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W zeszycie niniejszym zamieszczamy prace cutorow czeskich, nadesiane nam za posrednictwem

Redakcji bratniego czasopisma ,Hutnické Listy”, w ramach
polsko - czechostowackiej. Mamy nadzieje, i2 zeszyt tenm utotwi
i weajemne poznawnie sig hutnikéw naszych stowianskich naroddw.

wspolpracy naukowo - techwicznej
nawigzonie $cislejszego kontakt
Rownoczesnie wyragamy noe tym

miejscu szczere godzigkowanie Redokcji czasopisma ,Hutwické Listy“, a w szczegdlnosci Redak-
torowi prof. drowi ind. F. Piszkowi za jego cenmng Pomoc i wspdiprace w realizacji naszego ,,Zeszytu

Czechostowaclkiego®.

Inz. Jan RUZICKA
Generalny Dyrektor ,,Czechostowackich Hut«

REDAKCJA ,HUTNIKA®

Pierwszy rok przemystowej wspétpracy
czechostowacko-polskiej

W dniu 4 lipca 1947 r. podpisano w Pradze
miedzypanstwowg umowe o przemyslowej
wspolpracy pomiedzy Republikg Czechostowac-
ka a Rzeczgpospolita Polsks. Jest to pierwsza
umowa tego rodzaju, dzieki ktorej powstaty
zupelnie nowe warunki szczegélnie bliskiej
wspolpracy miedzy dwoma suwerennymi pan-
stwami, wspdlpracy pokojowej, zmierzajacej
przede wszystkim do podniesienia przemystu
obu krajow, tak bliskich sobie nie tylko przez
swoj demokratyczny ustréj panstwowy, lecz
réwniez i przez swg pokrewng strukture gospo-
darczg i przemystowa.

Zamierzenia, jakie zostaly wytyczone i kté-
rych wykonanie oparto w pierwszym roku umo-
wy nha mocnych podwalinach organizacyjnych
tudziez administracyjnych, sa niemalte, a warun-
kiem ich pomys$lnego spelnienia bedzie wza-
jemne zaufanie, dobra wola i rzetelna praca
po obu stronach.

Pierwszy rok wspdlnej dziatalnosci spelnit
calkowicie pokladane w nim nadzieje. Przy
wzajemnym zrozumieniu potrzeb obu panstw
przystgpiono do studium ich produkeyjnych
mozliwosci, co miato z kolei stanowié¢ podstawe
podzialu programéw prac miedzy poszczegdlne
przedsiebiorstwa, wzgl. koordynacji ich dzialal-
nosci. Ostatecznym celem jest dazno$é do wy-
tworzenia samodzielnych jednostek, wzajemnie
sie uzupelniajgcych, a zwlaszecza do ograni-
czenia i zapobiezenia niezdrowej autarkii prze-
mystowej. Chodzi takze o znalezienie wspdl-
nych drég do uregulowania produkeji, jej ra-
cjonalizacji oraz do obnizenia kosztéw produk-
cyjnych. Wazng role odgrywa w tym wypadku

koordynacja plandéw produkecyjnych na przy-
sztos¢.

Dalszy cel stanowi wzajemna pomoc przy
budowie nowych zakladéw przemystowych lub
przy rozbudowie zakladdéw istniejgcych. Szcze-
gb6lnie intensywnie rozwija sie wspodlpraca na
polu normalizacji, prac badawczych, organiza-
cji pracy i szkolenia mlodych sit w przemysle.
Roéwniez zagadnieniom $cisle handlowym, zwla-
szcza eksportowym, po$wieca sie baczng uwage.

Mianowane przez rzady specjalne komitety
branzowe dla poszczegdlnych galezi przemystu
odbywaly swe harady kolejno w obu krajach.
Duch, jaki panowal na tych naradach, byt zaw-
sze przyjacielski, a same obrady byly rzeczo-
we i owocne. Wielu polskich fachowcéw mia-
1o ckazje przekona¢ sie o0 wysokim stanie nasze-
go przemysiu w czasie odwiedzin naszych
przedsiebiorstw i fabryk.

Umowa o przemystowej wspoipracy przy-
niesie najwazniejsze korzys$ci dopiero w przy-
szloéci, wszystkie prace obecne sg wiec przy-
gotowaniem dla tych, ktérzy przyjda po nas.
Dlatego to usilnie popiera sie i przeprowadza
wymiane miodych pracownikow, umozliwia-
jac w ten spos6b naszej mlodziezy wzajemne
poznanie sie oraz pordéwnanie socjalnych osia-
gnie¢ w obu panstwach, w naszej mlodziezy
bowiem lezy gwarancja, ze nad rozpoczetym
dzielem bedzie sie owocnie pracowalo nadal.

Gospodarcza i przemysiowa wspdlipraca cze-
chostowacko - polska doprowadzi do trwatego,
szczeSliwego wspodlizycia obu naszych brater-
skich narodéw. Wszelkim wysitkom, zmierza-
jacym do tego celu — ,,Szcze$é Boze“.
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Inz. A. HUBNER
Praga

Techniczna wspétpraca

Po umowach politycznych miedzy Polska
a Czechoslowacja zawarto umowy o wspolpra-
¢y na polu gospodarczym i technicznym. Aby
umozliwié rozwigzanie wspolnych problemow
z réznych dziedzin utworzono komitety spe-
cjalne.

Branzowy komitet hutniczy zajmuje si¢ za-
gadnieniami hutnictwa, a rozwiazywanie po-
szczegblnych zadan powierzono fachowym pod-
komitetom, ktéorymi sg: podkomitet gospodar-
czy, rozwoju, metali kolorowych, metalurgicz-
ny oraz wspblpracy naukowej.

Podkomitety sg to nieliczne grupy, do ktoérej
wchodzi z kazdej strony po 2 fachowcéw z da-
nej specjalnosci, a ktoérzy na zebraniach, odby-
wajgeych sie przynajmniej raz na kwartal, roz-
wigzuja problemy, wymieniaja spostrzezenia

-z praktyki itd.

Pragnalbym wspomnie¢ o pracy hutniczego
podkomitetu metali kolorowych. Poréwnujac
produkcje i przerébke metali w obu panstwach
dochodzimy do wniosku, ze produkcja ta w sto-
sunku do produkecji $wiatowej jest nieznaczna,
totez z gospodarczego punktu widzenia jest ce-
lowe i konieczne pokierowanie rozwojem tak,
aby przy inwestowaniu nowych obiektéw da-
zyé do tworzenia wiekszych jednostek produk-
cyjnych i do odpowiedniego podzialu progra-
mow. .

Szczerze pojeta wspblpraca, wyplywajgca
z celowosci technicznej, oznacza dla obu naszych
panstw znaczne oszczednoéci i wzrost docho-
déw. W jaki sposéb nalezy podzieli¢ i rozwig-
zywaé zadania, wyplywajace ze wspolpracy?
Przede wszystkim -nalezy informowa¢ sie wza-
jemnie o wynikach badan, mozliwo$ciach pro-
dukcyjnych, stanie urzgdzen technicznych oraz
o kierunku, jaki dana galaz przemysiu odnos-
nego panstwa ma zamiar gbra¢, jak rowniez wy-
znaczy¢ kierunki wspdlnej produkeji w tych wy-
padkach, w ktérych bedzie konieczna wspotpra-
ca na polu prac badawczych, w dziedzinie go-
spodarczej, organizacyjnej itp. Z kolei nalezy
uzgodni¢ podzial programéw produkcyjnych
i ustali¢, ktore panstwo zorganizuje lub rozsze-
rzy dang produkcje, tak aby mogla ona zaspo-
koi¢ potrzeby obu krajow. Rozstrzygajacymi po-
winny byé warunki techniczne i gospodarcze,
natomiast na decyzje nie powinny wplywaé
lokalny patriotyzm i sentyment.

Produkcje obu naszych panstw, przed upan-

czechostowacko-polska

stwowieniem  przemystu, charakteryzowata
chaotyczno$é, roznorodnosé programéw produ-
keyjnych, walka konkurencyjna itd. Upanstwo-
wienie naszej galezi przemysiu w obu krajach
pociagneto za sobg utworzenie jednego osrod-
ka dyspozycyjnego w kazdym panstwie i obec-
nie od decyzji czynnikéow Kkierujacych zalezy
w jaki spos6b zostanie wykorzystana zawarta
umowa o wspoltpracy technicznej, tak aby przy-
niosta ona rozkwit produkecji i wieksze korzy-
$ci gospodarcze. Przez skoncentrowanie pro-
dukcji oraz celowy rozdzial programéw produ-
keyjnych nalezy stworzy¢ odpowiednie warun-
ki do unowoczes$nienia i lepszej wydajno$ci go-
spodarczej przemystu.

Niewgtpliwie niecelowe byto by uruchomiaé
w Czechostowacji np. produkcje 'cynku hutni-
czego, gdy istniejace w Polsce urzadzenia nie sg
w pelni wykorzystane . Odwrotnie bylo by tak
samo nie celowe wprowadzenie w Polsce pro-
dukecji folii aluminiowej, podczas gdy Czecho-
stowacja jest w stanie pokry¢ zapotrzebowa-
nie na ten produkt obu panstw, a tym samym
lepiej wykorzysta¢ swe urzadzenia. Sa to jedy-
nie 2 konkretne przyklady, ktére majg podkre-
§lic  celowo$¢ wspodlpracy. O tym, ze jest ich
caty szereg, nikt nie watpi.

Decyzje te maja jednak zasadnicze znacze-
nie, poniewaz oznaczajg skoncentrowanie pew-
nej produkcji w danym panstwie. Wymagaja

-one dlatego rzeczywiScie braterskiej wspolpra-

cy, a w wypadku dostaw konieczne jest uwzgle-
dnienie prawa pierwszenstwa.

Czechoslowacja, nie posiadajaca hut cynku,
liczy na regularne zaopatrywanie w cynk przez
Polske, podobnie Polska, nie posiadajgca pro-
dukeji folii, powinna byé¢ zaopatrywana przed
innymi panstwami przez Czechoslowacje. Bio-
ragc pod uwage gospodarke planowa, wprowa-
dzona w obu panstwach, nie jest to rzeczg nieo-
siggalng. Nawet jezeli na poczatku pojawig sie
pewne trudno$ci naszym obowigzkiem jest tru-
dnodci te pokonaé i przynies¢ w ten sposéb obu
krajom maksymalne korzysci. Scista wspélpra-
ca techniczna, polgczona z wzajemnym pozna-
niem sie pracownikéw danej galtezi przemystu,
powinna by¢ fundamentem rozkwitu produkcji
obu panstw, gwarancjg rozwoju oraz obnizenia
kosztéw produkcyjnych do minimum.

Takiej to wspolpracy polskie ,,Szczes¢ Bo-

, a nasze szczere ,,Zdaf Bith“.
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Inz, JERZY MACKIEVIC
Praga

Produkcja modyfikowanego zeliwa

1. Wstep

Mniej wiecej 12 lat temu otrzymata cdle-
whnia JAWA w Tyncu nad Sazawa zlecenie o-
dlewania blokéw cylindrowych z zeliwa do no-
wego typu motocykli JAWA 250 cm®. Interesu-
jgce wyniki otrzymano juz przy pierwszych pro-
bnych topach zeliwa, przeprowadzonych w pie-
cu wysokiej czestotliwosci systemu Siemensa
o pojemnosci 100 kg.

Po odlaniu pierwszego topu, ktéry w zasa-
dzie odpowiadat $sredniemu sktadowi chemiczne-
mu cylindréow JAWA 175 i 350 cm?®, dostarcza-
nych przez inne firmy (angielska firme Villiers,
krajowe firmy Bracia Uxa, Brno oraz CKD
w Pradze), tzn. ok. 3% C, 2% Si, 0,6% Mn
i0,3% P, stwierdzono, ze probne prety o $redni-
cy 12 mm, odlane do normalnie przygotowanej,
suszonej formy piaskowej, wykazujg przelom
polowiczny, wzgl. zupelnie biaty, a nawet prety
o $rednicy 25 -mm wykazuja jeszcze na przelo-
mie nieco wolnego cementytu.

Zjawisko to stwierdzono réwniez przy prze-
tapianiu oryginalnego zeliwa Uxa (wybrakowa-
nych cylindrow JAWA 175 cm®) w piecu wyso-
kiej czestotliwos$ci.

Przy powiekszeniu zawartoSci krzemu we

wsadzie do ilo$ci, gwarantujacej dobry przebieg
grafityzacji (ok. 3% Si), zeliwo wykazywato tak
wielkie sklonno$ci do miejscowego skurczu, ze
po obrébce cylindrow przez wiercenie na osta-
"teczny wymiar stwierdzono wielkie rzadzizny.
Dopiero przez dodatek niklu i stopniowe zwigk-
szanie jego zawartosci do 2,6 — 3% Ni, przy ro-
wnoczesnym pozostawieniu ok. 2% Si w namia-
rze, osiaggnieto do$¢ dobrg grafityzacje otrzyma-
nego zeliwa, jak réwniez zdrowe odlewy bloku
cylindrow. Zeliwo mialo przy tym doskonale
perlityczna osnowe i dobra cbrabialnosé.

W ten sposob pierwsze zeliwo do blokéw cy-
lindrowych, wprowadzone w odlewni w Tyncu,
posiadato zawarto§¢ niklu 2,5 — 3%. Gdy jed-
nak po6zniej przystapiono do seryjnego odlewa-
nia blokéw 7z pieca wysokiej czestotliwosci
ASEA o pojemnosci 1.000 kg, pojawily sie dal-
sze nieoczekiwane trudnos$ci. Stwierdzono mia-
nowicie, ze zeliwo pod koniec odlewania, ktore
trwato 12 do 15 min., r6zni sie zasadniczo od ze-
liwa na poczatku odlewania.

Bloki cylindréw, odlane w koncowym okre-
sie lania, wykazywaly twarde miejsca w naro-
zach czworobocznej krawedzi, w okraglych kra-
wedziach otworéow wydechowych oraz do znacz-
nej gtebokosci zeberek chlodzacych, tzn. we
wszystkich miejscach odlewu tam, gdzie w cza-
sie lania do formy metal nie przeptywal, a tym

samym, gdzie forma nie byla dostatecznie ogrza- .
ra plyngcym metalem.

Podobniez prébne kliny, ktére na poczatku
odlewania wykazywaly ijedynie nieznaczna
warstewke biatego przelomu na ostrym koncu,
pod koniec posiadaly bialg warstwe znacznych
rozmiaréw,

Roéwnocze$nie metalograficznie stwierdzonc
b. interesujgce zjawisko: zeliwo, ktére posiadalto
na poczatku odlewania doskonale perlityczng
osnowe, wykazywalo przy koncu odlewania tym
wiekszg ilo$¢ wysepek ferrytu im pézniej zosta-
lo odlane ,co widoczne jest na rys. 1 i 2.

Grafit, ktory wydzielil sie w miejscach wy-
stepowania ferrytu by! b. delikatny. Byl to
grafit, wydzielony z przechlodzonego roztworu,
tzw. ,,przechlodzony* lub ,eutektyczny“. WMe-
chaniczne wlasnoS$ci zeliwa byly przy tym zna-
cznie gorsze anizeli w wypadku, gdy grafit wy-
dzielony byt normalnie i rozlozony regularnie
w postaci grubszych platkow czy plytek. Nie
ulega to kwestii, ze powodem tego zjawiska by-
fo utlenianie sie metalu, ktéry nie byt chronio-
ny przed dzialaniem powietrza podczas odlewa-
nia.

Ponadto nalezalo rozwigzaé problem obnize-
nia zawarto$ci niklu, a w miare moznos$ci jego
zupeinego usuniecia, m. in. réwniez z punktu
widzenia poprawy przewodnosSci cieplnej blo-
kéw w celu zabezpieczenia silnika od przegrza-
nia w czasie ruchu. Bylo wiec konieczne szuka-
nie nowych drég, ktore zapewnily by nalezyty
przebieg grafityzacji.

Rys. 1

Zeliwo na bleki cylindrowe z pieca wysokiej czesto-
tliwosci ASEA.

Poczatek odlewania (ok, 5 min. po spuscie z pieca).

W perlifycznej osnowie zaczyna pojawiaé sie ferryt
(pow. 280 x).
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Rys. 2a
Zeliwo na bloki cylindrowe z pieca ASEA. Koniec
odlewania (ck. 15 min, po spuscie). Ferryt pojawil sie
w wiekszych iloSciach (pow. 280 x).

Rys. 2b

2a. B. delikatny,

z przechlodzonego roztworu (,przechlodzony®) i eutek-

tyczny grafit w miejscach pojawiania sie ferrytu obok

noermalnego grafitu w perlitycznej osnowie. Nie tra-
wiono (pow. 100 x).

To samo co na rys. wydzielony

. II. Wprowadzenie modyfikowanego zeliwa
w odlewni w Tyncu

Szukajac tych nowych drog, autor opar? sie
na nastepujacych zalozeniach:

Przebieg grafityzacji zeliwa przy jednako-
wej grubosci odlewu i jednakowej technice for-
mowania zalezy od 2 waznych czynnikéw. Sta-
nowia je:

1) sktad chemiczny zeliwa i

2) fizyczny stan plynnego metalu.

Przez dodanie niklu, wzgl. podniesienie za-
wartoéci krzemu, zmieniamy skiad chemiczny
zeliwa, Oba te pierwiastki, rozpuszczajac sig
w zelazie, obnizajg przez to réwnoczes$nie roz-
puszczalnoéé wegla, ktory z kolei wydziela sie
w stanie wolnym z przesyconego roztworu w po-
staci grafitu. Jezeli natomiast mamy zeliwo
o Scifle okre$lonym sktadzie chemicznym, po-
czatek i przebieg jego grafityzacji zalezy od
fizycznego stanu plynnego metalu, zwlaszcza od
fizycznego charakteru i rozproszenia faz nieme-
talicznych, tzn. od ilo$ci, sposobu rozproszenia
i charakteru czasteczek niemetalicznych (tlen-
kéw, krzemiandéw itp.), znajdujacych sie w po-
staci zawiesiny w plynnym metalu.

Wplyw fizycznego stanu metalu przejawia
sie tym, Ze poczatek grafityzacji moze by¢ przy-
spieszony, wzgl. opézniony, tzn. przy jednako-
wym skladzie chemicznym zeliwa moze wyste-
powa¢ predzej lub pdzniej. Miarcdajna jest
iloé¢ zarodkoéw grafityzacji i stopien intensyw-
no$ci ich oddziatywania.

Jezeli wiec nie mamy mozliwoséci zastoso-
wania dodatku niklu, wzgl. krzemu powyzej
2%, tzn. jezeli nie mozemy zmienié sktadu che-
micznego zeliwa, pozostaje jeszcze mozliwo$é
zmiany stanu fizycznego metalu przed odla-
niem do formy. .

Jezeli ilo$¢ zarodkéw grafityzacji jest zbyt
mata, lub jezeli dziatanie tych zarodkéw jest

riedostatecznie intensywne, zmuszeni jesteSmy
znalezé i zastosowaé $rodek, ktory wptynal by

-na fizyczny stan metalu tak, aby poczatek gra-

fityzacji i jej przebieg zostaly przyspieszone.

Do ,,sztucznego® wywolania bardziej inten-
sywnej grafityzacji nalezy dcbra¢ wsad w ten
spos6b, aby do pieca nie wprowadzi¢ calej ilo-
$ci krzemu, lecz jedynie pewng jego czes¢, np.
60 do 90% jego catkowitej zawarto$ci. Takie
zmniejszenie iloSci krzemu oraz nieobecnosé
niklu w namiarze powoduje wzrost rozpuszeczal-
noéci wegla w ptynnym zelazie i przyczynia sie
do doskonalszego rozpuszczania catkowitej ilo-
Sci wegla. Zapewnia to zupeina jednorodno$é
plynnego metalu we wszystkich czeSciach ka-
pieli, a tym samym stanowi warunek wiekszej
jednorodnosci metalu w odlewie. Proba, w ten
spos6b przetopionego metalu, wykazuje po od-
laniu do normalnej formy piaskowej przelom
zupelnie lub cze$ciowo bialy. Reszte potrzebnej
ilo§ci krzemu dodajemy po przetopieniu i od-
powiednim przegrzaniu wsadu do kadzi. bez-
posrednio przed odlaniem do formy, w postaci
stopu zelaza z krzemem lub wapnia z krzemem
itd. Osiagamy w ten spos6b dodatkowe i ener-
giczne odtlenienie metalu i uzyskujemy odpo-
wiednig ilo$¢ zarodkéw, potrzebnych do wywo-
lania rownomiernej i b. intensywnej grafity-
zacji.

Mozemy wiec przedstawicny zabieg, bedacy
czedcig specjalnej metody topienia, okreéli¢ ja-
ko wprowadzenie zarodkéow grafityzaicyjnych,
czyli modyfikowanie zeliwa (po czesku ,.oczko-
wanie“, po angielsku ,inoculation¥, po rosyj-
sku ,,modifikacja“ 1lub ,inokulacja“), ktoére
w przeciwnym razie skrzeplo by jako zeliwo
o biatym lub o polowicznym przelomie.

Tego rodzaju przebieg topienia daje przy je-
dnakowej lub nawet mniejszej koficowej zawar-
togci krzemu w odlewie bardziej réwnomierna
i intensywna grafityzacje we wszystkich prze-
krojach odlewu anizeli nastepowalo to przy
starym, normalnym sposobie topienia zeliwa.
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Rys. 3
Modyfikowane zeliwo na bloki cylindrowe z pieca
ASEA. Koniec odlewania. Normalny grafit, rozlezony
regularnie w osnowie perlitycznej (pow. 280 x).

Proby, przeprowadzone w oparciu sie o po-
wyzsze uwagi, daly nadspodziewanie dobre wiy-
niki.

Zeliwo, modyfikowane przez dodatek zelazo-
krzemu do recznej kadzi odlewniczej, wykazy-
walo doskonatlg grafityzacje, jednakowa na kon-
cu i na poczatku lania, jak réowniez doskonale
perlityczng osnowe (rys. 3). Probne kliny wy-
kazywaly jednakowg i nieznaczng bialg war-
stewke na ostrym koncu. Mechaniczne wtasno-
$ci modyfikowanego zeliwa, zawierajacego ok.
3% C i 2% Si, bez dodatku niklu, otrzymane
przy badaniu wg norm CSN, byly nastepujace:
Wytrzymaltc$¢ na rozcigganie 30 — 35 kg/mm?*
Wytrzymalto$¢ na zginanie 55 — 65 kg/mm?
Przegiecie 11 — 17 mm
Twardo$¢ wg Brinella 220 — 240

W zwiazku z tym nalezy zaznaczy¢, ze jedyny
top, ktory sie nie udat, pochodzil z pieca Sie-
mensa i byt modyfikowany stopem krzemo-wa-
pniowym SiCa w postaci proszku (stopu w in-
nej postaci chwilowo nie posiadano). Odlewy
blokéw cylindrowych oraz prébki byly przy
tym mocno zanieczyszczone zuzlem i wykazy-
watly liczne pecherze,

Wszystkie dalsze seryjne topy modyfikowa-
no w recznych kadziach odlewniczych 45% —
zelazokrzemem w kawatksch 3 — 15 mm, przy
czym wyniki byly we wszystkich wypadkach
zadowalajace. Temperatura odlewania zeliwa
wynosita ok. 1450".

Nalezy nadmieni¢, ze pewne trudnosci pow-
staly przy odlewaniu jednego topu z pieca
ASEA, kiedy to przeprowadzono modyfikowa-
nie zeliwa w duzej kadzi suwnicowej przez je-
dnorazowe dodanie calej ilo$ci stopu do kadzi.
Przy tego rodzaju postepowaniu stwierdzono,
ze jedynie 1/3 ilosci odlanych blokéw cylindro-
nych byta zupelnie dobra (prawdopodobnie
poczatek odlewania), dalsza 1/3 blokow wyka-
zywala nieznaczne twarde miejsca w plasz-

czyznie podzialu obrzezy otworéow wydecho-
wych, ktére po oszlifowaniu ok. 1 mm znikly,
natemiast u ostatniej 1/3 blokéw (prawdopodo-
bnie koniec odlewania) stwierdzono twarde
miejsca, siegajgce do wiekszej gtebokosci, a ktd-
re zostaly usuniete dopiero przez miejscowe
wyzarzanie.

HI. Poréwnanie modyfikowanego zeliwa
z ,uszlachetnionym® siluminem

B. interesujace jest pordéwnanie tego spo-
sobu produkcji zeliwa ze specjalng metoda to-
pienia stoepdéw aluminiowych typu ,silumin®,
tzn. stopdéw o eutektycznej zawartosci krzemu
(11 — 13% Si).

Jak wiadomo, rozpuszczalnos¢ krzemu w alu-
minium w stanie stalym jest nieznaczna. Z tego
wzgledu w czasie krzepniecia odlewow silumi-
nowych wydzizla sie prawie calkowita ilo$é
krzemu, jako krzem wolny, czyli tzw. , grafi-
tyeczny“.

Wydzielone w czasie normalnego sposobu
topienia czgsteczki krzemu sg stosunkowo du-
ze, co jest powodem niskich wtasnosci mecha-
nicznych stopu (wytrzymaloéé na rozcigganie
ok. 14 kg/mm®, wydluzenie 2 — 4%). Przelom
siluminu w tym stanie jest zblizony swym wy-
gladem do typowego wygladu przetomu zeli-
Wwa szarego.

Wzrost mechanicznych wlasno$ci siluminu
mozna osiagngé przez zastosowanie specjalne-
go sposobu topienia, ktéory w jezyku czeskim
nazywany bywa najczeéciej ,uszlachetnia-
riem“ (w angielskim—, modification®, rosyjskim
-— ,,modifikacja“, niemieckim — , Vere-
dlung®). Spos6b ten, ktorego autorem jest dr
Aladar Pacz, polega na dodaniu do plynnege
silumiru badz sodu metalicznege, badz tez soli
sodu. Istnieje kilka pogladéw na mechanizm
dziatania dodatku sodu, jednak cel i wynik tego
zabiegu jest jednoznaczny: wplywanie na spo-
s6b krystalizacji lub moéwiac doktadniej, ogra-
niczenie wzrostu czasteczek wydzielonego w
wolnej postaci krzemu.

Krzem wydziela sie w tym wypadku w sta-
nie nadzwyczaj drobnego rozproszenia i obser-
wowany pod mikroskopem podobry jest do
wydzielonego z przechlodzonego roztworu ,,prze-
chlodzonego grafitu“, czy tez eutektycznego
grafitu w zeliwie. Mechaniczne wlasnosci to-
pionego w ten sposéb siluminu sg znacznie wyz-
sze, tzn. wytrzymato$¢ wzrasta do 17 —- 21
kg/mm?®, przy rownoczesnym wzroscie wydtu-
zenia do 6 — 10%, a nawet wiecej. Przelom jest
wldknisty 1 wygladem swym zblizony do prze-
tfomu stali.

Poréwnawszy sposéb modyfikowania zeliwa
z uszlachetnianiem siluminu mozna powiedzie¢,
ze w obu wypadkach wplywamy wprawdzie na
sposéb krystalizacji, wzgl. grafityzacji, jednak
zamierzenia 1 wynik sg w wypadku ze-
liwa zupelnie odmienne niz w wypadku silumi-
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nu. U siluminu wywotujemy b. delikatng ,,prze-
chlodzong®, wzgl. eutektyczng strukture wy-
dzielonego krzemu ,grafitycznego“, natomiast
w wypadku zeliwa staramy sie nie dopusci¢ do
powstania ,,przechtodzonego®, wzgl. eutektycz-
nego grafitu.

Nasuwa sie jednak pytanie, dlaczego w obu
wypadkach osiggamy poprawe wdasno$ci me-
chanicznych. Na czym polega réznica? Roéznica
polega na charakterze osnowy metalu i na wza-
jemnym oddziatywaniu i ustosunkowaniu sie
do niej wydziclonych czasteczek.

