg badan dilatometrycznych przy temperatu-
rach 2800 C oraz )pis zastosowanego przyvrzadu. Mate-
rialem badanym byl koks naftowy i inne state pro-
dukty destylacji ropy naftowej. J.R.

16 — 64 (0)* K 1—17/8. 50
Faust Ch. L.: Przygotowanie powierzchni za pomoca
elektrolitycznego w»olerowania. ,Surface Preparation
by Electropolishing®. J. Electrochem. Soc, t. 95,
1249, nr 3, s. 62 C, 10}4 str., 3 rys, 5 wykr.,, 6 mikfot.,
94 poz. bibl.

Opierajac sie na teorii Jaquet‘a uzupelnionej bada-
niami innych autoréw, poddano analizie wplyw blon-
ki gazow=j i ciekl2j na wygltadzanie i polerowanie po-
wierzchni metalu w procesie elektrolitycznego polero-
wania. Wysunieto przypuszczenie, ze przy przewadze
btonki gazcewej, zachodzi -aczej wygladzanie powierz-
chni, za§ przy przewadze blonki cieklej — polercwa-
nie. Korzys$ci elektrolitycznego przygotowania powierz-
chni metalu do iej elektrolitycznego powlekania innv-
mi metalami. Przeglad krytyczny literatury o mecha-
nicznych i fizyeznych wtasnosciach powierzchni me-
tali polerowanych elektrolitycznie. Z. W.

16 — 65 (0)* K 1—17/8. 50
Averbach B.,, Warren B.: Wplyw przerobki plastycznej

ra zimno na natezenie linii zdjeé proszkowych. ,, The
Effect of Cold Work in Metals on Powder Pattern In-

tensities“. J. Appl. Phys, t. 20, 1949, nr 11, s. 1066,
4 str, 3 tab., 3 wykr.,7 poz. bibl.
16 — 66 (0)* K 1-—17/e. 50

Radawich J. F.: Badanie granic ziarn przy pomocy mi-
kroskopu elektronowego. ,,The Study of Grain Bounda-
ries with the Electron Microscope®“. J. Metals., t. 1,
1049, nr 7, s. 395, 4 str., 1 rys., 13 mikfot., 2 poz. bibl.

Badania przeprowadzono na stali niskcweglowej,
wykazujacej przy probie na zginanie stan ciagliwy i kru-~
chy. Ustalono, ze czynnikiem powodujacym kruchosé
tego materiatu sa zanieczyszczenia, ktére przy pew-
nych warunkach obrdbki cieplnej wydzielajg sie na
granicach ziarn. J.Ch.

16 — 67 (2) K 1—17/8. 50
Jones F. W., Pumphrey W. I.:. Welna energia i stany
niestale w ukladach zelazo-nikiel i zelazo-mangan,
»Iree Energy and Metastable States in the Iron-Nickel
and Iron-Manganese Systems®. J. Iron Steel Inst,
t 163, 1949, nr 2, s. 121, 9 str,, 1 tab., 1 rys, 8 wykr.,
23 poz. bibl.

Przemiany :zachodzace przy ogrzewaniu i studzeniu
stopow nodwdijnych Fe +— Ni i Fe — Mn bogatych w Fe.
Dla stwierdzenia przemian postugiwano sie badaniami
dilatometrycznymi i promieniami X. Podano wytituma-
czenie zachodzacych przemian przy pomocy zasad ter-
modynamiki oraz sposéb obliczenia réznic wolnej
energii miedzy fazami ¢ i y dla tego samego skla-
du. J.R. ‘

154 —
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16. Struktura i jej badanie 16 — 74 (0)* K1l — 7/8. 50
16—,88 (oy* A L K 1—7/8. 50 Norton J. T., Mowry Al: Rozpuszczalnoéé wzajemna
Lewis C.: Analiza naprezen za pomoca dyfrakcji pro-  ognioodpornycn -weglikéw. ,Solubility Relationships

mieni X. [ Stress Analysis by X-Ray Diffraction“. N o n.
Destr. Test., t. 8, 1949, nr 2, s. 18, 5 sir., 1 tab., 2 rys.,
3 wykr.

Teorie i metody pomiaréw naprezen przy zastoso-
waniu dyfrakcji precmieni X. Przedyskutowano problem
przygotowania préobek, trudnoéci przy pomiarach napre-
zen w stali oraz sposoéb cechowania urzgdzenia. L.K.

16 — 69 (0)* K 1—17/8 50
Schulz L.: Wyznaczenie kierunkowosci plaskich proébek
przepuszczajacych przy uzyciu spektrometru do pro-
mieni X z licznikiem Geigera. ,Determination of Pre-
{erred Orientation in Flat Transmission Samples Using
a Geiger Counter X Ray Spectrometer“. J. Appl
Phys, t. 20, 1849, nr 11, s. 1033, 4 str., 2 rys., 3 wykr.,
1 poz. hibl. L. K.

16 -— 70 (z)* K 1—17/8. 50
Mikroskop elektronowy w metalografii. ,,L.e microscopa
electronique en metallographie“. Mach. Mod., t. 43,
1649, nr 476, s. 33, 2 str.

Zastosowanie mikroskopu elektronowego o wigzce
przechodzacej w metalografii. Rézne sposcby przygo-
tocwania szliféw oraz odciskéw, technika cieniowania
i niektore wyniki osiggniete przy badaniu przemian
strukturalnych w stali. W.Z.

16 — 71 ()* K 1—17/8. 59
Jellinek M., Farrkuchen: Badanie czystego koloidalnzgo
tlenku glinu za pomoca promieni X. , X-Ray Exami-
nation of Pure Alumina Gel“. Ind. Eng. Chem,
t. 41, 1949, nr 10, s. 2259, 7 str., 6 tab.,, 1 rys., 4 wykr,,
2 mikfot., 18 poz. bibl. L. K.

16 — 72 (0)* K 1—17/8. 50
Skawinski S., Krupkowski A.: Anizotropia metali wy-
zarzonych. Hutnik, t. 16, 1949, nr 9 — 10, s. 347, 6 str.,
6 tab., 10 rys., 5 poz. biobl.

Wprowadzono pojecie wspélczynnikow czgstkowego
wydiuzenia rownomiernego a’h i a‘b. Ich stosunek Kj
jest miara anizotropii metali polikrystalicznych. Jest
to wartos¢ stata dla metalu wyzarzonego, ktorego po-
szczegblne warstwy przeszly te sama przerobke pla-
styczng. O ile poszczegdlne warstwy przesziy odmienng
przerobke plastyczng, wspolezynnik K, zmienia sie
w sposoh ciagly od warstwy do warstwy. Pewne me-
tale, np. aluminium, mosiadz, miekka stal, wyzarzone
po uprzedniej przerobce plastycznej, ujawniajg wybitng
skionno$¢ do anizotropii. K.B.

16 — 73 (2) K 1—17/8. 50
Dunn G., Lionetti F.: Wplyw roéznic w orientacji ziarn
na energie powierzchniowa na ich granicach. ,The
Effect of Orientaticn Difference on Grain Boundary
Energies“. J. Met. Techn. Pract, t. 1, 1949, nr 2,
s. 125, 8 str., 1 rab., 3 rys, 1 wykr, 5 fot, 2 mikfot,
8 poz. bibl.

Proby wyliczenia energii powierzchniowych miedzy
ziarnami na podstawie katéw utworzonych przez gra-
nice tych ziarn. Prébki z wysoko krzemowej stali.
W kazdej z nich przygotowano za pomoca specjalnych
operacji trzy ziarna o wspdlnej orientacji. Przez diu-
gotrwale wyzarzanie przy 1300 — 1400 C osiagano stan
réwnowagi i mierzono katy, jakie tworzyly granice ob-
serwowanych ziarn. Z katéow tych mozna obliczy¢ na-
pigcia powierzchniowe, postugujac sie odpowiednimi
wzorami. Podano wykres zalezno$ci energii powierzch-
niowej ziarn od ich wzajemnej orientacji. W.Z.

of the Refractory Monocarbides®. J. Met. Techn.
Pract, t. 1, 1949, nr 2, s. 133, 4 str., 3 tab., 3 wykr,
5 poz. bibl.

Badano uklady podwodjne weglikow utworzonych
przez pierwiastki czwartej i piatej grupy uktadu perio-
dycznego. Stwierdzono, ze Ti C tworzy roztwory ciagte
z ZrC, VC, CbC, TaC, podobnie jak ZrC z CbC i TaC.
W uktadzie ZrC — VC istniejg roztwory graniczne.
Badania promieniami X wykazaty, ze w roztworach
stalych atomy -netalu sg rozproszone przypadkowo
w siatce metalu. Z.W.

16 — 75 (2)* K 1—17/8. 50
Fizyka metali w metalurgii cz. II. Metody dyfrakeji
promieni X. , Metal Physics in Metalurgy Part IL

X-Ray Diffraction Methods“. Met. Ind, t. 75, 1949,
ur 6, s. 111, 2 str., 2 »oz »ibl. W. K,

16 — 76 (0)* K 1—17/8. 50
Cohn G. i Orea J. W.: Cisnienia blonki tluszczowej
w panewkach Yozysk smarowanych tluszezem. ,Film
Pressures in Grease — Lubricated Sleave Bearings‘.
Mach. Design., t. 21, 1949, nr 7, s. 121, 4Ys str,
2 rys., 7T wykr.

Zbadano rozklad cisnien smaru stalego o skladzie
15¢; mydta wapaniowego i sodowego, 85% oleju mine-
ralnego w porownaniu z olejem parafinowym prawie
tej samej gesto$ci. Smar staly moze pracowa¢ w wa-
runkach hydrodynamicznych. Krzywe rozdziatu jego
ci$nien sg bardzizj plaskie i obejmuig wiekszy tuk
w pordéwnaniu z clejem parafinowym. Zmiana szybko-
$ci przasuwa aieco rozkiad cisnien, nie wywierajgc
poza tym innego wplywu. E.Z

16 — 77 (n)* K 1—17/8. 50
Aust K. T., Pidgeon L. M.: Rozpuszczalnosé tytanu
w cieklym magnezie. ,,Solubility of Titanium in Liquid
Magnesium®“. J. Metals, t. 1, 1949, nr 9, s. 585, 3 str.,
1 rys., 1 wykr, 1 mikfot.

Oznaczono rozpuszczalnosé tytanu w magnezie cie-
klym droga analizy termicznej i radiograficznej, w at-
mosferze ochronnej argonu. Rozpuszczalnosé jest bar-
dzo mata i wynosi od 0.0025% przy temperaturze krzep-
niecia Mg, do 0.015% przy 850 C. Kozpuszczalnosci Ly-
tenu w magnazie w stanie stalym nie stwierdzono. E.Z

16 — 78 (1)* K 1—17/8. 50
Bingel J.: Matematyczne ujeccie procesu Kkrzepniecia
w odlewie duraluminium. ,Rechnerische Behandlung
des Erstarrungsvorganges beim Duralumin-Tutenguss®.
Arch. Met, t. 3, 1949, ar 5, s. 174, 6'/s str.,, 1 tab,
11 rys.

Proba matematycznego ujecia procesu krzepnigcia
wlewkéw duraluminiu przy odlewaniu do cienko-
Sciennych kokil z blachy stalowej z nastepujacym zanu-
rzaniem do basenu wodnego. Wychodzgc z obliczen
Roth‘a (Aluminium 1943, str. 283) dla odlewu ciggtego,
przeprowadzono analogiczne obliczenia dla powyzszego
sposobu odlewania. Dochodzi sie do wniosku, ze szyb-
ko$é zanurzania do basenu wodnego powinna wynosié
dla wlewkéw grubych 30 mm/min., dla cienkich za$
moze doj$é do 40 mm/min. E.Z.

16 — 79 (n)* K 1—7/8. 50
Burton C. J.: Mikroskop elektronowy. ,,Electron Micro-
scope“. Analyt. Chem, t. 21, 1949, nr 1, 1. 36, 5 str,,
159 poz. bibl.

Wazniejsze prace z tej dziedziny oraz wykaz odno§-
nej literatury. J.Ch.
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16. Struktura i jej badanie
16 — 80 (0)* K 1—17/8. 50

Field M. Merchant E.: Wyznaczanie uprzywilejo-
wanej orientacji metoda przez odbicie przy wuzyciu
spektrometru z licznikiem Geigera. ,,Reflection Method
of Determining Preferred Orientation on the Geiger-
Counter Spectrometer. J. Appl Phys, t. 20, 1949,
nr 8, s. 741, 4 str., 3 rys., 4 wykr., 3 fot.,, 5 poz. bibl. L. K.

16 — 81 (0)* K 1—17/8. 50
Trillat J.: Radiografia i jej zastosowanie w metalo-
znawstwie. ,La radiographie électronigue et ses appli-
catlions en wmétallurgie“. Rev. Met., 1949, nr 2, s. 79,
5 str.

Zastosowano zjawiska promieniowania wywotanego
na$wietlaniem promieniami X. Biorac do badan metal
gladko wypolerowany, nalezy tak dobraé¢ twardo$¢ pro-
mieni X i wybraé¢ tak nisko czuly film drobno-ziarni-
sty, by promienie X dzialaly na film mozliwie stabo.
Naswietlanie filmu otrzymuje sie¢ wskutek wtdérnego
promieniowania. W ten sposéb mozna na filmie otrzy-
maé zdjecie struktury, tym wyrazniejsze, im bardziej
sg odlegle od siebie liczby porzadkowe metali, znaj-
dujacych sie w badanym stopie. O.W.

K 1—17/8. 50

Bods W.: Zalezno$¢é pomiedzy zaburzeniami w siatce
krystalicznej metalu a twardoscia po zgniocie. ,Rela-
tions entre les oerturbations de réseau métallique et
la dureté due 4 l‘écrouissage”. Rev. Met., 1949, nr 2,
s. 84, 4 str., 1 tab.

Dotychczasowe poglady na utwardzenie metalu
przez zgniot. Zdjecia radiograficzne promieniami X sg
wprawdzie najlepszym srodkiem do tych badan, jednak
odczytanie ich nastrecza czesto duzo trudnosci. Pod-
dano krytycznej ocenie sposoby uzycia promieni X
i wnioski wyciagnigte z tych doSwiadczen. O.W.

16 — 83 (I)* K 1—17/8. 50
Clifton D., Smith A. C.: Pobieranie mikroprobek i mi-
kroanaliza metali. ,,Microsampling and Microanalysis
of Metals“. Rev. Sci. Instr, t. 20, 1949, nr 8, s. 583,
3 str., 3 rys,, 2 wykr.

Konstrukcja i sposéb uzycia mikrostrugarki z dia-
mentowym nozem, dajacej widr szeroko$ci 0,02 mm
i dlugosci 1 mm (o masie okoto 3 mikrogramoéw) oraz
technika pomiaru tych prébek. Dla stopéw wielosklad-
nikowych stosuje sie metode spektrograficzng lub mi-
krokolorymetryczna, dla ukladéw dwusktadnikowych
metode dyfrakcji promieni X. Technika przygotowania
probek oraz zdje¢ dyfrakcyjnych. Na podstawie do-
ktadnego oznaczenia parametru siatki okresla sie sktad
probki. Urzadzenie mozna stosowaé przy badaniu zmian
zachodzacych orzy dyfuzji, przy oznaczaniu wtrgcen
itp. L.K.

16 — 84 (0)* K 1—17/8. 50
Straumanis M.: Dokladne wyznaczanie stalych siatki
za pomoca metody proszkowej i obrotu krysztalu wraz
z zastosowaniami. ,,The Precision Determination of
Lattice Constants by the Powder and Rotating Crystal
Methods and Applications®. J. Appl. Phys., t. 20,
1949, nr 8, s. 726, 9 str., 10 tabl,, 6 rys., 1 wykr., 3 fot,
3 mikfot., 37 poz. bibl. )

Metoda pomiaru statych siatki z wysokim stopniem
dokladnosci. Konstrukcja kamery o odpowiedniej §red-
nicy; wplyw kurczenia sie¢ btony na wyniki pomiaru,
szczeg6ly termostatu, w ktorym umieszeza sie kamere,
oraz uchwytu prébki. Urzgdzenie zastosowano do po-
miaréw statych siatki, wspélezynnika rozszerzalno$ci,
do wyznaczania granicy rozpuszezalno$ci i sktadu
.zwigzkow. L.K.

16 — 82 (o)*

16 — 85 (0)* K 1—17/8. 50
Dunn G. G. {A. I. M. E)): Kierowany rozrost ziarn w za-
siosowaniu do pomiaru energii na granicach ziarn.

,Controlled Grain Growth Applied to the Problem of

Grain Boundary Energy Mesurements“. J. Me -
tals, t. 1, 1949 r,, nr 1, s. 72, 1 str., 2 fot. W.H.

16 —86 (1)* K 1—17/8. 50
Herenguel J.: Analiza tekstury krystalicznej krzepni¢-
cia typu bazaltowego. ,,Analise d'une texture de soli-
dification de type basaltique“. Rev. Met., 1949, nr 5,
s. 309, 6 str.,, 5 rys.,, 2 fot., 5 mikfot.

Przy odlewaniu ciggtym i potcigglym aluminium
i sluminium z malymi dodatkami innych metali, moze
powstawaé¢ budowa krystaliczna typu hazaltowego, jesli
temperatura jest dostatecznie wysoka, a odlewanie od-
bywa sie mozliwie spokojnie. Makro i mikro zdjegcia
wykazuja budowe krystaliczng, pasemkowa o cha-
rakterystycznym wygladzie. Pasma maja brzegi gtad-
kie z jednej strony i faliste z drugiej. Przez trawienie
otrzymuje sie charakterystyczne figury. O.W.

16 — 87 (0)* K 1—17/8. 50
Hickman and Kleinknecz G.: Urzadzenie do przesuwa-
nia probki przy dyfrakeyjnych zdjeciach za pomoca
promieni X. , Sample Seanning Mechanism for X —
Ray Diffraction“. Rev. Cci. Inst., t. 20, 1949, nr 8,
s. 573, 2 str.

Automatyczaie dzialajacy mechanizm, umozliwia-
jacy dyfrakcyjne badanie uporzgdkowania materiatéw
po przerdbce plastycznej. Urzadzenie pozwala zbadaé
ok. 2.4 cm? powierzchni materialu w ciagu godziny. L.K.

16 — 88 (0)* K 1—17/8. 50
Wachell R.: Utrwalanie struktury tworzyw porowatych
do badan metalograficznych. ,,Metallographic Technique
for Mounting Porous Compacts“. Powder Met.
Bull, t. 4, 1949, nr 4, s. 126, 2 str., 2 mikfot.

Przy metalograficznym badaniu zgtadow tworzyw
porowatych stwierdzono z reguly zniszczenie struktury
zewnetrznej warstwy metalu. Poniewaz struktura ta
ma wielkie znaczenie (pory otwarte), opracowano me-
tode nasycania tworzyw porowatych mieszaning ba-
kelitu i bursztyau przy temp. 160 — 170 C i pod ci$-
nieniem 1% do 2% atm/cm? Zgtady wykonane na ta-
kich prébkach zachowuja dokladnie pierwotna struk-
ture. W.R.

16 —89 (h)* K 1—7/8. 50
Saulnier A.: Zjawisko rewersji. ,,Le phénomérne de re-
version“. Rev. Alum, t. 26, 1949, nr 157, 5. 235, 4 str.,
2 tab., 4 wykr.

Badano stop aluminium z miedzig (4% Cu). Gayler
zaobserwowala ciekawe zjawisko, polegajgce na zwiek-
szeniu twardoSci stopu staczanego, przez podgrzanie
g0 przez 4 minuty przy 200° C. Podano teorie tluma-
czaca ten fakt. Staba jej strong jest to, Ze sprawdzenie
jej napotyka na bardzo duze trudnosci. O.W.

16 — 90 (0)* K 1—17/8. 50
Giroudot M.: Zastosowanie metody Jacquet‘a do pole-
rowania elektrolitycznego melchioréw. ,Application
de la métode Jacquet au polissage electrolytique de
maillechorts“. Rev. Met., t. 46, 1949, nr 6, s. 383,
4 str., 8 mikfot.

Poréwnanie miedzy pclerowaniem mechanicznym
i elektrolitycznym. Do$wiadczenia dokonano nad sto-
pami miedzi z niklem, z dodatkiem cynku ewent. oto-
wiu. Aparatura i sposéb wykonania polerowania. Na
mikrozdjeciach wykazano duza wyzszoéé polerowania
elektrolitycznego nad mechanicznym. O.W.
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i6. Struktura i jej badanie

16 — 91 (2)* K 1—17/8. 50
Kotaro Honda: Mechanizm tworzenia si¢ perlitu w sta-
lach. .,Mechanism of the Formation of Pearlite in
Steels®. Nature, t. 164, 1949, nr 4162, s. 229, ¥ str,
2 poz. bibl.

Wlasna teoria tworzenia sie struktury perlitycznej,
wedtug ktorej austenit przechodzi przy temp. Ai w ze-
lazo @, nasycone weglem. Przy przemianie tej zachodzi
zwiekszenie objetosci, powodujgce powstawanie réwno-
leglych plaszezyzn poSlizgu wewnagtrz ziarna, na kté-
rych uktada sie wydzielony wegiel w postaci cemen-
tytu. W.Z.

17. FIZYCZNE BADANIA | WEASNOSCI
17 —22 (2)* K 1—17/8. 50
Richer G.: Fizyka blach stalowych. , The Physics of

Sheet Steel“. Sheet. Met. Ind., t. 26, 1949, nr 261,
s. 75, 1 str., 2 tab., 7 wykr., 5 ods. cd. L. K.

17— 23 (0)* K 1—7/8. 50
Bennett J.: Przyrzad do pomiaru prazkow dyfrakeyj-
nych promieni X. ,Instrument for Measurement of X
Ray Diffraction Patterns“. Rev. Sci Instr, t. 20,
1949, nr 12, s. 908, 3 str, 2 rys., 2 wykr., 1 mikfot.,
3 ods. L. K.

17—24 (0)* K 1—17/8. 50
Chapin O.: Czuty inagnetometr dla bardzo malych ob-
szaroéow. , A Seasitive Magnetometer for Very Small
Areas“ Rev. Sci. Inst., 1. 20, 1949, nr 12, s. 945,
2 str., 2 fot.

Urzadzenie do pomiardéw stabych poél magnetycznych
w bardzo maltych przestrzeniach. Skiada sie z poje-
dynczej petli cienkiego drutu rozciggnigtego na rurce
szklanej, poruszanej za pomoca drgajacego kwarcu
prostopadle do kierunku pola. Schematy oscylatoréw
oraz mozliwosci pomiarowe aparatu. L. K.

17 —25 (n)* K 1—17/8. 50
Michels W., Wilford S.: Fizyczne wlasno§ci tytanu.
Cz. 1. Zdolnos¢ cmisyjna. Opornosé wlasciwa proébek
przemysiowych. ,, The Physical Properties of Titanium
Part. I. Emissivity and Resistivity of the Commercial
Metal“. J. Appl. Phys., t. 20, 1949, nr 12, s. 1223,
3 str., 1 tab., 3 wykr., 11 poz. bibl.

Zbadano opornosé wlasciwag i calkowita zdolno$é
emisyjnag przemystowego tytanu w zakresie tempera-
tu do 1400 K. Znaleziono, ze opornos$¢ witasciwa, row-
na przy 20 C — 78 mikrooméw x cm wzrosta do 182
mikroomoéw x cm. przy temperaturze przemiany ukla-
du heksagonalnego na przestrzennie centryczny uklad
szeScienny. Stwierdzono, ze zdolno$¢ emisyjna posiada
rowniez maksimum w poblizu temperatury przemia-
ny cdn. L. K.

17— 26 (o)* K 1—17/8. 50
Pelzel E.: Napiecie powierzchniowe plynnych metali
i stopow. Cz. IL ,Die Oberflichenspannung fliissiger
Metalle und Legierungen Teil II“. Berg-Hiut-Mo
natshefte, 1949, nr 1, s. 10, 6% str,, 11 tab., 13 rys,
8 poz. bibl. dok.

Zbadano zalezno$¢é napiecia powierzchniowego sto-
péw podwdjnych Zn-Sn, Al-Zn, Al-Mg i Mg-Zn od ich
skladu chemicznego. Ksztalty krzywych oraz wielkosé
wspolezynaika temperaturowego pozwalajg sgdzi¢ o
istnieniu zwigzku miedzymetalicznego i oznaczaé jego
sklad. M. P.

.17 —30 (0)*

17 — 27 (n)* K 1—17/8. 50
Henrion M.: Elementy grzewcze z plynnych metali.
,Les elements chauffants base de metaux ligquides®.
J. Four. Electr, t. 58, 1949, nr 5, s. 115, 1 str.

Element grzewczy, w ktorym stopiony metal, jn.
cyne wzgledanie jej stopy, umieszcza sie w odpowied-
nio uksztattowanej rurce kwarcowej. Element ten moz-
na stosowaé¢ od 230 C do 1500 C. Pewne ograniczenia
wystepuja w zakrasie od 1300 C z powodu przemian
zachodzacych w rurze kwarcowej. L. K.

17— 28 (0)* K 1—17/8. 50
Hopkins N.: Aparat do pomiaru natezenia pola ma-
gnetycznego, oparty na znanej wartosSci momentu ma-
gnetycznego protonu. ,,A Magnetic Field Strength Me-
ter Using the Proton Magnetic Moment“. Rev., Sci

Inst. t. 20, 1949, nr 6, s. 401, 2 str, 1 rys., 4 poz.
bibl. L. K.
17—29 (n)* K 1—17/8. 50

Marcus J.: Zalezno$é podatne$ci magnetycznej cynku
kadmu i mosiadzu gamma od temperatury. , Tempe-
rature Dependence of Susceptibility of Zinc., Cadmium
and Gamma—Brass“. Phys. Rev., t. 76, 1949, nr 5,
s. 621, 3 str., 1 tab., 4 wykr., 13 poz. bibl.

K 1—17/8. 50
Crede H. i Martin J.: Magnetyczne wlasrogci stopu
50% Ni-Fe o zorientowanej strukturze. ,,Magnetic Cha-
racteristics of an Oriented 50 Percent Nickel-Iron
Alloy“. J. Appl. Phys., t. 20, 1949, nr 10, s. 966,
5 str., 2 wykr., 1 fot.

Zastosowanie odpowiedniej przerdbki plastycznej
i obrobki cieplnej do 50 procentowego stopu Fe-Ni
daje material zblizony wiasno$ciami magnetycznymi do
ferromagnetycznego monokrysztalu. Podanc proces
technologiczny oraz wlasno$ci magnetyczne otrzyma-
nego materialu o prostokatnej petli histerezy. Mate-
rial w postaci cienkiej tasmy stosuje sie do budowy
dlawikéw transformatoréw radarowych, wzmacniaczy
magnetycznych itp. L. K.

17 —31 (0)* ) K 1—717/8. 50
Broersma S.: Indukecyjny aparat do pomiaréw diama-
gnetycznych. ,Inductance Apparatus for Diamagnetic
Measurements“. Rev. Sci Instr, t. 20, 1949, nr 9,
s 660, 4 str., 3 rys.

Zastosowano dwa typy aparatéw indukcyjnych do
pcmiaréw podatnosci magnetycznej zwiazkow diama-
gnetycznych. Podano szczegdély konstrukecyjne i zasade
dzialalno$ci aparatu =zasilanego pradem zmiennym
i dziatajacego z dokladnoscig 0.1%. Przedyskutowano
zréodla bledéw. W metodzie drugiej probka badana
porusza sie¢ w polu magnetostatycznym elektromagne-
su. Dokladno$¢ drugiego aparatu ok. 1%. L. K.

Patrz takze: 6 —33, 22— 38 (o).

18. POMIARY, REGULACIJA, PRZYRZADY

18 — 43* K 1—17/8. 50
Garde A.: Szybkosprawne hydrauliczno - elektryczne
urzadzenia kontrolne pieca lukowego‘ ,High Spead
lectro-Hydraulic Arc Furnace Control“, Ircn Steel
Eng, t. 26, 1949, nr 11, s. 104, 5 str., 3 rys., 2 fot.

Zasada dzialania urzadzenia, sluzacego do przesuwa-
nia i automatycznego reguloweania potozenia elektrod
pieca lukowego. Urzgdzenie reaguje na zmiany oporu
tuku, powodujgc uruchomienie pomocniczego serwo-
motoru sprzezonego z hydraulicznym regulatorem po-
lozenia elektrod. L. K.
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18. Pomiary, regulacja, przyrzady 18 — 49* K 1—17/8. 50
18 — 44> K 1—17/8. 50 Kessels K.: Pomiary przeplywu. ,,Durchflt ssmessung‘.

Rozwiazanie trudnych zagadnien w zakresie mierze-
nia przeplywu lub ciSnienia przez zastosowanie cieczy
posredniczacych, pluczek i innych sposecbow. ,Sol-
ving Dirricult Fluid Measuring Problems. Leals, Pur-
ges and Other Methods Applied in Pressure Flow and
Liquid Level Systems“. Instrumetation, t 4,
1949, nr 2, s. 21, 5 str,, 8 rys.

Mierzenie przeptywu lub ci$nienia cieczy i gazéw,
napotyka na trudnos$ci, je$li dzialaja one korodujaco,
wydzielaja osady, paruja, maja wysoka lepkos¢, lezeja
przy temperaturze otoczenia itp. Dla umozliwienia po-
miaru, wzgl. ochrony aparatow, stosuje sie wypel-
nienie rurek 1lgczacych odpowiednimi cieczami, state
przemywanie ich w odpowiedni sposdb tak, by to nie
wplywalo na wskazania aparatoéw, ogrzewanie ich
itp. R. W.

18 — 45* K 1—17/8. 50
Dotson J., Holden J., Siebert C., Simons H., Schmidt
L.: Nowa metoda pomiaru stosunku zawarteSci ciala
stalego do gazowego przy przeplywie mieszanin o du-
zej iloSci ciala stalego. ,,New Method Measures the
Solid — Gas Ratio in High Solid Flow*. Chem. En g,
t. 56, 1949, nr 10, s. 129, 3 str., 3 rys., 2 wykr, 1 fot,
6 poz. bibl.

Opracowano aparat do pomiaréw i kontroli skladu
mieszaniny pylu weglowego i powietrza, o skladzie
ciezarowym 200 cz. wegla 1 cz. powietrza, przeplywa-
jacej ze stalg szybkoscig. Urzadzenie oparto na pomia-
rze stalej dielektrycznej mieszaniny podczas jei prze-
ptywu miedzy plytkami kondensatora. Aparatura skla-
da sie z oscylatora i ukiadu pomiarowego do zmian po-
jemnoSci, wzmacniacza pradu statego i oscylografu ka-
tcdowego. Sposob cechowania aparatury. Stwierdzono,
ze przy 20% pylu w stosunku objetosciowym urzadze-
nie wykrywa zmiany ponizej 1%. L. K.

18 — 46* K 1—17/8. 50
Molloy E. a. Beckman A.: Nowoczesne przyrzady do
wykrywania promieniowania w celu ochrony zdrewia.
»Modern Radiation-Detection Instruments for Health
Protection“. Mech. Eng, t. 71, 1949, nr 8, s. 649,
4 str., 2 rys., 6 fot.

Wiasnosci wykrywanych czastek oraz urzadzenia
stuzgce jako detektory. Podano zasady dzialania ko-
mor jonizacyjnych, licznikéw Geigera-Miillera i licz-
nikéw proporcjonalnych. Rozrézniono przyrzady mie-
rzace natezenie promieniowania oraz urzadzenia wska-

zujgce ilo§¢ promieniowania otrzymanego w ciggu
okre§lonego czasu. Omoéwiono zasadnicze typy przy-
rzadow. L. K.

18 — 47* K 1—17/8. 50

Oestereich G.: Urzadzenie i kontrola termoelektrycz-
nych pirometréw w hartowniach. ,Einbau und Uber-
wachung von thermischen Pyrometern in Hértereien®,
Werk. Betr, t. 82, 1949, nr 10, s. 367, 3 str., 1 tab.,
3 rys., 3 poz. bibl. .

18 —438* K 1-—17/8. 50
Automatyczne urzadzenie i technika kreSlenia roz-
kiadu pél. ,,Automatic Equipment and Techniques for
Field Mapping“. Gen. Electr., t. 52, 1949, nr 11, s. 19,
5 str., 5 rys, 2 fot., 8 ods. )

Teoria zasady dzialania oraz szczegély budowy urza-
dzenia do automatycznego otrzymywania wykresow
pél réznych typoéw. Urzadzenie zaznacza i kresli linie
ekwipotencjonalne pél podlegajgcych prawom La-
place‘a i Poissona, oraz stuzy do rozwiazywania roz-
ktadu pol dwu i trzech wymiarowych. L. K.

Arch. Eisenhitten, t. 20,
20 str., 7 tab., 20 rys., 30 wykr.

Artykul jest sprawozdaniem nr 348 Zakladu Ciepl-
nego Zwiagzku Hutnikéw Niemieckich. Zawiera on za-
sady, normy i wskazania dla pomiaréw przeplywu
gazéw, pary wodnej i wody za pomocag zwezek. Spra-
wozdanie, oparte na najnowszych normach niemiec-
kich, podaje wzory oraz wykresy potrzebne dla prze-
liczen. Jako zwezki przyjeto znormalizowang kryze
i znormalizowang dysze Venturiego. Dysze zwykla od-
rzucono. Omoéwiono poprawki, jakie nalezy uwzgled-
ni¢, w razie zabudowania zwezki w sposob odbiegaja-
cy od norm, oraz poprawki dla zmieniajacych sig wa-
runkow przeptywu. Opisano konstrukcje zwezek oraz
ich zabudowanie do rurociggéw. R. W.

1949, nr 3—4 s. 19,

18 — 50% K 1—17/8. 50
Kic W. Mc, i La Mont D.: Zastosowanie elektroniki
w przemySle hutniczym. , Applications of Electronics
in the Iron and Steel Industry“. Iron Steel Eng,
t. 26, 1949, nr 8, s. 59, 8% str., 8 rys., 2 wykr., 4 fot.

Zasady dziatania nastepujgcych wurzadzen elektro-
nowych stosowanych w przemysle hutniczym: elektro-
nowego regulatora silnika, elektronowego zmieniacza
czestotliwosci, urzadzenia do pomiaru grubosci blachy
za pomocg promieni X podczas procesu walcowania,
ultraczutego urzadzenia do wykrywania pecherzy
w blachach, wzmacniacza regulatora rotacyjnego. Kon-
serwacja tych urzadzen i wymiana stosowanych lamp
elektronowych. L. K.

18 —51* K 1—17/8. 50
Zastosowanie licznika Geigera do oznaczania sklad-
pikéw stopowych w stali. ,,Geiger Counter Used in
Counting Alloy Factors in Steel, Steel Proc, {. 35,
1649, nr 9, s. 510, 1 str.

Zasada metody oznaczania skladnikéw stopowych
przy zastosowaniu promieni X i licznika Geigera. Ja-
ko zZrédia promieni X uzywa sie lampy molikdenowej
50 KV i 20 mA. Promienie padaja na probke stali, a wy-
tworzone promienie wtorne, charakterystyczne dla
skiladnikow stopowych, rzuca sie na krysztalowy mo-
rochromator i analizuje za pomocg licznika. L. K.

18 — 52* K 1—17/8. 50
Nowa miedzynarodowa skala temperatur. ,New In-

ternational Temperature Scale“. M et. Ind., t. 74, 1949,
nr 25, s. 504, 2 str. -

Podano zestawienie istotnych zmian technicznych,
wprowadzonych z dniem 1.1.1949 r. do miedzynarodo-
wej skali temperatur. L. K.

18 — 53* K 1—1/8. 50
Pomiar powlok miedziowo-niklowych. , Measurement
of Copper — Nickel Coatings“. Met. Ind, t 75, 1949,
nr 25, s. 518.

Przyrzad pozwalajacy na okreslenie grubo$ci po-
wtoki miedzianej i niklowej przedmiotéw platerowa-
nych. Mozna oznacza¢ powloki o grubosci w grani-
cach od 0,013 do 0,076 mm. E. Z.

18 — 54* K 1—17/8. 50
Belcher R., Ingram G.: Przeplywomierz dla szerokie-
go zakresu zmian przeplywu. ,,A Flowmeter Suitable
for Measuring Wide Ranges of Flow-rate“. Metalur-
gia, t. 41, 1949, nr 242, s. 114, 1 str.,, 2 rys.

Laboratoryjny przeplywomierz szklany, w ktérym
role zwezki odgrywaja odcinki rurek kapilarnych réz-
nej odleglosei i o réznym prze§wicie. R. W.
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Nr 7—38

18. Pomiary,
18 — 55* K 1—7/8. 50
Garrison J., Lamson A.: Bezwzgledny termomeir fluk-
tuacyjny do wysokich temperatur. ,,An Absolute Noise
Thermometer for High Temperailures and High Pressu-
res.“ Rev. Sci. Instr, t. 20, r. 1949, nr 11, s. 185,
10 str., 1 tab., 8 rys., 2 wykr., 5 poz. bibl.

regulacja, przyrzady

Fluktuacje napiecia na oporniku, pochodzace z czg-
steczkowego ruchu cieplnego, wykorzystano do pomiaru
temperatury bezwzglednej w zakresie od 100 K do
2600 K z doktadnoscig 0,1%. Opisane urzadzenie réwno-
wazy fluktuacje napiecia na dwoch opornikach umiesz-
czonych w o$rodkach, ktérych temperature sie porow-
nuje. Podano szczegoty konstrukcyjne elementu termo-
metrycznego, przewoddéw wzmiacniaczy filtrow, wskaz-
nika roéwnowagi >raz przedyskutowano wymragane wa-
runki. Podano "¥ynik poréwnania wskazan termometru
ze wskazaniami termopary Pt— PtRh. Stwierdzono, ze
umieszczenie elementu termometrycznego pod ci$nie-
niem 10.000 atm. nie powoduje zmian wskazan termo-
metru. L. K.

18 — 56+ K 1—17/8. 50
Marchall P., Mackenzie D.: Przeno$ny pirometr radia-
cyjne. , A Portable Radation Pyrometer*. J. Sci.
Instr, t. 27, 1950 r, nr 2, s. 33, 3 str,, 3 rys., 2 wykr,,
5 poz. biol.

Opisano przenoény pirometr radiacyjny, w ktérym
zastosowano fotokomoérke z siarczkiem otowiu jako
elementem, zmieniajagcym opér pod wplywem pro-
mieniowania. Urzadzenie zawiera ponadto oscylograf
katodowy jako wskaznik oraz wzmacniacz pradu sta-
lego. Stwierdzono, Zze pirometir reaguje na blyski pro-
mieniowania trwajgce ok. 1 msek. Najnizsza tempera-
tura przy zdolno$ci emisyjnej powierzchni ok. 0.3—200
C. Urzadzenie wycechowano do 1100 C i posiada dwa
zakresy temperatur. L. K.

18 —57* K 1—7/8. 50

Johns M.: Pirometria i kontrola temperatury. ,Pysro-
metry and Temperature Control*, Canad. Met,
t. 12, 1949, nr 11, s. 20, 4 str, 4 rys. L. K.

18 — 58* K 1—17/8. 59
Hall T. A.: Potencjometr logarytmiczny dla pomiarow
peczernienia emulsji fotograficznych. ,,A Logarythmic
Potentiometer forr Photographic Densitometry“ J.
Scient. Instr, Phys, t. 26, 1949, nr 11, s. 365,
2 str,, 1 rys., 1 fot., 3 poz. bibl.

Potencjometr pozwalajacy na dokonywanie 10--20
pomiaréw na miaute. Poniewaz jest on wyskalowany
wprost dla odczytywania poczernien emulsji fotogra-
ficznej praca na nim jest szybsza, niz na mikrofoto-
metrze samopiszacym, gdyz odpada proces fotogra-
ficzny oraz preeliczanie wynikéw. Ponadto uzyskuje
sie wieksza dokladno$¢ przy pomiarach silnych po-
czernien. K. W.

18 — 59* K 1—17/8. 50
Barber C.: Platynowe termometry oporowe malych
wymiarow. ,Platinum Resistance Thermometers of
Small Dimensions., J. Sci. Ins, t. 27, 1950 r., nr 2,
s. 47, 2 str,, 2 rys.

Podano spos6éb przygotowania i budowy malego
termometru oporowego, w ktérym spiralke platynowa
bezrdzeniowg umieszcza sie w cienkiej rurce szklanej
ksztalttu litery U. Stala opdznienia termometru wynosi
5 sek. W zakresie temperatur — 180 do 600 C termo-
metr daje odtwarzalng warto§é oporu przy temperatu-
rze 0 C z dokladnoscig do 0,001 C. L. K.

18 —60* K 1—17/8. 50

Barber C., Pyatt E.: Pirometr optyczny do zakresu
temperatur 350—760 C z dobudowana komoérka trans-
formujaca obraz., ,,An Optical Pyrometer Employing
an Image-Converter Tube for Use over the Tempe-
rature Range 350 —700 C.“, J. Sci Instr, t. 2
1850 r., nr 1, s. 4, 3 str, 1 rys., 3 wykr,, 1 fot.,, 4 poz.
bibl.

Podano opis pirometru optycznego o zanikajgcym
widknie, w ktoérym zastisowano fotokomérke trans-
formujacg promieniowanie podczerwone na promienio-
wanie widzialne. Komorka ta umozliwia pomiar tem-
peratury od 350 C. Dzieki zastosowaniu paska papie-
ru o$wietlonego lampg, zamiast normalnego wiokna -
zarzacego, otrzymano doktadno$¢ odezytu w grani-
cach 1—2 C. Skuteczna dlugosé¢ fali pirometru wynosi
1 u. Podano warunki cechowania, optymalne warun-
ki odezytu oraz srzedyskutowuzno wplyw zmiany sku-
tecznej dtugosci fali pirometru na jego wskazania. L. K.

18 —61* K 1—17/8. 50
Sympozium i wystawa przyrzadéow elektronowych.

pilectronic Instruments Eymposium and Exhibition.%,
Metalurgia, t. 41, 1949, nr 241, s. 59, 1% str. L. K.

Patrz takze: 1—41, 7— 75, 7T—82, 13 —52 (0).

19. MECHANICZNE BADANIA | WEASNOSCI

19 — 50 (2)* K 1—17/8. 50
Kiingler L. T., Chow C.C., Sachs G.: Charakterystyki
plyniecia i zerwania stali matrycowej o duzej twar-
dosci. ,Flow and Fracture Characteristics of o Die Steel
at High Hardness Levels.“ J. Metals, t. 1, 1949, nr 12,
s. 927, 6 str., 1 rys., 13 wykr., 4 mikfot., 8 poz. bibl.

Przeprowadzono proby rozciggania, Sciskania i zgi-
nania dla stali matrycowej, hartowanej i odpuszczanaj
przy sze$ciu réznych temperaturach. Probki na rozcig-
ganie pobrano z preta o $srednicy ok. 75 mm w pieciu
réoznych kierunkach wzgledem osi preta; préby na
Sciskanie i zginanie pobrano w kierunku wzdluznym
i poprzecznym. Wykazano, Ze naprezenie zrywajace
i wydtuzenie w prébie rozciggania oraz wydluzenia
w probie zginania wykazujg znaczng kierunkowosé.
Granica plastycznosci w prébie rozciggania nie jest
zalezna od kierunku pobrania, za§ w probie Sciskania
zaleznos¢ jest nieznaczna. Z.B.