W wypadku zeliwa wydziela sie b. drobny,
wzgl. ,,przechlodzony“ grafit z osnowy, tzn. ze
stalego roztworu wegla w zelazie, a tym samym
zmienia sie istota osnowy przez zmniejszenie sie
w niej zawarto$ci wegla i przemiane perlitu
w ferryt. Gorsze wiasno$ci mechaniczne sg wy-
nikiem wiekszego stopnia niejednorodnos$ci kon-
cowego metalu, ktéry w zasadzie sklada sie
z nastepujacych gtéwnych roznorodnych skiad-
nikéw: :

1) grafit normalny (,,ptatkowy*)

2) grafit bardzo drobny (,,eutektyczny*)
3) perlit

4) ferryt

przy czym ich uklad i rozmieszczenie sg zupel-
nie nieprawidlowe. W wyniku tego w prébkach
na rozcigganie powstajg znaczne naprezenia lo-
kalne, - ktére powodujg przedwczesne zerwanie
probki. Materiat nie osigga takich wtasnogeci me-
chanicznych, jakie posiada normalne zeliwo
perlityczne, ktérego struktura wykazuje tylko
jeden, chociazby nawet bardziej gruboziarnisty
rodzaj grafitu i tylko jeden rodzaj osnowy, tzn.
perlit.

Zupelnie odmienne warunki spotyka sie przy
rozpatrywaniu siluminu. W obu wypadkach,
tzn. zarowno dla siluminu uszlachetnionego jak
i nieuszlachetnionego osnowa jest zupelnie jed-
nakowa i tworzy ja czyste, wzgl. prawie czyste
aluminium. Istota osnowy nie jest zalezna od
stanu w jakim znajduje sie drugi wazny sklad-
nik, tzn. od wolnego, ,,grafitycznego® krzemu.

Mechaniczne wiasno$ci siluminu zalezy je-
dynie od sposobu rozlozenia czgsteczek wolnego
krzemu w miekkiej i odpornej na dzialania me-
chaniczne osnowie. '

Jezeli uszlachetnianie przeprowadzone jest
nalezycie i jezeli cala ilo$¢ krzemu znajduje sie
w postaci regularnie rozmieszczonych, b. drob-
nych czasteczek, struktura taka wywiera b. ko-
rzystny wptyw na zachowanie sie prébki na roz-
cigganie. Oddzialywanie drobnych czasteczek
grafitycznego Kkrzemu, podobne do- dziatania
»karbu®, nie jest tak szkodliwe jak oddziatywa-
nie grubszych czasteczek w metalu, odlanym
bez poprzedniego uszlachetniania.

IV. Pochodzenie i obecne znaczenie modyfiko-
wanego zeliwa

Zagadnieniu modyfikowanego zeliwa po-
Swieca sie we wszystkich przemystowych kra-
jach coraz wiecej uwagi, studiujac je dokladnie
zaréwno teoretycznie jak i praktycznie.

Inicjatorem tej nowoczesnej produkeji zeli-
wa jest August Meehane, ktéry juz w dwudzie-
stych latach naszego stulecia opracowal ten spo-
sob-1 wprowadzil go w USA, a dalszego udosko-
nalenia wspomnianego sposobu dokonal przy
wspbipracy innych badaczy, przede wszystkim
O. Smolley’a (1, 2).

Wyprodukowane wg jego metody zeliwo zo-
stalo nazwane od nazwiska Meehana ,,meehani-
te“ i jest jednym z najwiecej rozpowszechnio-
nych rodzajow modyfikowanego zeliwa w USA

Réwniez w ZSRR powyzszy sposéb produk-
cji zeliwa jakosciowego jest b. rozpowszechnio-
ny. Badania sposobu produkeji sg stale przepro-
wadzane ze strony praktycznej i teoretycznej
i byly tematem niejednej pracy naukowej.
W ZSRR wydano juz 2 monografie (3, 4), opi-
sujace b. szczegoélowo produkeje modyfikowane-
go zeliwa. O obszernosci literatury $wiatowe],
poSwieconej temu zagadnieniu, $wiadczy cko-
liczno$¢, ze w jednej z powyzszych monografii
(4) podano 291 odsylaczy literatury radzieckiej,
amerykanskiej, angielskiej, francuskiej i nie-
mieckiej. Oprécz tego w ksigzce tej na str. 5 — 8
podana jest tablica, zawierajaca 32 patenty
i oryginalne rozprawy, opisujace roézne Sposo-
by modyfikacji plynnego zeliwa przez wpro-
wadzenie réznych pierwiastkow i zwigzkéw
przed odlaniem do form.

Czeska literatura techniczna jest pod tym
wzgledem b. skromna i mozna wspomnieé¢ tu
chyba jedynie o artykule fachowcoéw z zakla-
kow Skody (5), opisujagcym do$wiadczenia nad
modyfikowaniem zeliwa. Ci sami autorzy ogto-
sili réwniez artykul o modyfikowanym zeliwie
w brytyjskim czasopi$mie (6) w 1937 r.

Obecnie w literaturze §wiatowej nie istnieje
praktycznie ksigzka wzgl. artykul, ktéry oma-
wiajge nowoczesne kierunki i postepy w pro-
dukeji zeliwa, pomijal by wazne zagadnienia
produkcji modyfikowanego zeliwa.

Z literatury tej, $wiadczacej o wybitnym
znaczeniu modyfikowanego zeliwa, podam wy-
brane zrodia:

1) W.M. Szestopal ,Nowoczesne kierun-
ki w produkcji odlewow zeliwnych* (7).
Autor m. in. podaje:

...Wprowadzenie modyfikowanego Zeliwa
umozliwito wytworzenie zasadniczych wa-
runkoéw, jakie byly potrzebne do zorgani-
zowania ciggltych metod pracy w odlew-
niach, tzn. zastosowania jednego, a najwy-
zej 2 rodzai namiaréw w $rednich odlew-
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Liczby twardosci Brinella

Rys. 4
Czestotliwosé wystepowania poszczegolnych wartosci
stosunku miedzy wytrzymaloscia a twardoScia zeliwa,
Wyniki 1553 prob z roznych odlewni (Mac Kenzie).

Liczby 1wardosc! Brinello

Rys. 5

Zalezno$¢ miedzy wytrzymaloSciag a twardoscia zeliwa.
Wyniki 70 prob modyfikowanego zeliwa (Mac Kenzie).

niach, charakteryzujacych sie wielkim i roz-
norodnym programem produkcji.

Regulacja ilosci zelazokrzemu, krzemo-wap-
nia i innych modyfikatoréw: zezwala na
uzyskanie z jednego i tego samego namiaru
o malej zawarto$ci wegla, zeliwa o wytrzy-
maloéci 12 — 36 kg/mm? w zalezno$ci od
potrzeb, dla odlewow o najréznorodniej-
szych przekrojach.

Modyfikowane zeliwo nadaje sie zaréwno
do odlewéw o grubosci Scian 10 — 12 mm
jak i do odlewéw o przekroju 200 mm, przy
czym we wszystkich wypadkach zapewnio-
na jest jednolita struktura i dobra obrabial-
nose...

...Modyfikowanie zeliwa odpowiada techno-
logicznym i organizacyjnym wymaganiom
nowoczesnych metod produkeji odlewni-
czej, a robwnocze$nie przyczynia sie do pod-
niesienia waznych wlasnosci zeliwa, jak:
odporno$é na zuzycie, zdolnoé¢ tlumienia
drgan, obrabialnosé itd. dla catego szeregu
przedmiotow....

...Odlewnia w Cincinnati, ktéra dostarcza
odlewéw do produkecji obrabiarek i produ-
kuje rocznie 80.000 t réznych odlewoéw, ma
w sumie jedynie 4 zeliwiaki, o wydajnosci
10 t/h kazdy. Dziennie pracuja tylko 2 ze-
liwiarki w czasie 20 godz.

...Obawy, ze zeliwo nie wytrzyma niszczg-
cego dzialania nowych niemieckich materia-
16w wybuchowych, w czasie ostatniej woj-
ny nie potwisrdzily sie od czasu, gdy zacze-
to stosowaé do produkcji waznych czesci
maszyn okretowych (bloki cylindrowe silni-
kéw Diesla, kolektory wydmuchowe, czesci
skrzyn biegéw itd.) modyfikowane zeliwo...

2) Ch. K. Donoho. ,Postepy w przemysle
odlewniczym* (8). Autor podaje 2 b. cieka-
we wykresy (rys. 4 i 5), ogloszone pierwot-
nie przez J. T. Mac Kenzie w obszernym ar-
tykule o zalezno$ci miedzy wytrzymatoécia

a twardos$cig zeliwa szarego, w czasopismie

,,The Foundry*, z pazdziernika 1946 r. Wy-
kres na -ys. 4 przedstawia wyniki 1553
préb normalnego, niemodyfikowanego zeli-
wa, utozone wg czestotliwo$ci pojawiania
sie. Im wyzej i im wiecej w lewo znajduje
sie zeliwo na wykresie, tym korzystniejsza
i bardziej pozgdana jest kombinscja jego
wytrzymalo$ci i obrabialno$ci.

Wykres na rys. 5 przedstawia wyniki préb
szeregu modyfikowanych zeliw, zestawione
wg analogicznych zasad i dobitnie podkre-
$la dodatnie strony modyfikowanego zeli-
wa.

Autor dodaje, ze modyfikowanie jest cen-
nym procesem technologicznym, ktory
przyczynia sie do tego, ze zeliwo zdolne jest
utrzymaé zaszczytne miejsce miedzy kon-
strukcyjnymi materialami dobrej jakosci.
Glowne oddziatywanie  modyfikowania,
ktéorego wplyw jest ze wszech miar ko-
rzystny, przejawia sie wg autora przede
wszystkim w usunieciu twardych miejsc,
w powstawaniu normalnego grafitu ,,plat-
kowego“ w perlitycznej osnowie, w obnize-
niu ,,wrazliwos$ci“ przekroju oraz we wzro-
$cie stosunku wytrzymalosci i twardosci ze-
liwa.

V. Teoretyczne zasady modyfikowania

Pomimo obszernych prac badawczych, prze-
prowadzonych we wszystkich wazniejszych
przemystowych krajach w ciggu ostatnich
30 lat, nie istnieje dotychczas ani jedna teoria,
ktora ttlumaczyla by wszystkie zagadnienia, -
powstajace przy produkcji modyfikowanego ze-
liwa. :

Hipotezy i poglady poszczegdlnych badaczy
mozna krotko przedstawi¢ w nastepujacy spo-
séb (3, 4): _

Wiekszo$¢ autorow sadzi, ze dodatek stopo-
wy, wprowadzony do plynnego zeliwa, dzisla
jako $rodek odtleniajgcy i odgazowujacy, reagu-
jacy =z tlenkami 1 gazami, rozpuszczonymi
w plynnym metalu. W wyniku tych reakeyj
powstajg w kapieli delikatnie rozproszone wtra-
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cenia niemetaliczne, posiadajgce wysoki punkt
topliwos$ci, dzialajace jako dodatkowe zarodki
krystalizacyjne w czasie Kkrzepniecia zeliwa
i przyczyniajace sie do dodatkowej grafityzacji,
a tym samym przeszkadzajace w tworzeniu sie
,,przechlcdzonego® grafitu, ktoéry obniza mecha-
niczne wilasnosci zeliwa.

Teoria ta wyjasnia prawie wszystkie zjawi-
ska, zachodzace przy modyfikowaniu jako obni-
zenie, wzgl. zupelne usuniecie dodatkowego dzia-
lania grafityzacyjnego, jezeli pozostawimy plyn-
ny metal do odstania sie w czasie 10 — 15 min.
po wprowadzeniu dodatku stopowego (koagula-
cja drobniutkich czasteczek i ich wypiywanie na
powierzchnie kapieli). Nie wyjasnia natomiast
najcenniejszej i najbardziej charakterystycznej
cechy modyfikowania, a mianowicie znacznego
wzrostu stopnia grafityzacji. Podana tu zarod-
kowa teoria wtracen wymaga niewatpliwic ja-
kiego$ zasadniczego uzupelnienia, ktére wyjas-
niato by dlaczego dodatkowe o$rodki krystali-
zacji wywolujg rozpad cementytu, a nie —
jak nalezalo by sie spodziewaé — jego bardziej
drobnoziarnistg krystalizacije.

By¢ moze, ze pewng role odgrywa tu wiaza-
nie i usuwanie rozpuszczonych gazéw na skutek
dzialania dodatkéw stopowych, np. (9)

Ca + C,=CaC,
CaC, + H, = Ca + C.H,

albowiem wodér stabilizuje cementyt, jego usu-
niecie moze wiec sprzyja¢ grafityzacji; zapach
acetylenu, ktéry wydziela sie przy modyfikacji
zeliwa dodatkiem zelazokrzemu o wysokiej za-
warto$ci Si, jest wynikiem (5, 6) znacznej ilo$ci
wapna w zelazokrzemie, ktére moze wigza¢ wo-
dor wg powyzszej reakcji.

Z tego punktu widzenia trudno jednzk wy-
jas$ni¢ jedynie czasowy wplyw dodatku na
zwiekszenie stopnia grafityzacji, nie mozna bo-
wiem przypuszczat, ze przez pozostawienie ptyn-
nego metalu w spokoju wodér dostanie sie po-
nownie do kapieli, a to tym mniej, ze rozpu-
szczalno$¢ wedoru w zeliwie spada przy obni-
zajacej sie temperaturze kapieli, czego znowu
- nie da sie unikngé.

Nader interesujaca hipoteze przedstawili Va-
lenta i Chvorinov (5, 6), a pdézniej rowniez Flinn
i Rese (10). Wg zdania tych autoréw przy roz-
puszczaniu dodatkow w plynnej kapieli powsta-
je przejsciowo miejscowy znaczny wzrost kon-
centracji pierwiastkéw grafityzacyjnych, ktory
gwaltownie przesuwa w lewo punkt eutektvez-
ny zeliwa. Np. w miejscu, gdzie zawarto$é Si
wynosi ok. 15%, eutektyczna zawartosé C wy-
nosi tylko ok. 1%. Powstaje w ten sposéb miej-
scowe przesycenie weglem, zeliwo staje sie
w tych miejscach nadeutektyczne, co powoduje
wydzielenie sie drobnych czasteczek wolnego
wegla, ktore stanowig zarodki grafityzacji.

Ciekawa hipoteze podaje réwniez Milman
(3, str. 60): na skutek egzotermicznegc charakte-

ru reakcji odtleniania w czasie modyfikowania
wywigzuje sie cieplo, co prowadzi do znaczne-
go przegrzania zeliwa w miejscach, gdzie doda-
tek stopowy (modyfikator) reaguje z tlenkami,
zawartymi w plynnym metalu. W miejscach
tych moze zajs¢ zjawisko, stwierdzone pierwot-
nie przez Piwowarsky’ego (11), ktérego istota
polega na tym, ze ze wzrostem temperatury
przegrzania ptynnego zeliwa do pewnej maksy-
malnej wysokosci rosnie stalosé cementytu. Na-
tomiast po przekroczeniu tego maksimum, kto-
rego warto$¢ jest zmienna i zalezna od sktadu
chemicznego zeliwa, dalszy wzrost temperatury
powoduje obnizenie staloSci cementytu. Piwo-
warsky stwierdzil, Zze w przegrzanym w ten spo-
séb zeliwie pojawiajg sie czgsteczki wolnego we-
gla, ktérych obecno$ci nie stwierdzono przy
temperaturach, lezacych ponizej punktu prze-
fomu.

W wypadku, gdy metal krzepnie dostatecz-
nie szybko, powstate w ten sposéb zarodki gra-
fitu utrzymuja sie nawet przy ostygnieciu do
temperatur, przy ktérych przebiega zazwyczaj
grafityzacja zeliwa. Jezeli jednak kapiel pozo-
stawimy w spokoju, powstate zarodki wolnego
wegla moga badZz ponownie sie rozpuscié, badz
tez koagulowa¢ 1 wypityna¢ na powierzchnie ka-
pieii.

Wynika stad, ze oddzialywanie, wptywajace
korzystnie na grafityzacje, powinno by przeja-
wia¢ sie w wigkszym stopniu w cienkich prze-
krojach odlewow, gdzie szybko$¢ stygniecia jest
najwieksza, a zarodki, powstale w my$l poda-
nej hipotezy, tzn. przez miejscowe przegrzanie
kapieli, maja najkorzystniejsze warunki do
utrzymania sie. W grubych przekrojach odlewu,
gdzie szybkos¢ stygniecia jest mniejsza, pano-
wat bedzie tendencja odwrotna, co w tym wy-
padku jednak nie szkodzi, poniewaz sklonno$é
do grafityzacji jest tu uwarunkowana zwykly-
mi prawidiami, obowigzujagcymi dla grubych
przekrojow. Stopien grafityzacji cienkich i gru-
bych przekrojow dla modyfikowanego zeliwa
ulega wiec, na podstawie powyzszych zalozen,
wyréwnaniu, co potwierdza praktyka. ’

Z podanego punktu widzenia, modyfikowa-
nie zeliwa mozna przeprowadzaé¢ nie tylko przez
dodatek pierwiastkow grafityzujacych, lecz.
réwniez przez dodatek innych pierwiastkow,
o ile mogg one wywotaé dostatecznie szybki
przebieg reakcyj egzotermicznych. Jest to zgod.-
ne z doswiadczeniami, przeprowadzonymi nad
praktycznym modyfikowaniem dodatkami, tzw..
pierwiastkéw stabilizacyjnych (Cr, Mn itd.).

Obu wyzej podanym hipotezom mozna jed-
nak zarzuci¢, ze zar6wno miejscowy wzrost kon-.
centracji jak i miejscowe przegrzanie musi przy
praktycznym przeprowadzaniu modyfikacji ulec:
wyréwnaniu, poniewaz koniecznym warunkiem
odlewania jest odstanie sie metalu, chociazby
przez krotki czas, ktéry jednak byt by wystar--
czaf'acy do przebiegu reakcyj i uspokojenia ka-.
pieli.
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Ponadto hipoteza Milmana nie znajduje
praktycznego potwierdzenia przy produkcii ze-
liwa w piecu wysokiej czestotliwo$ci, gdzie po-
mimo wysokiego stopnia przegrzania calej ka-
pieli wysoka temperatura nie wplywa korzyst-
nie na grafityzacje.

Interesujgca jest takze teoria powlok (bton)
adsorbcyjnych, omawiana szczegdlowo przez
Waszczenke (4, str. 120 — 124). Podaje on cie-
kawe zestawienie poszczegdlnych pogladow, ja-
kie pojawily sie w zwigzku z probg wyjasnie-
nia wptywu modyfikatoréw i poddaje je kryty-
ce:

1) przegrzanie ptynnego metalu,

2) przechlodzenie plynnego metalu,

3) powstanie dodatkowych, delikatnie rozpro-
szonych wtracen niemetalicznych, ktore sta-
nowig zarodki krystalizacyjne i grafityza-
cyjne,

4) powstanie ptynnych czastek (blon), ktore
mechanicznie przeszkadzajg wzrostowi kry-
sztatow,

5) usuniecie wtrgcen z metalu,

6) odgazowanie metalu,

7) zmiana energii powierzchniowej.

Z przegladu tego widaé jak rbéznorodne,
a czesto i przeciwne sg poglady poszczegoélnych
badaczy na mechanizm modyfikowania,

Mierzenie temperatury pilynnego metalu
przed dodaniem modyfikatora i po jego dodaniu,
jak réwniez bilans cieplny metalu w kadzi nie
wykazaly widocznego podniesienia sie tempera-
tury plynnego metalu jako wyniku dzialania
dodatku stopowego, nie mozna wiec dziatania
modyfikatoréw wyjasni¢ tym, ze wywoluja one
przegrzanie metali.

O ile chodzi o przechlodzenie metali, jedna
grupa autoréw twierdzi, ze modyfikator wywo-
tuje przechlodzenie, natomiast druga grupa au-
toréw sadzi, ze modyfikator usuwa przechtodze-
nie. Wyjasni¢ to mozna niedostatecznym zbada-
niem mechanizmu grafityzacji oraz reakcji,
przebiegajacych w ptynnym metalu po dodaniu
dodatku stopowegoc, jak réwniez niedestatecz-
ng znajomoscig istoty plynnego metalu.

Jezeli przyjmiemy, ze grafit tworzy sie przez
krystalizacje z ptynnego metalu, przechtodzenie
moze spowodowaé powstanie grafitu b. drobne-
go, usuniecie za$ przechlodzenia moze przyczy-
ni¢ sie do wydzielenia grafitu grubego. O ile
natomiast przyjmiemy, ze grafit powstaje przez
rozpad cementytu w stanie stalym, wowczas
dodatek modyfikatora musi wywola¢ rozpad ce-
mentytu i wzrost ziarn grafitu. Zasadnicze zna-
czenie w tym wypadku ma sklonnosé zeliwa do
grafityzacji, tzn. jego sklad chemiczny i szyb-
koéé studzenia. '

Waszezenko sadzi, ze najprawdopodobniej-
szg przyczyng oddzialywania modyfikatora na
zeliwo jest odtlenianie, odgazowaniei odsiarcze-
nie metalu oraz bedgce w tgcznosci z tym zmia-

ny ilodci i charakteru wtracen, przy czym nie
nalezy pomija¢ réwniez wplywu powlok (blon)
adsorbcyjnych. Jest wielce prawodpodobne, ze
podobnie jak w stali gltebokosé przehartowania
i wielko$¢ ziarna sg dwiema, niezaleznymi od
siebie, cechami stali, tak u zeliwa grafityzacja
i krystalizacja sg procesami zupelnie odrebny-
mi, ktérych przebieg mozna regulowaé przez
odpowiedni dodatek modyfikatora. Zasadniczym
brakiem powyzszego rozumowania jest:

1) niedostateczne zbadanie skladu i wtasnosci
wtracen, ktorym przypisuje sie dziatanie
modyfikujgce,

2) okoliczno$¢, ze dotychczas nie wykazano
bezposrednio, tzn. analizg chemiczng, wzgl.
badaniem mikrostruktury, obecno$ci wtra-
cen niemetalicznych w  modyfikowanym
zeliwie ani ich nieobecno$ci w' zeliwie nie-

modyfikowanym, a dzialajgcych jako za-
rodki krystalizacji i grafityzacji,
3) niedostateczne opracowanie zagadnienia

roli niemetalicznych wtracen przy grafity-
zacji zeliwa. '

Ogolnie jednak mozna stwierdzié: fakt, ze
teoria modyfikowania ma jeszcze znaczne luki
i niejasno$ci nie powinien odstrasza¢ prakty-
kéw od wprowadzenia powyzszych proceséw
produkeyjnych, wielkie korzysci bowiem, jakie
osigga si¢ w praktyce przez poprawe jakosci
modyfikowanego Zeliwa, wyprzedzajg znacznie
teoretyczne wyjasnienia korzystnego whplywu,
wywieranego przez modyfikator. Mozna wiec
przy cierpliwo$ci uzyskaé b. szybko i stosunko-
wo tatwo korzystne wyniki w praktyce.

VI. Przeglad gléwnych, obecnie stosowanych
metod modyfikowania zeliwa

Glowne metody modyfikowania mozna

przedstawi¢ nastepujaco (3):

1) Modyfikowanie przy pomo-
cy dodatku grafityzacyjnego.
Istniejg 2 sprzeczne poglady na zagadnienie ilo-
$ci krzemu, jaka powinna byé wprowadzona
przez modyfikujgcy dodatek stopowy. Zwolen-.
nicy jednego kierunku (12) uwazaja za wskaza-
ne stosowanie wiekszej iloSci dodatku, az do
1% Si, natomiast obroncy drugiego kierunku
(13, 14) polecajg uzywanie dodatkéw w matych
ilodciach (ok. 0,1% Si). Ekonomiczniejszy jest
cczywiscie drugi sposéb, ktoéry ponadto posiada
te zalete, ze jest mniej czuly na wahania tem-
peratury metalowej kapieli w czasie modyfiko-
wania,

2) Modyfikowanie dodatkiem
stabilizujgcym. Ostatnio coraz wieksza
popularnodciag cieszy sie stosowanie dodatkow
stabilizujacych, ktére procz pierwiastkéw gra-
fityzujacych zawierajg réwniez pierwiastki,
sprzyjajgce tworzeniu sie weglikow (Cr, Mn
itd.). Dobre wyniki otrzymano przy produkeji
odlewow o wielkich przekrojach, w ktorych za-
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znacza sie wzrost wytrzymatosci i gestosci, bez
tworzenia sie biatego przetomu w cienkich
przekrojach. _

3) Modyfikowanie ptynnym
metalem. Williams (15) i Sotdatienko (16)
opisuja sposdb modyfikowania plynnym meta-
lem, ktory w pewnych warunkach moze by¢
dostatecznie ekonomiczny: mianowicie gdy pra-
cujg rownoczesnie 2 zeliwiaki, z ktérych jeden
przetapia szare, drugi zas§ — biate zeliwo.

4) Kombinacja modyfikowa-
nia zeliwa z réwnoczesnym
dziataniem zuzla na pltynny
metal Sposéb ten (17) polega ra topieniu
zeliwa, przeznaczonego do modyfikowania, przy
rownoczesnym dziataniu utleniajacego zuzla, co
winno podnie$¢ efekt modsfikowania. '

5 Modyfikowanie zeliwa cig-
gliwego. Przy modyfikowaniu zeliwa cig-
gliwego wprowadza sie do wyjSciowe]j kapieli
biatego zeliwa dodatek w ilo$ci niewystarczaja-
cej do wywolania grafityzacji w czasie krzep-
niecia odlewu w formie. Podnosi sie przy tym
jednak znacznie sklonnos¢ bialego zeliwa do
grafityzacji, a tym samym skraca sie czas wy-
zarzania (temperowania). W licznych wypad-
kach czas ten moze by¢ skrocony tak wydatnie,
ze odpada niebezpieczenstwo utlenienia odle-
wow: przy ich wyzarzaniu, bez stosowania odpo-
wiednich naczyn, a w niektérych wypadkach
wyzarzanie mozna przeprowadza¢ nawet przez
ogrzanie ponizej krzywej przemiany perlitu.

6) Modyfikowanie zeliwa
utwardzonego Wgdanych zakiadu
badawczego firmy ,,Meehanite Co.“ (3, str. 93)
modyfikowane zeliwo moze by¢ utwardzone do
dowolnej glebokosci. Mozna uzyskaé¢ twardose
biatej warstwy w granicach 300 — 500 jedno-
stek Brinella.

Modyfikowane zeliwo utwardzone ma na-
stepujace wlasnoSsci:

a) Utwardzona warstwa posiada bardziej
drobnoziarnista strukture i zawiera grafit
w stanie koloidalnego rozproszenia, co za-
pewnia jej wieksza udarno$é niz w wypad-

. ku zwyczajnego zeliwa utwardzonego.

b) Metal poza warstwg utwardzong posiada
rowniez wiekszg ciagliwo$e.

c) PrzejScie miedzy -warstwg utwardzong
a rdzeniem jest b. lagodne. ‘

d) Modyfikowane zeliwo utwardzone odzna-
cza sie zwiekszong odporno$cig na zuzycie
(Scieranie).

VII. Praktyczne sposoby przeprowadzenia
modyfikowania

Sposob postepowania przy modyfikowaniu
jest r6zny w roznych odlewniach i zalezy od
miejscowych warunkéw, przede wszystkim od
rodzaju pieca do topienia zeliwa, temperatury
odlewania, wielko$ci odlewdw, wymagan co do
jakosci odlewow itd.

Jest oczywiste, ze krotki artykut nie moze
obja¢ wszystkich sposobéw modyfikowania,
ktére sg b. roéznorodne i b. liczne. Ogranicze
sie do podania kilku przykladdéw typowych.

A. Modyfikowanie dodatkiem
grafityzujacym. W rozdz II podano
juz niektoére szczeg6ly modyfikowania zeliwa
przy jego produkeji w elektrycznym piecu w od-
lewni JAWA w Tyncu.