19 — 51 (0)* K 1--7/8. 50
Morley A.: Naprezenia w sprezynach spiralnych.
motresses in Helical Springs, Engineering, t. 168,
1949, nr 4359, s. 160, 1/3 str. Z. B.

19 — 52 (0)* K 1—17/8. 50
Opis wurzadzenia laboratorium do badan pelzania,
»Creep - Testing Facilities Expanded by National Tube
Research Laboratory“. Ind. Heating, 1. 16, 1949,
nr 7, s. 1176, 3 str., 4 fot.

Opis laboratorium do badan na pelzanie, w ktérym
znajduje sie 18 maszyn typu dzwigniowego i 2 maszyny
o napedzie Srubowym. W pomieszczeniu utrzymywana
jest stala temperatura 26 C. Z.B. .

19 — 53 (0)* K 1-—17/8. 50
Desch C. H.: Przerobka metali na zimno. ,,The Cold -—

Working of Metals.“ Engineering, t. 168, 1949,
nr 4360, s. 175, 1 str.,, c.d. Z.B.

19 — 54 (0)* K 1—17/8. 50
Desch C. H.: Przerébka metali na zimne. ,,The Cold —
Working of Metals“, Engineering., t. 168, 1949,
nr 4359, s. 161, - str, ¢c d n. Z. B
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19. Mechaniczne badania 1 wiasnosci

18 — 55 (0)* K 1—17/8.50

Welter G.: Dynamiczne skrecanie metali i stopow
uzywanych w konstrukeji samoiotéw. Cz. I. ,,Dynamic
Torsion of Metals and Alloys Used in Aircraft Con-
struction. Part I. Metallurgia, t. 39, 1949, nr 232,
s. 188, 3 str.,, 1 rys.,, 8 fot., 4 poz. bibl. c.d. Z.B.

18 — 56 (2)* K 1—17/8. 50
Gelain M.: WilasnoSci zeliwa w probie rozciagania.
Wplyw predkosci obceigzania. ,,Tensile Test Properties
of Cast Iron Influence of Speed of Loading.“ Iron
Coal Trades Rev, t. 159, 1949, nr 4258, s. 957,
1 str.,, 2 tab.

Przeprowadzono badania wpltywu predkosci obcig-
zania przy rozciagganiu probek zeliwa dla 3 réznych
$rednic 5.64 —12.5—20 mm i dla 3 roznych predkosci
obcigzania 0.8 — 1.6 —3.2 kg/mm? na sek. Z rachunku
statystycznego wynika, 2ze nie istnieje prakiyczny
wspoéiczynnik korelacji miedzy predko$ciag obcigzenia
a wytrzymatoscia zeliwa. Z.B.

19 — 57 (0)* K 1—17/8. 50
Zginajaco obrotowa maszyna zmeczeniowa dia drutow.
,Rotating Beam Fatigue Testing Machine for Wire..
Machinery* t. 74, 1949, nr 1900, s. 380, 1/2 str., 1 fot.

Opis maszyany zmeczeniowej dla drutow o $rednicy
od 0.127 do 0.76 mm i 3600 obr/min. Z. B.

19 — 58 (0)* K 1—17/8. 50
Boor L.: Uwagi o wplywie maszyn do badan na rozcig-
gajace wlasnosci blon z plastykéw. ,,.Some Notes on
the Effect of Testing Machines on the Tensile Proper-
ties of Plastic Films*“. ASTM Bull, 1949, nr 162,
s. 47, 6 1/2 str., 1 tab., 21 wykr., 6 poz. bibl.

Ocena blon z plastykéw, na podstawie normalnych
pomiaréow wytrzymatosci i wydtuzenia, nie jest wystar-
czajaca. Jedynie znajomo$¢ przebiegu calej krzywej
rozciggania zezwala na ocene stosowalnosci réznych
blon dia okres$lonego celu. Zestawiono wyniki uzyskane
na roéznych typach maszyn i przy zastosowaniu réznych
metod wykonania proby. Z. B.

19 — 59 (0)* K 1—17/8. 50

Gueussier A., Chastro R.: Wplyw skupienia naprezen,
predkosSeci ocdkszialcania i temperatury na wytrzymalosé
rozrywania stali. ,Influence of Stress Concentration
Speed of Deformation and Temperatura on the Rupting
Strength cf Steel. ,Eng. Digest., t. 10, 1949, nr 12,
s. 412, 2 1/3 str., 6 wykr., 11 poz. bibl.

Z Revue de Metallurgie Vol 46, No 8, August 1949,
pp. 617—536. Z. B.

19— 60 (0)* K 1—7/8. 50
Gillet H. W.: Warto$é¢ préb materialowych dia kon-
struktora. ,,What do Materials Tests Really Tell the
Designer.“ Mach. Design. t. 21, 1949, nr 10, s. $6,
7 1/2 str., 1 tab., 3 wykr., 3 fot,, 4 poz. bibl.

Préby twardoéci, rozciggania, $ciskania, zginania,
udarnos$ci, zmeczenia i pelzania, oraz oznaczenia w po-
szczegdlnych probach, ktére mozna bezpcérednio wy-
korzysta¢ przy projektowaniu czeSci konstrukeyjnych.

Z. B.

19 — 61 {0)* K1l— 7/8. 50
Church H.F.: Badania udarowe przy duzych predko-
§ciach. ,,High-Velocily Impact Testing”“.,, Enginee-
ring, t. 163, 1949, nr 4359, s. 149, 1 str., 3 poz. bibl.

Rozwazano pomiar kinetycznej energii potrzebnej do
ztamania proébki. Przedstawiona metoda pomiaru ener-
gii przy duzych predkosciach nadaje sie szczegdlnie
dobrze do udarowych préb skrecania. Z. B.

19 — 62 (2)* K 1—17/8. 50
Wellinger K.: Scieralno$§é metali pod dzialaniem stru-
mienia piasku. ,,Sandstrahlverschleiss an Metallen.®
Zeitschrift. Met., t. 40, 1949, nr 10, s. 361, 4 str.,
1 tab., 1 rys., 18 wykr. 8 mikfot., 6 poz. bibl.

Proby Scieralnosci metali pod dziataniem strumienia
piasku. Uzyto dysz i ptyt ze stali St. 37, St. 60, stali do
ulepszenia, stali szybkosprawnej i stali St. 70 zaharto-
wanej, przy zmiennym kgacie uderzenia strumienia
piasku. Na catkowitg Sciernos¢ materialu sktada sig
Scieralno$¢ wystepujaca skutkiem tarcia i $cieralno$é
na skutek uderzenia czasteczek piasku. Catkowita Scie-
ralnos¢ danego materiatu, przy danym gatunku piasku
i ci$nieniu powietrza, zalezy od kata uderzenia stru-
mienia piasku. Dos$wiadczenia wyjasniajg zachowanie
sie materiatéw uzywanych na przewody rurowe pias-
czarek. B. B.

19 — 63 (z)* K 1-—17/8. 50
Denkhaus G.: O zmianach materialu stalowych sworzni
gwintowanych, powierzchniowo zgniecionych i nie-
zgniecionych, przy obcigzeniach zmiennych. ,Ueber
Verdnderungen des Werkstoffs bei Dauerbeanspru-
chung von gedrilickten und ungedriickten Gewinden aus
Stahl* Werk. Betr, t. 82, 1949, nr 10, s. 355,
8 1/2 str., 4 tab., 2 rys., 18 wykr.,, 8 fot., 10 ods.
Préby zmeczeniowe skrecania, rozciggania — $ciska-
nia oraz tetnigcego rozciggania, ze sworzniami gwinto-
wanymi. Gwinty wykonano: a) przez szlifowanie z pel-
nego, b) nacinanie, c¢) nacinanie i powierzchniowe zgnie-
cenie przy pomocy krazka ksztaltowego. Wykazano, ze
pekniecie rozprzestrzenia sie od rys powierzchniowych.
Czulym wskaznikiem tworzenia sie rys jest wzrasta-
jace tlumienie i powstawanie rdzawych plamek na
skutek utleniania wywolanego mechaniczng aktywa-
cja. Przez plastyczny zgniot powierzchni osigga sie
opodznienie, wzglednie zahamowanie tworzenia sie rys.
Sworznie z gwintami nacinanymi i dodatkowo zgnie-
cilonymi wykazaly viekszg wytrzymato$¢ na zmeczenie,
niz sworznie niepoddane powierzchniowemu zgniotowi,
wzglednie z gwintem szlifowanym. Je$li cbciazeniom
zmiennym towarzyszy znaczne obcigzenie wstepne,
wowczas wystepujg odksztalcenia trwate. B. B.

19 — 64 (0)* K 1—17/8. 50
Marin T.: Przyrzady do pomiarow duzych plastycznych
odksztalcen i zlozenych naprezen. ,Strain Gages for
Large Plastic Strains and Combined Stresses“. A S T M.
Bull, 1949, nr 161, s. 28, 2% str., 2 rys., 5 fot.,, 2 poz.
bibl.

Celem wyzanaczenia, na prébkach o ksztalcie rury,

zaleznosci pomiedzy naprezeniem a odksztalceniem
dla materialéw poddanych =zlozonych naprezeniom
skonstruowano dwa typy przyrzadéw. Jeden z nich
dostosowany jest 1o pomiaréw odksztalcen powstatych
ria skutzk rownoczesnego dziatania naprezenia roz-
ciggajacego i skrecajgcego, drugi za§ do pomiaréow
odksztatcen, powstatych na skutek naprezenia rozcig-
gajacego w kierunku wzdtuznym i poprzecznym prob-
k1. Dla drugiego typu przyrzadu przedstawiono sposo-
by jego wzorcowania. Z. B.
19 — 65 (2)* K 1—7/8. 50
Schulz E. H.: 100 'at rozwoju préb materialswych. ,,100
Jahre Werkstoffpriifung“ Zeit. VDI, t. 91, 949, nr 7,
s. 141, 6% str., 7 tab., 1 wykr.

Zarys historyczny rozwoju préb materialowych w
przeciggu ostatnich 100 lat. Czynniki, ktére wplynety
na rozwdéj prob i ragadnienia, jakie w réznych okre-
sach wybijaly sie na pierwszy plan. Z rozwazah mo-
na wysnué¢ wnioski o kierunku pracy. B.B.
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19. Mechaniczne badania i wtasnosci

19 —66 (0)* K 1—17/8. 50
Baeyertz M., Craig W. F., Sheenan Tr. i T. P.: Wplyw
melibdenu i przecietnych zawartoSci fosforu na udar-
ng$é stali chromowych o zawartoSci 0,40% C. ,, The
Effects of Molybdenum and Commercial Ranges of
Phosphorus upon the Toughness of 0.40% Pct. Carbon
Chromium Steels“. J. Metals, t. 1, 1949, nr 8, s. 535,
9 str., 3 rys., 7 mikfot. 13.

Zbadano przyczyny straty udarnosci powstatej na
skutek wzrostu zawartosci fosforu z 0.02 do 0.049% i usi-
lowano przeciwdziata¢ temu przez czeSciowe zastgpie-
nie chromu molibdenem. Wyciggnieto nastepujgce
wnioski: 1) fosfor zmniejsza udarno$é odpuszczonego
martenzytu rowniez i wéwcezas, gdy nie wystepuje kru-
cho$¢ odpuszczania. W stali 5140 strata na udarnosé
moze by¢ czeSciowo wyrdwnana przez zastgpienie cze-
$ci chromu molibdenem, bez istotnej zmiany hartow-
nosci stali, 2) fosfor wptywa na krucho$é odpuszczania
martenzytu, 3) zastapienie czesci chromu molibdenem
istotnie zmniejsza sktonnos¢ do straty udarnos$ci na
skutek krucho$ci odpuszczania, 4) zastgpienie czgsci
chromu molibdenem moze by¢ zastoscwane do polep-
szenia udarno$ci w stalach chromowych o normalnej
zawartosci fosforu. Z. B.

16 — 67 (0)* K 1—17/8. 50
Vetty P. G.: Predkos¢ badania. ,,Speced of Testing®.
ASTM. Bull, 1949, nr 161, s. 235, 5% str., 2 tab.,
8 wykr., 1 poz. bibl.

Zebrano wyniki badan nad wptywem predkosci roz-
ciagania i Sciskania na oznaczanie wlasnosci mecha-
ricznych nastepujacych materiatéw: stali weglowe],
-ferrytycznej i austenicznej nierdzewnej, stopow alu-
miniowych, cynku i jego stopow, miedzi i jej stopow,
clowiu, betonu, plastykéw, drzewa i tkanin. Niektére
z {ych wynikéw nie byly jeszcze opublikowane. Z. B.

19 — 68 (0)* K 1—17/8. 50
Uzik G. W.: Nowe kryterium kruchos$ci i plastyczno$ci
metali. ,,Nowyj kritrij chrupkosti i plasticznosti mie-
tellow“. DAN SSSR, t. 68, 1949, nr 6, s. 1037, 3 str.,
1 wyk., 4 poz. bibl. B. B.

19 —69 (0)* K 1—17/8. 50
Joffe B. S.: Zastesowanie metody pomiaru mikrotwar-
doSci do rozwigzywania niektorych fizycznych zagad-
nien. ,,Primienienije mietoda izmierienija mikrotwier-
dosti k rieszeniju niekotorych fiziczeskich zedacz
Zur. Tiech. Fiz, t. 19, 1949, nr 10, s. 1089, 13 str.,
11 wykr., 31 poz. bibl.

Rozpatrzono liczne sposoby pomiaru mikrotwardosci
metodg wciskowq. Stan, w jakim znajduje sie obecnie
zagadnienie zalesno$ci mikrotwardo$ci od obcigzenia.
Omowiono wyniki badan wtasno$ci cienkich warstw
powierzchniowych ranetali i rozkiadu mikrotwardosci
w obrcbie jednego krystalicznego ziarna. B.B.

19 —170 (2)* K 1—17/8. 50
Gelain M.: Wlasno$ci zeliwa w probach rozciagania.
Wplyw predkosci obciazenia. ,, Tensile Test Properties
of Cast Iron. Influence of Speed of Loading®, Iron
Coal Rev, t. 69, 1949, nr 4258, s. 957, 1 str., 2 tab.

Zbadano wplyw predkosci obcigzenia na wytrzyma-
10$¢ przy rozcigganiu dla zeliwa. Proby przeprowa-
dzono na probkach o $rednicy 20, 12.5 i 5.64 mm, pred-
ko$¢ cbceigzenia od 0.4 do 4,5 kg/mm? na sek. Na pod-
stawie analizy statystycznej wykazano, ze rdéznice wy-
trzymatosci, spowodowane predkoscig obcigzania, nie
sg wigksze od réznic wywolywanych niejednorodno-
Scig zeliwa. Z. B.

19 —171 ()* K 1—17/8. 50
Analiza wspoélezynnika temperatury modulu poprzecz-
nego aluminium. ,,Analysis ¢f the Temperature Coeffi-
cient of Shear Modulus of Alumirium“. Phys, Rev,
t. 76, 1949, nr 4, s. 579, ¥4 str., 1 wykr., 6 poz. bibl. Z. B.

16 — 172 (2)* K 1—7/8. 50

Schwartzbart H.,, Low T. R.: Granica plastyczno$ci
i starzenie na skutek odksztalcenia w pejedynczych
krysztalach zelaza, naweglanych i azotowanych. ,,The
Yielding and Striain — Aging of Carburized and Nitri-
ded Single Crystals of Iron“. J. Metals. t. 1, 1949,
nr 9, s. 637, 9 str., 2 tab., 2 rys., 18 wykr., 19 poz. bibl.

Zbadano, ze w pojedynczych krysztatach zelaza, za-
wierajacych maie ilosci wegla i azotu, wystepuje wy-
razna granica plastyczno$ci. W polikrystalicznym ze-
lazie wystepowanie granicy plastycznosci nie jest za-
tem spowodowane zachowaniem sie granic ziarn, jak
na ogdl sadzono. Zauwazono réwniez starzenie wywo-
tane doksztatceniem w pojedynczych krysztatach zela-
za, zawierajacyzh mate ilo$ci wegla i azotu. Granica
plastycznos$ci w pojedynczych Kkrysztatach wzrosta na
skutek starzenia, podobnie jak w polikrystalicznym
zelazie. Z.B.

19 — 73 (2)* K 1—17/8. 50
Andrson H. R.: Ulepszone wykonanie Sruby. ,Impro-
ving Bolt Performance, Prod. En g, t. 20, 1949, nr 5,
s. 109, 3 str., 1 rys., 6 wykr., 1 fot.

Fotoelastyczae badania naprezen w $rubach wyka-
zuja, ze skupienia naprezen mozna znacznie zmniej-
szy¢ przez zmiane okresu przejscia pomiedzy glowa
a trzonem S$ruby, oraz przez podtoczenie podstawy na-
kretki $ruby. Z. B.

19—174 (2) K 1—17/8. 50
Potaszkin R.: Mechaniczne wlasnos$ci odkuwek ze stali
zawierajacej male dodatki niklu-chromu i molibdenu.
,Mechanical Properties of Forging in Steels Ccntainig
Low Percentages of Nickel, Chromium and Molybde-
nium“. Metallurgia, t. 41, 1949, nr 241, s. 38,
0,5 str.

Wtiasnoéci mechaniczne trzech rodzajéw stali kon-
strukeyjnych w postaci odkuwek po réznej obrébce
cieplnej. Z. W.

19 — 75 (0)* K 1—17/8. 50
Uniwersalna maszyna do prob wytrzymaloSciowych.
»Machine universelle d‘essais de materiaux“. Mach.
Mod, t. 43, 1949, nr 4, s. 60, % stir.

Opis maszyny opracowanej przez ,The Baldwin
Locomotive Works“ typu ,,Southwerk-Tale-Emery*
dla obcigzen: 30, 60, 100, 150, 200 ton przyjetych jako
norma. M. M.

19 —176 (2)* K 1—17/8. 50
Taffe L. D., Reed E. L., Mann W. C.: Przerywane roz-
przestrzenianie peknieé. ,Discontinuous Creck Propa-
gation — Further Studies, J. Metals, 1. 1, 1949,
nr 10, s. 683, 5 rys., 2 fot.,, 11 mikfot.

Badania mikrograticzne przeprowadzane na przelo-
mach prébek udarno$ciowych i zmeczeniowych oraz na
przetomach odkué¢ i odlewdéw stalowych, powstalych
w pracy, wykazuja, ze mikropekniecia wystepuja w po-
blizu kruchego orzelomu przez ziarna. Mikropeknie-
cia wykazujg, ze kruchy przelom przez ziarna polikry-
stalicznego metalu nie rozpoczyna sie w jednym punk-
cie i rozprzestrzenia sie w poprzek materiatu, lecz, ze
mikropekniecia powstaja w kilku punktach, ktére na-
stepnie lgczg sie. Z. B.
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. 19 — 81 (2)* K 1—17/8. 50
19 —77()* K 1—17/8. 50 Lubahn D. J.: Réwnoczesne starzenie i odksztatcanie

Johnson A. E.: Pelzanie nominalne izotropowego stopu
aivminiowego w ukiadach zlozonych naprezen przy
poawyzszonych temperaturach. ,The Crecep ol a No-
nuinally Isotropic Aluminium Alloy under Combined
Stress Systems it Elevated Temperatures‘. Metal-
lurgia, t. 40, 1949 nr 237, s. 125, 15 str., 2 tab,, 1 rys,
23 wyky.,, 1 mikfot., 16 poz. bibl. )

Wyniki 40—50 prob petzania przy rozcigganiu, skre-
ceniu oraz przy roznych ztozonych naprezeniach skrg-
cajacych i rozciggajacych na izotropowym lanym stopie
aluminiowym przy temperaturach 150 i 200 C. Na pod-
stawie analizy wynikéw wyprowadzono rownania za-
leznosci napregzenie — odksztatcenie dla stopu w zakre-
sie wymienionych temperatur. Wymieniono i zastoso-
wano do badan=go materialu teorie ustalajgce zalez-
nesé pomiedzy predkosciami pelzania a ukiadem zio-
zenym naprezen powodujacych pelzanie. Z.B.
19 — 78 (0)* K 1—17/8. 50
Roos P. K., Lemmon D. C, Radson F. T.: Wplyw typu
maszyn, zakresu predkosci i ksztaltu prébek na wyniki
provy zmeczenia“. Influence of Type of Machine, Ran-
ge of Speed, and Specimen Shape on Fatique Test
Data. ASTM Bull, 1949, nr 158, s. 63, 2% str., 1 tab.,
4 wykr., 1 fot., 6 poz. bibl.

Proby zmeczenia przeprowadzono na maszynach:
uniwersalnej Sonntag typu przeginajgcego o ilosci
przegie¢ 1800 na minute i R.R. Moora typu zginajgco-
obrotowego o 1800 oraz 10000 obr./min. Do badan uzy-
to probek ptaskich i okraglych ze stali SAE 4340. Wy-
niki prob wykazuja, Ze wytrzymalo$¢ na zmeczenie
cznaczona dla probek badanych na zmeczeniowej ma-
szynie przeginajacej jest wyzsza od wytrzymatosci
probek badanych na maszynie zginajgco-obrotowej;
réwniez wzrost iloSci obrotéw wplywa na podniesienie
granicy zmeczeaia. Z. B.

19 — 79 (0)* K 1—17/8. 50
Bridgman P. W.: Wplyw hydrostatycznego ciSnienia na
plastyczno$é i wytrzymalosé. ,Effect of Hydrostatic
Pressure on Plasticity and Strength®, t. 2, 1949, nr 12,
s. 550, 6 str., 1 rys., 2 wykr., 5 poz. bibl.