W zakladach Towarzystwa Gorniczo - Hut-
niczego przeprowadza sie modyfikowanie zeli-
wa przy seryjnej produkcji réznych odlewow,
o grubos$ci Scianki powyzej 17 mm, z szarego
zeliwa z zeliwiaka, np. odlewdéw czeSci kotto-
wych, czesci maszyn tkackich itd. Modyfikuje
sie zelazokrzemem o zawarto$ci ok. 75% Si
i wielkosci ziarna, odpowiadajacej w przybli-
zeniu wielkoéci grochu, przy czym ilo$¢ dodat-
ku odpowiada stale 0,06 — 0,1% Si. Korzystny
wplyw modyfikowania przejawia sie przede
wszystkim w uspokojeniu metalu, w lepszym
wypemieniu form, w wiekszej gesto$ci odle-
wow i lepszej obrabialnosci. Modyfikowanie
zeliwa ciagliwego z zeliwiaka oraz zeliwa mna
odlewy cienkoscienne z pieca ptomiennego znaj-
duje sie obecnie dopiero w stadium proéb.

Nadzwyczaj wazne wskazowki praktyczne,
dotyczace predukeji odlewow z modyfikowane-
go zeliwa z zeliwiaka zawierajg instrukcje tech-
niczne w ZSRR (3, str. 62):

1) Do modyfikowania nalezy stosowa¢ naj-
pierw zelazokrzem o zawartosci ok. 75%
Si i dopiero po osiagnieciu statych wyni-
kéw przy uzyciu FeSi 75% poleca sie prze-
prowadza¢ proby stosowania innych dodat-
kow, np. zelazokrzemu 90% lub 45% Si,
glinu, CaC,, siluminu, grafitu, odtamkéw
elektrod itd.

2) Dodatki nalezy stosowa¢ w stanie rozdrob-
nionym. Wielko$¢ ziarna jest waznym czyn-
nikiem; poleca sie stosowanie ziarn o wiel-
kosci 0,75 — 2,5 mm jako najkorzystniej-
szych. '

3) Dodatki nalezy przed ich uzyciem przecho-
wywaé¢ w warunkach, ktére zabezpieczajg
przed utlenieniem, albo nawilgoceniem.
Dtlugie skladowanie rozdrobnionych do-
datkow nie jest dozwolone.

4) Temperatura zeliwa na rynnie zeliwiaka
powinna wynosi¢ przynajmniej 1390 —
1400°, mierzona pirometrem optycznym
(bez poprawki). Przy produkeji zeliwa o spe-
cjalnie wysokie] wytrzymatosci poleca sie
podnieéé temperature do 1420 — 1450°,

5) Wazne jest utrzymywanie skiadu chemicz-
nego zeliwa w waskich granicach: dopu-
szczalne odchylki w zawartosci C, Mn, Si
wynoszg najwyzej 0,2 — 0,3%.

6) Dodatek powinien szybko rozpuszczaé sig
w kapieli.
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TABLICA I

Zalezno$¢ miedzy skladem chemicznym modyfikowanego zeliwa, jego wytrzymaloSciag i namiarem

Sklad chemiczny w 9/, |

Przeznaczenie
zeliwa

Si |
przed

catkowity modyfikacja

po
modyfikacji

/o stali
w
namiarze

i " P s R
n max max kg/mm?

GRUPA 1

Odlewy o prostych ksztattach
i tagodnych przejsciach prze-
kroju, o grubosci $cian powyzej
20 mm

27-30|07-1,0

1,0-13 | 1,0-1,3 0,20 0,13 35—40 50—-"70

(Korpusy pomp,; obudowy, wiel-
kie waly korbowe, kota itd.).

28-31 |

1,0 1,3

12-15|10-13| 025 0,13 30—35 | 40—60

GRUPA II

Odlewy o skomplikowanym
ksztalcie i réznej grubosci Scia-
nek najmniej 10 mm
(Walce, pokrywy,
korbowe itd.).

29-32|12-15

mate watly

14-17 | 08-1,1| 025 013 | 28-33 | 20—40

GRUPA III

Odlewy o specjalnie skompliko-
wanym ksztalcie i nagtych zmia-
nach przekrojow, najmniejsza
grubesé Scianki 8 mm

(Obudowa i ramy szybko poru-
szajgcych sie maszyn itd.).

30-33|14-17

16-19|08-10 0,30 0,13 25-30 | 15-30

GRUPA 1V

Podobnie jak grupa III, jednak
przy najmniejszej grubosci $cian-
ki 6 mm

31-33 | 1,6—2,0

7) Zalezno$é miedzy sktadem chemicznym
modyfikowanego zeliwa, jego wytrzymalo-
$cig i namiarem podana jest w tabl. I.

8) Kontrola dzialania modyfikatora powinna
byé stale przeprowadzana ha podstawie
obserwacji prébnych klindw.

B. Modyfikowanie dodatkiem
stabilizujagcym.McElweeiT. Bar-
low (18) dzielg modyfikatory na , grafityzujace®
i ,,stabilizujgce*. Pierwsza grupa zawiera stopy
o przewadze pierwiastkow, wplywajacych ko-
rzystnie na przebieg i wzrost grafityzacji (Si,
Ca, Ti itd.), druga charakteryzuje przewaga
pierwiastkow tworzgcych wegliki (Cr, Mn i in.),
niekiedy wszakze zawiera ona tez Si, Ca, Ti
Dodatki dtabilizujace ‘podnoszg twardos¢
w wiekszych przekrojach odlewéw i obnizajg
sklonno$¢ do powstawania bialego przetomu
w cienkich przekrojach.

Réwnocze$ne zastosowanie obu rodzai do-

1,8—-22 | 0,8—-1,0 0,30 0,13 20-28 5-15

datkéw przynosi dalszg poprawe wiasnosci od-
lewu. Dodatki stabilizujgce stosuje sie stale
w procentowo wiekszej iloSci, ok. 0,6 — 1%
ciezaru modyfikowanego zeliwa. Przy stosowa-
niu  dodatkéw stabilizujacych =zaleca sie, aby
temperatura Zeliwa w czasie spustu byla wyso-
ka, w granicach 1455 — 1485° i wiecej.

Burgess i Shrubsall (19) podaja nastepuja-
cy sktad modyfikatora stabilizujacego: ok. 30%
Cr, 37% Si, 8% Mn, 6% Zr, 0,3% C, reszta Fe.
Polecane przez tych autoréw réwnoczesne sto-
sowanie dodatku grafityzujacego ,,Graphidox*
waha sie zazwyczaj w iloSciach 0,1 — 0,2%
ciezaru modyfikowanego zeliwa. Chemiczny
sklad jednego =z gatunkow ,,Graphidoxu*
wg Flinna i Resego (10) jest nastepujacy: 25%
Si, 14,5% Al, 7% Ti, 2% C, reszta Fe.

W czasopiSmie ,,The Iron Age“ z dnia 7
grudnia 1944 r. podany jest nastepujacy sktad
dodatkow stabilizacyjnych:

i 0
Oznaczenie . Sktad chemiczny w [o |
Cr . | Mn | Si \ Zr C | Fe
1
CMSZ 4 45-49 ’ 4-6 J 18 -21 1,25—-1,75 3 —45 reszta
: 1
CMSZ 5 50—56 ’ 4-6 13,56-16 0,75—-1,25 3,6—5 | reszta

Pierwszy gatunek poleca sie dla wyjsciowe-
Si P
go zeliwa, dla ktérego suma C + ! ;——

= max. 4%. Jezeli suma ta przekracza 4%, po-

leca sie stosowaé drugi gatunek. Jezeli jednak
suma ta wynosi najwyzej 3,5%, poleca sie sto-
sowa¢ dodatki stabilizujgce réwnoczesnie z do-
datkiem grafityzujacym o nastepujgcym skla-
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dzie: 5% — 7% Mn, 60 — 65% Si, 5 — 7% Zr,
ok. 20% Fe.

Nalezy podkresli¢, ze za posrednictwem do-
datkéw stabilizujgcych dostaje sie zazwyczaj
do kapieli metalowej ok. 0,35% Cr, natomiast
przy tgcznym wprowadzaniu dodatku stabili-
zujacego i grafityzujgcego mozna w razie po-
trzeby doda¢ do 2% Cr, przy czym obrabialnose
zeliwa nie ulegnie pogorszeniu.

C. Specjalne przypadki mo-
dyfikowania. Specjalne przypadki mo-
dyfikowania, np. modyfikowanie zeliwa ciagli-
wego, wymagajg oddzielnego rozpatrzenia. Zain-
teresowanym poleca sie monografie (20) o pro-
dukeji zeliwa ciggliwego, w ktérej omoéwione
jest szczegdtowo rowniez zagadnienie modyfiko-
wania biatego zeliwa, przeznaczonego do wyza-
rzania oraz artykuly (3, 4), poSwiecone wylacz-
nie produkecji modyfikowanego zeliwa,

VIII. Wnioski

Produkcja zeliwa modyfikowanego jest na-
dal mlodym dzialem nowoczesnej techniki
odlewniczej, aczkolwiek osigga juz obecnie

b. powazne wyniki, dajace zasadniczg poprawe
mechanicznych i fizycznych wtasno$ci zZeliwa.

Nalezy réwmniez wspomnie¢ o fakcie, ze
mechaniczne wlasnosci modyfikowanego zeli-
wa mogg by¢ dodatkowo poprawicne przez
obrobke cieplng. Literatura podaje przypad-
ki (3, str. 89), w ktorych osiggnieto wytrzyma-
lo$¢ na rozcigganie ponad 70 kg/mm?® a dla ze-
liwa stopowego nawet 80 — 100 kg/mm?.

Zastosowanie modyfikowania przy produkecji
odlewow zeliwnych stanowi jedno z najwaz-
niejszych osiagnie¢ dzisiejszej techniki odlewni-
czej. Dzieki temu zeliwo moze dotrzymac¢ kroku
ogbélnemu rozwojowi techniki i zajmowaé¢ za-
szczytne miejsce w szlachetnym wspolzawod-
nictwie z innymi metalami i stopami.

IX. Podzigkowanie

Autor dziekuje-Dyrekeji Towarzystwa Gor-
niczo - Hutniczego za zezwolenie ogloszenia
niniejszego artykulu oraz Dyrekeji Fabryki
Uzbrojenia w Brnie (Fabryka JAWA w Tyncu
nad Sazawg) =za zezwolenie opublikowania
szczegbtow, dotyczacych b. cennych doswiad-
czen, uzyskanych przez autora w czasie jego
pracy w zakladach w Tyncu.
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Inz. JOZEF VALTER
Praga

Braz otowiowy jako stop tozyskowy

Braz olowiowy jest to stop miedzi i otowiu,
przy czym olé6w nadaje mu specjalne wlasnosci
technologiczne. Za dolng granice zawartos$ci
clowiu uwaza sie 4%.

Czechostowacka norma CSN Nr 1085 z 1942 r.
normalizuje stopy, ktore zestawione sa w tabl. I.
Ich wlasno$ci mechaniczne oraz wskazéwki, do-
tyczace zastosowania, podaje tabl. IL

TABLICA I
Brazy olowiowe wg noermy CSN Nr 1085 z 1942 r.

Przyblizony sklad chemiczny w 9
Grupa Nazwa Znak ? ? d 0 Inne dodatki
Pb | Cu | Sn | Ni | Zn
Braz DI =¥ — . -
olowiowy 15 Pb—Bz 15 10 — 20 |reszta
s : [1o&¢ i rodzaj
Podwojne brazy Braz Eb—B pow. 20 : . A
. A —Bz 25 reszta| — — = wg specjalnej
olowiowe slowiowy 25 do 30 Hmowy
Braz T ! _ _ —
olowiowy 35 Pb—Bz 35 pow. 30 reszta
Braz 3
B plowiowy 15 A Pb—Bz 15 A 10 — 20 |reszta
Podwéjne brazy |
olowiowe z dodat-
. : Braz pow. 20 .
ff?féj dg%facznej ofowiowy 35 A Pb—Bz 25 A do  3p |reszta Wg uznania producenta
Braz . i J
olowiowy 35 A Fb—Bz 35 A pow. 30 ‘reszta
Olowiowy braz Pb—Sn—Bz 5 4 — 6 |reszta|9—-11| — - } -
cynowy 5
Olowiowe brazy |Olowiowy braz Pb—Sn—Bz 13 12 — 14 |reszta| 7—9 _ _ . _
cynowe cynowy 13
Olowiowy braz |py o Bz 90 |18 — 22 |reszta|5—10| — | - -
cynowy 20
Otowi br
e qwlowe = Pb—Sn—Bz 15 10 — 20 |reszta|0—-10| 0—4 | — .
specjalne Dlowiowe braz. Mn, Si, Sb, Mg,
(o wiecej niz spec'a(]i::\; azy Al, P i in.
3 sktadnikach; do- J pow. 20 wg uznania
datki do Cu--Pb Pb—Sn—Bz 25 do 30 |reszta 0-8 | 0—4 | 0—3 |producenta
przekradgzaja 2%) : !

Zawarto$é olowiu wywiera wplyw nie tylko
na wlasnosci odlewnicze, na odpornos¢ che-
miczng oraz odpornosé na dzialania mechanicz-
ne, lecz réwniez w wielkim stopniu na Slizgowe
wlasno$ci tego stopu lozyskowego.

Braz olowiowy jako stop tozyskowy nabiera
coraz wiekszego znaczenia przy produkeji to-
zysk $lizgowych dla wysokich obcigzen, jak
np. dla silnikéw lotniczych i Diesla. Szczeg6l-
nie waznym okazat sie w czasie ostatniej woj-
ny, kiedy to szukano materiatu zastepczego na
trudno osiggalne tozyska z biatego metalu oraz
na lozyska toczne.

Literatura, dotyczgca *tozysk S$lizgowych
wylanych brazem olowiowym, jest na ogét ska-
pa, a poniewaz ich produkcja stanowi stosunko-

wo mitody i waski dziatl hutnictwa, iest réwno-
‘cze$nie malo rozpowszechniona i prawie nie-
znana.

Dla wyjasnienia znaczenia otowiu w brazach
olowiowych i jego wplywu na wlasnosci $lizgo-
we stopu tozyskowego rozpatrzymy problem
lozyska $lizgowego w jego ogolniejszej postaci.
Miedzy tozyskiem a czopem znajduje sie — acz-
kolwiek matla, jednakze zawsze mozliwa do
zmierzenia — przestrzen, zwana luzem ltozyska.
Przy pelnej iloSci obrotéw przestrzen ta wypel-
niona jest olejem, tak ze czop plywa w oleju.
W stanie spoczynku (I, rys 1) czop spoczywa
na spodzie tozyska i w miejscu styku zachodzi
bezposérednie “zetkniecie sie obu metali. Przy
uruchomianiu czopa (II) i przy powiekszeniu
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TABLICA II
Wiasno$ci mechaniczne oraz zastosowanie brazéw olowiowych
w tosé ’ Twardo$é
Znak na ur:zzgi];l;a?:ie Wydluzenie we l%;rrin%l)a Zastosowanie
kg mm? —-2,5 D*
[
Pb—Bz 15 | |
Pb—Bz 25 j \‘ Lozyska do wylania panewek, np. gléwnych i korbo-
Pb—Bz 35 *) i *) “ *3) wodowych 1lozysk silnikéw spalinowych, tozysk pod
gg"‘“g; ég 2 ‘ ‘ wielkim obcigzeniem dla turbin, lokomotyw, pomp
Pb—Bz 35 A 3 |
B - I | |
1 Lozyska bez panewek i na wylanie panewek dla wyz-
Pb—Sn—Bz 5 Najmniej Najmniej | Najmniej | szych ci$nien, zwlaszcza dla lozysk, narazonych na
PiSiec 18 15 ! 70 uderzenia, odlewy dla przemystu chemicznego, apa-
¢ s
i ratura
e e s S S Lozyska bez panewek i do wylania panewek dla wy-
Pb—Sn—Bz 13 Nap;r}’mej Na;;rémej Najré%mej sokich obcigzen rownomiernych, odlewy dla prze-
. mystu chemicznego, aparatura
Lozyska rurkowe niedzielone, np. panewki sworzni
Pb—Sn—Bz 20 *) *) *t) tlokowych dla silnikéw Diesla, tozyska dla két podwo-
zi samolotowych, maszyn miynskich, pomp itp.
- — 45—85 Lozyska niedzielone (rurkowe) przy wiekszych obcig-
zeniach
EE:Sg:E; ;g 12 20 10 5 40-60 Odlewy dla przemystu chemicznego oraz aparatura
*) *) k) Yozyska bez panews=k i do wylania panewek, np. lo-
| zyska frezarek, rewolwerdéwek itp.
|

*) Wytrzymaloéé na rozcigganie i wydluzenie nie przepisuje sie, poniewaz dla podanych celéw nie sg

one decydujace.

*) Ticzby twardo$ci i ich badanie nalezy uzgodni¢ wg specjalnej umowy.

iloéci obrotow (III) olej — na skutek przylep-
nosci — doprowadzany jest do przestrzeni mie-
dzy czopem a lozyskiem, tworzac w ten sposob
cienkg warstewke smarujgca. Najkorzystniejszy
byt by stan idealny (IV), gdy czop przy nie-
skonczenie wielkiej ilosci obrotéw plywal by
wspo6tsrodkowo w oleju. Stan ten jednak z roz-
nych wzgledéw, zwilaszeza szybkos$ci $lizgania,
lepko$ci smaru i statycznego obciazenia czopa
nie zachodzi.

W wypadku, gdy smar doprowadzany jest
pod cisnieniem i jezeli w czasie ruchu nie za-
chodzi metaliczne zetkniecie sie czopa z lozy-
skiem, mamy do pokonania jedynie wewnetrzne
tarcie cieczy, w tym wypadku — oleju. Spél-
czynnik tarcia nie jest staly i maleje wraz ze
wzrostem temperatury, poniewaz wtedy olej
staje sie rzadszy i obniza sie jego lepkos¢. Ma-
leje réwniez przy rosnacym obcigzeniu, albo-
wiem wéowcezas zmniejsza sie grubosé warstew-

m v

n= mate

n=duze

Rys. 1
Polozenie czopa walu w zaleinoSci od iloSci obrotow.
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ki smarujacej i przy maleiacej szybkosci obro-
tu, co powoduje réwniez zmniejszenie sie gru-
boséci warstewki smarujgcej.

W wypadku wadliwego — suchego — biegu
tozyska, na skutek braku smaru, uwydatnia sie
rola olowiu, ktéry dzieki swym wiasnoSciom
smarowniczym chroni czop od zniszczenia.

W stanie stalym oldw z miedzig nie tworzy
stopu ani roztworu statego, lecz jest delikatnie
rozproszony w siatce miedzi. Miedz tworzy
osnowe panewki, olow za$ jest w niej rozpro-
szony w tym celu, aby w wypadku wadliwego
biegu tozyska wykazal swe wilasnosci slizgowe.

Lepsze wilasnosci $lizgowe mozna osiagnaé
przez obnizenie twardosci stopu lozyskowego,
lecz w tym wypadku maleje rowniez jego wy-
trzymato$é. Jezeli od lozyska $lizgowego wy-
magamy réwnoczesnie pracy pod wiekszym ob-
cigzeniem, obnizong wytrzymalto$¢ nalezy wy-
réwnaé lub nawet podniesé przez odpowiednig
konstrukcje tozyska, a mianowicie przez zasto-
sowanie panewki stalowej, wylanej brazem olc-
wiowym. Powstaja w ten sposob zlozone lozy-
ska $lizgowe, ktére mozna stosowaeé w najcigz-
szych warunkach i przy takich obcigzeniach,
jakie spotykamy w silnikach lotniczych i Diesla.

Zasadniczg regulg dla konstruktorow, kto-
rzy chcg mie¢ gwarancje bezpiecznego biegu

silnika, jest mozliwie najtwardsza powierzch-
nia walu i mozliwie najmiekszy stop tozyskowy.

Ze wzrostem wytrzymato$ci i twardosci sto-
pu lozyskowego rosnie rowniez mozliwo$¢ jego
cbcigzenia. Pomiaru wytrzymatodci i twardoS$ci
dokonuje sie normalnie przy zwyklych tempe-
raturach (tzn. ok. 20"), natomiast temperatura
tozyska w ruchu, np. silnika samochodowego,
mierzona za posrednictwem temperatury oleju,
wynosi 70 do 130°, nie uwzgledniajac miejsco-
wych przegrzan, spowodowanych nieréwnoscia-
mi powierzchni $lizgania.

Sledzgc krzywe twardo$ci ozyskowych sto-
péw przy podwyzszonych temperaturach mo-
zemy zauwazy¢, ze twardo§é metalu przy 1060°
spada do 60 — 66% twardosci, jakag posiada
metal przy 20°. Najmniejszy spadek twardosci
przy wzrastajacej temperaturze wykazuje wtas-
nie braz olowiowy.

Trudno jest poda¢ wielkosci mozliwego ob-
cigzenia stopéw lozyskowych w praktyce, po-
niewaz zalezg one od wielu czynnikéw, ktorych
zbadanie 1 pomiar napotyka na wielkie trudno-
Sci i ktorych okreslenie nie jest latwe.

Rzeczywiste, najwyzsze obciazenia w kg/em?,
stosowane w lekkich silnikach, wahajg sie
mniej wiecej w nastepujgcych granicach:

: Silniki lotnicze e Silniki Silniki
Rodzaj lozyska Jedno- Wielosze- Guwiaz- samocho- Diesla
BECHES regowe dziste dowe :
- gowe- _
Korbowodowe 100-160 150-200 250—-500 60—100 95 - 140
Glowne 60—150 | 100-—150 — 40— 80 65— 95

W wypadkach, gdy obcigzenie przekracza
100 do 130 kg/em?, zamiast lozysk z bialego me-
talu stosuje sie tozyska zlozone, wylane bra-
zem olowiowym. Najwyzsze dopuszczalne ob-
cigzenie lozyska zlozonego, wylanego brazem
otowiowym o twardoSci wylanej warstwy od
50 do 70 kg/mm? lezy w zaskresie od 300 do
500 kg/cm?. .

Powyzsze dane sg jedynie orientacyjne.

Struktura brgzu otowiowego zalezna jest od
szybko$ci studzenia przy przejsciu ze stanu
plynnego do statego.

Sledzac na wykresie Cu- Pb stop o skladzie
80% Cu i 20% Pb (normalny sklad stopu tozy-
skowego) zauwazymy, ze stop jest jednorodng
cieczg do temperatury ok. 1005". Przy tej tem-
peraturze zaczynajg sie wydziela¢ z cieczy pier-
wsze krysztaty miedzi. Wydzielanie pierwotnych
krysztaléw miedzi postepuje w miare obniza-
nia sie temperatury az do 954°. Miedzy kryszta-
lami wydzielonej miedzi znajduje sie ciecz,

bogata w oldow. Przy dalszym studzeniu wy-
dziela sie miedZ, znajdujaca sie jeszcze w cie-
czy, wg krzywej A—B od 954 do 326°. Przy
temperaturze 326° skrzepnie réwniez i ciéw. Na
skutek mniejszego ciezaru wlasciwego kryszta-
16w miedzi niz bogatszej w oléw cieczy zacho-
dzi — w wypadku powolnego krzepniecia w sze-
rokim zakresie temperatur, wynoszacym wiecej
niz 600° (954° — 326°) — oddzielanie sie olowiu
od miedzi. Ponizej 328° miedz i otéw sg od sie-
bie zupelnie oddzielone i skrzepniete.

Wielko$¢ i ksztatt czgsteczek miedzi i olo-
wiu zalezne sg od szybkoSci studzenia. Przy
b. powolnym studzeniu posiada oléow w stanie
ciastowatym jeszcze do$¢ czasu na polaczenie
sie w wieksze jednostki i utworzenie choinko-
wych krysztaldw, tzw. dendrytow. Jezeli stu-
dzenie odbywa sie b. szybko, oléow zmuszony
jest wydzieli¢ sie i ulozy¢ w pierwotnie utwo-
rzonej, delikatnej siatce Kkrysztalow miedzi
w sposob, jaki okrefli ta siatka. Powstaje wow-
czas struktura z drobno wydzielonym oto-
wiem kulkowym.
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Rys. 2
Wykres réownowagi ukladu Cu — Pb (Hansen),

Wykres rownowagi uktadu Cu- Pb przed-
stawia rys. 2.

Uwagi, podane dla stopu 80/20, dotycza row-
niez stopoéw az do zawartosci 36% Pb, z ta je-
dynie réznica, ze zaleznie od skladu poczatek
krzepniecia obniza sie od 1083 do 954° wg krzy-
wej C—D.

Gdy zawarto$é Pb przekroczy 36% (w prak-
tyce spotyka sie stosunkowo rzadkc zawartosci
do 50% Pb), tworzy sie emulsja roztopione]j
miedzi i olowiu i nie jest to juz ciecz jednorod-
na, podobnie jak w polu I. Jezeli ciecz te zosta-
wimy w spokoju, ciezsze czasteczki zdradzajg
tendencje oddzielania sie, a na dnie tygla osa-
dza sie ciezszy ot6w. Dgzno$é¢ otowiu do oddzie-
lania sie roSnie przy nizszych temperaturach
i jest specjalnie duza ponizej 1000°, natomiast
powyzej 1000° mozna przez dokladne mieszanie
cieczy osiggna¢ stosunkowo drobne i row-
nomierne rozproszenie i wymieszanie cbu sktad-
nikéw. Oba metale daja jednolitg ciecz dopiero
po przekroczeniu krzywej, ograniczajacej pole
II, tzn. powyzej 1300° zaleznie od skiadu che-
micznego cieczy. Delikatne rozproszenie otowiu
w tym zakresie, np. dla stopu o zawartcsci 407%
Pb, mozemy uzyska¢ w stanie statym przy za-
stosowaniu dostatecznej szybko$ci studzenia.

Dla lozysk o najwyzszych wymaganiach wy-
trzymalosciowych, zwlaszeza co do wytrzyma-
tosci pod diugotrwalym obcigzeniem, np. w sil-
nikach lotniczych, wymagana jest — wg og6l-
nego zdania — delikatna i drobna struktura.
Rzadko spotyka sie poglad, ze pierwszenstwo
nalezy da¢ delikatnej strukturze dendrytycznej
przed najdrobniejszg strukturg kulkowsg. Po-
glad ten nie jest zresztg mpoparty wynikami
prob praktycznych. Z drugiej strony nie znamy
wypadku, aby rozdrobniona do skrajnosci
struktura, ktérg mozna osiggnaé¢ przy zachowa-

niu pewnych warunkéw w czasie fabrykacji lo-
zysk, pociggata ze wzrostem twardos$ci i wytrzy-
matosci pod dlugotrwatym obcigzeniem réwniez
wzrost wlasnoéci $lizgowych. Ustalenie tych da-
nych jest utrudnione ze wzgledu na zmienne
zalezno$ci miedzy drobnoziarnisto$cig struktu-
ry, twardo$cig i zawarto$cia olowiu.

Wplyw trzeciego skladnika w powyzszych
stopach podwdjnych przejawia sie dos¢ znacz-
nie w strukturze i fizycznych wtasnosciach bra-
zo6w olowiowych. Wzrost wytrzymalosci mozna
uzyskaé¢ przez dodatek pierwiastkow, jak cymna,
nikiel, mangan i antymon. W celu podniesienia
twardosci dodaje sie je maksymalnie do 6%.
Przy wiekszych iloSciach dodanej cyny naste-
puje niepozadane oddzielanie sie otowiu. Dalszy
wzrost twardo$ci mozna osiggnaé przez dodatek
niklu od 1 — 4%. Dodatki te obnizajg znacznie
wlasnos$ci, wymagane od lozysk w czasie uru-
chomiania i biegu na sucho, tak ze pierwiastki
te nalezy dodawa¢ jedynie w najkonieczniej-
szych wypadkach. Do brazu dla panewek szyb-
kobieznych silnikéw, wylanych bialym meta-
lem, dodaje sie niklu w ilosci od 6% w gore.
Zamiast cyny i antymonu mozna stosowaé man-
gan, ktory podobnie jak nikiel tworzy z mie-
dzig krysztaly roztworu statego. Mangan dzia-
la w brazach olowiowych roéwniez jako odtle-
niacz.