Proby rozciaggania i Sciskania, zginania, przebijania
i twardo$ci Brinell'a przeprowadzono przy ciénieniu
hydrostatycznym, siegajacym do 316 atm. W proébie
rozciggania miekkiej stali przy ci$nieniu 280 atm. za-
notowano 300-krotne wydluzenie w szyjce probki. Dla
stali o twardosci 63 RC wydluzenie przed zerwaniem
wynosilo 10% przy ci$nieniu 246 atm. Omoéwiono wy-
trzymalo$¢ na rozcigganie i wydtuzenie dla innych ma-
teriatow jak stal. Proby Sciskania pod ci$nieniem na
materiatach kruchych. Granica sprezystosci i twardo-
$ci dla stali badanych pod ci$nieniem podwyzsza sie od
5 do 10%. Sposob przeprowadzania préb skrecenia pod
ci$nieniem ok. 500 atm. Z. B.

19 —80 (2)* K 1—7/8. 50
Budd R. T., Parker R. T., Zastosowanie elektro-oporo-
wych przekaZnikow wydluzen do badan na rozciaganie,
Sciskaniz i zmeczenie. ,,Wire Strain Applications to
Tensile Compression and Fatique Testing“. Met. Ind,,
t. 75, 1949, nr 25, s. 511, 4Y3 str., 3 rys., 3 wykr., 4 fot.,
6 poz. bibl.

Opis elektro-oporowych przekaznikéw wydluzen,
sposobu przyklejania ich do probek, elektrycznego
uktadu pomiarowego i sposobu wzorcowania. Przekaz-
niki te stosuje si¢ w probach na rozcigganie, Sciskanie
i zmeczenia przeginajacego, jak rowniez w przyrza-
dach do pomiaréw duzych wydluzen. Z.B.

w metalach. .,Simultaneous Aging and Deformation in
Metals“. J. Metals., t. 1, r. 1449, nr 10, s. 702, 642 str,,
21 wykr., 5 poz. bibl.

Jezeli metal podlega starzeniu przy odksztalcaniu
plastycznym woéwczas moze wykaza¢ nienormalng cha-
charakterystyke odksztalcenia, jak np. przerywane
plyniecie materialu w prébie rozciggania, okresowe
nagte wydiuzenia w probie pelzania przy stalym ob-
cigzeniu, niewystepowanie ciaglego wzrastajgcego wy-
diuzenia pod stalym obcigzeniem, nieoczekiwane chwi-

lowe zaburzenia, ktore wystepujg po naglej zmianie
predkosci wydtuzenia. Z. B.
19 — 82 (o)* K 1—17/8. 50

Sopewith D. G.: Rozklad obciazen na gwintach Sraby.
»The Distribution of Load in Screw Threads®, Inst.
Mech, Eng. Appi, Mech, t. 159, 1948 r.,, nr W.E.
45, s, 373, 10Y/s str., 4 tab., 10 rys., 8 wykr., 2 poz. bibl.

Rozktad obcigzen na diugosci nakretki rie jest
rownomierny z sowodu odksztatcen powstalych rna sku-
tek obcigzenia $Sruby i nakretki. Przeprowadzono ana-
lize odksztalcen i rozkladu obcigzen wzdiuz linii Sru-
bowej. Omowiono sposoby polepszenia rozkiadow ob-
cizzen np. roznicowy skok, stozkowe gwinty lub uzycie
migkszego materialu na nakretki. Rozwazono rowniez
mozliwosci poprawy rozkladu obcigzen w Scigga-
czach srubowycn. Przeprowadzone do$wiadczenia po-
twierdzaja wyniki obliczen. Z.B.

19 —83 (0)* K 1—17/8. 50
Heywood R. B.: Rozciagajace naprezenia na przejsciach
w obciazonych ‘vystepach. ,Tensile Fillet Stresses in
Licaded Projections*. Inst. Mech. Eng. Proc,
t. 159, 1948 r., nr W.E. 45, s. 384, 15 str.,, 5 tab., 12 rys,
14 wykr., 18 fot., 13 poz. bibl.

Wykonano pomiary naprezen na przej$ciach aczag-
cych wystepy z ich podstawg przy zastosowaniu meto-
dy foto-elastycznzj. Celem do$wiadczen bylo ustalenie
dogodnych wzordéw dla obliczania najwiekszego napre-
zenia na przejSciu obcigzonego wystepu. Dotycheza-
sowe wzory dawaly dokladne wyniki tylko dla waskie-
go zakresu ksztaltéw wystepu. Nowe empiryczne wzo-
1y pozwalajag na wyznaczenie ksztaltow gwintu o du-
zej wytrzymatosci. Podano dyskusje nad powyzszym
referatem. Z. B.

Patrz takze 16 — 68 (0)

20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZJA

20 — 72 (2)* . K 1—17/8. 50
Cohen M., Pyke R., Marier P.: O wplywie tlenu na
hamowanie korozji azotynem sodu. ,The Effect of

Oxygen on Inhibition of Corrosion by Nitrite“.
J. Electrochem. Soc, t. 96, 1949, nr 4, s. 254,
7,5 str., 2 tab,, 1 vys., 5 wykr., 1 fot., 5 poz. bibl.
Wyniki badan nad wplywem rozpuszczonego tlenu
na korozje stali przy temperaturach od 20 —50 C przy
zastosowaniu azotynu sodu jako inhibitora. Ze wzro-
slem stezenia tlenu, stezenie inhibitora, konieczne do
wywolania dziatania ochronnego, spada. Szybkosé ko-
rozji i jej stopien okreslano przez procentowy ubytek
wagowy. Podczas badan dokonywano pomiaru pH roz-
tworu. Wysunieto przypuszczenie na podstawie opisa-
nych jak tez i wczesniej opublikowanych badan, ze ha-
mowanie korozji przez azotyn scdu jest wynikiem ad-
sorbowania sie jonu NO’¢, na anodach ogniwa lokaln=go
i nastepujacej po tym redukcji tego jonu przez wywia-
zujacy sie katodowo wodor. W efekcie powstaje
ochronna warstwa tlenkowa, ktérej dziatanie jest
wzmacniane przez produkty redukcji jonu NO’. J.F.
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Nr 7—8

20. Korozja i zabezpieczenie metali przed korozja

20 — 173 (2)* K 1—17/8. 50
Mac W.: Powtoki fosforanu manganu z kapieli krot-
ketrwatej. ,,Manganphoshatschichten aus dem Kurz
zeitbad®“, Arch. Met, t. 3, 1949, nr 8, s. 283, 4 str.,
7 tab., 4 wykr., 7 poz. bibl.

Przeglad krétkotrwatych kapieli fosforanujacych z

uzyciem roznych przy$pieszaczy. Wyniki badan nad
szybkos$cia tworzenia sie i stopniem porowato$ci po-
wlok fosforanowych, uzyskanych w kapielach fosfo-
ranu manganow=2go z dodatkiem azotanu. Ustalono, ze
kapiele §wiezo przyrzadzone daja powloki bardziej po-
rowate, niz kapiele czeSciowo zuzyte. Odpornosé tych
rowlok na korozje jest $cisle zalezna od ich porowato-
$ci. Traktowanie zhromianami polepsza wlasnosci prze-
ciwkorozyjne powlok. R. B.
20 — 74 ()* K 1—17/8. 50
Schlédpfer P., Giumann H., Bukowiecki A.: Badania
nad korozja wysokopreznych butli na dwutlerek wegla,
wykonanych ze stopéw aluminiowych. ,,Untersuchun-
gen Uber Korrosionsangriffe in Kohlendioxyd-Druck-
gefdssen aus Aluminiumlegierungen“. Schweiz-
Arch, t. 15, 1949, nr 10, s. 316, 8 str., 3 tab.,, 1 rys,
4 wykr., 2 fot.,, 20 poz. bibl.

Wykazano no drodze do$wiadczalnej, ze dwutlenek
wegla, zar6wno skroplony jak i gazowy, nie atakuje

$cian hutli wysokopreznych, wykonanych ze stopéw

aluminiowych, bez wzgledu na to, czy jest suchy, czy
nasycony woda. Zaobserwowane zjawiska korozji wy-
stepuja tylko wtedy, gdy woda utworzy oddzielng faze.
Przedstawiono mechanizm korozji tworzyw o wysckiej
zawartosci aluminium pod dzialaniem wodnych roz-
tworéw COs. Przyczyng korozji jest fakt, ze woda,
pozostajaca w stycznos$ci z fazg gazowa bogatg w CO:
lub z cieklym CO: posiada zdolno$¢ rozpuszczania wo-
dorotlenku glinowego i to w tym wiekszym stopniu,
im wyzsze jest ciénienie czastkowe CO. w fazie ga-
zowej. Pasywacja powierzchni na drodze anodowania
nie daje pozadanych wynikéw, poniewaz ochronna
warstwa tlenku glinowego ulega w tych warunkach
rowniez rozpuszczaniu. Praktyczne sposoby zapobie-
gania opisanym zjawiskom Kkorozji. Ze wzgledu na
wyzsza wytrzymatosé mechaniczng zalecono stosowaé
raczej avional niz antikorodal. Praca ma znaczenie
teoretyczne, gdyz w praktyce przedstawione zjawiska
korozji nie stanowig powaznego niebezpieczenstwa. R.B.
20 — 75 (0) K 1—17/8. 50
Thon N.: Porowato§é powlek galwanicznych. Cz. V.
Pomiar korozyjnoSci folii metalowych. ,Porosity of
Electrodeposited Metals Part V. Measurement of the
Corrodibility of Metal Foils“. Plating, t. 36, 1949,
nr 9, s. 928, 2 str,, 1 tab., 1 wykr., c.d.

Opracowano metode badania odpornosci powlok gal-
wanicznych na dzialanie réznych czynnikéw korozyj-
nych, polegajgca :1a Wwyznaczaniu zmiany ich poro-
watosci w czasie. Za miare stopnia porowatosci folii
metalowej przyjeto szybko$é przenikania przez nia ga-
z6w. R.B.

20 -— 76 (2)* K 1—7/8. 50

Pallo P. E.: Badania rzucaja nowe $wiatlo na zjawisko
ochrony katodowej. ,,Versuche werfen neues Licht auf
die Erscheinung des Kathodenschutzes. G. W. F,,
t. 90, 1949, nr 15, s. 288, 1 str., 3 tab.

Sprawozdanie z do$wiadczen przeprowadzonych na
czterech modelach cylindrycznych zbiornikéw stalowych.
W pierwszym z nich ochrone stanowila anoda magne-
zowa, w drugim doprowadzenie pradu bez uzycia
anody, w trzecim — doprowadzenie pradu z uzyciem
anody aluminiowe], czwarty bez zabezpieczenia. R.B.

20 — 77 (2)* K1—17/8 50

Schldpfer P., Amgwerd P., Preis H.: Przyczynki do ba-
dan nad korozja stali ognioodpornych pod dzialaniem
popioléw olejowych zawierajacych wanad. ,,Zur Kennt-
nis des Angriffs von vanadiumhaltigen Oelaschen auf
hitzebestindige 3tdhle“. Schweiz Arch, t. 15, 1949,
nr 10, s. 291, 9 str., 1 tab., 4 wykr., 3 fot.,, 8 poz. bibl.

Badania prowadzono w zakresie temperatur
650 — 850 C. Stwierdzono, ze stopione popioly olejowe,
zawierajgce wanad, przyspieszaja w znacznym stopniu
proces zendrowania wszystkich badanych gatunkéw
stali ognioodpornych, przy czym intensywno$é tego zja-
wiska wrzrasta ze wzrostem temperatury, ilo$ci sub-
stancji atakujacej i czasu dzialania. Nie bez znaczenia
jest réwniez zawartosé alkaliow w popiele. Atmo-
sfera redukujaca daje zupelne zabezpieczenie przed
korozja. Stale zawierajace molibden ulegaja w tych
warunkach zniszczeniu o wiele szybciej. Przedstawiono
ogblne prawa rzadzace procesami dyfuzji przy utlenia-
niu sie metali przy wyzszych temperaturach. Rozwa-
zania zmierzajgce do wyjadnienia istoty korozyjnego
dziatania polgczenn wanadowych na stale ognioodporne
oraz do ustalenia przyczyn ujemnego wplywu mo-
libdenu. B.R.

20 — 78 (0)* K 1—7/8. 50

Peoples R. S., Fink F. W.: Korozja. ,,Corrosion“. Met.
Rev, t. 22, 1949, nr 10, s. 4, 3 str., 44 poz. bibl.
Krytyczny przeglad najwazniejszych publikacji, po-
$wieconych zagadnieniorn zwalczania i zapobiegania
korozji, jakie ukazaly sie w naukowych wydawnictwach
periodycznych w przeciggu ostatniego roku. Obejmuje
nastepujgce dzialy: a) ochrone katodowa, b) metale
i stopy odporne na korozje, c) hamowanie i pasywa-
cje, d) powloki ochronne. R.B.
20 — 179 (0)* K 1—17/8 50

Fisher J. R.: Upreszczony sposob zabezpieczania przed
korozja za pomoca plynnej powloki zawierajacej cynk,
uzytej w charakterze farby. ,,Corrosion Proofing Sim-
plified by Liquid Zinc-Content Coating Applied Like
Paint“. Steel, t. 124, 1949, nr 17, s. 81, 2 str., 6 fot. B. R.
20 — 80 (n)* K 1—17/8. 50
Wesley W. A., Copson H. R.: Wplyw gazéw niekonden-
sujacych sie na korozje niklu w kondensatorach pary.
,Effect of Non-Condensable Gases on Corrosion of
Nickel in Steam Condensate“. J. Electrochem.
Soc., t. 95, 1949, nr 5, s. 226, 15 str., 5 tab., 5 wykr,
1 fot., 9 poz. bibl.

Wykonano serie do$wiadczen, w wyniku ktérych
ustalono, ze korozja niklu w kondensatorach pary jest
spowodnwana obacnoscia w parze dwutlenku wegla i po-
wietrza w pewnym krytycznym stosunku wzajemnym,
wynoszacym 55 — 80 9 CO: objetosciowo. W obecnosci
produktéw korozji zelaza stosunek ten rozszerza sie
do zakresu 40 —90 9% COs. Przy innych zawartoSciach
COs w gazach nieskraplanych nikiel wykazuje dobra
odporno$é, ktérg przypisa¢ nalezy tworzeniu sie na
powierzchni warstewki ochronnej. W celu zapobie-
zenia korozji niklu mozna obnizyé w parze zawarto$é
powietrza lub dwutlenku wegla, poza granice stosunku
krytycznego. Cyna i stal nierdzewna wykazaly we
wszystkich warunkach préby doskonalg odpornoéé. Ba-
daniu poddano réwniez cynk i niektdére stopy miedzi.

R.B.
20 — 81 (z)* K 1—17/8. 50
Evans U. R.: Utlenianie zelaza w zakresie temperatur
100 — 400 C. ,Oxidation of Iron in the Range
100 —400 C.‘. Nature, t. 164, 1949, nr 4178, s. 909,

2 str., 4 mikfot.,, 12 poz. bibl. R. B.
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1930

20. Korozja i zabezpieczenie metali przed korozjg

20 — 82 (o)* K 1—17/8. 50
Haase L. E.: Zachowanie sie tworzyw metalicznych
wobec bardzo rozcienczonych roztworéw wodnych.
Cz. IL. ,Verhalten von metallischen Werkstoffen ge-
geniiber sehr verdiinnten wéssrigen Losungen II*.
Arch. Met., 1949, nr 3, s. 96, 4 str., 2 wykr., 2 fot,
8 poz. bibl. c.d.

Stwierdzono, ze przyczyna niejednakowego zacho-
wania sie wszystkich metali jest prawie wylacznie cha-
rakter chemiczny oraz struktura produktéow reakcji.
Wzrost konceatracji tlenu molekularnego wywiera
wptyw tylko na zachowanie sie metali nieszlachet-
nych. Tlen aktywny ma zasadnicze znaczenie przy io-
rozji wszystkich metali. Duze znaczenie dla przebiegu
korozji ma réwniez struktura powstajacych przy tym
produktéw. Powstawanie alkaliéw na powierzchni me-
talicznej jest proporcjonalne do depolaryzacji tlenu
a lym samym zalezne od stezenia tlenu na powiarzchni
metalu. Dalszym czynnikiem regulujacym przebieg ko-
rozji jest zachowanie sie chemiczne produktéw korozji
wobec alkaliow. R.B.

20 — 83 ()* K 1—17/8. 50
Schikorr G., Wassermann G.: Wplyw naturalnych czyn-
nikéw atmeosferycznych na korozje napreieniowa sto-
pow aluminiowych. ,Uber den Einfluss der natiirlichen
Witterung auf die Spannungskorrosion von Aluminium-
legierungen®. Zeitschr. Metal, t. 40, 1949, nr 6,
s. 201, 5 str., 4 tab.,, 1 rys., 1 fot., 2 poz. bibl.

Badania na stopach Al— Mg, Al —Cu—Mg i Al—
Zn-Mg w réznych miejscowos$ciach, o roéznych warun-
kach atmosferycznych przemystowych, wielkomiejskich,
wiejskich i morskich. Rdwnolegle prowadzono szybkie
rroby laboratoryjne w 3%-wym roztworze chlorku
scdowego przy temp. 70 C. Wyniki do$wiadczen labo-
ratoryjnych wykazaly jako$ciowg zgodno$é z wynikimi
badan prowadzonych w warunkach naturalnych, nie
taka j=dnak, zeby mozna bylo z nich wysnu¢ ilo$ciowe
wnioski co do odpornosci badanych stopéow na dzia-
lanie czynnikéw atmosferycznych. Udowodniono, . ze
przy tego rodzaju badaniach lepiej jest okre$laé od-
porno$¢ na korozje naprezeniowsg przy pomocy tak
zwanego czasu wartosci polowicznej, zamisst dotych-
czas stosowanego S$redniego okresu trwaltosci probki.

R.B.

20 — 84 (2)* K 1—17/8. 50
Delong B. H.: Produkcja stali nierdzewnej. ,,Production

of Stainless Steel“. Steel, t. 125, 1949, nr 19, s. 132,
5 str.,, 3 tab., 1 rys., 2 fot.,, 4 poz. bibl. c.d.

Druga czes¢ ogélaych rozwazan dotyczacych pro-
dukcji stali nierdzewnej. Wérod typow korozji wyste-
pujacych przy stalach nierdzewnych oméwiono korozje
miedzykrystaliczng, atmosferyczng i naprezeniows.
Korozja miedzykrystaliczna niemagnetycznej stali
chromoniklowej, bedaca wynikiem przeksztalcenia
struktury austeaitycznej na granicach ziarn podczas
ogrzewania stali przy 450 — 850 C, lub chlodzenia po-
wolnego z wyzszych temperatur. Korozji tego typu za-
pobiega sie przez gwaltowne chlodzenie po spawaniu
danych elementéw, lub przez stosowanie stabilizato-
rcw, jak kolumb i tytan. Wyzarzanie przy 1010 — 1150 C
i nastepujace raptowne chlodzenie zwigksza odpoirnosé
na korozje naprezeniows. J.F.

20 — 85 (0)* K 1—7/8. 50
Gaulke T. R., Scheil M. A.: Zespolowe badania korozji
w przemysle przerébki drewna, ,,Cooperative Corrosion
Testing in the Wood Pulping Industry“. Corrosion,
t. 5, 1949, nr 11, s. 392, 10% str., 14 fot. J.F.

20 —86 (1)* K 1—17/8. 50
Mohr A.: Wytwarzanie przedmiotéow odpornych na ko-
rezje naprezeniowa ze stopéw Al-Mg. ,,Uber die Her-
stellung spannungskorrosions bestidndigen Werkstiicke
aus Al-Mg Legierungen“. Arch. Metal, t. 3, 1949,
nr 3, s. 117, 2 str,, 1 tab.,, 1 mikfot., 3 poz. bibl. R. B.

20 — 87 (0)* K 1—17/8. 50
Fontana M. G., Luce W. A.: Erozja metali i stopow.
,, Erosion-Corrosion of Metals and Alloys“. Corro-
sion, t. 5, 1949, nr 6, s. 189, 5 str., 2 tab.,, 5 wykr,,
5 fot., 6 poz. bibl.

Erozja jest czestym zjawiskiem wystepujacym przy
pompach, mieszadlach, centryfugach, urzadzeniach' do
wzbogacania rud i wszelkiego rodzaju przewodach,
przez ktdre przechodza roézne zawiesiny. Wskazano na
keonieczno$é badan korozji — erozji przy wyborze ma-
teriatéw konstrukcyjnych do szeregu urzgdzen. Bada-
ria w przewaznz2j czeSci polegaja na poddawaniu pro-
bek réznych metali dziataniu mechanicznego ruchu
o$rodka korozyjnego. J.F.

20 — 88 (o)* K 1—17/8. 50
Ott G. H.: Wilasno$ci i zastosowanie nowego lakieru
ochronnego. ,Some Properties and Applications of
a new Coating Lacquer“. Sheet Met. Ind, t. 26,
1949, nr 262, s. 367, 4% str., 5 tah., 1 wykr., 5 fot.
Opis wlasnoéci i zastosowania nowego lakieru
ochronnego, ktory jest produktem kondensacji tlenku
poli-aryletylenowego. Lakier ,Araldit“ odznacza sie
odpornosciag na czynniki korozyjne i dobra przyczep-
nosciag do metali. Podano recepty gotowych powlok do
powlekania, natryskiwania i stosowanie do brazéw alu-
miniowych. Araldit znalazt réwniez zastosowanie jako
sktadnik do specjalnych emalii izolacyjnych. J.F. v

K 1—17/8. 50

Korozja i zmeczenie Kkorozyjne stali. , Corrosion and
Corrosion Fatigue of Steel“. Iron Coal Trades
Rev., t. 159, 1949, nr 4261, s. 1115, 4 str. J.F.