Druga grupa pierwiastkow, powodujgcych
delikatne rozproszenie olowiu w cieczy, znaj-
duje sie w brazach olowiowych w postaci za-
nieczyszczen, resztek odtleniania, warstwy
ochronnej lub procesu rafinacji, wzgl. dodawa-
ne sg umyS$lnie, niekiedy tylko w dziesigtych
czeSciach procentu. Na roztopiony metal dzia-
laja w tym kierunku, Ze odtleniajg lub reaguja
z innymi, z wyjatkiem tlenu, domieszkami lub
sama ciecza. Produkty reakcji sa, badz dosta-
tecznie lekkie, wzgl. lotne i wtedy moga wyply-
ngé lub pozosta¢ w cieczy jako nowe czastecz-
ki. Odmienny spos6b ich oddzialywania pole-
ga na tym, ze wplywaja na przebieg krystali-
zacji pierwotnej przez tworzenie o$rodkéw kry-
stalizacji, co z kolel wplywa na wielkosé
ziarn krysztaléw. Whbrew dawniejszemu —
ogdlnie panujacemu — pogladowi mozna powie-
dzie¢, ze praktyczne dziatanie ,,matych domie-
szek® ogramicza sie¢ u brazéw otowiowych pra-
wie wylgcznie do efektow odtleniania. Stwier-
dzenie to nabiera tym wieksze] wyrazistosci,
im wyzsza jest zawarto$¢é olowiu. Najdelikat-
niejszg strukture otrzymuje sie wtedy, gdy do
reakcji w plynnym metalu uzyje sie setnej cze-
$ci procentu domieszki {rzeciego pierwiastka.
Wielki nadmiar domieszek powoduje nieprawi-
dlowe tworzenie sie oSrodkéw krystalizacji,
a tym samym i nierdéwnomierne i czeSciowo w
wiekszych skupieniach oddzielanie sie otowiu,
jak réwniez — prawdopodobnie na skutek re-
akcji gazéw — wywoluje odwrotne wydziela-
nie sie otowiu. Juz kilka setnych procentu siar-
ki wywiera wplyw na drobnoziarnistosé struk-
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tury dla brazéw otowiowych o wysokiej zawar-
tcéci Pb. Natomiast zawarto$¢ siarki powyzej
0,1% powoduje tworzenie sie CuS na granicach
ziarn, a tym samym kruchos$¢ stopu. Na struk-
ture wplywaja rowniez male iloSci metali al-
kalicznych.

Technika topienia i odlewania brgzéw olo-
wiowych podobna jest do techniki dla innych
brazéw. Braz olowiowy mozna topi¢ w piecach
tyglowych, ogrzewanych koksem, olejem lub
gazem. Czystsze i latwiejsze w kontroli jest to-
pienie w piecach elektrycznych wysokiej cze-
stotliwosci. Korzystnie dziata w tym wypadku
dokladne wymieszanie ptynnego metalu i odpo-
wiednia atmosfera.

Stapiania w tyglach dokonywamy w ten spo-
s6b, ze dno tygla pokrywa sie najpierw Srod-
kiem ochronnym, odpowiednim dla czystej mie-
dzi, np. zupeklie suchym weglem drzewnym,
a nastepnie tygiel wypeknia sie szczelnie az po
brzegi matymi kawaltkami miedzi. MiedZ sta-
pia sie, przy czym powierzchnia jej powinna hy¢
catkowicie pokryta warstwa ochronng. Nalezy
starannie uwazaé, aby tlen i siarka nie mialy
dostepu do kapieli. Reszte — ogrzanej powyzej
100’ — miedzi zanurza sie pod powierzchnie.
‘Stopiong miedZ odtlenia sie normalnie przy po-
mocy miedzi fosforowej i pozostawia sie krotki
czas do odstania sie. Z kolei dodaje sie otéw,
podgrzany do 200°. Nastepnie daje sie nowa
warstwe ochronng i podnosi sie temperature
do pozadanej wysokosSci. Jezeli dodaje sie od-
pady brazu otowiowego, tok postepowania jest
podobny. Rowniez 1 tu roztapia sie najpierw
miedz, odtlenia, dodaje odpady i roztapia, a w
koticu dodaje sie otéw. Korzystniejsze wyniki
'mozna otrzymaé¢ w piecach zamknietych.

W celu uzyskania nalezytej postaci olowiu
w stopie poleca sie stop odpowiednio przegrzac.
‘We wszystkich wypadkach wskazane jest stoso-
wanie zaprawy o skladzie ok. 80% Cu i 20%
Pb, ktorg najpierw nalezy przegrzaé¢ do 1300 —-
1350°, dokladnie wymieszaé, nieco ostudzié i roz-
la¢ do ,,ggsek”. Gaski wktada sie do tygla, sta-
pia, uzupelnia potrzebnymi dodatkami stopo-
wymi, a nastepnie normalnym sposobem, jak
dla brazéw topi, odtlenia, pozostawia sie przez
krotki czas do odstania sie i odlewa.

Odlewy zwlaszcza lozyska i panewki — w
wypadku gdy nie chodzi o tozyska zloZone (np.
na panewce stalowej) — odlewa sie¢ do wilgot-
nego (zielonego) piasku. Wilgo¢, znajdujaca sie
w piasku, dziata korzystnie na delikatne roz-
proszenie otowiu dzieki swemu dzialaniu chto-
dzgcemu. Réznica w rozproszeniu clowiu i twar-
dosci jest w stosunku do odlewoéw do piasku su-
chego dos$¢ znaczna.

Braz olowiowy nadaje sie réownicz dobrze
do odlewania we wlewnicach. Aby proces krze-
pniecia przebiegal prawidlowo nalezy przede
wszystkim dbaé o wlasciwy ksztalt wlewnicy
i 0 odpowiednie uksztaltowanie grubo$ci &cian.

Wielki wplyw na jako$é odlewu wywiera tem-
peratura podgrzewu i temperatura lania.

Wysokich wymagan co do wlasno$ci $lizgo-
wych nie mozna dotrzymaé¢ w wypadku stoso-
wania panewek lozyskowych., sporzadzonych
wylacznie z brazu olowiowego, ktéory z punktu
widzenia metalurgicznego jest w stanie stalym
mieszaning, krysztalow miedzi i otowiu. Przy
produkeji tozysk slizgowych zlozonych wyko-
rzystuje sie wielkg wytrzymalo$¢ podkiadki sta-
lowej i dobre wlasnos$ci $lizgowe cienkiej wy-
$ciotki z brazu olowiowego.

Proby wykazaty, ze przy malejacej grubosci
warstwy brazu olowiowego na panewce stalowe]j
wzrasta jego twardo$¢ i granica obcigzenia. Ni-
ski spélczynnik rozszerzalno$ci cieplnej pane-
wek stalowych pozwala na dobér matego luzu
tozyska. Rowniez rozpietosé ilo$ci obrotéw mo-
ze by¢ zwiekszona przy zastosowaniu lozysk
z panewka stalowa. Czas pracy i zycie tozyska
wzrasta przy zmniejszajacej sie grubosci war-
stewki brgzu olowiowego. Stosowanie lozysk
ztozonych (stal, braz) przynosi oszczednosci
drozszych metali $lizgowej warstwy, jakimi sa
miedZ i-otéw. Jest oczywiste, Ze oszczednosci
te nie pociggaja za sobg pogorszenia jakosci,
lecz odwrotnie — poprawe. Jako dowdd moze
stuzy¢ fakt, ze zasieg zastosowania tozysk zlozo-
nych rozszerzyl sie nadzwyczajnie, przy czym
rozw06j ten nie jest jeszcze bynajmniej zakon-
czony i czyni nadal znaczne postepy.

Odlewanie lozysk zlozonych jest zadaniem
trudnym, trudniejszym anizeli zwykle odlewa-
nie do form, a to ze wzgledu, ze chodzi w tym
wypadku o zlanie stosunkowo miekkiego brazu
z panewka metalowg o wyzszej wytrzymatesci.
Do tego celu mozna by coprawda uzy¢ i innych
metali zamiast stali, np. stopéw odlewniczych
miedzi, ogdlnie jednak stosowana jest miekka
stal. .

Przebieg produkcji lozysk, wylanych bra-
zem olowiowym, podobny jest do produkcji lo-
zysk z bialego metalu na podktadkach z miek-
kiej stali lub stopéw odlewniczych miedzi.

Poszczegodlne operacje sa nastepujace:

1) Panewke stalowg nalezy podgrzaé¢ do tem-
peratury, niezbednej do polaczenia sie obu
metali. Powierzchnia jej musi by¢ dopro-
wadzona do takiego stanu, wzgl. musi po-
zosta¢ w takim stanie, ktory gwarantowa?
by nalezyte zlanie sie obu metali.

2) Panewke nalezy zala¢ brazem olowiowym.

3) Na plaszezyznach styku brazu olowiowego
ze stalowa panewks, zelazo o punkcie to-
pliwo$ci wyzszym o ok. 450°, rozpuszczane
jest przez roztcpiong miedz. Najpierw two-.
rzy sie tu — w zaleznos$ci od czasu wza-
jemnego oddzialywania — cieniutka war-
stewka stopu zelaza i miedzi, bogatego w
zelazo. Przy studzeniu ciecz — krzepnac —
wydziela, jako krystalizacje pierwotng ma-
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e krysztaly zelaza w postaci kropli, gwiazd
lub choinek. W ten sposéb miedzy stalowa
podkladky a stopem miedzi (brazem olo-
wiowym) powstaje przejsciowa warstwa,
sktadajgca sie ze stopu zelazo - miedz, bo-
gatego w zelazo, tworzaca miedzy obu me-
talami stal — miedz, mocne i nierozerwal-
ne polaczenie.

4) Odlew powinien by¢ chlodzony z odpowie-
dnig szybkoscig, a to w celu uzyskania ro-
wnomiernej, delikatnej i gestej struktury
w warstwie Slizgowej.

Zadanie wyprodukowania odlewéw, ztozo-
nych z brazu ofowiowego, jest w stosunku do
odlewéw z bialego metalu niezwykle trudne
do wykonania, albowiem panewke stalowa
ogrzewa sie znacznie wyzej anizeli przy bialym
metalu. Ponadto, poniewaz chodzi o polgczenie
sie stali ze stopem miedzi, ktéry krzepnie przy
temperaturze ok. 1100°, znaczny wplyw na pola-
czenie sie obu metali moga w tych okoliczno$-
ciach wywiera¢ tworzace sie tlenki w czasie
procesu topienia, jak réwniez mogace sie uwal-
nia¢ w pewnych warunkach gazy.

Przy doborze odpowiedniego gatunku stali
nalezy przede wszystkim uwzgledni¢ operacje,
podang poprzednio w p. 3. Nalezy wystrzegac
sie stali wrazliwych na napiecia i peknigcia, ja-
kie moga wystgpi¢ przy tak gwaltownych
wstrzgsach i gwaltownym studzeniu. Na pod-
stawie dotychczasowych do$wiadczen dla osig-
gniecia dobrego potgczenia nadaja sie miekkie
gatunki stali do naweglania o zawarto$ci wegla
0.10 — 0.20%. Stale te, oraz im podobne stale
miekkie o gwarantowanej czystosci i niskiej za-
wartosci wegla, zachowuja sie szczeg6lnie ko-
rzystnie, takie domieszki kowiem jak wegiel,
fosfor i krzem, rozmieszczone czeSciowo na gra-
nicach ziarn i tworzace krucha, miedzykrysta-
liczng warstwe, ew. dziatajgc jako dodatki u-
twardzajace podtrzymuja i potegujg napiecia,
jakie powstajag w czasie odlewania i krzepnie-
cia tozyska.

Wplyw wegla na jakosé polgczenia odlewow
ztozonych miedz — stal nie jest jeszcze nauko-
wo catkowicie wyjasniony, jednakze opierajgc
sie na dotychczasowych preicach badawczych
mozna zauwazyc¢, ze przy wzrastajacej zawarto-
$ci wegla i zachowaniu innych warunkéow bez
zmian, zdolno$¢ dyfuzji maleje.

Szczegdlnie troskliwg uwage nalezy zwro-
ci¢é na powierzchnie panewki stalowej. Powierz-
chnia ta powinna by¢ przed laniem oczyszczo-
na, gladka i bez rys. Porysowanie powierzchni,
jakie powstaje przy obrébce, moze by¢ w niekto-
rych wypadkach, u tozysk wysoko obcigzonych,
powodem pekniecia na skutek zmeczenia. Za-
nieczyszczenia przyczepiajg sie mocniej do szor-
stkich plaszczyzn panewki i trudniej je stamtad
usung¢. O ile chodzi o zanieczyszczenia ze-
wnetrzne, na pierwszym miejscu znajdujg sie
smary (tluszcze) i oleje. Przy zarzeniu i pod-

grzewaniu koksuja i z kolei mogg na skutek
zgazowania wplynaé niekorzystnie na plynny
metal i by¢ ewentualnie przyczyna wadliwego
polaczenia. Réwmiez rdza i zgorzelina jest dla
tego rodzaju odlewéw niebezpieczna. Jezeli
idzie o lekki nalot rdzy, czesto mozna ja usungé
juz w redukecyjnej atmosferze w czasie nagrze-
wania, wzgl. w kapieli boraksowej, o ile ta nie
jest jeszcze przesycona tlenkami.

Sposoby lania tego rodzaju tozysk bywaja
czesto przez wynalazcéw patentowane. W zasa-
dzie mozna rozrézni¢ 2 sposoby lania: statycz-
nie i odsrodkowo. Do sposobu statycznego nale-
zy odlewanie w formie piaskowej. W innym wy-
padku panewke stalowsg zanurza sie do roztopio-
nej kgpieli brgzu olowiowego. Lozyska, lane od-
srodkowo, moga byé wykonane z materialu
plynnego lub stalego przez podgrzewanie pa-
newki przy pomocy plomienia lub pradu elek-
trycznego o wysokie] czestotliwosci. Cienko-
Scienne lozyska mozna produkowac przez zanu-
rzanie poszczegb6lnych panewek do roztopionego
brazu olowiowego lub przez lanie brazu otowio-
wego na pas. Prébowano réwniez i odlewania
W prozni.

Przy wszystkich sposobach odlewania lozysk
zlozonych nalezy uwazaé, aby nie nastapito zbyt
duze wzbogacenie warstewki brazu otowiowego
w zelazo, pochodzace z cze$ciowego rozpuszcze-
nia panewki stalowej, moze to bowiem zdarzyc¢
sie przy zbyt wysokim przegrzaniu panewki sta-
lowej i zbyt opoéznionym poczatku studzenia.
Studzenie odbywa sie przez zanurzenie do wody
lub natryskiem wodnym. Rozpuszczalnosé zela-
za w miedzi jest b. mala i przy 1083" wynosi za-
ledwie 4%, przy temperaturze za$ otoczenia pra-
ktycznie nie istnieje. W krzepngcym odlewie
z brazu olowiowego wydziela sie wiec zelazo,
w tym wypadku w postaci osobnych krysztatow.
Dziatajg one nickorzystnie na wlasnosci slizgowe
lozyska, atakujac wat i powodujac tworzenie sie
na nim rys. Penadto zachodzi niebezpieczenstwo
tworzenia sie twardego weglika Fe;C z czaste-
czek wegla, pochodzacego z grafitowych tygli.
Wg najnowszych badan i doswiadeczen zelazo,
w ilo$ci ponizej 1,56% Fe w gotowej warstewce
brazu olowiowego, nie wplywa niekorzystnie
na wlasnosci fozyska, nie uwidocznia sie za$ jego
wplyw, jezeli jest drobno i rownomiernie rocz-
mieszczone.

Trudnosci fechniczne, napotykane przy laniu
fozysk &lizgowych z brazu otowiowego o wyso-
kiej zawartosci olowiu, byty powodem wprowa-
dzenia produkecji tozysk spiekanych. Pierw-
szych préb dokonano na spiekanych brgzowych
lozyskach skrzynkowych. MiedZ, cyne i ew.
grafit w postaci proszk6w miesza sie razem
w ilo$ciach 8 — 10% Sn, 1 — 2% grafitu, reszta
miedzi. MiedZz w proszku prasuje sie pod cisnie-
niem 2000 do 4000 kg/cm®. Sprasowane przed-
mioty zarzy sie z kolei w atmosferze obojetnej
lub redukujacej. Spiekanie dyfuzyjne trwa 10
do 60 min, przy temperaturze 700 do 800°. Spie-
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kane tozyska skrzynkowe sa porowate. Ich pory
napelnia sie olejem w proézni lub przez kilkugo-
dzinne zanurzanie w cleju o temperaturze 100°.
Ilos¢é pochlonietego oleju wynosi 20 — 30% ob-
jetosci tozyska skrzynkowego. Wyprodukowane
w ten sposéb skrzynki lub tozyska z porami, na-
pelnionymi olejem, nazywajg sie samosmaruja-
cymi i stosowane sa w tych wypadkach, gdy
smarowanie pod ci$nieniem bylo by trudne,
wzgl. kosztowne do wykonania.

YLozyska $lizgowe z panewka stalowa i spie-
kana warstwg brazu otowiowego mozna produ-
kowaé o zawarto$ci otowiu, dochodzgcej do 45

— 55% Pb, przy czym nie zachodzi obawa miej-

scowego nagromadzenia sie czasteczek olowiu.
Po sprasowaniu lozyska spieka sie w strumieniu
wodoru przy 900°, w wypadku gdy zawieraja

20 — 35% Pb, natomiast przy zawartosci 45 —
55% Pb temperatura spickania wynosi 750°. Po-
laczenie warstw miedzianych i brazowych na-
stepuje stosunkowo latwo, natomiast polgczenie
ze stala jest trudniejsze i odbywa sie dopiero
przy zastosowaniu posredniej warstwy cynowej.
Zastosowanie lozysk spiekanych ogranicza ich
mniejsza wytrzymatosé. Nie nadajg sie one np.
dla wysokich obcigzen dynamicznych.

Wptyw rozwiazania i ulozenia konstrukeyj-
nego, jako tez samej konstrukeji tozyska na pod-
niesienie trwatosci i mozliwosci zwickszenia obh-
ciazenia, jest ogélnie niedoceniany. Obcigzenie
jednostkowe tozyska mozna podniesé kilkakrot-
nie przez zastosowanie nalezytego jego ksztaltu.
Wg najnowszych danych grubos$é¢ wylanej war-
stwy tozyska powinna waha¢ sie w granicach:

Srednice

Bialy metal

Braz olowiowy

Do 250 mm O (d)
Ponad 250 mm O (d)

Decydujacy wplyw na podniesienie wytrzy-
malosci odlewu na obcigzenie oraz na zabezpie-
czenie go przed peknieciem wskutek zmeczenia
materiatu, zwlaszcza przy zmiennych obcigze-
niach tozyska, wywiera nalezyte polgczenie sto-
pu tozyskowego z panewks stalowa. Gladkie po-
wierzchnie styku, dobre pocynowanie przy pro-
dukeji tozysk z bialego metalu, dotrzymywanie
odpowiedniej temperatury nagrzewu panewki
stalowe] oraz wlasciwe przytopienie stopu tozy-
skowego do panewki, stanowig konieczne warun-
ki do osiggniecia doktadnego polaczenia miedzy
panewka stalowg a odlang warstewka, szczeg6l-
nie dla tozysk z brazu olowiowego.

Przy konstruowaniu nowoczesnych tozysk
stalowych, wylanych brazem otowiowym, nalezy
uwzgledni¢ rowniez takie okoliczno$ci jak luz to-
zyska, smarowanie i twardos¢ -watu, ktore
w pracy lozyska odgrywajg nadzwyczaj wazng
role.

Wykonywanie rowkéw smarujacych na ob-
cigzonej (nosnej) czesci lozyska jest niedopusz-
czalne, poniewaz wtedy cisnienie warstewki ole-
jowej (smarujacej) w rowkach tych zupelnie
spadnie, co moze spowodowaé znaczne obnize-
nie mozliwosci obcigzenia tozyska.

Niezwykle wazny dla bezpieczenstwa ruchu
tozyska jest dobdr odpowiedniego luzu lozyska.
Luz ten mozna obliczy¢ z obcigzenia, ilo$ci obro-
tow i lepkosci srodka smarujacego (oleju), przyji-
mujagc pewne, mimos$rodkowe ulozenie watu w
tozysku. Obliczony w ten sposéb luz miedzy fo-
zyskiem a watem jest to luz ruchowy. Nato-
miast luz montazowy powinien byé¢, ze wzgledu

0,01 d + 0,5 mm
0,004 d + 2 mm

0,005 d -+ 0,5 mm
0,003 d + 0,1 mm

l
|

na rozszerzalno$é¢ cieplng metalowych czesci to-
zyska, odpowiednio wiekszy (jedynie w nielicz-
nych wypadkach — mniejszy).

Praktyczne wartosci dla luzu lozysk przy za-
stosowaniu roéznych stopéw tozyskowych, w za-
lezno$ci od iloSci obrotoéw, podaje wykres Bu-
ska (rys. 3).

b6

cé

opow do foZysk H6E

ab

Z
|

eb
f6
96|

a 10000

Pasowanie c.

20000 30000 40000 n/min

1. Stopy CuSn, CuZn i PbBz na panewkach sta-
lowych.

2. Bialy metal Sn—Pb, stopy Cd.

3. Zeliwo.

4. Lekkie metale w tozysku stalowym, stop Ag
na panewce stalowej.

5. Lekkie metale w lozysku z lekkiego metalu.

6. Stopy Zn.

Rys, 3

WielkoSci luzu dla lozysk z réinych stopéw lo-
zyskowych w zalezno$ci od ilo$ci obrotéw.
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Obrobka powierzchni $lizgowych powinna
by¢ niezwykle staranna. Z obserwacji wiasncéci
§lizgowych oraz wytrzymalo$ei wynika, ze kwe-
stia jakos$ci powierzchni metali lozyskowych na-
biera znaczenia przy rosnacej twardo$ci. Np. bia-
Iy metal ma wiekszg mozliwo$¢ dotarcia sie
i dopasowania w czasie ruchu, w wyniku czego
mozna otrzyma¢ wypolerowang jak lustro po-
wierzchnie $§lizgania lozyska.

Wymagania dla tozysk z brazu olowiowego,
co do starannej konstrukcji, sa na skutek ich
wiekszej twardo$ei i pracy przy wiekszych ob-
cigzeniach znacznie wyzsze. Nalezyte doprowa-
dzenie smaru, tworzenie sie warstewki oleju,
prawidlowe odprowadzenie ciepla i dobrze do-
pasowane powierzchnie §lizgania w celu niedo-
puszczenia do jakichkolwiek badZz lokalnych
przecigzen, winny by¢ w konstrukeji odpowied-
nio uwzglednione. Panewka lozyska musi opie-
ra¢ sie na calej swej zewnetrznej powierzchni
na obudowie tozyska, tak aby pod wplywem ci-
$nienia nie ulegla deformacji. Dokladny styk
na caltej powierzchni jest réwnoczesnie waznym
warunkiem dla odprowadzenia ciepla.

Najlepsza jakos¢ powierzchni mozna osig-
gnaé przez obrobke przy pomocy diamentow,
wzgl. dobrze szlifowanych twardych metali. Je-
szcze lepsze wyniki, dotyczace zwierciadlistego
polysku i dokladnej obrébki, daja specjalne no-
woczesne obrabiarki, zacpatrzone w precyzyjne
wrzeciona.

Jako seryjne badania tozysk, wylanych bra-
zem olowiowym, stosuje sie badania nieniszczg-
ce przy pomocy promieni Roentgena oraz proby
wapna. Oczywiscie, kontrola odlewni przy po-
mocy analizy chemicznej winna by¢ prowadzo-
na stale. Od czasu do czasu, zwlaszcza przy
laniu nowego typu tozysk, dokonywa sie badan
mikroskopowych, majgcych przede wszystkim
na celu stwierdzenie czy studzenie i krzepniecie
przebiega prawidtowo. Badania rer:tgenografi-
czne lozysk przeprowadza sie przy pomocy spe-
cjalnego urzadzenia, na ktéorym rentgenuje sie
réwnoczesnie wiekszg ilosé tozysk na film, ktory
po wywolaniu i osuszeniu bada sie w odpowied-
nim przyrzadzie. Typowe wady, jakie mozna
wykryé promieniami Roentgena sa: pecherze ga-
zowe, porowato$é, pekniecia, wadliwe polacze-
nie, domieszki, zanieczyszczenia, zuzel, wydzie-
lanie sie otowiu iin. O tym, czy tozyska z mniej-
szymi wadami mozna wykorzystac¢ i zastosowac,
decyduje umowa producenta z odbiorca.

Bielenie wapnem ma na celu wykrycie wad,
ktére wychodza az na powierzchnie, w odréznie-
niu od proby Roentgena, wykrywajacej wady

wewnatrz materialu, Probe wapna wykonuje
sie w ten sposéb, ze tozyvska ogrzewa sie w ole-
ju o éredniej lepkosdci przy temperaturze do
100° lub wyzej, przez co olej wsigka do miejsc
wadliwych. Po wygrzaniu w oleju lozysko nale-
zy obetrze¢ z nadmiaru oleju, a nastepnie pobie-
li¢ (przez natrysk) mlekiem wapiennym. Po krét-
kim czasie olej, wydobywajac sie ze szczelin
irys, tworzy plamy na warstwie wapiennej
i oznacza w ten sposob wadliwe miejsca odlewu.

Inng, latwg i stosowang biezaco préba, maja-
cg na celu zbadanie jakosSci polgczenia obu
warstw, jest proba dZzwiekowa. Przy uderzeniu
panewka powinna da¢ czysty dzwiek, natomiast
dzwiek matowy oznacza wadliwe polgczenie
warstewki brazu z panewka stalows.

Grubos¢ wylanej warstwy mozna mierzyé
metoda magnetyczna.

T.ozyska, wylane brazem olowiowym, stoso-
wane sa nie tylko przy budowie lekkich silni-
koéw, lecz rowniez obrabiarek, w kolejnictwie,
marynarce, w silnikach Diesla itp. Pozwalaja
one na zastosowanie wiekszych obcigzen i wyz-
szej temperatury lozyska anizeli lozysko, wyla-
ne kompozycja (bialym metalem).

Braz olowiowy stosowanc juz w szesédziesia-
tych latach minionego stulecia do wylewania
lozysk wagonow kolejowych. Po dobrych wy-
nikach w tej gatezi transportu znalazt on réw-
niez zastosowanie w przemysle samochodowym
i lotniczym.

Produkcja lozysk tego rodzaju jest stosunko-
wo trudna i kosztowna. Odlewnie i warsztat me-
chaniczny musza by¢ dobrze wyposazone nie
tylko w urzadzenia produkcyjne lecz rowniez
kontrolne. Produkcja jest silnie hamowana
wielkg ilo$cig réznych typdéw kenstrukeji,
ksztaltéow i wymiarow, ktére zazwyczaj réznig
sie cd siebie jedynie b. nieznacznie.

Przedsiebiorstwo panstwowe ,,Huty Metali“
(Kovohute), produkujace lozyska $lizgowe, po-
siada juz ponad 900 rysunkéw réznych tozysk
silnikéw spalinowych, benzynowych i nafto-
wych, przy czym stale doplywaja jeszcze nowe
odmiany.

Jako producenci lozysk $lizgowych apeluje-
my do konstruktoréw silnikéw spelinowych
o wprowadzenie jednolitych typdéw i ogranicze-
nie ilo$ci réznych rodzai tozysk do takich ksztal-
tow i wymiaréw, ktore w praktyce zdaly juz
egzamin. Wtedy i w naszych zakladach mozna
bedzie wprowadzi¢ produkcje seryjna, ktéra po-
zwoli na znaczne obnizenie kosztéw produkec;ji,
a tym samym i ceny tozysk.
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Oznaczanie glinu i tytanu w stalach metodg
spektrograticzng

(Przebieg prac badawczych nad opracowaniem spektrograficznej metody oznaczania glinu i tytanu w sta-
lach w spektrograficznym laboratorium huty ,Pecldi“ w Kladnie).

Oznaczanie glinu

Oznaczanie maltych ilosci glinu (ponizej
0,1%, ktorg to ilos¢ dodaje sie do stali w celu
regulowania wielko$ci ziarn austenitu) przepro-
wadza sie najczescie] metoda oxychinclinowa,
niedokladng i diugs, zwlaszcza w obecnosci
trudnych do oddzielenia dodatkéow chromu
i wanadu. W tym wypadku nadzwyczaj korzyst-
na okazala sie metoda spektrograficzna, pomimo
ze podaje ona catkowita zawartos¢ glinu roz-
puszczonego oraz glinu, bedacego w zwigzkach
chemicznych, jak Al.O, i gliniany. Pochodzi to
stad, ze w iskrze elektrycznej obie postacie gli-
nu parujg jednakowo. Ostatecznie w wiekszo-
$ci przypadkow catkowita zawartn$¢ (znalezio-
na) glinu réwna sie w przyblizeniu zawarto$ci
glinu rozpuszczonego, poniewaz glin, zwiazany
chemicznie, znajduje sie w stalach jedynie
w stosunkowo matych ilosciach.

Metody dotychczasowe. Po
odzyskaniu niepodleglo$ci postanowiono dopro-
wadzi¢ m. in. réwniez do porzadku laborato-
rium spektrograficzne huty ,Poldi“. Spotkat
mnie ten zaszczyt, ze polecono mi, abym podjatl
sie owej pracy. Przy przegladaniu starych pro-
tokétow 1 wykresdw z przebiegu prac stwierdzi-
tem, ze w 'ckresie przynajmniej 3 lat chemicy
niemieccy (laboratorium spektrograficzne pro-
wadzone bylo wylacznie przez niemieckich in-
zynierow) zajmowali sie przede wszystkim ozna-
czaniem glinu w stalach. W koncowej fazie pra-
cy doszli oni do stadium, w ktérym do analizy
stosowali plaskie ptytki z badanego materiatu
oraz przeciwelektrody kadmowe. Byla to wiec
nieco zmieniona metoda Hartleifa, ktory przy
ocznaczaniu glinu w stalach (Fe 3963 — Al 3961),
nie zawierajacych molibdenu ani chromu (poni-
zej 0,2%), uzywa jako przeciwelektrody — ze-
laza karbonylowego. Przy malej zawartosci gli-
nu metoda ta byla b. zblizona — o ile chodzi
o wyniki — do metody Hartleifa. Poréwnywa-
lem obie te metody w ten sposoéb, ze poprzed-
nio analizowane probki badalem ponownie, przy
uzyciu zelaza elektrolitycznego Hilgera jako
przeciwelektrody. Przy zawartosci glinu 0,01 —
0,04%, poczawszy od ilosci 0,015% krzywa za-
czernienia (krzywa cechowania) jest prostg, co
odpowiada naszym nowym wynikom. Roéznice
pomiedzy analizami chemicznymi i spektrogra-
ficznymi byly tego samego rzedu i wynosity ok.
6,001 — 0,003% Al.

Przy wiekszej zawartosci Al (0,5 — 3,0% Al)
technicy niemieccy napotykali przy zastosowa-

niu elektrody kadmowej na wielkie trudnosci,
nawet przy uwzglednieniu wszelkich mozliwych
ulepszen (elektrody, obracajace sie dookota osi,
dodatkowa pojemnosé¢ itd.). Po przeprowadzeniu
setek analiz bez csiggniecia widocznego postepu
dalsze stosowanie tej metody okazalo sie bezce-
lowe. Zastosowanie przeciwelektrody obniza
mianowicie b. znacznie bezwzgledng czultose,
poniewaz pary glinu podczas iskrzenia podlega-
ja rozrzedzeniu 2-krotnie wiekszemu niz przy
zastosowaniu obu elektrod z tego samego (hada-:
nego) materialu.

Inny sposéb oznaczania glinu w stali, ciesza-
cy sie u wielu dobrag cpinia, stanowi tzw. ana-
liza roztworu przy pomocy absolutnie (spektral-
nie) czystych elektrod weglowych (tzw. wegiel
bez prazkow). Wielka zalete tej metody stanowi
latwos¢ przygotowania standartow do cechowa-
nia krzywych zaczernienia, a to po prostu przy.
pomocy roztworéw syntetycznych. Jednakze
1 w tym wypadku istnieje caly szereg czynni-
kow, wywierajacych nader niekorzystny wplyw
na jako$¢ wynikéw, nie moéowiac juz o glownej
trudnosci, jaka stanowi przygotowanie roztwo-
ré6w z badanych materiatéw. Przy analizie spek-
trograficznej pragniemy mianowicie omingé naj-
zmudniejszg i najdtuzszg cze$¢ analizy — roz-
puszczanie probek (przy rozpuszczaniu pozostaje
jeszcze niekiedy nierozpuszczalna reszta, ktorg
rialezy najpierw przetopi¢ z sodg itd.). Nastep-
nie nalezy zwro6ci¢ uwage na to, ze przy iskrze-
niu elektrod weglowych, nasyconych roztwora-
mi metali, zmienia sie b. szybko stosunek inten-
sywnosci poréwnywanych prazkéow. Spowodo-
wane jest to tym, ze wegiel nasycony jest roz-
tworami metali jedynie na powierzchnii s6l me-
telu w czasie iskrzenia b. szybko paruje Pozo-
staje tylko wegiel, a zaczernienie widma maleje
proporcjonalnie do czasu. Oznacza to, ze musi-
my zastosowaé b. kroétkie przediskrzenie, wzgl.
nie stosowa¢ go w ogdle oraz mozliwie krotki
czas naswietlania. Przy dtuzszym czasie naswie-
tlania pojawiaja sie widma atmosfery oraz pra-
zki cyjanu. Dlatego tez tutaj, zgodnie z pogla-
dem Schliessmanna, odchylenia od analizy che-
micznej byly znacznie wieksze ( =+ 0,004 do +
0,008%). Czesciowe poprawienie wynikéw mo-
zna osiagna¢ przy pomocy przerywacza Pfeilstic-
kera, ktory w toku tej pracy uruchomiono. Po-
prawa ta polega przede wszystkim na wiekszej
jasno$ci widma i ostabieniu prgzkéw CN.

W koncu trzecia — a wg naszych doswiad-
czen najlepszag — jest metoda ze stalymi elek-
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trodami, ktorg opracowalismy i ktorag stale sto-
sujemy.

Elektrody. Z badanego materiatlu trzeba
przygotowaé 2 preciki o Srednicy 4 — 5 mm. Oba
konce elektrod nalezy obrobi¢, nadajgc im
ksztalt walca o érednicy 3 mm, a brzegi nieco
obtoczy¢ na tokarni, tak aby iskra sie nie ,,wgry-
zala“. Nastepnie oba konce ogrzewa sie palni-
kiem gazowym do ciemno - czerwonego zaru
i czy$ci ostrym nozem na tokarni, ale jedynie
tylko plaszczyzny iskrzenia. W wypadku przy-
gotowania tych elektrod przez obrobienie 2 wy-
cietych kawalkow badanego matariatu, czynnosé
ta staje sie najdluzsza czedcia calej operacji.
Obecnie mozna przygotowac elektrody w ciggu
kilku minut, bezposrednio z ptynnego materiatu
z pieca, nastepujacym sposobem:

Szklanng rurke o érednicy 3 mm laczy sie
przy pomocy gumowego weza z pompka ssaca.
Pobiera sie tyzkg probke badanej stali z pieca,
a nastepnie lewa reka (w skérzanej rekawicy)
szybko wktada sie wolny koniec rurki de piyn-
nej stali, przy pomocy za$ prawej reki gwatto-
whie wysysa sie z niej powietrze. Z kolei nalezy
rurke natychmiast wyciagna¢ ze stali i zanurzy¢
w przygotowanym naczyniu z wodg. Przy pe-
wnej wprawie i dostatecznej zreczno$ci mozna
otrzymaé w ten sposéb preciki stali, dochodzace
do dtugosci 10 cm, o Srednicy, wynoszacej do-
ktadnie 3 mm, ktére teraz wystarczy jedynie
przepotowic¢ i elektrody gotowe sg do pracy. Pre-
ciki te sg rowne i gladkie, jak po b. starannej
obrobce, Calg te czynno$¢ nalezy wykonaé
w utamku sekundy, tak aby szklo nie zdazylo sie
roztopic. .

Po zanurzeaniu do wody szklo, na skutek
gwaltownego nstudzenia, rozpryskuje sie na naj-
drobniejsze kawatki, wobec czego na preciku nie
pozostaje go ani $§ladu. Nalezy jednak zaznaczy¢,
ze niezbedna jest tu wielka szybkos¢ i zrecznose.
Spos6b ten pozwala zredukowaé catkowity czas
przygotowania elektrod (ciecie, obrobka itp.) do
kilku minut. Gotowe elektrody przesyla sie¢ po-
czta pneumatyczna ze stalowni bezposérednio do
laboratorium spektrograficznego.

Spektrograf. Do pracy uzywa sie wielkie-
go spektrografu kwarcowego, o dtugo$ci widma
24 cm, przy przestonie 1:15. Swiatlo iskier kie-
rowane jest réwnomiernie na szczeline o szero-
$ci 0,03 mm, przez uktad 3 soczewek o ognisko-
wych 80, 160 i 227 mm. Odleglo$¢ soczewek
wynosi w naszym wypadku 96 — 96 — 305 mm

(dla 3100 A). Elektrody, oddalone od siebie o 2
mm, cSwietla sie w czasie iskrzenia lampg rte-
ciowg, w celu zjonizowania $rodowiska (fatwiej-
szy i regularniejszy przeplyw iskier).

Zro6dto pradu elektrycznego. W celu
otrzymania iskier zastosowano normalny gene-
rator (iskiernik) Feussnera, z obrotowym prze-
rywaczem oraz dodatkowymi kondensatorami
(ptytkowe, ktore tatwo ulegaly przebiciu, wy-

mieniono na state).
i samoindukeji 80000 cm stosuje sig
12600 V (FF4, 1/1 C, 1/10 L).

Proces fotograficzny. Czas przediskrze-
nia trwa 75 sek., nas§wietlania — 2min. Filtr
zawiera 10% Pt (stosowano filtr o 10% przepu-
szeczalno$ci $wiatta). Jako najodpowiedniejsze
poleca sie nowe czeskie ptyty AKO - REPRO,
Nr emulsji 8101/2, ktéore pod wzgledem swych
wlasnoéci sg b. zblizone do dawniej uzywanych
plyt Agfa — Spektral blau.

Przy pojemnosci 3000 cm
napiecie

Wazne jest. abv vlvtv bvly wvsokokontra-
stowe, drobnoziarniste i niezbyt czule. Stosu-
jemy wywolywacz kontrastowy metolhydrochi-
nonowy (3 min przy 19'). Proces wywolywania
przerywa sie w slabym kwasie octowym, a na-
stepnie utrwala sie w szybkim kwasnym utrwa-
laczu (2 min.). Plyty wymywa sie z kolei pod
silnym strumieniem wody (stosujac wode filtro-
wang ze wzgledu na mozliwos¢ mechanicznego
uszkodzenia emulsji delikatnym piaskiem) w
ciggu mniej wiecej 5 min., optukuje sie destylo-
wang wodg i suszy w suszarce ssgcej, filtruja-
cej powietrze (w $rodowisku nie zawierajgcym
pylu wystarczy nawet zwyczajny prad powie-
trza). W ten sposéb mozna skroci¢ suszenie de
5 min. (po zanurzeniu w alkoholu etylowym
plyta jest sucha w czasie 60 — 90 sek., emulsja
jednak znaczaie przy tym cierpi i moze ulec
deformaciji).

Fotometridwanie. Odpowiednie prazki
na plycie fotometrujemy fotometrem Zeissa
z galwanometrem lusterkowym (firmy Ruhst-
rat). Niestety, nie posiadamy nowoczesnego,
szybkiego fotometru, dzieki ktéremu mozna by
skroci¢ czas pomiaru, a praca byla by o wiele
wygodniejsza oraz szybsza i dawalta wieksza
gwarancje unikniecia pomytek i btedow.

Homologiczne pary prazkéw. W na-
szym wypadku kwestia {a byta latwa do rozwia-
zania, poniewaz glin ma mato pragzkow widma.
Na poczatku pracy wylgczyliSmy te prazki, kto-
re sie pokrywaja z prazkami pierwiastkow,
znajdujacych sie w prébce.

W naszym przykladzie (zawartosé glinu od
0,5 — 3,0%) najwygodniejsza okazala sie naste-
pujaca para prazkow:

(o]
Al == 3082,2 A oraz Fe — 3083,7 A

Dla matych ilosci glinu stosunkowo najbardziej
czuly jest prazek 3961,5 i przynalezny do niego
prazek zelaza 3963,1.

W tym wypadku wyniki nasze zgadzajg sie
z wynikami pracy R. Castro. Jednakze przy
wiekszej zawarto$ci glinu nasza para prazkéow
Fe 3083,7 — Al 3082,2 jest daleko wygodniejsza,
niz wszystkie inne pary prazkéw widma, poda-
wane przez R. Castro. W tym kierunku mamy
dostateczne do$wiadczenie, oparte na szeregu
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oznaczen, zar6wno ruchowych jak i kontrolnych,
ktorych statystyki nie podaje, ale ktore potwier-
dzajg ponad wszelkg watpliwosé stusznosé nasze]
metody. :

Widmo z prazkami Fe 3084 i Al 3082,2 przed-
stawione jest na rys. 1.

W .niniejszym artykule podano jedynie jako
przyklad kilka naszych analiz ruchewych, gdzie
we wszystkich wypadkach sa réwnoczesnie na-
$wietlone probki wzorcowe (elektrody o znanej
i doktadnie oznaczonej zawartosci glinu). Przez
to, ze prawie zawsze wszystkie punkty lezg na
krzywe]j cechowania (nawet przy wielkiej rozpie-
tcsei 0,8 — 3,0% Al), wykazano ponad wszelka
watpliwose, iz metoda ta jest dobra i dokitadna.
Jako dalsze potwierdzenie stusznosci moze stu-
zy¢ fakt, ze od czasu wprowadzenia oznaczen
glinu metodg spektrograficzng nie otrzymaliSmy
ani jednej reklamacji z ruchu.

W przeciwienstwie do metody R. Cestro, kto-
ry pracuje z przediskrzeniem 2-stcpniowym
(mocne i stabe po jednej minucie kazde) i 6-
minutowym naswietlaniem, w naszym wypad-
ku przediskrzenie wraz z na$wietleniem trwa
tacznie tylko 3 min. R. Castro musi ponadte jesz-
cze 2-kvotnie (mocne i normalne przediskrze-
nie) zmienia¢ warunki elektryczne generatora
(pojemno$¢ i samoindukcije).

Ptyta 19/N/47

Fe Al | — Fe

Fe 3084 —/\— Al 2082,2

L.p % Al 3084 3082,2 tS = log A log K
[
1 0,85 84 94 | — 0049 | — 0,07
2 1,00 74 74 0,000 | 0,00
3 125 93 85 | 1-0039| 010
4 1.61 77 60 | 0108 | 0207
5 | 2785 70 | 40 | 0243 | 0453
Plyta 27/N/AT
1 0,85 110 ‘ 125 | - 0,056 I 0,07
2 1,00 105 | 109 | — 0016 | — 0,00
3 | 161 110 75 | --0167 |+ 0,207
Plyta 30/N/47
N
1 022 139 205 | - 0168 | - 0342
2 | 085 150 170 | — 0,055 |~ 007
3 | 100 137 | 141 | — 0013 | 0000
Plyta 34/N/47
1 0,85 193 209 - | — 0,034 | — 0,07
2 1,00 220 222 | - 0,003 | 000
8| 18t 189 | 149 | 0104 |-} 0,207
Fe Hilgera

Rys. 1

Szczegély widma stali z prazkami Fe i Al

Al
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Rys. 2 Rys. 3
Plyta Nr 19 Plyta Nr 27

g
£
i
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Rys, 4 Rys. 5
Plyta Nr 30 Plyta Nr 34
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Oznaczanie tytanu

W literaturze fachowej, z wyjatkiem drobh-
nych wzmianek (M. P. Winokurow i P. Halitz),
nie znajdujemy bardziej szczegélowych prac
-0 oznaczaniu tytanu. Wydaje sie to niewiary-
godne, jezeli weZmiemy pod uwage trudnocsci,
jakie mnastrecza pierwiastek, o ktéorym mowa,
przy normalnej analizie chemicznej.

Dotychczas najczeSciej stosowano oznaczanie
kolorymetryeczne, ktére jest wprawdzie b. szvb-
kie i wygodne, lecz dla stali, zawierajacej chrom
— ze wzgledu na zabarwienie roztworu — nie-
dokladne. Fotometrycznie pracowaé¢ mozna je-
dynie do zawartoSci ok. 1% tytanu, natomiast
powyze] te] zawartoSci mozna go oznaczaé je-
dynie wagowo. Czas trwania analizy ulega
przedtuzeniu na skutek obecnosci W, Mo i V,
ktére przeszkadzajg w pracy, skutkiem czego
tytan nalezy najpierw wytraci¢ z roztworu.

- analizy

Biorge pod uwage powyzsze okolicznodci
zdecydowalem sie opracowaé¢ metode spektiro-
graficzna szybka i dokladnag, w miare mozno-
¢ci prosta, odpowiadajacg nawet najwiekszej
rozpietosci, o ile chodzi o zawartosc procentowa
tytanu.

Wybo6r prazkéw widma. Glownym ce-
lem bylo wyszukanie najodpowiedniejszej ho-
mologicznej pary prazkéw widma (Ti — Fe),
ktéra odpowiadata by wszystkim warunkom
spektrograficznej. Prazki te winny
znajdowa¢ sie w miare moznosci blisko siebie
i mie¢ dostateczng sile zaczernienia przy wiel-
kiej procentowej rozpietosci, natomiast nie po-
winny pokrywac sie z prazkami sasiednimi.

M. P. Winokurow poleca pare prazkéow Ti
3261,601 — Fe 3305,978, dzieki ktorej osiagngt
podobno doktadnos¢é + 5 — —+ 6%, lecz przy
rozpieto$ci jedynie 0,3 — 0,7% Ti. Prazki te

Fe 3465,86

Skala dtugosci

fal w 100 A
Czyste Fe
Ti = 0,32%
Ti = 0,81%
Ti = 120%

| Ti 3387,8

Rys. 6

Szezegdly widma stali z prazkami Fe i Ti
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nie wydaja mi sie jednak zbyt szczedliwie do-
branymi, poniewaz:

1) prazek Ti 3261,601 jest niewyraZny,

2) prazek Fe 3305,978 dla stali, nawet lekkco
stopowej, pokrywa sie z prazkami pier-
wiastkow stopowych,

3) rozpietosé 0,3 — 0,7% Ti jest w praktyce

zbyt mata.

Sposob ten nie prowadzi wiec do celu, zwla-
szcza jezeli pragniemy opracowaé¢ metode, ktérg
moglby sie posiugiwaé nawet laborant bez wigk-
szej znajomosci spektrografii.

P. Healitz poleca inne pary prazkéw, a miano-
wicie:

I Ti3077 — Fe 3078
IT Ti 3168 — TF'e 3166,4

Jednakze i te pary prazkéw sa stosunkowo

stabe i czesto przykrywane innymi. I tak wg

Kaisera:

prazek Ti II — 3168,52 posiada intensywno$é 10
prazek Fe I — 3166,4 " " 4

skutkiem czego prazek Ti II jest silnie przykry-
wany.

Poniewaz tablice Kaiser — Ritschla w cgdle
=3

- nie uwzgledniajg pary pra%kéw Ti30771Fe 3078,

szukalidmy odpowiednich prazkéw zupelnie sa-
modzielnie 1 to w widmach stali wysokostopo-
wych.

Po szeregu fotometryczn‘ych prob z najroézno-
rodniejszymi parami prazkéw, za najodpowied-
niejsze uznano nastepujace

;8 —- Fe 3427,12
,8 - F'e 3465,36.

zntnungi

@%;

=

e
n!i!ﬂﬂs.

Rys. 7

Wyniki oznaczania

tytanu w réznych stalach przy zastosowaniu homolegicznych par prazkows

a) Ti 3387,6 — Fe 3427,12
b) Ti 3387,8 — Fe 3465,386
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Przy zastosowaniu prazka Fe w zakresie
3427,12 A mozna pracowac z mniejszg doktadno-
Scig, lecz dla zawartosci Tiod 0,3 — 2,56%. Przy
zastosowaniu prazka 3465,86 krzywa rozpadia
sie na 2 czeSci proste, a mianowicie:

w odcinek I — dla zawartosci 0,32 — 1,20% Ti
oraz
w odcinek II — dla zawartosci 0,81 — 2,50% Ti

W wypadku czesci prostej II dokladno$é o-

i dopiero po wielu préobach przekonaliSmy sie, ze
istotnie udalo sie nam znalez¢ najkorzystniej-
szg homologiczng pare prazkéw widmowych.

Fotometryczne pomiary obu par (a oraz b)
sg widoczne z przyktadu, gdzie na ptyte Agfa-
blau 6 X 9 cm naswietlono widma stali o zawar-
tosciach 0,32 — 0,43 — 0,53 — 0,81 — 1,20 —-
1,49 — 1,85 — 2,45% Ti.

Wyniki uwidocznione sg w tabl. I, a graficz-

znaczania jest wprost niewiarygodna (2—3%) nie przedstawia je rys. 7.
TABLICA I
Fe AN S

o Ti ;

% 1 3427 12 346586 3387,8 : b log K

a) b) . )

0,32 135 229 229 — 0,230 — 0,229 — 0494
0,43 139 203 203 — 0,164 — 0,232 — 0,336
0,53 155 144 144 -+ 0,032 - 0,190 — 0,276
0,81 152 112 112 0.135 — 0,088 - 0,091
1,20 153 92 0,220 -+ 0,028 -+ 0,080
1,49 168 82 0,312 -+ 0,139 0,173
1,85 134 50 0,429 40,188 0,267
2.45 143 40,5 405 0,548 -+ 0,306 0,390

Jak wynika z wykresu, mozna podang meto-
de z powodzeniem zastosowaé do biezgcej pracy
ruchowej.

Przebiegoznaczania. FF4,C 1/1, L == 0,
szczelina — 0,03, przestona 0, odleglo$¢ zaokra-
glonych elektrod (O 3 mm) 2 mm, naswietlano
lampg rtegiowa, filtr 30% Pt, odleglo$¢ soczewek

dla 3100 A wynosi 98/308. Przediskrzenie — 2
min., na§wietlanie 1 i 1/2 min. Plyta Agfa-blau,
wzgl. AKO - Repro. Wywotywacz metolhydro-
chinonowy. Przy fotometrowaniu mierzy sie pa-
re prazkow Fe 3465,86 — Ti 3387,8.

Wnioski. Spektrograficzne oznaczanie gli-
nu i tytanu w stali (w matych i wiekszych ilo$-
ciach) jest bez pordéwnania szybsze niz zwykle
oznaczanie tych pierwiastkéw na drodze chemi-
cznej, co wlasnie wykazuja 2 podane metody,
opracowane w laboratorium spektrograficznym
huty ,,Poldi“ (Kladno).

Podziekowanie.

Uwazam za swoj obowigzek podziekowaé¢ tym
wszystkim pracownikom huty ,,Poldi“, ktorzy —
udzielajac mi wszelkiej pomocy — umozliwili mi
opracowanie tych metod.
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WEADYSEAW BRESKY
Brandys

Analiza widmowa glinu, cynku i ich stopéw

(Przepisy iloSciowej analizy widmowej Al, Zn i ich stopédw. Laboratoria ,,Czaskich Walcowni Mebali©),

Wstep. Sposoby iloSciowej analizy glinu,
cynku i ich stopéw, ktore podajemy, stosowane
sg przez nas od kilku lat. Wyniki oznaczea by-
ly kontrolowane przez inne laboratoria spek-
trograficzne i na drodze chemicznej. Nie znaczy
to bynajmniej, ze metody te nie moga by¢ mo-
dyfikowane, dopuszczalne sa bowiem pewne
zmiany i odchylenia zaré6wno w doborze warun-
kow elektrycznych przy iskrzeniu jak i przv
doborze materiatu fotograficznego, w ksztaicie
elektrod itp. Zmiany te dyktuja doswiadczenie
i praktyka. Dluzsza praca w dziedzinie spektro-
grafii wykazuje, ze mozna pozwoli¢ sobie na pe-
wne odchylenia od ustalonych przepisow, przy
czym niekoniecznie wplywa to na dokladnosé¢
wynikow, W kazdym jednak wypadku poleca
sie przy pracy mozliwie najwiekszg dokladnosé,
gdyz pozornie nawet maty blad moze wplynac
w duzym stopniu na wynik analizy.

Elektrody wzorcowe (stosujemy zazwyczaj
3 pary) jak réwniez elektrody z badanego mate-
riatu musza by¢é na swych powierzchniach
iskrzenia i w ich poblizu jak najstaranniej oczy-
szczone. Do czyszczenia uzywa sie pilnika (wzgl.
tokarki), w zadnym jednak razie nie uzywa sie
papieru $ciernego, zawierajacego krzemionke.
Nalezy pamieta¢ i zwracaé uwage na to, aby
podczas spektrografowania i fotometrowania nie
zmienialo sie napiecie pradu w sieci oraz jak
naisci§lej przestrzegaé¢ dotrzymywania czasu
przediskrzenia i wiasciwej ekspozycji. Cata pra-
ca poszla by na marne przez niewlasciwe wywo-
tywanie ptyt fotograficznych; krzywe cechowa-
nia byly by zbyt strome lub zbyt pozicme, a od-
czytywanie procentowej ilosci pierwiastka bylo
by niedokladne.

Przyrzady. Stosujemy spektrograf Zeissa
Q U 24, pracujacy w ultrafioletowej czedci wid-

ma (2.000 — 5.800 A). Poniewaz wielko$¢ kata
zatamania promieni $wietlnych zalezy od dlugo-
$ci fali, widmo nie jest zupelnie ostre na calej
swej dilugo$ci. Dokladne nastawienie na ostiro
na odcinku, ktéry jest nam najbardziej potrze-
bny, osiagamy przez przesuwanie ukladu 2 so-
czewek miedzy iskra a szczeling po tzw. lawie
optycznej.

Powyzsze zaostrzenie, odpowiadajace okre-
§lonym dtugosciom fali, nazywamy projekcja o-
brazu na soczewke pomocnicza (meziobrazeni,
Zwischenabbildung).

Wzbudzanie widma iskrowego osiggamy przy
pomocy generatora (iskiernika) Feussnera, z mo-
zliwos$cia zmiany napiecia, pojemnoS$ci i samo-

indukcji. Widmo tukowe powstaje przy zastoso-
waniu pradu z sieci o napieciu 220 V, przy czym
rrad prowadzony jest przez opornice. Aby elek-
trody zbytnio sie nie rozgrzalty, tuk jest perio-
dycznie przerywany przy pomocy specjalnego
automatu. Automat ten przerywa regularnie do-
stawe pradu wysokiej czestotliwos$ci do transfor-
meatora Tesli, przez ktérego uzwojenie wtorne
przeplywa prad sieci, twerzacy Iuk, miedzy
elektrodami przeplywa wiec réwnoczesnie prad
wysokiej czestotliwosci o nieznacznvm nateze-
niu i prad z sieci o wielkim natezeniu, ktory
tworzy tuk swiecagcy. Po przerwaniu pradn wy-
sokiej czestotliwosci tuk gasdnie, co stanowi za-
sade przyrzadu Pfeilstickera.

Przy fotometrowaniu szybki fotometr Zeissa,
wykazuje wiele zalet, zastosowanie innego typu
nie wplywa wszakze na wynik. Nie wymaga
sie rowniez uzycia specjalnego materiatu foto-
graficznego. Stosujemy piyly Foma - Super -
Orthoantihalo 27'Sch. Plyty mozna wywolywaé
w jakimkolwiek wywolywaczu wg rormalnych
Drzepiséw.

W ostatnim czasie
wywolywacz:

stosujemy nastepujacy
Roztwér 1 Roztwor II
Metol

Hydrochinon . . 10
K.,S.0,

1 czes¢ roztworu I+1 cze$é roztworu II roz-
rzedza sie 2 cze$ciami wody. Czas wywolywania
wynosi 5 min.