20 — 89 (2)*

20 — 90 (z)* K 1—7/8. 50
Badanie organicznych powlok. ,Testing Organic Fi-
nishes“. Die Castings, t. 7, 1949, nr 11, s. 43,
2% str.,, 1 rys., 1 fot. J.F.

20 —-- 91 (o)* K 1—17/8. 50
Pokrywanie termiczne metalami w prézni. ,How

to Apply Metal Coatings by Vacuum Evaporation®
Steel, t. 125, 1949, nr 24, s. 84, 5% str., tab. 1, wyr. 4.

Powlekania powierzchni réznych materialow meta-
licznymi powlokami grubo$ci 0.1 — 2.0 x. Metoda po-
lega na pokrywaniu danego przedmiotu, umieszczonego
w specjalnym zbiorniku, parami metalu w prézni
10— — 10—5 mm Hg. Metal pokrywajgcy umieszcza
sie w spirali wolframowej lub molibdenowej i po osiag-
nieciu proézni o zadanej wysoko$.. ogrzewa sie go
elektrycznie. Do powlekania ta metoda stosuje sie: Ni,
Al, Cu, Zn, Hg, Au oraz stopy. Powlekane powierzch-
nie moga by¢, metaliczne lub niemetaliczne, a takze
pochodzenia organicznego. J.F.

20 — 92 (2)* K 1—17/8. 50
Peabody A. W., Woody C. L.: DoSwiadczenia i korzysSci
wynikajace ze stosowania ochrony katodowej przy prze-
wodach gazowych. ,Experience and Economic Benefits
from Cathodic Protection on Gas Distribution Systems*.
Corrosion, t. 5, 1949, nr 11, s. 369, 7% str., 1 tab.,
8 rys., 2 fot. J.F.

20 — 93 (0)* K 1—17/8. 50
Tonks E. S.: Lakiery do metali. ,,Lacquers for Metals".
Met. Ind, t. 5, 1949, nr 11, s. 207, 3 str. J.F.
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20 — 94 (2)* K 1—17/3. 50
Orbaugh M. W.: Twarde niklowanie. ,Hard Nickel
Plating.“ Met. Ind, t. 75, 1949, nr 27, s. 555, 1 5/6 str.,
1 tab.

Podano sklad kgpieli oraz warunki wytwarzania
elektrolitycznej powtloki niklu twardego zamiast chro-
mowania. Niklowanie twarde posiada w poréwnaniu
7z chromowaniem nastepujgce zalety: 1) mniejszg
sktonno$é do peknige, 2) szersza skale odpornosci ko-
rozyjnej, 3) znacznie krétszy czas powlekania, 4) réw-
nomierne grubo$ci powloki, 5) blizszy stali wspoi~
czynnik temperatury niklu. W wypadku, gdzie wyma-
gana jest bardzo wysoka odporno$¢ na zuzycie lub
wysoka twardo$é, mozna pokryé przedmiot niklem,
a nastepnie warstwg chromu o grubosci kilku tysiecz-
nych mm. Stosujgc okre§lony sklad kgpieli, mozna
zmieniajac pH i temperature uzyska¢ twardosé pow-

ok w granicach od 35 — 45 stopni Rockwella ,,C“.
B. Z.
20— 95 ()* K1—17/8. 50

Hass G.: Wytwarzanie twardych powlok tlenkowych
o $ciSle ustalonej grubo$ci na zwierciadlach aluminio-
wych otrzymanych droga parowania. ,,On the Prepara-
tion of Hard Oxide Films with Precisely Controlled
Thickness on Evaporated Aluminium  Mirrors*.
J.Optical So2. Am, t. 39, 1949, nr 7, s. 532, 9 str,,
8 wykr., 10 poz. bibl.

Wyniki badan nad otrzymywaniem i wtasnoSciami

powlok tlenkowych wytworzonych na zwierciadtach
aluminiowych przez ogrzewanie przy roézaych tempe-
ralurach w powietrzu oraz drogg utleniania anodowegn
w roztworach winianu amonowego. Ustalono istnienie
liniowej zalezno$ci pomiedzy grubo$cig powlok anodo-
wych a napieciem. Zmierzono wydajnos¢ procesu ano-
dowania. Wyznaczono zalezno$¢ pomiedzy gruboscia
powtoki anodowej a gruboscig usunietej warstwy alu-
minium. Zbadano strukture i wtasnosci powloki otrzy-
manej w winianie amonowym. Podano wielko$¢
wspoétezynnika zatamania S$wiatla anodowej warstwy
Al:O3. Dla uzyskania maksymalnego odbicia w zakre-
sie promieniowania widzialnego nalezy prowadzi¢ pro-
ces anodowania przez 2 min. przy napigciu 120 V.
Ustalono stopien rozpuszczalno$ci warstw anodowych
w rozcienczonych roztworach kwasu siarkowego. Praca
powyzsza ma duze znaczenie dla produkcji filtréw in-
terferencyjnych typu refleksyjnego. R.B.
26 —96 ()* K 1—17/8. 50
Wernick S., Pinner R.: Obrobka i wykanczanie po-
wierzchni metali lekkich. ,Surface Treatment and
Finishing of Light Metals“. Sheet Met. Ind, t. 26,
1949, nr 263, 264, 266, 267, 268, s. 585, 805, 1289, 1493,
1731, 43 str.,, 13 tab., 2 rys., 3 wykr., 23 fot., 13 mikfot.,
369 poz. bibl. c.d.

Cykl artykuldw, z zakresu wykanczania powierzchni
metali lekkich. Szerokie mozliwosci stosowania metaii
lekkich, gtéwnie w przemy$le srodkow transportowych,
w budownictwie oraz przy produkecji przedmiotow
uzytku codzienn=go. Rézne rodzaje obrobki i wykan-
czania powierzcihai do c2lé6w ochronnych i zdobniczych,
utlenianie anodowe, powloki organiczne, galwanizacja,
obrobka mechaniczna itp. Korozja aluminium i jego sto-
péw. Podano metody badania korozji metali lekkich
w warunkach naturalnych i przyspieszonych oraz spo-
soby zapobiegania korozji. Ochronne wiasnosci warstw
tlenkowych. Szlifowanie, polerowanie mechaniczne,
szczotkowanie, piaskowanie, kucie, tfoczenie i inne.
Szeroko potraktowano zagadnienie chemicznego oczy-
szczania powierzchni metalicznych oraz metody oceny
stopnia odttuszczania. R. B.

20 — 97 (n)* K 1-—7/8. 50

Seim H. J., Holt M.L.: Elektroplaterowanie stopéw
molibdenowych. ,,The Electrodeposition of Mclibdenum
Alloys“. J. Electrochem. Soc, t. 96, 1949, nr 4,
s. 205, 9 str., 7 tab., 1 rys., 8 wykr., 2 poz. bibl.

Metody powlekania stopéw molibdenowych kobal-
tem, zelazem i niklem. Kapiel galwanizacyjna zawiera
siarczan metalu stuzacego do powlekania, kwas cytiry-
nowy oraz molibdenian sodowy. Jako regulator pH
roztworu polecono wodorotlenek amoncwy. Tempera-
tura kapieli wynosi ckolo 25 C. Parametrami, maja-
cymi decyduijgey wplyw na wynik galwanizacji sa: pH
roztworu ,stezenie molibdenianu sodowego oraz gesto$é
pradu. Zatyczono wykresy i tabele dla tych wielkogci.
Cpis aparatury oraz przepisy dotvczgce przygotowania
kepieli. Omdwiono wyniki i przebieg doéwiadczenia dla
trzech kombinacji: kobalt — molibden, nikiel — mo-
leibden, zelazo — molibden. Dla wysokoprocentowych
stopOw molibdenowych (50% i wyzej) uzywa sie Jdo
powlekania zelaza, ila nizej procentowych niklu. M. A.

20 — 98 (n)* K 1—17/8. 50
Steinrath H., Klas H.: Przeglad piSmiennictwa doty-

czacego rdzewienia i ochrony przed rdza zelaza i stali
1946 i 1947. ,Erkenntnisse Uber das Rosten und den
Roestschutz von Eisen und Stahl“ (1946 und 1947).
Stahlu Eisen, t. 69, 1849, nr 15, 17, 18, 19, s. 528,
610, 636, 678, 12 str., 228 poz. bibl.

Przeglad obejmuje réwniez czeSciowo prace z lat
weze$niejszych.  Uwzgledniono nastepujgce dzialy:
1) Rozwazania teorctyczne o rdzewieniu i badania nad
kerozja (historig teorii korozji, tworzenia sie warstw
ochronnych, podstawy i przyczyny korozji). 2) Wplyw
charakteru powierzchni, odttluszczanie i oczyszczanie
powierzchni metalicznych, podstawy wytrawiania stali,
warto$¢ ochronna innibitoréow, trawienie w gazach,
trawienie elektrolityczne w kapielach stopienych, od-
rdzewianie, azotowanie, polerowanie elektrolityczne.
3) Wplvw skladu chemicznego stali i zeliwa. 4) Koro-
zja stali wysokostopowych (korozja miedzykrystaliczna
stali austenityczaych, pasywacja, oksydacja w wyso-
kich temperaturach). 5) Korozja atmosferyczna bada-
nia w warunkach naturalnych). 6) Korozja w ziemi
i wodzie (kor. mikrobiologiczna, inhibitory). 7) Korozja
pod dzialaniem goracej wody (kor. rur stalowych przy
urzadzeniach kotlowych j $cian kottéw, woda zasila-
jaca, konserwacja kotléw wycofanych =z uzytku).
8) Specjalne przypadki korozji (kor. zelaza pod dzia-
taniem tlenu i siarki, kor. zelaza w szybach kopalni
wegla i soli potasowych, pomny grafitowe, maszyny
spalinowe, ochrona katodowa itd.). 9) Powloki ochronne
(metaliczne: galwaniczne, ogniowe, natryskowe, dyfu-
zyine, niemetaliczne, nieorganiczne, fosforanowe, ema-
liowe, ceramiczne itp., organiczne: lakiery i pokosty,
masy plastyczne, smary ochronne itp.). R.B.

20 — 99 (n)* K 1—17/8 50
Hutchinson G. E., Fermar P. H.: Odporno§é tytanu na
korozje. ,,Corosion Resistance of Commercially Pure
Titanium. Corrosion., t. 5, 1949, nr 10, s. 319,
614 str., 5 tab., 1 fot., 12 poz. bibl.

Opisano badania odpornos$ci prébek z tytanu o za-
wartosei Ti 99% i C 0,3% na korozje w wodzie mor-
skiej, na dziatanie czynnikéw chemicznych, oraz na
korozje atmosferycing. Stwierdzono, ze tytan nie ko-
roduje w wodzie morskiej i w atmosferze morskiej.
Wykazuje dobra odporno$é na dzialanie niektérych
czynnikéw chemicznych jak: nasycone roztwory
chlork6w, chlorki oraz zwigzki utleniajgce, na dziata-
nie kioérych przewazna cze$S¢ metali nie jest odpor-
na. J.F. -
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20 — 100 (z)* K 1—7/8. 50
Mort J. H.: Elektrolityczne cynowanie blachy stalo-
wej. ,Electro-Tinning Steel Strip.“ Iron Steel,
t. 22,, 1949, nr 4, s. 112, 5 str., 4 tab, 1 rys., 2 wykr.

Produkcja blachy biatej metoda galwanicznego po-
krywania zyskuje coraz to bardziej na znaczeniu.
W St. Zjedn. otrzymano ta drogg w 1946 r. 34% ca-
tej ilosci blachy biatej, a w 1947 r. 48,4%. Artykut
stanowi prébe obliczenia zuzycia energii elektrycznej
na jednostke gotowego produktu. Rozpatrzono oddziel-
nie trzy etapy zuzycia energii: 1) wltasciwy proces
elektrolizy, 2) uzupelniajacq obrdébke termiczng dla
nadania potysku, 3) operacje mechaniczne. Kalkula-
cje zilustrowano przykitadami. Opracowano suwak lo-
garytmiczny i monogramy umozliwiajace graficzne
wyznaczanie ilo$ci energii zuzytej na jednostke pro-
duktu. Calkowite zuzycie energii waha sie w dos$¢ sze-
rokich granicach i zalezy giéwnie od: a) rodzaju
elektrolitu, b) grubosci powloki cynowej, ¢) grubosci
blachy, d) ilo$ci maszyn pomocniczych. Jest ono 23
razy nizsze niz przy cynowaniu na gorgco. R.B.

20 — 101 (z)* K 1—17/8.50
Hackerman N., Cook E. K.: Wplyw zaadserbowanych
polarnych zwiazkéw organicznych na aktywnosé stali
w roztworze kwasu. , Effect of Adsorbed Polar Orgaaic
Compounds on Acivity of Steel in Acid Solution®.
J. Electrochem. Soc,t. 97, 1950, nr 1, s. 1, 8% str.,
15 wykr., 8 poz. bibl. ’

Opis badan adsorpcji i nastepujgcej po tym de-~
sorpcji réoznych kwasow alifatycznych, amin, estréw
i alkoholi na proszku stalowym. Badano réwniez wplyw
zaadsorbowanej na stali warstwy wymienionych zwigz-
kéw na ilo§é wydzielonego wodoru w roztworze 4n HFCI.
Zwazong ilo$¢ proszku umieszczono w benzynowym
roztworze tych :zubstancji i wagowo okreS§lono zaad-
sorbowang ich iloé¢. Desorpcje przeprowadzono w czy-
stym benzenie. Stwierdzono, ze adsorpcje kw. tluszczo-
wych, amin i esiré4w oraz w mniejszym stopniv alkoholi
maja charakter nieodwracalny. Proszek stalowy o nie-
odwracalnie zaadsorbowanej warstwie kwaséw tlusz-
czowych adsorbuje aminy, przy czym warstwa po-
przednia zachowuje irwalo$¢. Aminy i kwasy sg lep-
szymi inhibitorami niz estry i alkohole. Wysunieto su-
gestie, Ze dzialanie inhibitoréw polega na tworzeniu
ochronnej warstwy polarnie zorientowanych zwigzkow
przeszkadzajacej dyfuzji kwaséw do powierzchni stali,
oraz na znacznym zmniejszeniu aktywnosci powierzchni
stali. J.F. )

Patrz takze 1 — 38.

21. BADANIE SKLADU CHEMICZNEGO

21 — 50 (o)* K 1—7/8. 50
Hastings T. I. i Frediani H. A.: Przygotowanie molib-
denowofosforowego kwasu z kwasu fosforowego
i tréjtlenku molibdenu. ,Preparation of Phosphormo-
lybdic Acid from Phosphoric Acid and Molybdic
Trioxide.* Analyst, (z Ind. Eng. Chem. Anal.

1949, t. 15, s. 459, i Anal Chem. 1948 (t. 74 s. 382), t. 74, .

1949, nr 881, s. 475.

21 —51 (2)* K 1—1/8. 50
Asley S. E. Q.: Elekiroanaliza. ,Electroanalysis®.
Anal. Chem. t. 21, 1949, nr. 1, s. 70, 4,5 str., 5 fot.

Obecne znaczenie metod elektrolitycznych oraz
literatura z tej dziedziny. Urzadzenia oraz przyklady
zastosowania elektroanalizy do oznaczania miedzi,
zlota, olowiu, niklu, talu, cyny i cynku. A.M.

21 —52 (0)* K 1—17/8. 50

Hughes H. K. Murphy A. W.: Skala do cechowania
emulsji fotograficznej dla celéw iloSciowej analizy
spektralnej. ,,Emulsion Calibration Scale for Quanti-
tative Spectroscopic Analysis.“ J. Opt, Soc.. Am,"
1. 39, 1949, nr 6, s. 501, 4 str., 1 tab.,, 1 rys., 5 wykr,,
3 poz. bibl.

Zamiast normalnej skali logarytmicznej, uzywanej
przy wykres§laniu krzywej cechowania emulsji foto-
graficznej, zastosowano dla warto$ci przepuszczalnosci
zmodyfikowana skale logarytmiczng. W zakresie od 30
do 97% przepuszczalnosci zmienia sie ona nieré6wno-
miernie jednak tak, ze krzywa cechowania przyjmuje
postaé linii prostej. Dzeiki temu mozna fotometrowaé,
dla celow analizy iloSciowej, linie widma o przepu-
szezalno$ei od 2 do 97%. W.KL

21 — 53 (n)* K 1—1/8. 50
Aleksiejewa A. J.: Analiza spektralna metalicznego
olowiu. ,Spektralayj analiz mietaliczeskogo swinca“.
Zaw. Liab, t. 15, 1949, nr. 6, s. 700, 3 str.,, 1 tab.,
3 wykr., 1 fot.,, 4 poz. bibl.

Metoda spektralnego oznaczania Bi, Sb, Sn, Cu,
Zn i Ag w olowiu, uzywana dla kontroli procesu ra-
finacji. Oméwiono aparature, dlugo$é wykorzystanych
fal linii zanieczyszczen oraz sposéb przygotowania
wzorcHéHw. Sredni bigd wzgledny oznaczenia wynosi
5— 6% . MP.

21 —54 (o) K 1—17/8. 50
Thery R.: Oznaczanie wapnia w aluminium i jego
stopach oraz miedzi niklu i cynku w ich stopach. ,,Do-
sage du calcium dans l‘aluminium et ses alliages, le
cuivre, le nickel, le zinc et leurs alliages. Chimie
Anal, t. 31, 1949, nr. 9, s. 199, 134 str. M.P.

21 — 55 (0) K 1—17/8. 50
Ostaaus B. B.: Analiza krzemianéw Cz. II. Oznaczanie
cynku. ,,Notes on Silicate Analysis Part II, Determina-
tion of Zinc.* J. Am. Ceram. Soc. t. 32, 1949, nr 8,
s. 256, 2 str., 2 tab., 7 poz. bibl. c.d.

Metoda iloSciowego oddzielania cynku od Al, Ti,
Fe Ca i Mg w szklach przy uzyciu kwasu chinaldyno-
wego, ktory okazal sie odczynnikiem bardziej selek-
tywnym niz 8 — hydroksychinolina i 8 — hydroksy-
chinaldyna. Procedura oznaczenia Zn, Al, Ca, Mg. F.N.

21 — 56 (2) K 1—17/8. 50
Jaoboualy E.: Badanie metody nadchloranowej dla
cznaczania chromu i wanadu w stalach.“ Etude de la
methode perchlorique pour le dosage du chrome et du
vanadium dans les aciers. Rev. Met. 1949, nr 10,
s. 710, 3 sir. M.P.

21 — 57 (n) K 1—17/8. 50

Baskerville E. E.: Analiza stopéow beryl-miedz. ,,Ana-
lysis of Beryllium-Copper Alloys. Anal Chem,
t. 21, 1949, nr. 9, s. 1089, 2 str., 1 tab.

Metoda analizy stopéw miedzi bez zelaza o zawar-
toSci do 0,3% bperylu. Po usunieciu miedzi za pomoca
elektrolizy lub siarkowodoru, oznacza sie w przesgczu
beryl w postaci wodorotlenku. Je§li jest obecny Zr
i P nalezy je przed tym usungé, przy czym cyrkon
usuwa sie za pomocag kupferronu, a fosfor za pomoca
molibdenianu amonu. W tym przypadku Ni i Co nale-
zy oznaczaé w osobnej proébce. Je$li Zr i P sg nieobec~
ne, oznacza sie Ni i Co w przesgczu po berylu, Ni za
remoca dwumetyloglioksymu, Co za pomoca « nitrozo
— f naftolu. W osobnych prébkich oznacza sie Ag

~ jeko chlorek, Si jako SiOgz, oraz Cr przez utlenianie

kwasem nadchlorowym i zmiareczkowanie siarczanem
zelazawym. E. W. -
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21. Badanie sktadu chemicmeéo .
21 — 58 (n) K 1—17/8. 50

Gordon C. L.: Pierwiastki otrzymane droga przemian
jadrowych. ,Nucleonics.“ Anal. Chem, t. 21, 1849,
rr 1, s. 96, 4 str.

Wtasnoéci chemiczne i wiekszo$§é wlasnos$ci fizycz-
nych pierwiastkow promieniotwnrczych sg identyczne
z wtasno$ciami ich promieniotwérezych izotopéw,
mozna wiec badaé reakcje chemiczne, wprowadzajgc
do danego ukladu pierwiastki promieniotwdércze. Na
przyklad dodaje sie znaczng iloé¢ fosforu promienio-
tworczego i bada sie promieniowanie zwigzku zawie-
rajacego fosfor promieniotwoérczy i niepromieniotwor-
czy. Z odpowiednich wzoréw wylicza sie mase fosforu
niepromienictwoérczego. Inny sposéb polega na bom-
bardowaniu materialéw réznymi czastkami i przepro-
wadzeniu atoméw niepromieniotwdreczych w promie-
niotwoércze. Wykorzystuje sie do analizy chemicznej
réznice adsorpcji promieniowania. Metody pomiaru
natezenia promieniowania przy pomocy licznika Gei-
gera, elektroskopu i metod fotograficznych. A.M.

21 — 59 (n) , K 1—7/8. 59
Sihvonea Y. T., Fry D. L., Nusbaoum R. E., Baumgart-
ner R. R.: Analiza spektralna stopéw Co-Cr-Mo ty-
pu vitallium. “Spectrographic Analysis of High Co-
balt (Vitallium Alloys.)“. J. Opt. Soc, Am, t. 39,
r. 1949, nr 3, s. 257, 4 str,, 2 tab,, 1 rys, 1 wykr,, 1 fot,

7 poz. bibl.
Opisano metode analizy spektrainej stopéw o za-
wertoéei 63,0 — 66,0% Co, 270 — 285% Cr i

5,35 — 6,00% Mo. Oznaczano zawarto$¢é Cr, Mo, Mn,
Fe, Si i Ni. WKL

21— 60 (n) K 1—-7/8. 50
Norwitz G.: Elektrolityczne oznaczanie miedzi.
,Electrolytic Determination of Copper.“ Anal

Chem. t. 21, 1949, nr 4, s. 523, 3 tab., 11 poz. bibl.
Zastosowanie kwasu fosforowego w metodzie

elektrolitycznego oznaczania miedzi w brazach, mo-

sigdzach, stopazn Zn i Al daje doskonate wyniki. A. M.