Wiasciwa analiza. Przy opisie metody be-
dziemy uzywali nastepujacych oznaczen:

napiecie w kV
c ... pojemnos$¢é w cm
samoindukcja w cm

]

Mz . ... ... projekcja obrazu na soczewke
pomocniczag wr 1(31

B0 filtr przed szczeling

B ..., przestona na soczewce pomoc-
niczej

S I szczelina w mm

o ..., przestona obiektywu

pex . .. .... przediskrzenie

exXp . . . ... . naswietlanie
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A. Stop Al - Cu - Mg - Mn. Przyblizony sktad
chemiczny tego stopu jest nastepujacy:

Cu — 3% Fe — 0,7%
Mg — 1,5% Zn — 0,5%
Mn — 0,7% Al — reszta
Si — 05%
Iskra jest przerywana  synchronicznym
przerywaczem.
Widmo iskrowe E . .. .. .. 12 kV.
C 6.000 cm
L ... . 0
Mz .. ..... 2.900 A
P tréjstopniowy
B ... c: peina
S oo 0,04
o ....... 1/30
pex. .. . ... 3 min
exp. . .o . .. 45 sek

Elektrody: prety proste, o $rednicy 3 mm,
odlegtosé 2 mm.

Prazki: Al 3052
Mn 2949
Si 2882
Fe 2756

Miedzi, ze wzgledu na jej wysoka zawartos¢.
nie fotometrujemy. Poczernienie jej prazkow
bylo by zbyt mocne, krzywa cechowania byla by
niepewna a tym samym i ocena zawartosci nie-
doktadna.

Widmo iskrowe ma — w poréwnaniu z wid-
mem tukowym — ciemniejszy podktad i dlatego
tez stabsze prazki w nim zanikaja. Z tego to po-
wodu cynk oznaczamy przy pomocy widma tu-
kowego.

Widmo: lukowe.

Cc ... 5.060 cm

L. ... .. 0 )

Mz . ... ... 3.200 A
oo trojstopniowy
B ... pelna
S 0,64

o ... 1/10

PexX. . ... .. 30 sek

eXP- . . ... 20 sek

Elektrody: prety proste, o $rednicy 3 mm, o-
dlegio$¢ 2 mm. Natezenie pradu tuku ok. 10 A.

Prazki: Al 3052
Zn 3345

B. Stop Al - Mg - Si. Przyblizony skiad che-
miczny tego stopu wynosi:

Mg — 0,8%
Si — 1,0%
Mn — 0,8%
Fe — 0,5%
Zn — 0,3%
Cu — 0,1%

Al — reszta

Widmo iskrowe.
Sposéb postepowania jest taki sam jak przy
stopie Al - Cu - Mg - Mn, dodatkowo fotometru-
[e]

jemy jedynie linie Cu 3247 A. Cynk spektrogra-
fujemy 1 fotometrujemy podobnie jak w sto-
pie Al - Cu - Mg - Mn.

C. Glin (czystos¢ 99,99—98,0%). Chodzi o ozna-
czenie nastepujacych zanieczyszczen: Si, Fe, Cu,
Zn, Ti. Ich zawarto$¢ jest nadzwyczaj mata
i dlatego stosujemy hardzo czuly przyrzad
Pfeilstickera.

Widmo: tukowe.

C ... .. 5.000 cm
L. 0

e [e]
Mz ... .... 3.000 A
oo trojstopniowy
B ... pelna
S 0,04
o ....... 1/10
pex. . . . ... 30 sek
exp 20 sek

Elektrody‘: prety proste, o $rednicy 3 mm,
odleglo$¢ 2 mm. Natezenie pradu tuku ok. 10 A.

Prazki: Al 3052
Si 2882, 2435
Fe 3021
Cu 3247
Zn 3345
Ti 3349

D. Stopy cynku. Zamak. PrzybliZzony sktad
chemiczny tego stopu:

Zamak a

Al — 4%

Cu — 0,3%

Mg — 0,04%

veszta Zn + zanie-
czyszczenia

Zamak

Al — 10%

Cu — 0,8%

Mg — 0,04%
reszta Zn -+ zanie-

czyszczenia
Zamak 1
Al — 0,8%
Cu — 0,4%
reszta Zn -~ zanie-
czyszczenia

Dla wszystkich 3 gatunkéw obieramy jedna-
kowe warunki spektrografowania, a mianowicie:
Widmo iskrowe.
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Iskra nie jest przerywana przerywaczem syn-
chronicznym, jak to odbywalo sie w poprzed-
nich wypadkach.

E ... 12 kV

cC ....... 14.000 cm
L oo s e 0

Mz . ...... 3.000 A
S 0,04

B ....... 0,8

O v ons 1/30

pex. . . . . .. 30 sek
exp 30 sek

Natezenie pradu w pierwotnym uzwojeniu
transformatora wynosi ok. 2,5 A.

Elektrody: prety, o $rednicy 5 mm, konce za-
okraglone. Odleglo$¢ ok. 2 mm (odlegloscig re-
guluje sie natezenie pradu).

Prazki: — dla stopu Zamak ai Z: Zn — 3075

Al — 3092
Cu — 3247
Prazki — dla stopu Zamak f: Zn — 3075
Mg — 2949
Cu — 3247

Oprécz tych pierwiastkéw stopowych cynku
mozemy okre$li¢ réwniez ilo§¢ zanieczyszczen,
o ile posiadamy niezbedne do tego elektrody
wzorcowe. Ze wzgledu na to, ze oznaczanie tych
zanieczyszczen przeprowadza sie podobnie jak
dla czystego cynku (Zn 99,99), opis analizy po-
dajemy nizej.

E. Cynk (o czystosci 99,99 — 99,0). Zanieczy-
szczenia cynku, ktore znajdujg sie w nim w ma-
tych ilosciach, a ktére nas interesuja, sa naste-
pujace: Pb, Cd, Sn, Bi, Tl, Mn, Fe, Mg, Ti.

Widmo iskrowe.

E ... 12kV

C ... 8.000 cm

L ... .. b) mHo

Mz ... .... 3.000 A
S A trojstopniowy
S L. 0,03

Nr 5—4
0 ... .. 1/10
0 pelna
pex. . ..... 30 sek
€XDi. . s s s s 2 min

Elektrody: prety, o $rednicy 5 mm, odlegtos¢
2,5 mm

Prazki: Zn 3075 T1 3776
Pb 2833 Mn 2795
Cd 2288 Fe 2599
Sn 2840 Mg 2796
Si 3067 Ti 3349

Wszystkie te zanieczyszczenia mozna oznha-
czyé takze przy pomocy tuku Pfeilstickera,
w spos6b podany przy analizie ,,C* (glin).
W tym wypadku wystarcza jednak elektrody
o $rednicy 3 mm i odlegtosci 2 mm. Jezeli pra-
cujemy przy zastosowaniu samoindukcji, musi-
my zwiekszy¢ Srednice elektrod, w przeciwnym
bowiem razie iskra wedruje nawet po Scianach
elektrody, co wptywa niekorzystnie na wynik.

Elektrody wzorcowe. Dla kazdego rodzaju
materialu potrzebujemy przynajmniej 3 pary
elektrod wzorcowych, o stopniowo rosngcej za-
wartoSci szukanych pierwiastkéw i zanieczysz-
czen. Musimy przy tym pamietaé, aby elektro-
dy wzorcowe posiadaly w przyblizeniu taka za-
warto$¢ pierwiastkéw, jaka ma probka, prze-
znaczona do analizy. Punkt na krzywej cecho-
wania, przedstawionej graficznie, odpowiadajag-
cy zawarto$ci szukanego pierwiastka w prébcee
powinien leze¢ miedzy punktami, odpowiada-
jacymi zawarto$ciom pierwiastka w elektro-
dach wzorcowych.

Ocene i odczytywanie wynikéw fotometrycz-
nych mozna najszybciej przeprowadzi¢ graficz-
nie. W ukladzie pétlogarytmicznym na o$ nor-
malng nanosi sie réznice poczernienia miedzy
prazkiem pierwiastka wzorcowego a szukanego,
na o0$ logarytmiczng — zawarto$¢ w procen-
tach. Trzy punkty, jakie powstaly z 3 elektrod
wzorcowych laczymy krzywa. Inne, szukane za-
warto$ci pierwiastk6w w probkach, ktorych
widma naswietliliSmy ponizej widm elektrod
wzorcowych, latwo odczytamy z wykresu. Dla
pewnoSci powtarzamy zawsze 2-krotnie na
jednej plycie zaré6wno naswietlanie wzorco-
wych elektrod jak i naswietlanie elektrod z ba-
danego materiatu.
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Prof. dr inz. WELODZIMIERZ ZEDNIK
Ostrawa

Zagadnienie wtrgcen niemetalicznych w stali

Wplyw wtracen niemetalicznych na jako$e
stali jest dotychczas teoretycznie mato wyjasnio-
ny a to ze wzgledu na trudnosci, zwigzane ze
zbadaniem budowy, stopnia rozproszenia oraz
catkowitej ich ilosci w badanej stali. Jedno
wtrgcenie niemetaliczne o wiekszych wymiarach
moze staé sie przyczyna wybraku gotowe],
skomplikowane] odkuwki, wplywajac na jej
przydatno$é techniczna, pozostajac jednak bez
wplywu na jakoé¢ stali. Wszechstronne studium
zagadnienia wtracen stanowi jedenznajwazniej-
szych celéw badan nad udoskonaleniem produk-
cji stali, albowiem problem wtracen wigze sig
nie tylko z wladciwym procesem produkcyjnym
lecz ré6wniez ze sposobem odtleniania tudziez
z technikg lania i wskazuje droge do uzyskania
nalezytego pogladu na osiagalng jakos$¢ goto-
wych wytworow stalowych oraz pewnos¢ ich
osiggniecia.

Wtracenia niemetaliczne sg w swej istocie
zawiesing nierozpuszczalnych w stali, wzgl. cze-
$ciowo rozpuszezalnych produktéw rzakeji skia-
dnikéw, przewaznie niepnzadanych, wzgl. pro-
duktem reakecji réznych skiadnikéw stali z ma-
teriatami niemetalicznymi oraz z gazami, z kto-
rymi stal podeczas topienia, wyrabiania i odle-
wania jest w stycznosci.

Do pierwszej grupy okreslonych w ten spo-
s6b wtracen naleza wszystkie produkty odtle-
niania, ktére nie wyplynety z kapieli, dalej tlen-

ki zelaza, siarczki i w niektérych przypadkach -

specjalnych takze wegliki i fosforki. FPoniewaz
produkty odtleniania moga reagowaé miedzy
sobe i wzajemnie sie rozpuszezaé, jak rowniez
rozpuszczaé pewne ilodci skladnikow metalicz-
nych stali, ich ostateczne wiasnosei fizyczne
moga by¢ b. rozne. D2lsza kemplikacja jest to,
ze na stopien rozproszenia i fizyczne wiasno$ci
produktow odtleniania zasadniczy wplyw wy-
wiera nie tylko poczatkowa koncentracja tlenu
w stali oraz rodzaj i kolejnoéé zastosowanych od.,
tleniaczy lecz takze temperatura kapieli stali
w czasie odtleniania. Wplywa ona na wielkos¢
stalej rownowagi i na przebieg reakeji, zalezny
réwniez od koncentracji skladnikéw, bioracych
udzial w reakcji. Wazna role odgrywa takze roz.
puszczalno$é odtleniacza w stali 1 szybkosé jego
dyfuzji, przy czym interesujace jest Sledzenie
z tego punktu widzenia wynikéw odtleniania
stopami, spotykanymi w handlu, zawierajacymi
waphn i magnez. Zagadnieniu temu poswigcono
dotychczas niewiele uwagi.

Malo zbadane — zar6wno teoretycznie jak
i praktycznie — byto dotychczas zagadnienie,
o ktéorym wspominaja w swej pracy C. H. Her-
ty i wspolpracownicy ). Chodzi o zagadnienie
zanieczyszczen tlenkowych, znajdujacych sig w

drobnym rozproszeniu w kapieli i o warunki ich
usuniecia w czasie wyrabiania, w zalezno$ci od
zawartosci FeO i MnO w kapieli.

Do drugiej grupy okreflonych wyzej wira-
cen nalezg produkty reakcji sktadnik6w metali-
cznych i niemetalicznych kgpieli z wyprawa pie-
ca 1z urzgdzeniami do odlewania. Gtéwng role
odgrywa znowua zawarto$¢ i rodzaj tlenkoéw
w metalu, jakos¢ powierzchni i punkty topliwo-
Sci materiatéw ogniotrwatych, obok szybkosci,
a wiec energii przeplywu, od ktorej zalezy wiel-
kos¢ erozji wspomnianych wyzej materiatéw
w czasie lania. Przyczyna powstawania tych
wtracen jest wiec dzialanie korozyjne i erozyj-
ne metalu na materialy ogniotrwate, z ktérymi
metal styka sie przy wytapianiu w piecu i w cza-
sie spustu w rynnie, kadzi i ew. syfonie.

Oczywiste jest, ze temperatura metalu, jego
sktad i stepien odtlenienia, tacznie z osiggnietym
wynikiem cdtlenienia, beda wplywaly rowniez
na ilos¢ i stopien rozproszenia tych — raczej me-
chanicznie domieszanych — wtracefi, przy czym
czefe, przypadajaca na korozje i erozje bedzie
przede wszystkim zalezala od jako$ci materia-
16w ogniotrwalych. Wydaje sie by¢ uzasadniony
poglad, ze przyczyn pojawiania sie wtracen od-
tleniania, korozji i erozji nie mozna dckladnie
rozgraniczy¢. Prawie wylacznie mechanicznie
dostaje sie do metalu zZuzel z pieca, zwlaszeza
w czasie spustu.

W kadzi i odlanym wlewku czy odlewie
wszystkie te wtracenia mogg dalej reagowaéd
z metalem i miedzy soba. Jezeli weZzmiemy pod
uwage wplyw stopnia rozproszenia i mozliwoécel
koagulacji, uwarunkowanej charakterem chemi-
czno-fizycznym oraz napieciem powierzchnio-
wym tych wtrgcen, i czasem, w jakim procesy
te mega przebiegaé, zaleznie od stopnia prze-
grzania stali, czasu odlewania, a tym samym i
czasu krzepniecia wlewka czy odlewu na osta-
teczny praktyczny wynik odtleniania, zagadnie-
nie zanieczyszczen wydaje sie na pierwszy rzut
oka niezwykle skomplikowane,

Jedyng metoda badan jest metoda elimina-
cyjna, ktora stosowata wiekszo$t badaczy, acz-
kolwiek mozna jej zarzuci¢, ze bada sie jedynie
nieskomplikowane zalezno$ci teoretyczne, nie
za$ wielce zloZzony stan rzeczywisty.

Przede wszystkim badane byly wiracenia,
powstate jako produkty odtleniania i literatura
na ich temat jest doé¢ obszerna. Pomocg dla
tych badan sg izotermiczne stale rownowagi za-
wartoéci tlenu i odpowiadajacej mu ilo$ci odtle-
niaczy, ustalone np. dla wegla przez Vachera
i Hamiltona®) oraz Herty’ego i wspdipracowni-
kéw®), dla krzemu i manganu przez Korbera
i Qelsena *), dla glinu przez Chipmanna, wzgl
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Wentrupa i Hiebera lub Gellera i Dicka®) i in-
nych, badajacych réwnoczesny wplyw kilku od-
tleniaczy, np .krzemu i glinu®), manganu i krze-
mu 7). Nalezy —rzecz prosta — uwzglednié, ze
wykresy réwnowagi obowiazuja dla zamknie-
tych systemow, w ktérych reakcje przebiegaja
rzeczywiscie az do konca. W praktyce wszakze
chodzi stale o uklady otwarte, o réoznych sta-
diach stanu reakeji, ktorych przebieg moze byé
nawet, na skutek réznych czynnikdow, zupelnie
zahamowany °).

Wykresy rownowagi ukladow wiecej - sklad-
nikowych, uwzgledniajacych odtlenianie pow-
stajacych w plynej stali tlenkow sa malo zna-
ne, a tym mniej warunki fizyczne koagulacji
i napie¢ powierzchniowych. Niektére uklady
podwojne przestudiowali: Andrew, Maddocks
i Howat, inne Fowler’), przy czym badali oni
rowniez zalezno$ci, zachodzgce miedzy siarczka-
mi oraz tlenkami i krzemianami. Wspomina
o nich réwniez Wniteley™).

Jakkolwiek prace te przyniosty w sumie nie-
wiele materiatu, ktory dato by sie bezposrednio
zastosowaé w praktyce stalowniczej, jednakze
mozna z hich wnicskowa¢, na podstawie wyni-
kéw E. W. Fella'"), o wplywie zawartosci tlenu
i siarki na postaé¢ wtracen. W b. licznych przy-
padkach stosunek tlenu do zawarto$ci siarki be-
dzie wywieral decydujacy wplyw na sposéb po-
wstawania wielkiej cze$ci wirgcen, a tym sa-
mym i na fizyczne wlasno$ci koncowego produk-
tu. Na podstawie powvzszych prac mozna wnio-
skowa¢, ze dla koncowego wyniku odtlenienia
wazna bedzie nie tylko zawarto$¢ tlenu przed
wyrabianiem, wynikajaca ze sposobu prowadze-
nia topu lecz i koncowa zawartos¢ tlenu w po-
staci zdolnej do wiazania sie w pewnym stopniu
z siarczkami, jako Ze nie mozna wypredukowac
stali, nie zawierajacej zupelnie siarki. Wniosek

- doé¢ trudnym i wymaga wielkie]j

ten potwierdzaja zreszty doswiadezenia prakty-
czne z ,,przeredukowana® stalg z pieca elektry-
cznego.

Dalszym waznyvm wnioskiem. ktéry mozna
wysnué z powyzszych prac jest, ze wplyw wtra-
cen na jako$é stali mozna—przynajmniej w glo-
wnych zarvsach —- upreéci¢ przez hadanie cha-
rakteru kencowych produktéw reakcji odtlenia-
ria i innych, na podstawie sposobu wydzielania
oraz wilasnoéci fizycznych, jezeli oczywiscie
oznaczenie ich ilosci bedzie mozliwe stosunkowo
cohiektywnym sposobem.

Podane wyzej wnioski zostaly potwierdzone
przez liczne prace statystyczne, z ktérych cytuje
L. B. Lindemutha®), A. P. Gagnebina "),
a w znacznej mierze rowniez prace E. Maurera
i G. Voigta''), pomimo ze cytowane tem wyni-
ki byly pod silnym wplywem nieodpowiedniego
prowadzenia topu. Réwniez prace E. Maurera
i W. Bischofa'®) podajg szereg praktycznych
danych, w ktérych uwidocznia sie wplyw po-
czatkowej i koncowej zawartosci tlenu w kapieli
w czasie przebiegu topu oraz przy odtlenianiu na
koncowsg jakos¢ stali, przy czym waznym wska-
Zzriikiem w czasie przebiegu topu jest zawartosé
manganu. Uwidocznia sie to rowniez w pracy
statystycznej K. Daevera *’) i F. Latta, E. Killin-
ga i F. Sauerwalda '")." Stusznie zatem zauwaza-
ja R. Castro i A. Portevin '), ze wtracenia nie-
metaliczne stanowia historie produkcji i prze-
robki stali oraz innych metali.

Szereg badaczy opisuje godny uwagi wplyw
koncowego odtleniania glinem na charakter
i rozproszenie wtracen®). Wyniki tych prac
wykazujg, ze zastosowanie glinu do odtleniania
i do uzyskania dobrej jakosci jest problemem
umiejetnosci.
Tym tez mozna tlumaczy¢ sprzecznoSci pogla-
dow na zastosowanie glinu jako odtleniacza.

Rys. 1

»Korzenie“ wlewkow stalowych. Réine oddzialywanie korozyjne i erozyjne zblizonych

gatunkow plynnej

stali na taki sam material ogniotrwaly urzadzehn odlewniczych, powodujace rézny wyglad powierzchni ko-
rzenia (n = %).
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Z wynikéw prac o glinie, jako odtleniaczu,
nalezy ponownie podkre$li¢ wzajemny wplyw
zawartosci tlenu i siarki, ktéry ostatecznie decy-
duje o charakterze i formie wydzielanych wtra-
cen, a niewatoliwie rowniez o charakterze utle-
niajacej warstewki na strumieniu stali podczas
lania, ktéry to charakter przejawia sie zaréwno
w roznej lepkosci pozornej, a wlasciwie w lep-
ko$ci praktycznej i w roznej reakeyjnoéei stali
w zetknieciu sie z materialem ogniotrwalym u-
rzadzen odlewniczych. Wywiera to wplyw na
powstawanie wtracen w wyniku korczyjnego
i erozyjnego dzialania stali na urzgdzenia odlew-
nicze, zwlaszcza przy odlewaniu syfonem. Jako
widoczny przyklad powyzszego — w pewnych
okolicznosciach zasadniczo réznego zachowania
sie — podaje fotografie , korzeni“, otrzymanych
przy laniu jednakowych wlewkow ze stali, uzy-
skanej tym samym procesem metalurgicznym
(proces martenowski zasadowy) i o jednakowym
skladzie chemicznym. Pierwszy z nich byt od-
tleniany w rynnie przy pomocy zelazokrzemu,
drugi — przy pomocy zelazokrzemu i glinu.

Wzmiankowana uprzednio zalezno$é¢ zawar-
tosci tlenu i siarki przy odtlenianiu glinem jest
problemem b. waznym, szczeg6lnie przy produk-
cji stali w piecach elektrycznych o niskiej za-
wartosci siarki. Udowodniono, ze ilo§¢ glinu,
uzytego do odtleniania, moze mieé¢ decydujacy
wplyw na stopien koagulacji siarczkéow, a wiec
na ich rozproszenie, zar6wno przez tworzenie
sie siarczkow zlozonych jak i przez zmiane ich
stosunku do produktéw odtlenienia.

Wobec tego, ze dotychczasowe wyniki badan
wykresow rownowagi dla tlenk6éw, krzemianéw
i siarezkaw *) wykazuja, iz analogiczne zalezno-
$ci moga zachodzi¢ w mniejszym lub wiekszym
stopniu réwniez przy zastosowaniu innych érod-
kéw odtleniajgcych, mozna twierdzie, ze prak-
tyczne wyniki odtleniania, tzn. ilo$¢ i charakter
wtragcen beda w znacznym stopniu zalezne nie
tylko od przebiegu topu, od poczatkowej zawar-
toSci tlenu przy odtlenianiu i od rodzaju odtle-
niacza w zaleznos$ci od temperatury odtleniania
lecz takze i od zawartosci siarki. Dla csiggniecia
korzystnego wyniku, warunkiem koniecznym
nie jest nadzwyczaj niska zawarto$¢ siarki lecz
taka jej zawarto$é, ktora stala by w odpowied-
nim stosunku do innych sktadnikéw, biorgcych
udziat w reakcjach tworzenia sie wtrgcen. Moz-
na zatem wnioskowaé¢, ze pewien wplyw beda
wywieraly réowniez i metaliczne skladniki ka-
pieli, ktére majg wieksze powinowactwo do
siarki niz zelazo i mangan, jak np. miedz, nikiel
i molibden, w odtleniaczach za§ — obok glinu
— wapn i magnez. Wyniki pracy A. P. Gagne-
kina*) wykazuja, ze na rozproszenie siarczkow
czy siarczko-tlenk6w moze wywiera¢ znaczny
wplyw maty dodatek selenu.

Odchylen od zasadniczego wplywu ilo$ci
i sposobu wydzielania sie siarczkéw zlozonych
i ich roztworéw z produktami odtleniania na
jako$é stali mozna spodziewaé sie jedynie
w tym wypadku, gdy zawartos¢ siarki bedzie

niezwykle mata lub zawartoé¢ tlenu anormalnie
wysoka.

O ile chodzi o ocene ilo$ci wtrgcen obecny
stan nie odpowiada wymaganiom, jakie stawia-
ja dalsze badania wplywu wtracen na jakosc
stali, gdyz metody metalograficzne, badz po-
réwnawcze wg pewnego ustalonego standartu
(np. Jernkontoret), badz posluguiace sie sumo-
waniem wg roznych systemoéw™), sg — przy
najprawdopodobniej nieregularnym pojawianiu
sie wtracen, widocznych przy mniejszych po-
wiekszeniach — zalezne od przypadku i nie
gwarantujg nalezytego okreglenia charakteru
wtrgcen. Metody chemicznego oznaczenia jak
np. metoda redukecji itp. muszg zadowoli¢ sie
przyblizonym oznaczeniem calkowitej zawar-
tosci tlenu, metody za$ ekstrakeji, wzgl. oddzie-
lanie w postaci pozostaltej reszty, ktére usiluja
izolowaé¢ wtracznia réwniez drogg chemiczna
czy elektrolityczng, nie mogg oddzieli¢ tlenkow
od siarczkéw. Z uwagi na wzajemng rozpu-
szczalno$¢ obu rodzai tych wtracen nie mozna
gwarantowaé nawet dokladnego oznaczenia
witrgcen, zawierajacych tlen. Rézne modyfika-
cje powyzszych metod $wiadczg ¢ znacznych
i zasadniczych trudnogciach w tym wzgledzie,
a wyniki stawiajg przed nami nowe problermiy
chemiczno - mineralogicznej identyfikacji izo-
lowanych wtracen. Jedynie przez kombinacje
kilku metod mozna z wynikéw badan osiggnac
pewien poglad na geneze powstawania wtragcen,
na ich pochodzenie oraz wplyw na fizyczne
wlasnosci stali.

W celu uzyskania danych do . dalszych ba-
dan nad charakterem i rozproszeniem wtracen
niemetalicznych w stali przeprowadzone w Za-
kladzie Badawczym Witkowickich Zaktadow
Hutniczych kilka prob, ktére mialy na celu
okre§lenie, przy pomocy zmodyfikcwanej me-
tody Dickensena oraz odpowiednich metcd mi-
krochemicznych, charakteru wtracen dla kilku
typowych topéw i znalezienie mozliwo$ci do-
kladniejszej identyfikacji charakteru wtrgcen
przy pomocy mikrorentgenografii.

Zestawienie danych dla badanych topéw po-
daje tabl. I.

Probki 1 i 2, pobrane z wadliwych miejsc
odkuwek, na ktérych stwierdzono w czasie ob-
rébki mechanicznej drobne wtracenia makro-
skopowe, poddano badaniu zmodyfikowang
metodg Dickensena. Z prébek 3, 4, 5, 81 9 wtra-
cenia oddzielono mechanicznie, poniewaz we
wszystkich tych przypadkach chodzito o wira-
cenia miejscowe wiekszych rozmiaréow, wystar-
czajacych do przeprowadzenia mikroanalizy.
Probki 6 i 7 pobrano z catego przekroju bada-
nego preta, ktory nie wykazywal zadnych wad.
Poniewaz probki te miaty sluzy¢ réwniez do
kontroli mikrorentgenograficznej, oddzielenie
wtracen przy pomocy zmodyfikowanej metody
Dickensena przeprowadzono szczegoélnie ostroz-
nie. W celu zapobiegniecia zmianom struktury
krzemianéw i zanieczyszczeniu ich popiotem
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TABLICA I
Sklad chemiczny i wlasnoSci mechaniczne badanych wytopow stali
Nr To Zawarto$§¢ w Y, Sposéb Odtlenianie
prébki P | l Mn | Si l P l S l 0, ' Al produkcji w kadzi
1%) A ‘ 0,28 | 0,77 | 0,30 | 0,045| 0,033 Talbot FeMnFeSi
|
i Martin | FeSi--0,009 Al
2%) B | 027 070 0,34 | 0,023| 0,021 | Elektrgeany | FeSi
= c} | 036 07 | 034 0045 0030 Martin | FeSi
5%) D 0,38 | 0,74 | 0,37 | 0,036| 0,032 Martin FeSi
6% E 0,27 | 0,71 | 0,28 | 0,018 0,029 | 0,017 | 0,001 Talbot FeSi+ 0,0065 Al
™) F 0,28 | 0,84 | 022 | 0,029| 0,029 0,021| — l Talbot FeSi
I
gk G .
St G} 009 | 049 | 0,16 | 0032|0042 — | —
Powod badan: *) Makroskopowe wtracenia na odkuwkach
#**) Eadanie odtleniania
#**) Rozdwojenie blachy
WlasnoSci mechaniczne )
Przed- To Polozenie Wielkoé(;[ & Obrébka
miot P | prébki | wlewka ’ Qr Rr A5 | A10 C ‘ U ’ cieplna
| &
Wal Po- 25,1 | 494 | 32,0 - 684 | 66 :
korbowy | A | dhume | 1 | 257 | 510 | 380 | - | 596 | 71 Normelowane
|
Wal | 26,1 | 481 - 20,0 | 59,3 8,9 . .
korbowy B " 60 t | 26,7 | 481 214 | 647 | 125 Normal}zowane
|
32,8 | 59,2 | 24,0 52,8 | 5,6
C Styczne 2t do do | do - do | do Ulepszone
Wal 350 | 616 | 280 566 | 7,1
korbowy ; 339 | 60,5 | 193 | 420 | 42
D y | 2t do do do ~ do do Ulepszone
i 396 | 622 | 220 52,0 | 58
TABLICA II
Sklad chemiczny izolowanych wirgcen krzemianowych
Ozna- Sklad chemiczny w 9/ (mikroanaliza) .
czenie p4]
frdbki Si0p | MmO | Feo | ALO; | TiO; | CaO Mgo
1 34,4 ‘ 20,4 | 3,1 26,3 ‘ 4.1 9,6 2,2 100,1
2 46,3 20,5 ‘ 0,7 24,0 21 42 15 99,8
3 433 16,5 ‘ 1,0 30,9 ‘ 0,6 3,4 3,2 98,9
4 350 | 178 | 20 35,3 ‘ 0,5 45 4,9 100,0
5 428 | 150 | 03 313 | 0,5 6,5 2.8 99'2
6 683 | 13 ‘ 49 171 | 24 0 0 100.0
7 62,0 “ 279 | 2,2 5,6 3 22 0 0 100,0
8 53.0 ’ 15,3 i 4,8 23,4 : 0,6 1,2 0,8 99,1
9 605 | 169 | 52 149 | 04 08 | 0,4 99,1

z filtra rozdzial przeprowadzono wylgcznie
przy pomocy dekantacji, przy czym nie jest
wylaczone, ze mogly powsta¢ pewne straty
czasteczek najmniejszych rozmiardw.
Izolowane w ten sposéb wtracenia poddano
analizie mikroanalitycznej, ktérej wwyniki po-

daje tabl. II. Proécz tego oznaczono zawarto$e
MnO i FeO w probkach z odkuwek prébnych
oraz z probek, odlanych w czasie lania topow
do probnej wlewniczki bezpo$rednio z kadzi, co
miato na celu stwierdzenie zmian zawarto$ci
tlenkow przy stosunkowo znacznym styku stru-
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TABLICA III

Zawarto§¢ MnO i FeQO w prébkach z odkuwek oraz w probkach z kadzi.