21 — 61 (o) K 1—17/8. 50

Stvder F. T. Tacobson W. R.: Zasady spektroradio-
metrii. ,,Spectroradiometry. Basic Principles®, Gen.
Iilectr. Rev, t. 52, 1949, nr. 10, s. 34, 6 str,, 2 rys.,
3 wykr., 3 fat., 4 poz. bibl.

Spektroradiometr jest instrumentem woozwalajgcym
na oznaczanie dhugosci fali i natezenia promieniowania
dowolnego #4rédia $wiatvla. Sklada sie z monochroma-
tora, fotokomodrki oraz wurzgdzenia samopiszacezo,
w ktérvm ruch bebna zwigzany jest z przesuwem mo-
nochromatora. W przeciggu 1 minuty mozna uzyskaé
wykres natezeria promizniowania dla zakresu widma
nadfiotkowego i widzialnego (2000 — 8000 A). Doktad-
no$¢ pomiaru * 1%. Z uwagi na malg dyspersi3
spekircradiometr nie nadaje sie do celéw ogélnej ana-
lizy spektralnej. W.KL

21 —62 (o) K 1—17/8. 50
Brick P. R.: Metoda spektrograficzna zastosowana do
anzalizowania cegiel krzemionkowych.“ Spectrographic
Method Now Used +to Analyse Silica“. Steel,
t. 124, 1949, nr. 1, s. 204, 1 str.

Prébke stapia sie z solami metali alkalicznych. Do
stopionej mieszanki zanurza sie precik weglowy. Mie-
szanka przylega $ci§le do precika tak, ze ten po wy-
jeciu jest réwnomiernie powleczony i moze byé¢ wprost
uzyty jako elektroda. Pomiedzy w ten sposéb przy-
gotowanymi elektrodami przepuszcza sie iskre. Dal-
sze postepowanie analityczne jest normalne. W.KI.

21 — 63 (n) K 1—7/8. 50

D. Florentin, Heras M.: Oznaczanie wolnej krzemionki
w krzemianach. ,Determination of Free Silica in Silir
cates* Analyst. t. 74, 1949, nr. 877, s. 219, % str.
A.M.

21 — 64 (0) K 1—1/8. 50

Smith G. S.: Zastosowanie wolno fworzacej sie kropli
rteci do badan polarograficznych. ,Polarography with
Slowly Forming Mercury Drops.“ Nature, t. 163,
r. 1349, nr. 4133, s. 280, 0,5 str.

Zbadano zastosowanie wolno tworzacej sie kropli
rteci (w zakresie od 16 sek — 8 min.), otrzymanej przy
uzyciu specjalnej kapitary, do badan polarograficz-
nych. Na krzywej natezenie pradu — napiecie poja-
wia sie w lych warunkach wzniesienie, nie dajace sie
sttumié substancjami kapilarno aktywnymi. Wy'so-
ko$é wzniesienia jest wprost proporcjonalna do ste-
zenia danego jonu w roztworze, a pomiar takiego
wzniesienia daje sie¢ przeprowadzi¢ ze znacznie wiek- -
sza pewno$cia, niz pomiar zwyklej wysokoéci fali.
Wzniesienie tego rodzaju otrzymano takze z kapilara-
mi zwyklymi przy zastosowaniu urzadzenia do bardzo
szybko przykladanego potencjatu, wraz z oscylogra~
fem, jako urzadzeniem rejestrujgcym. M.St.

21 — 65 (0) K 1—1/8. 50

Hipple J."A. Shepherd M.: Spektrometria masowa.
,Mass Spectrometry.“ Anal. Chem, t. 21, r. 1949,
nr 1, s. 32, 2,5 str.

Opisano metody zastosowania spektrometru maso-
wego do analizy chemicznej. Przy cbecnym stanie
wiedzy mozna go uzywaé nie tylko do analizy gazéw
i par, lecz réwniez w niektérych wypadkach do ana-
lizy ciat statych i cieczy. Autor podaje sposoby przy-
stosowania spektrometru do celéw analizy chemicz-
nej. Omoéwiono mozliwosci doktadnego badania izoto-
péw i procesow jonizacyjnych. A.M.

21 — 66 (o) K 1—17/8. 50

Herdle A. T., Wolthorn H. T.: Krzemionkowe mate-
rialy ogniotrwale. Analiza spektrograficzna przy uzy-
ciu uniwersalnego generatora. ,Silica Refractories —
Spectrographic Analysis Using a Controlled Multi-
source Power Unit* Anal. Chem, t 21, r. 1949,
nr 6, s. 705, 3 str., 5 tab., 1 rys,, 6 poz. bibl.

Opisano szczegétowa metode iloSciowego oznacza-
nia zawarto$ci CaO, Al,O3 MgO i TiOs oraz K.C
i NasO w materialach ogniotrwalych zawierajgcych
ck. 95% SiO;. W.KL

21 — 67 (n)* K 1—17/8. 50

Laitinen H. A.: Amperometryczna metoda miareczko-
wania. , Amperometric Titrations. Anal. Chem,
t. 21, r. 1949, nr 1, s. 66, 4 str.

Omoéwiono dodatnie strony oznaczania miareczko-
wego przy zastosowaniu elektrody rteciowej i stoso-
wania jej w wypadkach, gdy zawodza inne metody
miareczkowe. Zwrocono rdéwniez uwage na warunki
stezenia, temperatury, napiecia oraz dodatek odpo-
wiednich substancji, w jakich winna przebiegaé¢ anali-
za. Podano szereg przykladow miareczkowania meto-
da amperometryczng wielu pierwiastkéw i ich polg-
czen przy pomocy zwigzkOw nieorganicznych, organi-
cznych, aromatycznych i alifatycznych. Po$wiecono
tez pare uwag miareczkowaniu amprerometrycznemu
przy uzyciu elekirody platynowej, ktéra ma o wiele
mniejszy zakres zastosowania, lecz pozwala w sposéb
pewny i szybki na oznaczanie arsenkéw, chlorkéw,
bromkoéw, jodkoéw i azotanéw srebra. A.M.
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22. KONTROLA PRODUKCIJI 22— 39 (0)* K 1—17/8. 50
99 — 34 (0)* K 1—17/8. 50 Lorenz P.: Tablice calkowe krzywej Gaussa pomocni-

Martin J., Meier H. J.: Wyznaczanie tolerancji kon-
strukeyjnych metodami statystycznymi. ,,Specifying
Desing Tolerances — by Statistical Methods. M a c h.
Design. t. 21, 1949, nr. 3, s. 120, 5,5 str.,, 6 wykr,
3 poz. bibl.

Zastosowanie matematyki statystycznej do kontroli
wymiarowej w produkeji, pozwala na wtadciwe jej
opracowanie i zmniejszenie wybrakéw .Kilka przykla-
déw zastosowania. E.B.

22 — 35 (o)* K 1—17/8. 50
Gombel H.: Nowoczesne aparaty promieni X do uzyt-
ku technicznego. ,,Moderne Rontgenapparat: fir Werk-
stoffuntersuchungen. Arch. Met., t. 3, 1949, n. 9,
s. 329, 2% str., 3 rys.,, 9 fot.

Jednobiegunowa rura rentgenowska z wystajgca
anoda oraz podobna rura z bardzo malym ogniskiem.
Rura rentgenowska z wystajaca anoda jest szczegélnie
dogodna dla prze$wietlen rurociagéw, kottéow i wszel-
kich objektow trudno dostepnych dla rury dwubie-
gunowej. Umozliwia takze stosowanie karuzelowej
metody prze$wietlan. Jednobiegunowa rura rentge-
nowska z wysunietg anodg o b. malym ognisku znaj-
duje zastosowanie przy badaniach odlewéw, metali lek-
kich. Pozwala przez odpowiednie dobranie odleglo$ci:
ognisko-badany przedmiot — ekran uzyskiwaé dzie-
sieciokrotne powiekszenia obrazu. Pracuje ha niepui-
sujagcym staltym pradzie o napieciu do 150 kV. B.Z.

22 — 36 (n)* K 1—7/8. 50
Arnold F. M.: Kontrola lusek armatnich za pomoca
przyrzadu ultradzwiekowego ,,Reflectogage*. ,Cartri-
dge Case Inspection by Reflectogage.” Met. Pro-
gress, t. 55, 1949, nr 3, s. 320, 3% str., 4 fot.

Sposéb wykrywania za pomocag aparatu ultradzwie-
kowego nieciggtosci w dnie tuski, biegnacych réw-
nolegle do dna. Badanie kilku partii tusek w ilo$ci
ok. T77.000 sztuk doprowadzilo do odrzucenia ok. 3009
sztuk. B.Z.

22 — 37 (0)* K 1—17/8. 50
Metoda sprawdzania za pomoca promieni f f-my
Tracerlab. ,,New Tracerlab Beta Gauge“. Instru-
mentation, t. 4, 1949, nr. 2, s. 18, 3 str, 1 rys,
1 wykr. 3 fot.

Opis i zasada dziatania urzadzenia do kontroli gru-
bosci ciezaru cienkich folii i plyt réznych materia-
tow jak: szklo, guma, papier, blachy itp. Urzadzenie
sktada sie z promieniotwoérczego Zrédia (stront 90, ru-
ten 106), komory jonizacyjnej jako detektora promieni
oraz rejestratora. L. K.

22 — 38 (0)* K 1—7/8. 50
Burton L., Barnes R.: Optyczna metoda ujawniajaca
zjawiska zachodzgce przy przejSciu fal ultradziwieko-
wych przez cienkie plytki metalu. ,,A Visual Method
for Demonstrating the Part of Ulstrasonic Waves
through Thin Plates of Material“. J. Apl. Phys.
t. 20, 1949, nr 5, s. 462, 6 sir.,, 1 tab.,, 1 rys, 1 wykr,
14 fot., 10 poz. bibl.

Szereg zdje¢ obrazujgcych przebieg promieni ultra-
dzwiekowych przez cienkg blache aluminiows. Wy-
znaczono z doktadnos$cig do 10 kat graniczny catkowi-
tego odbicia dla fal podiuznych i poprzecznych. Wy-
korzystujac te dane wyliczono z doktadnoscig do 107
modut Younga i modul sztywnos$ci blachy o grubosci
2 mm. Otrzymane wyniki poréwnano z wynikami
uzyskanymi na innej drodze. L.K.

czym Srodkiem dla opancwania probleméw produkeji
masowej. ,,Ogivetafeln ein mathematisch — statisti-
sches Hiifsmittel fir die Behandlung gewisser Prob-
leme der Massenfabrikation.“ Die Technik, t. 4,
1649, nr 3, s. 115, 3% str., 3 tab., 1 poz. bibl.

Ogive — oznacza krzywa calkowsa krzywej czesto-
tliwo$ci Gaussa. Tablica jej wartos$ci dla siatki na-
kre$lonej w formacie DIN A3 i A4 oraz przyklad wy-
korzystania tych tablic. Dwie metody postepowania.
W jednej liczby kumulatywne dzieli sie przez sume
wszystkich wartos$ci i otrzymane liczby wstawia sie do
siatki krzywej calkowej. Otrzymuje sie wéwczas obraz
bezpos$rednio. W drugiej metodzie punkty wkresla sie
bezposrednio w jedng tylko potowe siatki krzywej,
niewykorzystujac drugiej polowy. Ostatnie postepowa-
nie jest falszywe i moze prowadzi¢ do blednych wy-
nikow. E.B.

22 — 40 (o)* K 1—7/8. 50

Wernimont G.: Statystyka w zastosowaniu do analizy
chemicznej. ,,Statistics Applied to Analysis.“ Analyt.
Chem. t. 21, 1949, nr 1, s. 1155 % str., 134 poz. bibl
Przeglad metod statystyki z uwzglednieniem jej
zastosowania do analizy chemicznej. Historia statysty-
ki, statystyczna kontrola jakosci, teoria statystyki
i metod statystycznych, rozdziat czestotliwosci, wykre-
sy kontrolne, analiza niezgodnosci, zalezno$ci staty-
styczne, pobieranie préb, schemat doswiadczen i lite-
ratura odnosnie statystyki i metod statystycznych. A.B.

Patrz takze 1 —37, 1—39, 18 —51.

23. MATERIALY | ICH WEASNOSCI
23 — 20 (2)* K 1—1/8. 50
Hurst J. E.: Dodawanie wolframu do zeliwa. ,,The
Addition of Tungsten to Cast Iron“. Metallurgia,
t 40, 1949, nr 236, s. 101, 2 str.,, 3tab., 1 wykr.,, 1 poz.
bibl.

Omoéwiono wtasnosci wolframu oraz uklad Fe—W.
trudnosci wystepujace przy dodawaniu W do zeliwa,
wprowadzenie W w postaci mieszaniny krzemianu
wapnia i tlenku wolframu, dodawanie w postaci stali
szybkotnacej. Wtasnoéci zeliwa z dodatkiem 3% W.

23 — 21 (2)* ) K 1—17/8. 50
Tenebaum H.: Wplyw siarki na jako$¢ i zastosowanie
wyrohow stalowych. ,Effect of Sulphur on Quality and
Find Uses of Steel Products’, Iron Steel Eng. t. 26,
1949, nr 8, s. 98, ¥4 str., 1 tab.

Na podstawie danych z 26 hut podano tablice do-
puszczalnych zawarto$ci siarki dla 16 grup stali oraz
wymieniono gtéwne przyczyny ograniczenia zawartosci
siarki np. ze wzgledu na jako$¢ powierzchni wyrobu
walcowanego, spawalno$é¢ itp. Podano rowniez Smaks
zadane od stalowni, ktére w 6 przypadkach na 16 by-
1o nizsze niz Smaks dla danej grupy stali. K.M.

23 — 22 (2)* K 1—7/6. 50
Post. C. B.: Stale narzedziowe do hartowania w po-
wietrzu. ,,Air-Hardening Tool and Die Steels. ,,IJron
Age, t. 164, 1949, nr 22, s. 91, 4 str.,, 3 wykr.,, 1 poz.
bibl. c.d.

Badano naprezenie wewnetrzne w stali i podano
wykresy poréwnawcze dla hartowania w wodzie oleju
i powietrza. Podano i poréwnano odksztatcenia wyste-
pujace przy hartowaniu w 3 o$rodkach oraz gleboko$¢
przehartowania stali narzedziowych hartowanych
w powietrzu. K. M.
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23. Materiaty i ich wtasnosci
23 — 23 (z)* K 1—17/8. 50
Post C. B.:. Stale narzedziowe do hartowania w po-
wietrzu. ,,Air — Hardening Tool and Die Steels",
Iron Age, t. 164, 1949, nr 21, s. 63, 5 str., 1 tab,
3 wykr., 1 fot., 3 poz. bibl.

Zakres zastosowania stali hartowanych w powie-
trzu. Podzielono je na 2 grupy: hartowane z wysokiej
temperatury i z temperatury stosunkowo niskiej. Wia-
snosci’ i obrébka cieplna stali ok. 1%C, 5%Cr,
i 1% Mo oraz ok. 1,5% C, 12,5% Cr. z malymj dodatka-
mi Mo lub V, z pierwszej grupy oraz stali ok 1%C, 2%
Mn, 1% Cr., 1% Mo oraz analogiczne z mniejsza za-
wartoscia wegla. Rozirdzniono trzy grupy stali: ,od-
porne na S$cieranie®, ,twarde“ i ,ciggliwe“. cdn. K.M.

23 — 24 (z)* K 1—17/8. 50
Tanenbaum M.: Wplyw siarki na jakos$é i zastosowa-
nie wyrobow stalowych. -, Effect of Sulphur on Quality
and End Uses of Steel Products“. Blast Fur, t. 37,
1949, nr 7, s. 302, 5 str., 1 tab., 4 wykr., 24 poz. bibl.

W wielu przypadkach zdaniem autora przypisuje
sig niestusznie siarce wady, wystepujgce w wyrobach
stalowych, podczas gdy likwacja -innych skladnikéw
conajmniej w czeSci jest ich przyczyng. Zawartose
siarki do 0,06% nie wplywa na wytrzymato$é, zawar-
tosci wieksze nieco ja obnizajg. Ciggliwosé, ktérg wg
autora reprezentuje przewezenie, spada wraz z zawar-
toscig S i to tym silniej, im wiecej dodano Al przy
wytopie. Dotyczy to tylko stanu lanego. W stanie wal-
cowym w kierunku wzdluznym wplyw nie ujawnia
sie, natomiast uawidacznia sie silnie dla kierunku
poprzecznego. Udarnos¢ spada wraz z zawartoscig S.
Na obrabialno$é widrowsg zawartosé S wpltywa dodat-
nio, powodujac latwe lamanie widéra. Wspotczynniki
larcia pomiedzy wiérem a narzedziem dla 4 stali.
Wptyw S na wielkos$¢ ziarna i temperature rozrostu
ziarn oraz obroébke plastyczng na gorgco. Siarka obni-
za gleboko$é hartowania. Do 0.06% S stale nisko we-
glowe moga powodowaé pekniecia i wiekszg porowa-
to§¢ szwdéw. Nie zauwazono wplywu siarki w ilo$ci do
0.06% na wlasno$ci korozyjne, powyzej tej granicy
siarka przyspiesza korozje atmosferyczng. K. M.

22 — 25 (z)* K 1—7/8. 50
Smalley O.: Préoby zginania belek z Zeliwa modyfike-
wanego. ,,Some Transverse Tests on Mechanite Iron

Beams®“. Iron Age, t. 64, 1949, nr 19, s. 83, 4 str,
2 tab., 1 rys., 5 wykr., 1 fot. K.M. N
23 —26 (2)* K 1—17/8. 50
Sefing F. G.: Projektowanie - czeSci metalowych do
pracy przy wysokich temperaturach. ,Designing Metal
Parts for High Temperature Service“. Cana d. Met
t 12, 1949, nr 11, s. 14, 5 str., 4 tab., 2 wykr., 4 fot.,
16 poz. bibl.

Konstruktorzy uwzgledniaja przy wysokich tem-
peraturach granice pelzania, lecz nie uwzgledniaja ca-
tego szeregu zjawisk wystepujgcych nawet przy umiar-
kowanych temperaturach. Nie uwzgledniajg i nie obli-
czaja zmian wymiarowych ze wzrostem temperatury.
Podano przyklady obliczeh naprezen termicznych
i zmian wymiarowych. Skupienie naprezen termicz-
rych w pewnych cze$ciach przekrojow oraz zmiany
strukturalne ms=talu, zachodzace nawet przy niezbyt
wysokich temperaturach, powodujg czesto zmiany
wlasno$ci oraz zuzycie lub zniszczenie cze$ci. Warunki
tarcia i zuzycie zmienidjg sie wraz ze wzrostem tem-
peratury. Ewentualne naprezenia przy odlewaniu i ob-
robee, nie zupelnie usuniete przez wyzarzenie, sumuja
sie¢ z naprezeniami roboczymi, powodujac pakniecie.
K.M.

23 — 27 (z)* K 1—17/8. 50
Zoja R.:Przyblizone obliczanie wytrzymaloéci na roz-
ciaganie stali ulepszonych cieplnie w zaleznosci od ich
skiadu chemicznege. ,,Calcolo approssimatodella resis-
lenzca alla trazione degli acciai bonificati in funzione
della loro composizione chimica®“. Metall Ital, t.
41, 1949, nr 5, s. 229, 74 str., 7 tab., 3 wykr.

Stwierdzono, ze jedng z powaznych trudno$ci dy-

daktycznych w wyktadach dotyczacych wiasnosci stali
o roznym skladzie byt brak prostego powiazania wtas-
no$ci mechanicznych z zawartcscia skladnikéw sto-
powych. Dla celow dydaktycznych zastosowano przy-
blizong formute liniowa, wyrazajgcg wytrzymalosé na
rozcigganie. Formula ta odpowiada zalozeniu, ze stal
po zahartowaniu zostala odpuszczona przy 600 C w cig-
gu 3 godz. Ze wzgledu na dobre wyniki dydaktvczne
opracowano formute dokladniejsza dla uzytku techn.
Formule opracowano na podstawie préb rozciggania
71 gatunkow stali, na jej podstawie obliczono inkre-
menty dla poszczegdlnych skladnikéw. Uwaza sie za
wskazane opracowanie tablic opartych na badaniach
wiekszej iloéci rodzajéw materiatow. WNM.M.
23 — 28 (n)* K 1—17/8. 50
Carlson H.: Sprezyny ze stopow miedzy. Cz. 1. ,,Copper
— Base Alloys for Springs Part. I.“. Prod. Eng,
t. 20, 1949, nr 2, s. 103, 5 str., 11 tab.

Pordwnawcze dane wlasncsci mosigdzow, brazu fos-
forowego i stopu Cu-Be, uzywanych na sprezyny, ze-
stawiono dla wyboru odpowiedniego stopu dla réznych
warunkow pracy. Omowiono ich odpcrnos¢é na roézne
rodzaje korozji w rozmaitych os$rcdkach. Podano za-
kresy wymiarowe, tolerancje wymiarowe i stopnie
twardo$ci drutdw i tasm, twardosci Rockwella przy
réznych stopniach zgniotu, sposoby spawania i luto-
wania, czyszczenie Srutem stalowym i jego korzystny

wplyw na zmeczenie. Wtasnosci wytrzymatosciowe
omawianych materiatéw. cdn. K. M.
23 — 29 (n)* K 1—17/8. 50

Klement J. F.: Nowe stopy miedziowe na narzedzia
i matryce. ,,New Copner-Base Die Alloys“. Steel,
t 125, 1949, nr. 10, s. 85, 2 str,, 1 rys., 4 fot., 1 mikfot.
Wtasnosci fizyczne, mechaniczne i praktyczne zasto-
sowania stopéw Cu o niepodanych skladach chemicz-
nych. K.M.
23 — 30 (0)* K 1—17/8. 50
Gebauer K.: Chromowane powierzchnie lozysk o wlas-
nosciach przeciwtarciowych. ,,Hard Chromium — Pla-
ted Bearing Surfaces with Antifriction Qualities“. En g.
Digest., t. 10, 1949, nr 3, s. 99, 1% str., 2 rys.
Smary nie przylegaja do powierzchni §lizgowych lo-
zysk chromowanych. Przyczepno$¢ smardéw moze byé
poprawiona jedynie kosztem wtasno$ci tozysk. Proébo-
wano nadat szorstko$¢ powierzchni chromowanej przez
bardzo drobne rowkowanie. Sposéb ten stosowano pod-
czas weojny do tozysk silnikow Diesla. Powierzehnia
rowkéw wynosi od 2—20% catkowitej powierzchni
Slizgowej tozyska. Sg one wyzlobione przed chromowa-
niem. Stosuje sie réwniez jeden rowek o ksztalcie
$ruby. Przez dobér kapieli elektrolitycznych mozna
wytworzy¢ siatke krysztaléw chromu grubych, $red-
nich lub drobanych. Siatka ta moze byé poglebiona
droga trawienia. Tak wytworzona siatka granic ziarn
stanowi stosunkowo dobre podloze dla smardéw. Dane
techniczne tozysk, stosowanych w budowie parowo-
zéw. E.Z.

23 — 31 (2)* K 1—17/8. 50
Stopowe staliwo 1o pracy przy 220 C ponizej . zera.
»£1loy Cast Steel for Use At 423 Degrees Below Zero.
Blast Fur, t. 37, 1949, nr 10, s. 1224, ¥4 str. K.M.
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23 — 32 (z)* K 1—7/8. 50
Blott W. C.:. Roéniecie zeliwa. ,,Growth of Cast Iron*.
Iron Age, t. 164, 1949, nr 19, s. 88, 3 str., 3 tab,
1 wykr. K.M. -

23 —33 ()* K 1—17/8 50
Stop aluminiowy 75 s. ,,75 s Aluminium Alloy“, Mat,
Meth, t. 20, 1949, nr 6, s. 83, 2 str., 5 tab.

Stop o skiadzie Zn 5,1—6,1%, Mg 2,1—29%, Cu
1,2—2,0%, Cr 0.15—0.40, Mn 0.20—0.30, reszta Al i je-
go wlasnoéci wytrzymatosciowe i fizyczne. Wskazéwki
dla przerdbki plastycznej i obrébki cieplnej. Poréwna-
nie z innymi stopami tej grupy. K. M.

K 1-—17/8. 50

Austin C. R.: Wlasnosci modyfikowanego zeliwa
z punktu widzenia zastosowania. ,Some Engineering
Aspects of Nodular Cast Iron“. Irocn Age, t. 164,
1649, nr 22, s. 79, 7 str., 6 tab., 1 wykr., 3 fot.,, 6 mikfot.,

23 — 34 (2)*

2 poz. bibl.
Mikrostruktura — wtasno$ci mechaniczne i fizyczne.
K.M.
23 — 35 (0)* K 1—17/8. 50

Iow J. R.: Wplyw odksztalcenia plastycznego na kon-
struowanie i ksztaltowanie czeSci. ,,How Plastic Defor-
mation Influences Design and Forming of Metal Parts*.

Mat Meth, t 30, 1949, nr 5, s. 47, 1 tab, 1 rys,
7 wykr. c.dn. K.M. )
23 — 36 (2)* K 1—17/8. 50

Zeliwo modyfikowane jako material konstrukeyjny.
,Nodular Graphite Cast Iron as an Engineering Ma-
terial“. Mat Meth, t. 29, 1949, nr 5, s. 45, 4 str,
3 fot., 3 mikfot., 4 poz. bibl. M.K.

23 —37 (2)* K 1—1/8. 50

Caine J. B., Hanght R. S.: Eagodne hartowanie dla
unikniecia peknieé hartowniczych. ,Slack Quenching
Versus Ouench Cracking”“. Met. Progress, t. 56
1949, nr 3, s. 361, 6 str, 6 wykr., 3 mikfot.

Zalecono lagodniejszy sposéb hartowania, wyraza-
jac zdanie, ze wymagania odno$nie wlasno$ci plastvez-
nych a zwtaszcza udarnosci sa czesto zbyt wygéro-
wane. K.M.

23 — 33 (n)* K 1—17/8. 50
Fuller F. B.: Nowe dane o wlasnoSciach tytanu prze-
robionego plastycznie. ,,Some New Data on the Proper-
ties of Wrought Titanium®“ Met. Progress, t. 56
1949, nr 3, s. 348, 3 str,, 2 tab., 6 wykr.

Wtasnosci tytanu w postaci blach goragco, wzglednie
zimno walcowanych, i pretow dla rozciaggania i wy-
trzymatosci na zmeczenie oraz dane poréwnawcze dla
aluminium. Udarnosci Charpy‘ego dla temperatury nor-
malnej i temperatur ponizej zera. Uwzgledniono
16wniez w wypadku $ciskania wtasno$ci mechaniczne
przy temperaturze ponizej zera. K.M.

%2 — 39 (0)*, K 1—17/8. 50
Pewzner R.: Bezpiecowe wytwarzanie korundu jako
materialu Scievnego. ,,Wniepiecznoje potuczenije ko-
runda dla abraziwow®“. DAN SSSR, t. 67, 1949, nr 4,
s. 707, 2 str., 1 tab. ,

Sztuczny korund mozna wytapiaé metods termitows
w tyglu, redukujgc tlenki przy uzyciu aluminium. Re-
ekcje, ktora trwa zaleznie od sktadu wsadu, od 15 se-
‘kund do 5 minut, zapoczatkowuje sie przy pomocy za-
palajacej mieszaniny. ,,Termitokorund®“ nie rozni sie
od sztucznego korundu pierwszego gatunku ani skla-
dem chemicznym, ani jakos$cia ziarna. H.Z.

23 — 40 (n)* K 1—7/8. 50
Zachorow M. W.: O réinych rodzajach dzialania do-
datkéw stopowych na ogniocodpornosé podwojnych sto-
poéw miedzi. ,,O raznych schzemach wlijanija dobawok
na zaroprocznost binarnych miednych sptawow*. D A I¥
SSSR, t. 65, 1949, nr 3, s. 337, 3 str.,, 3 wykr.,, 2 poz.
bibl.

Wplyw réznych dodatkéw stopowych na wtasnodci

ognioodporne miedzi mozna zilustrowaé¢ na trzech sche-
matach: 1) wraz ze wzrostem dodatku stopowego i tem-
peratury zwieksza sie ognioodporno$é stopu, 2) przy
wzro$cie ilosci dodatku stopowego ognioodpornosé
stopu przy nizszych temperaturach wzrasta stale, za$
przy wyiszych wzrasta do pewnej zawarto$ci dodatku
stopowego a potem maleje (wypadek najcze$ciej spo-
tykany). Trzeci schemat jest potaczeniem dwoéch pierw-
szych. J.R.
23 —41 (2)* K 1—17/8. 50
Bardgelt W. E., Reeve L.: Wplyw boru na wlasnoSci
mechaniczne stali niskoweglowych i niskostopowych.
,Boron — Effect on Mechanical Properties of Low-
Carbon, Low — Alloy Steels“. Iron Steel, t. 22,
1949, nr 13, s. 582, 5 str., 7 wykr., 1 fot.

Badano wtasnoéci mechaniczne pretéw o §rednicy

ok. 15 mm. o zawartosci C 0.04 —0.18%. W przypadku
stali weglowej miekkiej wplyw Bo jest bardzo maly,
natomiast w stali o zawartosci Mo 0,3 —0,5% wplyw
boru na Rr i Ar jest bardzo silnv, przy czym udar-
no$é nie ulegata obnizaniu, natomiast spadalo wydiu-
zenie i przewezenie. Dodatek Bo wynosit ok.
0.6012 —0.0030% w gotowym precie. Omowiono wprlvw
Bo przy innych skladnikach stopowych i w obecno$ci
Mo, sposoby dodawania Bo, oraz dalsze badania wply-
wu Bo.
23 — 42 (n)* K 1—17/8. 50
Craw Ford C. A.: Stop niklowy o wysokiej wytrzyma-
lc$ci zachowujacy pierwotne wlasnoSci przy wysokich
temperaturach. ,High Strength Nickel Alloy Retains
Performance Properties at High Temperatures“. Met. -
Meth, t. 30, 1949, nr 4, s. 57, 5 str,, 3 tab., 2 wykr,
4 fot.

Granice dopuszczalne dla poszczegblnych sktadnikéw
stopu, wlasno$ci mechaniczne przy temn. normalnej
i podwyzszonych w zalezno$ci od zastosowanej ob-
rébki cieplnej oraz wtasnoéci fizyczne dla szeregu tem-
peratur. Obrébka ciep'na, kucie, wlasno$ci technolo-
giczne i zastosowanie. K.M.

Patrz takze 15— 65 (2), 19 — 66 (2).

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW
24 — 17* K 1—1/8. 50
CzeSei w zegarach i instrumentach wykonane z drutu.
»Wire Parts in Clocks and Instruments“. Wire Ind,
t. 16, 1949, nr 191, s. 903, 1% str., 2 tab.

Na gléwne sprezyny uzywa sie stali weglowej ok.

1% C, stali Si-Mn oraz ostatnio stopu Co-Cr-Ni-Mo-
Mn-Fe z dodatkiem Be (skiad chemiczny przyblizony
pcedano). Obrobka cieplna tych materiatéw. Opisano
produkeje sprezyn wloskowatych i materialy uzywa-
ne. Stopy dla produkecji drutéw specjalnych. K. M.
24 — 18* K 1—7/8. 50
¥.aczenie szkla z metalem. Zastosowanie stopow zela-
zo-nikiel. ,,Glas—To—DMetal Seals. The Aplications of
Iron-Nickel-Alloys“. Mei. Ind., t. 75, 1949, nr 14 i 15,
s. 263, 5 str., 2 tab., 2 rys., 2 wykr., 1 fot.

Rodzaje polaczen metalu ze szklem. Wspdlezynniki
rozszerzalno$ei trzech stopéw Fe-Ni. Wlasnosci angiel-
skich szkiel uzywanych do tych polaczen. Wymagania
stawiane stopom. Trudnos$ci wystepujace przy pola-
czeniu. Wskazéwki praktyczne. K. M.
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24, Zastosowanie materiaiow

24 — 19% K 1—17/8. 50
Kaloc J.: Zastosowanie aluminium w browarnictwie.
yPouciti hliniku v pivovaroiciwt, Hut. Listy., t. 4
1949, nr 11, s. 357, 3 str., 7 rys.

Ogéblne zasady stusowania aluminium w browarni-
ctwie oraz zalety takich ur.ad.en, jJak kadzi, beczek,
preewodow, fiitrdw, Kurkéw i innych konstruowanych
z lekkich matali. Szczegoine korzy$ci- mozna uzyskac
w transporcie, stosujgc iekkie beczki aluminiowe (sto-
sunek cigzaru beczki 50 | drewnianej do aluminiowej
wynosi J0k. 36 do 7 kg). Utrzymywanie w czystosci
urzadzen z aluminium nie napotyka na trudnosci. A. O.

24 — 90* K 1—17/8. 50
Du Mond T. C.: Wybor materialow pozwala na osig-
gniecie znacznego obnizenia ciezaru peciagu. ,,Choice
of Materials Helps Achieve Remarkable Weight Re-
duction in ACF Halgo Train“. Mat. Meth, t. 30,
1949, nr 3, s. 57, 4 str., 1 rys., ¢ fot.

Opis ogdélny pbudowy. Gatunki stali, w tym SAE,
uzyte na glowae elementy. Szerokie uZycie alumi-
nium i staranny dobdér gatunkdéw stali pozwolilo przy
odpowiedniej konstrukcji na obnizenie ciezaru wagonu
1:a 64 osob, o ok. 2/3. Uzyskano znaczne obnizenie $rod-
ka ciezkosci. K. M.

24 — 21% K 1—17/8. 50
Meier J. W.: Doboér i zastosowanie metali i stopow nie-
zelaznych. ,,How to Select and Use Non-Ferrous Me-

tals and Alloys“. Canad Met., t. 12, 1949, nr 9, s. 12,
4 str., 4 tab., 1 fot., dok.

Podzial stopéw niezelaznych na grupy i krotki opis

ich wilasnos$ci i zastosowania. Tablice poréwnawcze dla -

niektérych stopow Mg, Al Cu, Ni i Fe, gdzie zesta-
wiono ciezary wiasciwe, wytrzymalosci na rozcigganie,
granice plynnosci, wydiuzenia i stosunek ciezaru do
wytrzymatosci i granicy ptynnosci. Przy wyborze me-
talu decyduje najkorzystniejsza kombinacja wtasnosci
stopu do danego celu. Cena materiatu stanowi zwykle

rieznaczng czeS¢ ceny gotowego przedmiotu. Przewi-,

duje sie szybki wzrost zastosowania metali lek-
kich. K. M.
24 — 22% K 1—17/8. 50

Bucknall E. H.: Przeglad metali uzywanych w przy-
rzadach. ,Metals in Instruments. A Metallurgical
Survey of the Materials Used““. Met. Ind, t. 74, 1949,
nr 10, s. 183, 2,5 str., 4 wykr., 12 poz. bibl.

Wspoltczynniki rozszerzalno$ci w stopach wahaja sie
od zera do 40X10-%, Bimetaliczne termostaty. Stopem
o niskiej rozszerzalno$ci jest stop Ni—Fe (36, 42 i 48%
Ni). Stapianie :netali z rozmaitymi gatunkami szkla.
Tablica wspoiczynnikOw rozszerzalno$ci szkiet brytyj-
skich. Zasady dobierania stopéw i ich wspotezynniki
rozszerzalno$ci. Stopy metali do stapiania ze szklem,
gdy wymagana jest wysoka wytrzymatosé. K. M.

24 — 23* K 1—17/8. 50
Richards J. T.: Zastosowanie odlewniczych stopow
Cu-Be. ,Designing with Beryllium Copper Casting
Alloys“. Mat. Meth, t. 30, 1949, nr 3, s. 70, 4 str.,
4 tab.

Wtiasnoéci fizyczne i mechaniczne stopéow Cu-Be
i iech typowe sklady chemiczne. Zalety i wady poszcze-
gblnych metod ~dlewania: w piasku, odlewanie cig-
gle, pod ci$nieniem, metody straconego wosku i in.
Tolerancje wymiarowe mozliwe do uzyskania tymi spo-
scbami. Obrabialno$é, wptyw obrobki cieplnej. Tra-
wienie (sklady kagpieli). Zastosowanie. K. M.

24 — 24% K 1—-7/8 50
Zastosowanie skrzyn ze stopéw aluminiowych w kopal-
niach wegla. ,,Aluminium Alloy Cages“. Iron Coal
Trades, Rev. .t 159, 1949, nr 4253, s. 683, 1 str., 1 fot.

Skrzynie ze stopéw aluminiowych, majgce zastapi¢
dcotychczas stosowane skrzynie z biachy stalowej. Lyl-
ko czesci bardzo narazone na uderzenia sg stalowe.
Skrzynie te sg mocno usztywnione na krawedziach kg-
townikami i nitowane. Wymiary: wysokos¢ 8 m, diu-
gos$¢ poszezegiinych powierzchni nosaych ok. 5 m,
szerokosé 1,5 m. Osigga sie przez to: zwigkszony spoi-
czynnik bezpieczenstwa, obnizenie mocy instalacji wy-
ciggowej, zwiekszone wydobycie i mozliwos¢ wydo-
bycia z wiekszy:n glebokosci bez wzmocnienia insta~
lacji wyciggowej. E. Z.

Patrz takze 10—116(z), 10—124(2), 10—125 (),
17— 27 (n).

25. DZIALALNOSC NAUKOWA | TECHNICZNA
25 — 68+ K 1—17/8. 50

Wspolpraca badawcza w przemysle hutniczym. ,,Coo-
perative Research in the Steel Industry*. Monthly
Stat. Bull, t. 24, 1949, nr 6, s. 1, 11 str, 1 rys,
1 wykr.

Przedstawiono dziatalno$¢ naukowo-badawczg pro-
wadzong na terenie brytyjskiego hutnictwa pr.ez Sto-
warzyszznie dla Prac Badawczych Przemysiu Brytyj-
skiego (Britisch Iron and Steel Research Association
BISRA). Dziatalno§¢ ta jest kontynuowaniem prac roz-
poczetych jeszcie w r. 1869 przez Instytut Hutnictwa,
z inicjatywy ktdérego powstato w okresie do r. 1945
przeszto 20 specjalnych komitetéw dla opracowywania
zagadnien z poszczeg6lnych dziedzin zwigzanych z pro-
dukcja hutnicza. Omowiono kolejno stosunek BISRA
do Brytyjskiej Federacji Zelaza i Stali oraz Instytutu
Hutnictwa, jego wewnelrzng strukture organizacyjna,
wspoOtprace z wyzszymi uczelniami i oddzialami ba-
dawczymi w sektorze prywatnego przemystu, stosunek
do Komitetéw Specjalnych, gospodarke finansows,
dziatalnos¢ wydawnicza, stuzbe informacyjng, plano-
wanie prac badawczych, oraz sposdéb przeprowadzenia
prac doswiadczalnych na urzadzeniach typu laborato-

ryjnego i pottechnicznego, specjalnie w tym celu
skonstruowanych przez BISRA. E. S.
25 — 6Y* K 1—17/8. 50

Targi Brytyjskiego Przemystu 1949. ,British Industries
Fair* Eng. Digest., t. 10, 1949, nr 5, s. 177, 4 str,,
4 fot.

Krotki przeglad eksponatéw kilkunastu firm o roz-

norodnym zakresie produkcji. M.K.
25 — 70* K 1—17/8. 50
Bakke E. W.: Badania naukowe i praktyka w dzie-
dzinie organizacji przemyslowych. Research and Prac-
tice in Industrial Relations.“, Research., t. 3, 1950,
nr 1, s. 1, 5 str.

Przedstawiono i uzasadniono konieczno$é wiekszej
wspolpracy mied:zy kierownikami towarzysiw przemy-
stowych i organizatorami o duzej praktyce a naukow-
cami prowadzacymi badania w dziedzinie socjologii,

cychologii i naukowej organizacji pracy. M. K.

25 — T1* K 1—7/8. 50
Z dzialalno$ci AS T M w 1949 r. ,Many Notable Accom-
plishments by A.S.T.M. During 1949“. A.S.T.M. Bull,,
1850, nr 163, s. 7, 7 str., 5 fot.

Omowiono Jzialalno$é stowarzyszenia w zakresie
metali zelaznych i niezelaznych, materialéw ceramicz-
nych, produktéw naftowych, farb i gum. Opracowano
szereg specyfikacji i warunkéw przeprowadzania préb
i badan. M. K.
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25. Dzialalno$¢ naukowa i techniczna

25 — 72% K 1—17/8. 50
Doroczne zebranie Stowarzyszenia Odlewnikéw Fran-
cuskich w Paryzu. ,French Foundry Association holds
Annual Meeting in Paris“. Foundry, 1950, nr 1,
s. 131, 3 str., 3 tab.

Opisano doroczne zebranie Stow. Franc. Odlewni-
kéw w Paryzu w mazdzierniku 1849 polaczone ze zwie-
dzoniem Zakladdéw Renault w Paryzu, Centrum Wyszk.
w Suresne, Odlewni aluminium w Nantene i labora-
torium w Belleviue. Podano krétkie streszczenia wy-
gicszonych referatow. S. K.

25 — 73* K 1—7/8. 50
Kingston W. E.: Planowanie badan technicznych.
,»Planning of Engineering Research“. Met. Progress,
t. 56, 1949, nr 3, s. 341, 3 str., 2 rys.

Omdwio:10 mozliwosci wprowadzenia planowania
w dziedzinie prac naukowo-badawczych craz przed-
stawiono konkretne sposoby przejscia na ten nowy sy-
stem rozkladu zaje¢. Wskazano na zalety planowania
wérod ktorych specjalnie nalezy wymieni¢: ugrupowa-
nie zadan naukowca wg okreslonych celéw, dokladne
okreSlenie funkecji i kierunku prac badawczych na
dtuzszy okres czasu, stworzenie mozliwo$ci kontroli
przebiegu prac badawczych i stopnia ich wykonania,
lepsze wykorzystywanie czasu, Sci$lejsza wspolpraca
personelu naukowego. E. Z.

25 — 74* K 2—17/8. 50
Markin A. B.: Irzecia narada koordynacyjna dzialal-
nesci naukowej zakladow energetyki Akademii Nauk
ZSRR i Akademii Nauk Zwigzkowych. , Trietie so-
wieszczenije po koordynacji mnaucznoj diejatielnosti
eniergieticzeskich uczrezdienij Akadiemii Nauk SSSA
i Akadiemij Nauk Sojuznych Riespublik“. Izw. An
SSSR. Tiechn., 1949, nr 10, s. 1579, 35 str.