Stwierdzona zawarto$é Stwierdzona zawarto$é [ Stosunek
MnO Stosunek FeO [
Top ST B
) | b a : b ) | @ | c:d
|
1 0,0214 0,6030 71 0045 | 0047 | 096
2 0,0238 00054 | 4,44 0021 | 0022 J 0,96
3 0,0166 |  0,0021 7.9 = 0032 ”
4 0,0178 | 0,0021 8,45 | 0032 -
5 0,0269 0,0024 11,2 0033 | 0028 | 118
6 - | 0,0070 Z - 0054 -
7 — { 0,0150 = - 0,066 =

*) a, ¢ — w odkuwce, b, d — w prébce z kadzi

mienia metalu z atmosferg. Wyniki powyzszych
badan zebrane sg w tabl. III.

Wyniki te godne sg uwagi z wielu wzgledow.
Przede wszystkim analizy oddzielonych, sto-
sunkowo drcbnych wtracen z probek 1 i 2 oraz
-analizy wtracen wiekszych rozmiaréw, oddzie-
lonych mechanicznie z prébek 3, 4 i 5, nie wy-
kazujg zasaduiczych réznic sktadu, co potwier-
dza w dostatecznym stopniu dokladnosé zasto-
sowanej metody ekstrakeji oraz jednakowy spo-
s6b powstawania  wszystkich  tych wtracen.
Wirgcenia te, zar6wno wiekszych rozmiaréow
jak i drobne, widoczne jednak makroskopowo,
zawierajg w sobie czesci, ktore juz w czasie wy-
tapiania w piecu dostaly sie do stali na skutek
korozyjnego i erozyjnego dziatania stali na wy-
prawe pieca, o czym $wiadczy stosunkowo wy-
soka zawarto$é CaO i MgO, tudziez czesci, jakie
powstaly w wyniku podobnego oddziatywania
stali na materialy ogniotrwate w czasie lania.
Mozna wiec przypuszczaé, ze trzon pieca nis
byt nalezycie przygotowany, a materiaty odlew-
nicze nie byly dostatecznie wytrzymale (geste)
i ognioodporne. Odtlenianie stali, oceniane wg
zawarto$ci FeO, bylo we wszystkich przytoczo-
nych wyzej przypadkach dobre, na co wskazu-
je niska zawartos¢ FeO w stali i jego zawartosé
we wtraceniach. Porwane na skutek erozji nie-
metaliczne wirgcenia posiadajg wysoki punkt
topliwosci, powoduja  wszakze  powstanie
w swoim najblizszym sasiedztwie skupienia pro-
duktéw odtleniania, zwlaszcza MnO, przez co
ich lepkos¢ zmniejsza sie. Nawet w koncowym
stadium lepko$¢ ich nie sprzyjata koagulacji, na
co wskazywal by ich sktad chemiczny na podsta-
wie wynikéw pracy H. Hellbriigga i K. Endel-
1a*"). Proces odtleniania nie wywiera wply-
wu na powstawanie i charakter tych wtracen
badZ zupelnie, badZ tez wywiera wplyw jedynie
posrednio, jak o tym wspomniano we wstepne]j
czeSci tego artykulu. Nie mozna przy tym nie
docenia¢ wplywu odtleniania na lepko$¢ stali,
a tym samym na mozliwo$é wyplywania i od-
dzielania sie wtrgcen. Niedostatecznie wygoto-
wane, odlewane przy zbyt niskiej temperatu-
rze oraz niecdpowiednio odtleniane topy beda
bez watpienia wykazywaly wiecej sklonnosci do

pojawiania sie tych wtracen, co zostalo zresztg
potwierdzone przez wspomniane prace staty-
styczne %), 7). Analizy wtracen, oddzielonych
mechanicznie z prébek 8 i 9 réznig sie od po-
przednio podanych szczegélnie wyzszg zawarto-
$cig Si0, i nizszg zawartoscig. CaO 1 MgO. Czesé
jaka powstala na skutek erozyjnego dzialania
stali na ogniotrwale materialy odlewnicze, byla
wiec wieksza. Umozliwione bylo to chociazby
juz tym, ze dany wlewek odlewano przy pomo-
cy rynny. Interesujgce jest rowniez rozmieszcze-
nie wtrgcen ¢ wiekszych rozmiarach: metalo-
graficznie stwierdzono, ze znajdowatly sie na po-
wierzchni wtérnej jamy usadowej, jaka pow-
stala na skutek niecdpowiedniego ksztattu wlew-
nicy (rys. 2a, b). Ich ulokowanie sie w $rodku
przekroju mozna wyjasnié tym, ze stal byta nie-
dostatecznie uspokojona. Nieodpowiedni ksztalt
wlewnicy przyczynil sie w znacznej mierze do
tego, ze zostaly uwiezione i nie mogly wypty-
nac.

Typowe rozmieszczenie podobnych wtracen
w stanie lanym podaje rys. 3, przedstawiajacy
najblizszg okolice wtérnej jamy usadowej odle-
wu ze stali, zanieczyszczonej materialem ognio-
trwalym maltej kadzi odlewnicznej.

Wtracenia topéw z préobnym odtlenieniem
wykazujg znacznie wyzszg zawarto$¢ SiO,, nie-
obecno$¢ CaO i MgO oraz godnag uwagi czulo$é
na zawartosé Al,O, w zaleznos$ci od sposobu od-
tleniania.

Réwnie interesujace sg wyniki oznaczania
MnO i FeO w prébkach z odkuwki (z okolicy
wadliwych miejsc) tudziez w probkach z kadzi.
Gdybysmy nie brali pod uwage umiejscowienia
prébek z odkuwki i uwazali je jako proébki Sred-
nie, stosunek a : b, podany w tabl. III, ozna-
czal by rzeczywisty stopien utlenienia strumie-
nia stali w czasie lania. RO6wnowaga moze by¢
tu jednak naruszona na skutek dzialania sg-
siednich wtracen krzemianowych wiekszych
rozmiaréw. Aczkolwiek wynikéw tych nie moz-
na uwaza¢ — bez dokladniejszych badan — za
wartoéci absolutne, jednakze wzgledne ich za-
lezno$ci pozwalajg wysnué¢ b, cenne wnioski.
Szczegbélng uwage nalezy zwrdcié na wyniki
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(n = 20 x).
Rys. 2a

(n == 60 ).
Rys. 2b,

Wiracenia z prébek 7 i 8, znajdujace si¢ we wglebieniu wtérnej jamy usadowej. Ruch materialu w kierunku
wglebienia jest wyraznie widcczny z rozmieszczenia perlitu we wiérnej sirukiurze materialu podwalcowa~-
nego. Trawiono nitalem

Rys. 3

Okolica jamy usadowej perlitycznego odlewu stali

manganowej z pieca elektrycznego, Odlano z ZzZuzlem,

ktéry powstal przez erozje wymurowania malej ka-
dzi odlewniczej. Nie trawiono (n = 60 x).

probki 4, wykazujacej najwiekszy wzrost tlenu
w czasie lania, przy rownoczesnej najnizszej za-
wartoéci MnO we wtraceniach, oddzielonych
z probki mechanicznie. Swiadczy to o tym, ze
réwnowaga nie zostala jeszcze osiagnieta i ze
zalezy ona od czasu, na ktéry wplywajg w tym
wypadku: temperatura lania i réznica tempe-
ratur w okresie krzepniecia. Mozna przez ana-
logie przypuszczaé, ze taki stan nieréwnowagi
bedzie sie zdarzat i na mniejszych odcinkach
dla koncowej fazy wlasciwego przebiegu odtle-
niania, tzn. dla wydzielania i koagulecji pro-
duktéow odtleniania w okresie krzepniecia.
W koncowym stadium moze, w zalezno$ci od
stopnia rozproszenia produktéw odtleniania
w okresie krzepniecia, nastapi¢ stan, ktory
z punktu widzenia atomowej budowy krysta-
licznej mozna poréownac z poczatkowym stanem
przy wytragcaniu. Ten ostatni okres ,,samorzut-
nego“ odtleniania, okreSlony oprécz szybkosci
krzepniecia rowniez rodzajem i nadmiarem za-
stosowanego odtleniacza, jest na skutek drobnej
dyspersji produtkéw odleniania najmniej zna-
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Typowe rozmieszczenie wiracen wg osi ukladu regularnego w dendrycie z glowy wielkiego wlewka ze stali
stopowej, Nie trawiono

ny i zbadany, jakkolwiek moze wywiera¢ na fi-
zyczne wlasnosci stali znaczny wplyw. Przybli-
zonym i w pewnym stopniu powiekszonym
obrazem tego ,,samorzutnego® odtleniania
w czasie krzepniecia sa fotografie wtracen na
rys. 4 — 6, sporzadzone z dendrytéow z glowy
wielkiego wlewka (rys. 4, 5) oraz ze strefy
transkrystalizacyjnej innego wilewka (rys. 6,
stan lany), a wiec z prébek o réznigcej sie
znacznie mozliwo$ci segregacji 1 znacznej roz-
nicy temperatur w zakresie krzepniecia.
Dalszym interesujacym zjawiskiem jest ude-
rzajaca roznica w stosunku a : b w prébce 2,
w poréwnaniu z wynikami innych prébek. Od-
noé$ny wytop B r6zni sie od innych tym, ze do
koncowego odtleniania w kadzi zastosowano
procz krzemu réwniez aluminium w iloSci
0,067 kg na 1 t stali. Poniewaz przy danej tem-
peraturze stali i jej zawartoSci tlenu pewna
czeé¢ glinu byla w réwnowadze z tlenem, glin
spelnial dodatkowo swe zadanie jakc odtleniacz
w czasie lania, kiedy to zwiekszyta sie zawartos¢
tlenu i obnizyta temperatura. Z tego punktu wi-
dzenia wplyw glinu i innych odtleniaczy winien
by¢ poddany szczegélowym badaniom i ocenie.
Znane, zasadnicze zaleznoSci miedzy poszcze-

go6lnymi skladnikami w stali, podane sg na rys.
718.

Mikrorentgenograficzne badania ekstraho-
wanych resztek z prébek 6 i 7 nie daly na ra-
zie wynikow, na pedstawie ktérych mozna by
wnioskowaé¢ o wzajemnych polgczeniach sklad-
nikow, cznaczonych na drodze mikrochemicznej.
Ze zdjecia metodg Debye, uzyskanego przy po-
mecy lampy z chromowsg anoda (40 kV, 12
mA), mozna — ze wzgledu na dyfuzyjnoéé¢ dy-
frakeji — odczytaé jedynie kilka prazkéw, od-
powiadajgcych kaolinowi i SiO., bez mozliwo-
$ci dokladnego oznaczenia polgczen oraz iden-
tyfikacji dalszych sktadnikéw, jak wynika to
z rys. 9.

Z uwagi na to, ze metalograficzne badania
prébek — zwlaszceza o ile chodzi o produkty od-
tleniania — nie daty wynikéw, godnych uwagi,
badania tego rodzaju rozszerzono na probki
z wytopoéw, odtlenianych réznymi sposobami.
W czasie badan probek ze stali chremo-niklo-
wo-molibdenowej oraz niklowo-wanadowej, od-
tlenianej przy pomocy CaSi, przeprowadzonych
przez autora w Zakladzie Technologii Metali
Akademii Gorniczej w Ostrawie, stwierdzono
uderzajgco ro6zne zachowanie sie niektérych
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Rys. 6

Stal 2} NiV z zasadowego pieca martencwskiego, od-
tleniona CaSi, stan lany. Wiewek < 300. Prébka ze
strefy Kkrystalitow kolumnowych. Trawiono HNOj3

n = 300 x).
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Krzywe réownowagi miedzy FeO i pierwiastkami od-
tleniajacymi przy 1600° C.
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Rys. 10 Rys. 11
Stal 2% NiV z zasadowego pieca Stal 2% NiV z zasadewego pieca
mq.rtenowsklego, kuta, fﬁa sama martenowskiego, kuta, inna probka
probka co na rys, 13, Trawicno nita- niz na rys. 13. Trawiono nitalem
lem (n = 475 Xx), (n = 150 x).

Rys. 13
Stal 2% NiV z zasadowego Dpieca
Rys. 12 martenowskiego, odtleniona CaSi
Stal weglowa z pieca elekirycznego -+ Al, kuta. Trawiono nitalem, czas
odtleniona CaSi - Al, normalizowa- naswietlania dobrano dla struktury
na. Trawiono nitalem (n — 150 ¥),

n = 150 x).
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Rys. 15

Stal 2% NiV 2z zasadowego pieca marte-
nowskiego, odtleniona CaSi -+ Al, kuta.
Trawiono nitalem, Naswietlano na wtrg-
Rys. 14 ) cenia (n = 300 X).

Stal 2% NiV z zasadowego pieca

martenowskiegc, odtlenicna CaSi

—+ Al, kuta. Trawiono nitalem, czas

na$wietlania dobrane dla struktury

(n = 300 x).

Rys. 16

Rys. 17

Stal 2% NiV z zasadowego pieca martenowskiego, Stal 2} NiV 2z zasadewego pieca martenowskiego,
odtleniona CaSi 4 Al, kuta. Trawiono kolejno nitalem, ©dtleniona CaSi + Al, kuta. Trawiono kolejno nita-
ok, 1% HF oraz slabe kwasem pikrynowym. NasSwie-

lem, ok. 1% HF oraz slabo kwasem pikrynowym.
tlano na strukture (n = 300 x).

Naswietlano na wiracenia (n — 300, x).
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Rys. 18 Rys. 19
Ta sama. prébka co 13& rys, 14 lecz trawiona normal- Stal 2% Ni¥ z easadowego pleca marfencwekiego,
nie kwasem pikrynowym (n = 300 x). kuta, Ta sama probka co na rys, 13, Trawiono od-

czynnikiem Comstocka, rozrzedzonym w alkoheolu
metylowym (n = 475 x),

Rys. 21

Rys. 20
: Stal weglowa z pieca elektrycznego. Ta sama prébka
Stal weglowa z pieca elektrycznego. Ta sama prébka  co na rys. 12 lecz trawiona kwasem pikrynowym
co na rys. 12, trawiona mocno nitalem (n — 300 Xx). n = 300 x).
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Rys. 23.

Stal 215 NiV z zasadowego pieca martenowskiego, od-
tleniona CaSi + Al, kuta, Trawione kwasem pikry-
nowym, naswietlano na strukture (n — 150 X).

Rys. 22
Stal 2% NiV z zasadowego pieca wmartenowskiego, od-
tleniona CaSi + Al kuta, Trawiono nitalem, naswie~
tlano na strukture. Przy bezpoSredniej obserwacji
wtracenia posiadaja ciemno szara barwe (n — 150 X),

Rys. 24
Stal 2% NiV z zasadowego pieca martenowskiego,
kuta. Ta sama probka co na rys, 13, Trawiona nita-
lem (n = 150 x).

Rys 25 ‘
Innj stal 21 NiV z zasadowego pieca martenowskie- Rys. 26
Inna stal 2% NiV z zasadowego pieca martenowskie-

go, odtlcnicna CaSi + Al, kuta. Trawicno nitalem
. n = 300 x). go, odtleniona CaSi+Al, kuta. Nie trawieno (n=300 x).
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Rys. 28

Wiracenie w cdlewie ze stali manganowo-wanadowej z pieca elekirycznego. Naturalny stan lany, Odwegle-
nie okolicy wiracenia wskazuje na stan nieréwnowagi miedzy zawartoScia tlenu wiracenia a zawartoScia

wegla w stali; jasna i ciemna obwédka (n—300 x).

Rys, 29
Stal weglowa, gatunek C 60. Niejednorodne wirace-
nie, Nie trawicno. (n = 470 x).

Rys. 30
Stal weglowa walcowana, gatunek C 60.
rodne wiracenie, Trawiono nitalem (n — 470 x),

Niejedno-

wirgcen w czasie trawienia zwyklymi $rcdkami
trawigcymi, uzywanymi do badan mikrostruktu-
ry. Oprocz zwyktych siarczkéw b. czesto poja-
wiajg sie 2 rodzaje wtracen, ktére w czasie tra-
wienia zachowujg sie¢ zupelnie odmiennie. Za-
chowanie sie pierwszego typu wtracen widoczne
jest z rys. 10, z ktérego wynika, ze chodzi tu
o niejednorodne wtracenia ztozone, o charakte-
rze tlenkowym, dokota ktérych w czasie trawie-
nia przy pomocy nitalu (3% HNO, w alkoholu
metylowym) tworzg sie typowe, mocniej wy-
trawione miejsca, ktérych powstanie mozna wy-
tlumaczyé zdolnoScig reagowania jaéniejszego
skladnika wtrgcenia z odczynnikiem trawia-
cym, przy czym ten ostatni przenika brzegiem
wtracenia w glgh, skad wydobywa sie po za-
koficzeniu trawienia. Tego rodzaju wtrgcen jest
w zasadzie nie duzo. Nie jest wylgczone, ze

chodzi tu o warstewke siarczku zlozonego, za-
wierajgcego wapn. Drugi typ wtracen, ktéry

w badanych probkach pojawial sie regularnie
i w znacznej iloéci, zachowuje sie w czasie tra-

wienia przy pomocy nitalu odwrotnie. Okolica
wtrgcen nie ulega dzialaniu odczynnika, co wi-
da¢ na rys. 11 i 12. Wyniki trawienia innymi
odczynnikami, szczegélnie przy pomocy odczyn-
nika Comstocka (50 em?® alkohclu etylowego,
42 cm® wody, 8 cm® HF), ktory wylirawial przy
rozcienczeniu alkoholem metylowym w stosun-
ku 1 : 10 stosunkowo najréwnomierniej oraz
przy pomocy kwasu pikrynowego, widoczne sa
z rys. 13 — 19.

Analogiczne zachowanie sie wobec kwasu
pikrynowego zostalo stwierdzone przy wytra-
wianiu szlifu, z ktérego wykonano zdjecie 12,
a ktoéry po wypolerowariu wytrawiony byt
kwasem pikrynowym oraz dalszym szlifem ze
stali stopowej innego wytopu, odtlenionej przy
pomocy CaSi, co uwidoczniajg rys. 20—23.
Wtrgcenia siarczkowe zachowujg sie, — o ile sa
czyste — normalnie, jezeli natomiast zawie-
rajg chociazby malg ilo$¢ krzemianu, ich naj-
blizsze sgsiedztwo trawieniu — jak wida¢ to
z rys. 24 — nie ulega. Inne wtracenia zachowu-
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ja sie niemal normalnie, co potwierdzaja zdje-
cia 25 i 26.

Rozne zachowanie sie w czasie trawienia
przy pomocy nitalu oraz kwasu pikrynowego
wskazuje jasno, ze chodzi tu o zjawisko zupel-
nie odmienne, niz odweglenie stali w okolicy
wtrgcenia na skutek stanu nieréwnowagi, co
wida¢ na zdjeciach 27 i 28 surowego odlewu ze
stali stopowej pieca elektrycznego. Roéwniez
zdjecia 29 i 30, wykonane na probkach stali
o wytrzymaltosci 60 kg/mm® normalnej produkcji
i przy normalnym sposobie odtleniania po-
twierdzaja odmienne zachowanie sie wtracen
w stali weglowe], odtlenianej przy pomocy
CaSi (rys. 12). Da sie wiec w ten sposéb — przy-
najmniej w pewnej mierze — dla stali przewaz-
nie perlitycznych kontrolowa¢ w jakim stopniu
odtleniacz wapniowy, b. czuly na sposéb doda-
wania do kapieli, bral udzial w procesie odtle-
niania.

Streszczenie. Charakter i ilas¢ wtra-
cen w stali mozna oznaczy¢ jedynie przez kom-
binacje znanych metod metalograficznych,
ekstrakeji, mikrochemicznych i ew. mikrorent-
genograficznych. Wszystkie znane metody sa
dotychczas mato dostosowane do celéw iloScio-
wego oznaczania wirgcen i bedg wymagaly na
szeroky skale zorganizowanych badan do ich
udoskonalenia, tak by mozna bylo pomyslnie
rozwiazywaé poruszone problemy odtleniania
iich skutkow, zwlaszeza co do zawartoscei siarki
w stali. Podane tu pokrotce wyniki badan nad
charakterem makro- i mikroskopowych wtra-
cen wskazuja na wielki wpltyw przebiegu wy-
topu i erozyjnego dzialania stali na materialy
ogniotrwale, na ilo§¢ i rozproszenie wtracen.
Interesujgce zachowanie sie wtracen w stali,
odtlenionej nalezycie przy pomocy CaSi, zo-
stalo potwierdzone przez szereg mikrofoto-
grafii.
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VARIA

STRESZCZENIE REFERATOW WYGLOSZONYCH NA MIEDZYNARODOWYM KONGRESIE
CDLEWNICTWA W PRADZE W DNIACH 15 — 17 WRZESNIA 1948 R.

Ogélne zagadnienia odlewnicze
Dr inz. H. Pleszinger (Czechostowacja).

Czechostowacki przemysl cdlewniczy. Autor prze-
prowadza pordéwnanie powojennej produkeji odlewni
w stosunku do produkcji z 1929 r., ktéry byt rokiem
szezytowej wytwoérezosci odlewniczej (précz odlew-
nictwa stali). Tabela I. przedstawia produkcje kilku
ostatnich lat, wyrazona w % w stosunku do 1929 r.,
ktorego produkcje przyjeto za 100.

Rok Zeliwo szare ciqu;i?xJqu Staliwo
1929 100 100 100
1937 67 99 116
1945 29 42 66
1946 54 77 99
1947 80 115 140
1948 105 125 156

Wzrost produkcji odlewniczej zaznaczyt sie zwlasz-
cza od 1946 r., po ogloszeniu 2-letniego planu. Strona
organizacyjna przemystu odlewniczego doznata wiel-
kich zmian w swej strukturze po wprowadzeniu de-
kretu o upanstwowieniu przedsiebiorstw w 1945 r.
Obecny stan: 96% odlewni zeliwa szarego, ciggliwego
i staliwa jest upanstwowionych. Do fabryk metalo-
wych nalezy 66% odlewni, a reszta (ok. 28%) — do
hut i (ok. 2%) do innych =zakladéow panstwowych.
Wiekszoé¢ odlewni znajduje sie w Czechach; na Sto-
wacje przypada jedynie tylko ok. 6%. Z catkowitej
wytwoérczosei odlewni najwiekszy % przypada na ze-
liwo szare (ok. 83% w 1948 r.), podobnie jak i w in-
nych krajach przemyslowych. Obrazuja to ponizsze
tablice.

: Czecho- | Creche- | " zgpp | wsA
Rodzaj odlewéw | slowacja | stowacja 1937 1.9, | 1946 r.%
11929 1.9, | 1948 r.%, <40
Zeliwo szare 87 83 80,5 82,5
Zeliwo ciagliwe 1,7 2 2,2 6,0
Staliwo 11,3 15 173 11,56
Razem 100 100 100 100

Poréwnanie wielko$ci odlewni zeliwa szarego
w Czechoslowacji w 1947 r.

X < Srednia
Wlelkoé_{: osé w % Produkc1a0l produkcja
odlewni roczna w Y| Loooiaw t

Naimniejsze 49 6 112
Male 31 18 475
Srednie 17 42 2000
Wielkie 3 34 9900

Razem 100 100 12487

Srednia produkcja za 1947 r. wszystkich odlewni
zeliwa ciggliwego wynosila (na jedne odlewnie) 670 t,
a odlewni staliwa 3800 t. W odlewniach staliwa 25%
catkowitego, ciezaru odlewéw formuje sie maszynowo,
zeliwo ciggliwe prawie calkowicie, a zeliwo szare ok.
30% ciezaru ogdlnego. Dazno$é lat ostatnich sklania
sie¢ nie tylko do zwiekszenia ciezaru odlewanych sztuk,
ile raczej do wykonania bardziej skomplikowanych
odlew6éw. Techniczne wyposazenie odlewni pozostalo
w tyle za urzadzeniami zachodnich kraj&')w przemysto-
wych i ZSRR. Piece do wytapiania zeliwa szarego sg
to prawie wylacznie zeliwiaki. Spo$réd nowych naj-
czesciej spotykany jest zeliwiak typu British Cast
Iron Research Association. W ijednej z odlewni topi
sie wylgcznie w piecu indukcyjnym niskiej czestotli-
wosci. Zeliwo ciagliwe topi sie przewaznie w zeliwia-
kach; 1 odlewnia ma piec wysokiej czestotliwosci.
Odlewnie staliwa pracuja na piecach martenowskich
i tukowych oraz wysokiei czestotliwoéci. Wyprawa jest
przewaznie zasadowa; tylko do specjalnych celéw sto-
suje sie kwasng wyprawe.

Inz. J. Alexandrovsky (Czechostowacja).

Wspélezesny stan czechostowackiego stalownictwa.
Liczbowe poréwnanie produkecji stali w Czechosto-

wacji:

1937 r. — 2.300.000 t
1947 r. — 2.283.000 t
1948 r. — 2.700.000 t (zaplanowany).

W 1947 r. produkcja stali wynosila:

w piecach martenowskich 86 %
w gruszkach tomasowskich 6,5%
w piecach elektrycznych 7.5%

Dominuje produkcja w piecach martenowskich,
gdyz Czechostowacja dazy do podniesienia jakosci, nie
zaé iloci produkowanej stali, a piece martenowskie
daja lepsza stal niz gruszki tomasowskie. Stan piecow
zmienit sie w poréwnaniu z 1944 r. wskutek wybudo-
wania paru wiekszych jednostek. Srednia pojemnos$é
piecow wzrosta o 23%, zmniejszajac rownocze$nie
koszty opatu i robocizny, przypadajace na 1 t stali.
Poza tym zastosowano nowe rozwiazania konstrukeyj-
ne samych piecéw i ich opalania. Udoskonalenie sta-
nu piecéw i samej produkcji polepsza jako$¢é stali, co
zabezpieczy jej zbyt zagraniczny nawet w okresach
niekoniunkturalnych. g



Str, 146

HUTNIK

Nr 3—4

Inz. O. Kaczirek (Czechostowacja).