Podano przepbieg i tematyke obrad w pieciu sek-
cjach energetyzznej, elektrotechnicznej, techniki ciepl-
nej, energo-chemicznej i hydrotechnicznej. Wygtoszo-
no w czasie obrad 107 komunikatéw i sprawozdan nau-
kowych. Glownym celem bylo zwrécenie uwagi wszy-
stkich instytucji bioracych udziat na koniecznos$é jak
najécislejszego zwigzania prac naukowych z potrzaba-
mi gospodarki narodowej craz nalezytej koordynacji
prac wobec olbrzymich zadan radzieckiej energetyki,
wymagajacych Scistej wzajemnej wspoéipracy. Omawia-
no miedzy innymi zagadnienia: w sekcji energetycz-
nej — elektryfikacji obszaréw rolniczych w tym roéw-
niez elektryfikacje rcbdt traktorowych, w elektrotech-
nicznej zagadnienia dalekosieznych linii przesytaja-
cych energie elektryczna, zagadnienia elektryfikacji
przemystu naftowego i i., w sekecji cieplnej gtéwnie
zagadnienia p alenisk kottowych, kotléw wysckiego
ci$nienia, jeden z referatow omawial zagadnienie wy-
miany ciepla w przestrzeni roboczej piecéw do wytopu
miedzi (A. W. Rjeznakow — AN Kazachskoj SSR).
W sekcji energochemicznej — zagadnienia dotyczace
procesé6w spalania i koksowania. W sekcji hydrotech-
nicznej zagadnienia zwigzane z wykorzystaniem wod
gorskich i nizinnych w przyszlosci, w szczegoinosci
zagadnienie energetyczne wodnego polaczenia Ob-Aral
— Kaspij. M.M.

25 — 75% K 2—17/8. 50
Konferencja odlewnicza. ,Foundry Conference¥, F o -
undry Trade J, t. 88, 1950, nr 1748, s. 221, 1 str.

" “Podano program konferencji Stow. Badawczego
Biytyjskich Odlewnikow 30/3 — 1; 1950 w Leamington
Spa. S. K.

- 172

26. GOSPODARKA 1 ORGANIZACIJA

26 — 28* K 1—17/8. 50
Statystyka Krajow Wspolnoty Brytyjskiej oraz staty-
styka Swiatowa. ,Empire and Foreign Statistics”
Monthly Stat. Bull, t. 24, 1949, nr 11, s. 28, 10 str.,
10 tabh. E. S.

26 — 29* K 1—17/8. 50
Produkcja hutnicza St. Zjedn. w cyfrach wzglednych.
Steels, t. 124, 1949, nr 17, s. 70, 2 str., 5 tab., 4 wykr.

Przedstawiono produkcje hutnicza St. Zjedn. za
ckres 1.148 —1.5.49 w cyfrach wzglednych. E.S.
26 — 30* K 1—17/8. 50

Statystyki W. Brytanii. ,United Kingdom Statistics
sMonthly Stat. Bull, t. 24, 1949, nr 10, s. 9, 21
str., 23 tab. E.S.

26 — 31* K 1 —17/8. 50
Statysiyka predukeji w strefach zachodnich Niemies
w pazdzierniku 1949. ,Die Erzeugung in der Bundes-
republik Deutschland in Octokber 1949 Stahl u. Ei-
sen., t. 69, nr 24, s. 906, 3 str., 19 tab., 5 ods.

Podano statystyke produkcji hutniczej W. Brytanii
za lipiec 1949 i poréwnano ja z danym stat. z okrasow
poprzednich. E. S.

26 — 32% K 1—7/8. 50
Statystyka Krajow Wspolnoty Brytyjskiej oraz staty-
styka Swiatowa. ,Empire and Foreign Statistics*.
Monthly Stat. Bull, t. 24, 1949, nr 9, s. 31, 10 st.,
10 tab. E.S.

26 — 33+ K 1—17/8. 50
Ochrona praw autorskich i przemyslowych w Niem-
czech. ,Der Deutsche gewerbliche Rechtschutz®.

Stahl u. Eisen, t. 69, 1949, nr 24, s. 896, 3 str.

Aktualne przepisy prawne, tworzgace og6t norm
prawnych regulujacych stosunki wynikte z ‘ochrony
praw autorskich i patentowych na terenie okupowa-
nych stref niemizckich w okresie powojennym. Przy-
czyny reorganizacji gtéwnego Urzedu Patentowego
w Monachium. E.S. .

26 — 34* K 1—17/8. 50
Produkcja stali. ,,Record Steel Production®“. Steel,
t. 125, 1949, nr 3, s. 5%, 1 str,, 1 tab.

Produkcja wlewkéw stalowych w St. Zjednoczo-
nych za okres styczen — lipiec 1949 osiggnata 45,9 milj.
ton. E. S.

26 — 35* K 1—17/8. 50
Hilbert H. L.: Okreslanie stopnia zdolno$ci wytwérczej
urzadzen do sztancowania. ,,Ausnutzung Kapazitdt und
Beurteilung der Leistung von Stanzeibetrieben“. Die
Technik, t. 4, 1949, nr 6, s. 265, 4 str., 2 tab., 3 rys.,
1 wykr.

Zagadnienie nalezytego wykorzystania urzgdzen do
sztancowania. Ustalono stopien wzajemnej zaleznosSci
w okreslaniu wielko$ci produkeji i zdolnoéci wytwor-
czej danego zakladu oraz wypracowano normy dla

maksymalnego wykorzystania poszeczegélnych ma-
szyn. E. Z.

26 — 36* K 1—7/8. 50
Hutnictwo europejskie w r. 1935. ,Europen Steel

Production Programme*, Iron Coal Trades, Rev,,
t. 160, 1950, nr 4269, s. 41, 1 str.

Zakladajac pelna realizacje planow rozbudowy hut-
nictwa w Europie, mozna przyjaé, ze ogdlna zdolnosé
produkcyjna hut europejskich wyrazi sie z koncem
1953 r. cyfra okolo 70 milj. ton rocznie, Réwnocze$nie
oblicza sie, ze popyt wlasny omawianych krajéw nie
przekroczy 58 milj. ton, a eksport do krajow pozaeuro-
pejskich osiggnie maksimum 4,1 milj. ton. E.S.
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26. Gospodarka i organizacja

26 — 37* K 1—17/8. 50
Gospodarka planowa c¢zy wolno-konkurencyjna. ,,Plan-
ning and Competition in Industry“. Monthly Stat.
Bull, t. 24, 1949, nr 8, s. 1, 13 str., 8 wykr., 4 poz.
bibl.

Obecna ogdlna sytuacja ekonomiczna W. Brytanii,
analiza jej struktury gospodarczej oraz poréwnanie
osiggnie¢ panstw o systemie gospodarki wolnokonku-
rencyjnej i planowej, podobnych deo angielskich. Roz-
wazono mozliwoéci polaczenia wolnej konkurencji z
gospodarkyg planowsg. Zalety i wady obu systemoéw go-
spodarczych. E.S.

26 — 35%* K 1—17/8. 50
G. B. Hogdboom.: Skroty patentow. ,Patent Abstracts®,
Plating, t. 36, 1949, nr 6, s. 622, 2 str.

Opisy patentow: Nr 2.46615. Metoda platerowania
i obrobki stalowych ramion $migiet lotniczych i Nr
246.889. Metody wyrobu zelaza elektrolitycznego. K. M.

26 — 39* K 1—17/8. 50
Dystrybucja artykulow stalowych w r. 1948. [ Where
the Steel Went Last Year“, Steel, t. 124, 1949, nr 14,
s. 66, 2 str., 2 tab.

Podano zestawienie cyfrowe rozdzialu gotowych
produktéw amerykanskiego hutnictwa w r. 1948 wg
gatunkow oraz dziedzin zastosowania. Ogdlna ilosé
skonsumowanych w r. 1948 produktéw amerykanskiego
przemystu stalowego wyraza sie cyfrg 172.854.474 tony.
Wsrod konsumentow pierwsze miejsce zajmuje prze-
myst motoryzacyjny. E.Z.

26 — 40* K 1—1/8. 50

Campbell W. J.: Folityka ubezpieczeniowa i fundusz
emerytalny w przemyS$le metalowym. , A Guide for
Metalworking Executives on Insurance and Pension
Plans. ,,Steel® t. 124, 1949, nr 14, s. 69, 8 str,, 1 tab,,
6 wykr.

Oméwiono kwestie ubezpieczen na wypadek Smierci
i nieszczeSliwych wypadkéw w amerykanskim prze-
mys$le metalowym na tle ostatnich dezyderatéw fade-
racji zwigzkéw zawodowych oraz skalkulowano kosz-
ty dodatkowe przedsiebiorstwa wprowadzajacego dla
swych pracownikow emerytalnvch fundusz plac. E. Z.

26 — 41* K 1—1/8. 50

Przeglad rynkowy. ,,The Business Trend“ Steel,
t. 124, 1949 r, nr 12, s. 92, 2 str., 5 tab., 4 wykr.
Ujeto graficznie przebieg produkcii hutniczej St.

Zjedn. w okresie styczen — marzec 1949, eraz w r.
1948. E. Zd.
26 — 42* K 1—17/8. 50

Statystyczne ujecie produkeji hutniczej. ,,Steels Indu-
strial Production Index“. Steel, t. 125, 1949, nr 22,
s. 46, 1 str., 3 tab,, 4 wykr.

Przedstawiono w cyfrach wzglednych (wskazniko-
wych) produkcje hutniczg St. Zjedn. za okres 1.1.1949
—31.1149 r. E. S.

26 — 43* K 1—17/8. 50
Laroque P.: Ubezpieczenia socjalne i bezpieczenstwo
pracy. ,La sécurité sociale et la sécurité dans le tra-
veil“. Rev. Uni. Mines, t. 5 1949, nr 11, s. 407,
4% str.

Omoéwiono akcje ubezpieczenia socjalnego, jaka
rozwineta sie¢ w wielu krajach od czasu wojny, polega-
jacg na zabezpieczeniu zatrudnienia i zarobku. Spo-
soby ubezpieczenia od wypadkéw w pracy i chorédb
zzawodowych w Belgii, poréwnujac tamtejsze usta-
wodawstwo z odno$nymi normami prawnymi innych
EZ. T

-3
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26 — 44* K 1—17/8. 50
Osiagniecia roku 1949 oraz widoki na rok 1950. ,The
Achievement of 1949 and the Qutlock for 1950“. M o n-
thly Stat. Bull, t. 24., 1949, nr 12, s. 1, 8 str., 5 tab.

Podsumowano wyniki gospodarki hutniczej W. Bry-
tanii za rok 1949 oraz przedstawiono mozliwosci roz-
wojowe na rok 1950. W ciggu 1949 r. zwiekszylto sie
w pordéwnaniu 1o lat poprzednich import zltomu nie-
mieckiego. Wytwdrczo§é hutnictwa wzrosta do pozio-
mu 16,7 milj. ton, w poréwnaniu do 15,5 milj. z roku
1948. W planach 1950 przewiduje sie dalsze podniesie-
nie zdolno$ci przeiworczej do poziomu 17,7 milj. ton
craz zwiekszenie wydobycia rudy, co prawdopodobnie
doprowadzi do obnizenia impcrtu surowcéw hutni-
czych. E. S.

26 — 45* K 1—17/8. 50
Jednolite czeSci zapewniaja szybka produkeje. ,,Uni-
form Parts Assure Rapid Production®. Die Castin g,
t 8, 1950, nr 1, s. 23, 2 str., 4 fot.

Zredukowano czeSci zasadnicze przy wyrobie mie-
szadet do kilku odlewéw kokilowych ze stcpu cynko-
wego o bardzo Scistych tolerancjach wymiarowych. Z
tych czes$ci wykonuje sie wiekszo$¢é modeli mieszadet
Rowniez jako stopy lozyskowe do silnikéw uzywa sie
stopy cynkowe obok aluminiowych. E.Z.

26 — 46* K 1—17/8. 50
Piratd A.: Zdrowotno$é w przemysle cynkowym. ,La
salubrité dans lYindustrie du zinc“, Rev. Univ.

Mines, t. 5, 1949, nr 11, s. 291, 2% str.,, 1 poz. bibl.

Konieczno$¢ specjalnej ochrony robotnikéw zatrud-
nionych przy produkcji cynku. Zneutralizowanie ujem:-
nego wplywu wysokiej temperatury i wyziewoéw na or-
ganizm ludzki. Dobre wyniki osigga sie przez zastoso-
wanie skutecznej wentylacji oraz wprowadzanie ru-
chowych ekrandéw. Mozliwosci wypadkéw przy pracy.
E. Zd.

26 — 47* K 1—17/8. 50
Statystyka W. Brytanii za pazdziernik 1949. ,United
Kingdom Statistics“. Monthly Stat. Bull, t 24,
1949, nr 11, s. 6, 22 str., 23 tab. E. S.

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27 — 17+ K 1—7/8. 50

Migdzynarodowa Federacja zwiazkoéw biblistekarzy.
III Kongres Miedzynarodowy Bibliotekarzy, Dokumen-
talistow i Bibliograféow w St. Zj. 1950 r. , Fédération
Internationale des Associations des Bibliothécaires.
III-iéme Congrés Internationale des Bibliothéques, de
Documentation et de Bibliographie.“ Rev. Soec, t. 17,
1950, nr 1, s. 11, ¥ str., 1 poz. bibl.

Podano szczegdlowy projekt programu Kongresu.

K. W.

27— 18* K 1—17/8. 50
Frey M. L.: Normy dotyczace stali z punktu widzenia
uzytkownika. ,Steel Specifications Form the Consu-
mer‘s Standpoit®, Steel, t. 125, 1949, nr 9, s. 60, 4 str.,
1 tab., 1 wykr.

Podano rozmaite sposoby klasyfikacji stali weglo-
wych. W U.S.A. istnieje ilo§¢ ncormalnych gatunkdow
stali. Omowiono zaostrzenie dopuszczalnych odchylek
zawartosci wegla w gotowych wyrobach w stosunku
do zawartoSci przepisanej. Stale o $redniej zawartosci
wegla — stale stopowe — sposoby zamawiania sta-
li. K. M.
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27. Dokumentacja techniczna
27 — 19%

Patenty. ,Patents‘.
nr 10, s. 166, 2 str.

Kroétkie oméwienie réznych patentow: Roztwoér do

niklowania (podano sklad). Spawane anody niklowe,
powloki niklowe, stop Ni-Mn-Ag do lutowania. Stop
do stapiania ze szklem. Zmieniacz dla zeliwa. Stop og-
nioodporny do wyrobu naczyn kuchennych. Stop niklo-
wy i Ni-Cr do pracy przy wysokich temperaturach
i ich obrobka cieplna. Stop niklowy, zawierajacy Al
o niskim wspélczynniku temperatury dla oporu elek-
trycznego. Stop niklowy do pokrywania Zaworow
w silnikach spalinowych. Polerowanie elektrolityczne
stali nierdzewnych kwasoodpornych i stopéw Ni. Stop
kwasoodporny Ni-Cr-Mo. K. M.
27 — 20* K 1—17/8. 50
Niemieckie stowarzyszenie dokumentacyjne. Konfe-
rencja w Kolonii. ,German Society for Documentation.
Conterence at Cologne“. Nature, t. 163, 1949, nr 4138,
s 299, 1/2 str.

Pierwsza po wojnie konferencja bibliotekarzy, bi-
bliograféw i archiwistow niemieckich odbyla sie¢ w Ko-
lonii w grudniu 1948 r. Tematem konferencji bylo na-
wigzanie wspdlpracy miedzynarodowej w dziedzinie
dokumeantacji, oraz organizacja dokumentacji w kraju.

K 1—17/8. 50
The Nickel Bull, t. 22, 1949,

K.W.
28. ZAGADNIENIA ROZNE
28 — 23* K 1—17/8. 50
Rieck G.: OSwietlenie ciemni fotograficznej. — , Dun-
kelkammerbeleuchtung. Phil. Techn. Rund.

t. 11, 1949, nr 2, s. 57, 10 str., 1 rys., 6 wykr.

Omoéwiono w sposdéb wyczerpujacy problem oSwie-
tlania ciemni fotograficznej. Poréwnanie wrazliwosci
oka ludzkiego i réznych emulsji $wiatloczutych, w za-
leznosci od dilugo$ci fali $wietlnej i intensywnosci
Swiatla. W czesci poswieconej stronie praktycznej, po-
dano sposoby oSwietlania ciemni w przypadku uzywa-
nia papieréw $wiatioczulych oraz filmoéw orto i pan-
chromatycznych. Podano réwniez konstrukc;e zielonej
lampy argonowej. O. W.

28 — 24* K 1—17/8. 50
Skoraszewski W.: Topione skaly magmowe jako two-
rzywo konstrukcyjne zastepujace zeliwo. Gaz, Woda
i Techn. San. 1949, nr 10, s. 324, 8 str., 10 tab.,
1 rys., 12 poz. bibl.

Odlewanie skal magmowych, gldwnie diabazu i ba-
zaltu, jest z vowodzeniem stosowane w ZSRR (Ka-
relia), w Niemezech i we Francji. Prowadzone w Polsce
przed wojng badania laboratoryjne wykazaty, ze ma-
teriat ze skaty topionej jest do$¢ jednorodny, przypo-
minajacy zeliwo, nienasigkliwy, odporny na korozje i
dzialania chemiczne. Jego wlasnoéci mechaniczne po-
zwalajg stosowaé go zamiast zeliwa, z uwzglednieniem
pogrubienia $cianek odlewu. Cigzar witasciwy diabazu

2,9—3,0; bazaltu 2,8—29. Materiat powyzszy nada-

walby sie w pierwszym rzedzie do wyrobu rur i przy-
boréw. J.R.

28 — 25% K 1—17/8. 50
Kolbel H., Siemens W., Luther H.: Lepkos¢ jako funk-
cja ciezaru molekularnego w homologicznym rzgdzie
weglowodorow. ,,Viskositdtseigenschaften als Funktien
des Molekulargewichts in homologen Kohlenwasser-
stoffreihen.* Brennstoff-Chemie, t. 30, 1949,
nr 19,20, s. 362, 9 str., 19 tab. 6 wykr.

Formula okre$lajaca zalezno$¢ lepkoéci od ciezaru

molekularnego w homologicznym szeregu weglowedo-
réw. Wyprowadzono réwnanie krzywej zaleznosci lep-
koéci od temperatury dla rozmaitych homologicznych
szeregdw. Przez kombinacje obydwoch réwnan mozna
w przedziale temperatur od 20 —80 C przeliczy¢ lep-
ko$é dynamicznag czlondéw szeregu ze zmierzeniem lep-
koéci kinematycznej i gestoSci 2-ch czlonow danego
szeregu. Z.O.
28 — 26%* K 1—17/8.50
Kossler P.: Stan techniki motoryzacyjnej. ,Stand der
Kraftfahrtechnik“. VDI, t. 91, 1949, nr 12, s. 285, 7 str,,
7 rys., 5 wykr., 1 fot.

Omowiono dziatanie i rézne odmiany sprzegiet sto-

sowanych w technice samochodowej. Przekladnie bie-
gow sa $ciSle opracowywane i istnieje stata tendencja
do ulepszania -ich. Poddano krytyce rézne typy mecha-
nizmow stosowanych w wiekszych firmach niemieckich
i amerykanskich oraz kierunki ulepszen. O.W.
28 — 27* K 1-—17/8. 50
Krauze L.: Praktyczne okreSlenie dokladnych wy-
magan liczbowych. Wiadomos$ci PKN,, t. 17, 1949,
nr 10, s. 469, 4 str., 2 tab.

Wobec czestych niejasno$ci przy interpretowaniu
liczbowych warunkéw odbioru, podano na szeregu
przyktadow racjonalny sposéb obliczania wartosci po-
miarowych. W St. Zjedn. opracowano $cisle pizepisy
dla kontroleréw fabrycznych w celu usuniecia czgstych
nieporozumien z odbiorcami. O. W.

28 — 28%* K1—17/8 30
Graff A.: Otrzymywanie tlenu z powietrza. ,La pro-
duction de l‘oxygéne a partir de l‘air.“ Rev. Techn.
Luxemb. t. 41, 1949, nr 1, s. 1, 20 str,, 2 tab., 7 rys.,

5 wykr.

Podstawy teoretyczne uptynniania powietrza i roz-
dziatu tlenu od azotu. Poréwnano schematy procesu
Claude‘a i procesu Linde‘go dla samego skraplania po-
wietrza. Przemystowe otrzymywanie tlenu metoda
»Air Liquide“, ,Linde-Frinkl“, ,Elliot“. W pierwszej
metodzie spreza sie powietrze do 5,5 at, przy czym 3%
powietrza dodatkowo spreza sie z 5,5 at do 10 at.,
w drugiej 949 powierza spreza sie do 5,5 at. a 6%
do 180 at., w trzeciej powietrze spreza sie dc 1.35 at,
nie podano za$ ilosci azotu do 6.5 at. Wg. amerykan-
skich danych najkorzystniejszym jest produkowaéc tlen
o czystoSci nie nizszej od 85%, praktycznie w grani-
cach 90% do 95%. W Niemczech za najekonomiczniejsza
uwaza sie czystosé tlenu 70%. Ze wzgledu na zapotrze-
bowanie tlenu o czysto$ci 99% projektuje sie instalacje
produkujace tlen o czystosci 95%, oraz tlen o czystosci
99,5%. Dla celow przemyslowych buduje sie tlenownie
¢ wydajnosci dziennej od 30 do 1000 t. Za typowe dla
hutnictwa uwaza sie tlenownie o wydajno$ci dziennej
91 t., tj. 2650 m3 tlenu na godz. E. B.

Patrz takze 3 — 5.

Na zadanie moga byé wykonane za zwrotem kosztow fotokopie publikacyj oznaczonych gwiazdka przy kolej-

nym numerze publikacji.

Zapotrzebowania nalezy adresowaé: Gléwny Instytut Dokumentacji Naukowo-Tech-

nicznej, Warszawa, al. Jerozolimskie 31, lub: Instytut Metalurgii, Dzial Dokumentaciji. Gliwice. K. Miarki 12/14
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