Przemyst hutniczy i odlewnictwo w Slowacji.

Autor podaje historyczny zarys rozweju i stan obecny
przemystu hutniczego i odlewnictwa w Stowacji.

J. Mejstrzik (Czechostowacja).

Ogrzewanie i wentylacja odlewni oraz hal prze-
myslowych. W kazdej hali przemyslowej winniSmy
wytworzy¢é dobre warunki pracy przez odpowiednie
oczyszczenie powietrza: odcigganie pylu, par i gazow
oraz wietrzenie i ogrzewanie. Ogrzewanie przeprowa-
dza sie za pomoca: 1) piecéow, 2) radiatoréw (wodnych
lub parowych), 3) cieptego powietrza, 4) promieniuja-
cych plyt, 5) ogrzewania gazowego, 6) ogrzewania
elektrycznego. W halach fabrycznych najczeSciej
.ogrzewa sie cieplym powietrzem lub promieniujgcymi
plytami. Systemy ogrzewania hal dziela sie na 2 gru-
py: 1) ogrzewanie zelaznymi koszami lub koksowymi
piecami (stary i prymitywny sposéb), 2) ogrzewanie
centralne: a) cieplym powietrzem, b) promieniujacy-
mi plytami ogrzewanymi goraca woda lub parg.

Inz.

Inz. V. Fahnrich (Czechostowacja).

Sposéb dokladnego ustalenia bilansu generato-
réw. Przy okre$laniu bilansu cieplnego generatoréw
gazowych wychodzimy z iloSci ciepnta, dostarczonego
w weglu i parze wodnej oraz odebranego w postaci
energii chemicznej gazu i produktéw ubocznych.
Scislo$é pomiaru polega gléwnie na sposobie pobie-
rania prébek gazowych, ktére winny byé brane nie
w stosunku do czasu lecz w stosunku do ciezaru lub
objetosci wytworzonego gazu. W tym celu firma J. J.
Fric w Pradze opracowala aparature, pobierajaca —
na kazde 100 m3 wyrabianego gazu — jego probke,
o pojemno$ci 5 cm3, przy czym naped urzadzenia,
czerpigcego gaz, pochodzi od ruchu aparatu, mierzg-
cego ilo§é powietrza dmuchu. Blad takiego pobierania
probki mozna okre§li¢ uzasadnionym przez autora
wzorem.

Prof. dr inz. A. Krupkowski (Polska).
Zagadnienie utleniania metali. Utlenianie metali
jest procesem, ktéry specjalnie interesuje metalurgow.
Proces ten mozna rozpatrywaé dwojako: od strony
chemicznej i od strony fizycznej. Z punktu widzenia
chemii mozna obliczyé dokladnie swobodna energie
utleniania, wzgl. stopien powinowactwa metali do tle-
nu, positkujac sie wzorami, wyprowadzonymi przez
prof. A. Krupkowskiego dla wypadkéw, gdy utlenia-
czem jest badZ czysty tlen, badz dwutlenek wegla,
badz tez vara wodna. Podstawa tych obliczen jest za-
lozenie, ze biorace udzial w reakeji utleniania metale
i tlenki znajduja sie w stanie statym, cieklym lub w
stanie par nasyconych. Temperatura zmniejsza swo-
bodng energie utleniania, wptywa.ona jednak nieznacz-
nie na kolejno$¢ metali w szeregu, utworzonym wg
wzrastajgcego powinowactwa do tlenu. Tak wiec przy
temperaturze 5000 powinowactwo chemiczne do tlenu
pierwiastkow da sie przedstawi¢ jak nastepuje: Ag,
Cu, Bi, Pb, Ni, Co, Sb, Cd, Sn, Fe, P, Zn, Cr, Mn.
Si, Al, Mg. Praktyka hutnicza potwierdza stuszno$é
tej kolejnoéci, wiemy bowiem, ze fosfor, cynk, man-
gan, krzem, aluminium i magnez naleza do najpospo-
litszych odtleniaczy. Chemiczna strona procesu utle-
niania nie wyczerpuje caloSci zagadnienia 1 musi
zostaé uzupelniona przez analize ' tego zjawiska od
strony fizyki. Przy temperaturze do 1000°, a czesto
i wyzej, metale pokryte sa stalymi tlenkami i zalez-

nie od stopnia ich odpvornosci na dyfuzje tlenowsg
wystepuje wieksza lub mniejsza szybko$é utleniania
metali stalych czy cieklych. Badania nad szybkoscig
utleniania metali, prowadzone przez prof. A. Krup-
kowskiego i jego wspoOlpracownikow, wykazaly ze
wrazliwo§¢ na utlenianie metali mozna ujaé przy
temperaturze 5000 w szereg wzrastajacej szybkosci
utleniania: Ni, Cu, Zn, Fe, Pb, Bi. Kolejno$¢ metali
w tym szeregu jest czestokro¢ odwrotna niz w szere-
gu powinowactwa chemicznego, Tak wiec bizmut,
ktory wykazuje stosunkowo stabe powinowactwo do
tlenu, utlenia sie szybko, w przeciwienstwie np. do
niklu, ktéry ujawnia duze powinowactwo do tlenu.
Mozna przyja¢, ze przy temperaturach wyzszych, po-
wyzej 10000, zwtlaszcza gdy tlenki sa ciekle, dominu-
jaca role odgrywa strona chemiczna procesu, prze-
ciwnie, ponizej 10000, szczegélnie gdy tlenki sa stale,
wazniejsza jest strona fizyczna.

Inz. J. Richter (Czechoslowacja).

Przyczynek o gospodarowaniu piaskiem formier-
skim w odlewni staliwa. W referacie tym omoéwiono
przypadek gospodarki piaskiem formierskim w jednej
z nowouruchomionych odlewni, ktérej produkcja wy-
nosi 500 — 700 t odlewéw miesiecznie. Z ilo$ci tej ok.
50% odlewa sie na surowo, reszta za§ na sucho.
Maksymalny ciezar odlewow: 2,500 kg. Zuzycie mie-
sieczne: 350 — 450 t piasku kwarcowego oraz 250 —
350 t piasku formierskiego. W gospodarce piaskiem
gidwny nacisk polozono na piasek kwarcowy, ktérego
zuzycie bylo najwieksze. Istotna oszczednoéé osiagnie~
to przez wprowadzenie czyszczenia piasku kwarcowe-
go, a nastepnie przez zmniejszenie zuzycia piasku,
zaro6wno przy recznym jak i przy maszynowym for-
mowaniu.. Zwrécono uwage na samo ustawienie
urzadzenia oczyszczajgcego, aby transport materialéw
przychodzgcych i oczyszczonych byt latwy, jak row-
niez na to, aby odplyw zuzytej wody byt dogodny.
Zastosowano takze mechanizacje przygotowania masy
formierskiej. Oszczedno$é roczna wynosila ok. 250
tysiecy koron czeskich, przy czym jako$é odlewé6w nie
pogorszyta sie.

Staliwo

Inz. J. Mackievicz i inz Zampacha (Cze-

chostowacja).

Piec wysokiej czestotliwosci w przemysle cdlew-
niczym. Pierwszy piec zostal uruchomiony w 1934 r.
do wytopu stali glinowo-niklowej na magnesy. Précz
latwej obstugi piec ma latwa regulacje temperatury,
samoczynne mieszanie kapieli, - male cieplne straty,
dobre uzytkowanie bpierwiastkow dodatkowych, wy-
godng zmiane programu wytopéw, tatwa mozliwo$é
regulacji wegla w stali, réwnomierny poboér pradu
z sieci, wielka szybko$¢ topienia, umozliwiajaca czeste
odlewanie i zwiazane z tym lepsze wykorzystanie po-
wierzchni formierni. ‘

Zuzycie energii elektrycznej w 1 t piecu ASEA
500 — 700 kWh/t; Zuzycie energii elektrycznej w 8 t
piecu ASEA 250 — 350 kWh/t.

Rozwé6j piecéw wysokiej czestotliwoéel idzie w
2 kierunkach: 1) zwiekszenia pojemnoéci pieca i 2)
rozszerzenia zastosowania, Dzi$§ stosuia juz za grani-
ca piec wysokiej czestotliwosci do wytopu: a) stali o
wysokiej zawartoéci C (szvbkotnacej), b) zeliwa ciggli-
wego, c¢) topienie w prézni i topienie zeliw specjal-
nych.



Nr 3—4

HUTNIK

© Str. 147

Inz. Kraus (Czechoslowacja).

Wykorzystanie ci$nienia atmosferycznego w odlew-
nictwie stali. Trudno$¢é przy stosowaniu nadlewéw
sprawia niedostateczny doplyw cieklego metalu do
nadlewu, ktéry zachodzi tylito dzieki ciezarowi wtas-
nemu. Toplyw ten jest réwniez hamowany podcisnie-
niem, powstajagcym w jamie usadowej stygnacego
nadlewu. Wyréwnanie ci$nienia w nadlewie mozemy
uzyskaé¢ dzieki zastosowaniu $lepego nadlewu, do
ktérego wprowadzamy okragly rdzen grafitowy lub
riaskowy, z olejnym lepiszczem. Poérodku rdzenia
znajduje sie cienki otwér @ ok. 2 mm, ktérym sie
ci$nienie w powstajacej jamie usadowej $lepego nad-
lewu wyréwnywa. W licznych przypadkach nie po-
trzeba !aczy¢ rdzenia, wsunietego do nadlewu, z at-
mosfera. Gazy, powstajace z rdzenia przy odlere
maja znaczne ci$nienie i w pierwszej chwili pala sie
u wylotu otworu rdzenia. Gazy te, zanim zdaza ule-
cie¢, cisna na powierzchnie cieklego metalu w nadle-
wie, powodujac nadci$nienie. Przeprowadzono bada-
nia ze specjalnie odlewanym walcem & 70 i wyso-
kos$ci 200 mm. Stwierdzono znaczne naweglanie me-
talu w nadlewie, spowodowane dzialaniem rdzenia
grafitowego (do 1,82% C przy 0,4% C odlewu).

Inz, J. Janouszka i inz

slowacja).

J. Przibyla (Czecho-

Wspélipraca konstruktora z odlewnikiem w cdlew-
nictwie staliwa. Wspdloraca konstruktora z odlewni-
kiem winna sie opiera¢ na nastepujacych punktach.

1) Dobdér materiatu. Konstruktor winien wybraé
material z uwagi na naprezenia, jakie ma doznaé
cze$¢, odlana podczas pracy, nie pomijajac jednak
kwestii lejnoSci wybranego metalu.

2) Technika formowania musi byé tania (trzeba
unika¢ nieobrabialnych S$cian, nieréwnego podziatu
modelu i ilo$ci rdzeni). Winno sie stosowaé nalezyte
zaokraglenia krawedzi. Przy wielkich odlewach musi
sie okresli¢ dokladnie skurcz (nie zawsze 2%). Gdzie
mozna nalezy stosowaé szablony. Wazne jest wlaSci-
we ulozenie rdzeni i ich odpowietrzenie.

3) Technika lania musi da¢ zdrowy wewnetrznie
i zewnetrznie odlew wskutek oddzielenia 1am usado-
wych i szpar przez:

a) odpowiednie nadlewy, rozmiary i nalezyte roz-
mieszczenie (metoda wpisanych kot), latwe oddziele-
nie nadlewu za pomoca specjalnych wkladek; ¢

b) konstrukcje odlewu o — mniej wiecej — jed-
nakowej grubosci $cianach, z lagodnymi przejSciami,

c) zastosowanie dostatecznych przekrojow ukladu
wlewowego,

d) przyspieszenie stygniecia miejsc,
jama usadowa, dzieki zastosowaniu wkladek
niczych ’

zagrozonych
chlod-

.4) Osiggniecie pozadanych wymiaréw: zbyt skom-
plikowany odlew o wielu rdzeniach rozbi¢ na Kkilka
prostych.

5) Tanie czyszczenie odlewu: latwy dostep do
rdzeni i latwe oddzielenie nadlewow.

Inz. W. Marcwlli (Czechostowacja).

Ustalenie sposobem graficznym rozkladu tempe-
ratur w warstwie staliwa podczas Kkrzepniecia i re-
krystalizacji. W praktyce hutniczej trzeba czesto znat
rozdzial temperatur w-ogrzewanych - i chtodzonych

czesciach. W referacie podano przyblizong metode
rozwigzywania graficznego — przy pomocy rachunku
rézniczkowego — przechodzenia ciepla z wewnetrz-
nymi zrédtami. Sposéb ten umozliwia rozwigzywanie
nawet skomplikowanych zagadnien, ktére sposobem
matematycznym byty by do obliczenia b. trudne.

Inz. S. Todl (Czechoslowacja).

Obroba cieplna odlewéw. Wg potrzeby stosuje sie
nastepujgce rodzaje obrobki cieplnej:

1) homogenizacje odlewéw (ujednorodnienie),

2) wyzarzanie (ogrzewanie powyzej ACs i stygnie-
cie w piecu),

Stosuje sie dla I — rozdrobnienia ziarna,

Stosuje sie dla II — cze$ciowego ujednorodnienia,

Stosuje sie dla III — usuniecia wewnetrznych na-
prezen,

Stosuje sie dla IV — zwiekszenia obrabialnogci.

3) Normalizowanie odlewow,

4) Ulepszanie cieplne.

Omoéwiono réwniez nastepujace zagadnienia: har-
towalno$§¢ i przehartowalno$é stali oraz mechaniczne
wlasno$ci odlewdw, obrabianych ecieplnie.

Dr inz. Doszkarz (Czechostowacja).

Odsrodkowe odlewanie narzedzi. Pierwsze préby
odlewania narzedzi do obroébki, lane do piasku oraz
do wlewnic, nie daty dobrych wynikéw, zwlaszcza przv
ksztaltach bardziej skomnlikowanych. Dobre wyniki
uzyskano dopiero odlewajac narzedzia sposobem od-

Srodkowym ze staliwa niskostopowego. Dostajemy
tutaj: latwe oddzielenie gazdéw, czastek zuzla oraz
mikropecherzykéw miedzydendrytycznvch. Nie ma

przy tym nadlewéw. Mozna la¢ odlewy skomplikowa-
ne. Forma musi by¢ dostatecznie wytrzymata na dzia-
lanie mechaniczne i cieplne, aby sie nie przypiekata
do odlewu. Ziarno otrzymuje sie b. drobne i réwno-
mierny rozdziat eutektvki ledeburytycznej w odle-
wach. '

Zeliwo szare i ciagliwe

Prof. dr inz. M.Czyzewski (Polska).

Czas przebywania wsadu metalowego w zeliwia-
ku. Podano podstawowe wzory zalezno$ci ziawisk, za-
chodzacych w zeliwiaku, ze szczegélnym uwzglednie-
niem czasu, potrzebnego na ogrzanie i stopienie me-
talu. Wyprowadzono wzér na obliczenie spélczynnika
przenoszenia ciepla od spalin do metalu, na podstawie
ktérego mozna z wystarczajacg doktadnodcia obliczyé
czas przebywania w zeliwiaku metalu w stanie sta-
tym. Przeprowadzono analize wplywu poszczegélnych
czynnikéw, wchodzacych w gre podczas pracy zeliwia-
ka, na temperature przegrzania zeliwa.

S

F. Kuczera (Czechostowacja).

Walce zeliwne dla walcewni. Autor onisuie zasto-
sowanie, technike formowania i skladv chemiczne
walcéow utwardzonych: 1) miekkich, odlewanych do
form piaskowych, 2) péltwardych, odlewanvch do
wlewnic wymoszezonych 12 mm warstwa bpiasku, 3)
twardych, odlewanych do wlewnic, wysmarowanych
grafitem lub 2 mm wylozeniem. Podano szczegoty
formowania i sktady chemiczne walcéw. Z kolei po-
dano wplyw poszezegdlnych sktadnikéw stopowych
na wlasnosci walcow.
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V. Uxa (Czechostowacja).

Wytop zeliwa w piecach elekirycznych indukeyj-
nych niskiej czestotliwo$ci. Autor opisuje odlewnie
zeliw specjalnych, gdzie pracuja 2 piece niskiej czesto-
tliwo$ci typu Ajax. Odlewnia produkuje 100 kompre-
soré6w i 100 cylindréw silnikowych dziennie. Piec wy-
trzymuje ok. 500 wytopéw na jedno wytozenie. Zu-
zycie energii elektrycznej ok. 660 kWh/t. Wsad 400 —
450 kg. Czas jego ogrzania, roztopienia i przegrzania
do 14500 wynosi od 3 do 4 godz. Normalna wydajno$¢
piecéw: 2 wsady na zmiane. Zgar Si b. nieznaczny.

Wady: nieprzerwana praca pieca i trudno$¢ w
przechodzeniu na rézne wsady. Cena pieca 1 t 2.000.000
koron czeskich (wraz z armatura i automatycznym
regulatorem temperatury).

Inz. A. Czihak (Czechostowacja).

Wyrob syntetycznego zeliwa ciagliwego w piecu
indukeyjnym wysokiej czestotliwosci. Technologiczne
opracowanie wytwarzania zeliwa ciggliwego z zasto-
sowaniem do wsadu blachy transformatorowej krze-
mowej. Przeprowadzono w 2 fazach: 1) przetopienie
. suré6wki, blachy krzemowej i odpadkéw wiasnych
(50% blachy), 2) po otrzymaniu analizy — nawegle-
nie koksem.

Prace na pviecu 1 t o 1000 okresach: Czas topienia
1,25 —2 godz., czas wsadzenia, odlewu i wyczyszcze-
nia pieca ok. 2,5 godz. Wylozenie ubite z kwasnego
materialu wg szablonu, wytrzymuje ok. 75 wytopow.
Wydajnoéé 3 piecéw, z ktorych 2 pracuja, a trzeci na
zmiane, dla nieprzerwanej pracy, wynosi przy calko-
witym wykorzystaniu 18 — 19 wytopéw na 24 godz.

Inz. Kraus i inz Czeledou (Czechostowacja).

Wyzarzanie modyfikowanego zeliwa ciagliwego w
niskich temperaturach. Opracowano metode otrzymy-
wania zeliwa ciagliwego droga dodania stopow odtle-
niajacych (FeSi, Si—Al i in) i wyzarzeniem przy
temperaturze przemian perlitycznych w ciagu 48—96
godz. Uzyskuje sie przy tym rozpad cementytu lede-
burytycznego i perlitu. Proces ten nie wymaga skrzyn
ani atmosfery ochronnej, jest tani i prosty. Jedynym
skomplikowaniem jest samo dawkowanie stopu odtle-
niajacego. Skuteczno$¢ jego pochodzi od utworzenia
sie b. drobnych czasteczek tlenkéw, do czego potrzeb-
na jest pewna ilo§¢ FeO w metalu. Nadmiar niezu-
zyty dodanego stopu moze wywolaé wplyw jego sktad-
nikéw wrecz szkodliwych. hamujgcy proces wydziela-
nia sie C. Odgrywa to role, gtéwnie przy zeliwach sto-
powych, zawierajagcych Cr, ktéry sam powoduje odtle-
nianie metalu, brak zatem dostatecznej ilosci FeO.
Nie wszystkie stopy odtleniaiace beda skuteczne, mo-
ga przy tym szkodzié. W USA dla zeliw chromowych
uzywa sie jako odtleniacza stopu Fe-B, b. szkodliwe-
go w stanie nieutlenionym. Czechoslowacja zastepuje
go pomyé$lnie stosowaniem Fe-Si. Wobec braku FeO
w metalu mozna go doda¢ w postaci rudy, co nalezy
robi¢ b. ostroznie i celowo. gdyz niezredukowany FeO
wybitnie przeszkadza uzyskiwaniu zeliwa ciggliwego.
Odtleniane stopy maja sklonno$¢ do tworzenia prze-
lomu szarego, wobec czego stosuje sie 0,3 — 0,4%
nizszy Si.

Inz. Z. Hostinky (Czechoslowacja).

Otrzymywanie zeliwa ciagliwego z czarnym rdze-
niem w zeliwiaku. Zeliwo ciggliwe z czarnym rdze-

niem wykonuja w Czechoslowacji 3 odlewnie, z Ze-
liwiakéw. Referat podaje szereg metalurgicznych da-
nych, wraz z liczbowymi tablicami. Wyzarzanie przy
temperaturze 950 — 9700, w ciggu 12 do 24 godz., po
wyzarzeniu pomiedzy 800° a 600° powolna szybko$é
chlodzenia: 3 — 4 godz. Uzyskane wtasnoéci: Rr =
= 37 km/mm?2, wydluzenie 10%, HBr = 130.

Metale hiezelazne

Dr J. Malkowsky (Czechostowacja).

Specjalne brazy w Czechoslowacji. Gospodarowa-
nie miedzig i stosowanie jej stopdéw musi byé uzalez-
nione w Czechostowacji od wzgledow dewizowych.
Referat omawia szereg brazéw, stosowanych w Cze-
chostowacji, a mianowicie:

1) Bragzy manganowe i technika ich odlewania.

2) Brazy glinowe:
a) wyszczegolnienie brazow stosowanych w
Czechostowaciji,
b) giéwne wymagania ich odlewania,
c) technologia ich formowania i odlewania,

3) Brazy niekorodujace, ich wtasnos$ci, technika

formowania i odlewania.

4) Brazy olowiowe:
a) wyszczegdblnienie i sktady brazéw uzywanych
w Czechostowacji,
b) odsrodkowe wylewanie tozysk,
¢) odlewanie lozysk zaformowanych,
d) odlewanie tozysk z dyfuzyjnym
brazu z podlozem.

spojeniem

Inz. V. Suchanek (Czechostowacja).

Sposoby odlewania Iszysk. Podstawg Yozyska jest
panew, wylana metalem lozyskowym. Przed wyla-
niem winna ona byé odpowiednio przygotowana, by
metal dobrze przywarl do niej. Na jako$¢ panwi ma
wplyw wiele czynnikéw, a mianowicie: temperatura
i przygotowanie stopu, sposoéb odlewania, chtodzenia
i in. Referat podaje opisy nastepujacych sposobow
odlewania panwi: 1) Odlewanie sposobem normalnym,
statycznie, w formie. 2) Wylewanie droga zanurzania
w stopionym stopie. 3) Odlewanie odsrodkowe. 4) Od-
lewanie odpowiedniego pasa z wylozona warstwa sto-
pu lozyskowego, z ktérego sie wycina i odpowiednio
mechanicznie obrabia potrzebna panew. 5) Inne spo-
scby odlewania Yozysk.

Dr inz. F. Kralik (Czechostowacja).

Odsrodkowe odlewanie miedzianych i aluminio-
wych stopéw przy wyrobie hutniczych péiwytworow.
Odsrodkowe odlewanie metalu wybitnie polepsza jego
wlasnosci. Aby poprawi¢ plastycznosé brazu fosforo-
wego na druty odlewamy od$rodkowo tuleje (D 700
mm, grubosci ok. 30 mm, ktére tniemy na paski i do-
piero potem plastycznie przerabiamy na drut. Przy
walcowaniu wlewkoéw alpakowych ok. 50% wyrobow
peka w czasie przerdébki plastycznej. Wlewki, odle-
wane odsrodkowo, nie posiadajg tej zdolno$ci do pe-
kania. Omoéwione wyzej odlewanie od$rodkowe wg
Bremikera wybitnie zwieksza gestosé odlanego me-
talu. Przy produkecji blach z mosiadzu 63/37 odlewa
sie odérodkowo w tuleje wg systemu J. E. Huestona,
rozcina i przewalcowywuje sie. Odlewanie od$rodko-
we trudnotloczonych stopéw, zwlaszecza do przecigga-
nia rur, daje wybitne korzysci na polepszonych wia-
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snoSciach materialu oraz obecno$ci otworu przez $ro-
dek wlewka, potrzebnego przy przecigganiu rur. Wiel-
kos¢ dziatajacej sity odsrodkowej zalezy od $rednicy
wlewnic i od iloéci obrotéw. Dlatego tez dla réznych
$rednic wlewnic musimy stosowaé roézne jej obroty.
Przy odlewaniu lekkich stopéw wynikajg trudnosci
oddzielania zuzla i walki z latwo zachodzaca segre-
gacja ciezkich dodatkéw stopowych. Wlewki ze sto-
p6w miedzi i glinu wykazuja wybitnie lepsze wla-
snoéci.y

Inz. B. Odstrcila (Czechostowacja).

Topienie i odlewanie w prézni. Wplyw atmosfery
i gazéw na wlasnoéci przetapianego metalu jest b.du-
zy i najcze$ciej szkodliwy Rozpuszcezalno$é gazéow w
ciektym metalu wzrasta ze wzrostem temperatury
i odwrotnie — przy krzepnieciu metalu rozpuszczone
gazy wydzielajg sie, dajac porowato$¢ lub nawet go-
towanie sie metalu (przykladem odlewanie nieuspo-
kojonej stali). Przy wytapianiu metali w prézni uni-
kamy tego, uzyskujac mozno$¢ b. czystego przeta-
piania metalu. Potrzebny do utleniania Oz mozemy
dostarczy¢ do kapieli przez dodanie odpowiednich
tlenk6é6w. Proces winien byé prowadzony ze znajomo-
$cig teoretycznych proceséw chemicznych. Dla przy-
kladu podano wykres sktadéw gazu przy wytopie 3,5t
stopu Ni-Cr. Wazna réwniez jest znajomo$¢ mozli-
woéci destylowania niektérych metali ze stopu, kto-
rych temperatura wrzenia jest stosunkowo niska (Be,
Ca, Mn). Mozna z tego skorzysta¢ i do rafinacji takich
metali. Wytop prozniowy zdecydowanie podwyzsza
wszystkie wlasno$ci metalu, zaré6wno mechaniczne jak
i antykorozyjne. Dlatego tez pod préznia wytapia sie
szereg stali specjalnych (przyklady podano w refera-
cie). Najodpowiedniejsze do wytopéw prézniowych sa
piece elektryczne oporowe i indukcyjne (opisy i szcze-
gblty techniczne podaje referat). RoOwnie wazne jest
oméwione w referacie zagadnienie pomiaru tempera-
tur i prézni. Odlewanie pod préznia wskazane jest
gtéownie dla tych przemystow, ktére z braku maso-
wych surowcéw musza i$¢ w kierunku zwiekszania
jako$ci, nie za$ iloSci produkeji.

Inz. M. Hajek (Czechostowacja).

Odlewanie pod cisnieniem w Czechostowacji.
Rozrézniamy 2 sposoby odlewania pod ciSnieniem:

1) Odlewanie ‘wtriyskowe, z lgrzewang komora
tlokowa pod ci$nieniem 20—250 atm.

2) Odlewanie z chtodzong komorg tlokowa pod
ci$nieniem 150—1000 atm.

Czechostowacja stosuje maszyny odlewnicze ,Po-
lak®, z chlodzona komora tlokowa. Jedynym jej ry-
walem jest maszyna amerykanska, z wyzszym robo-
czym ciénieniem, bardziej zautomatyzowana, z po-
ziomym ruchem tloka. Odlewnie te musza posiadaé
wszystkie pomocnicze dziaty, od biura konstrukeyj-
nego do stacji do$wiadczalnej, bez ktérych praca jest
niemozliwa. Opracowanie calej technologii formowa-
nia i odlewania wymaga specjalnego podejscia, opar-
tego na do$wiadczeniu. Korzysci odlewania ci$nienio-
wego sa b. duze, jednakze wysoko§¢ kosztéw inwesty-
cyjnych pozwala odlewaé w ten sposob tylko seryjne
odlewy w b. duzym nakladzie. Praktycznie ci$nienio-
wo odlewa sie odlewy o cigzarze: W Europie cynowe
lub glinowe do 3 kg, mosiezne do 1,5 kg, w Ameryce
cynowe do 10 kg. Cienkoéé odlewanych §cianek do-
chodzi przy mosigdzu do 1,5 mm, przy stopach cyny

do 0,4 mm. Sposréd uzywanych piecéw najodpowied-
niejsze sg indukcyjne, niskiej czestotliwo$ci. Prawie
wszystkie niezelazne stopy mozna odlewaé ciénie-
niowo. B. waznym zagadnieniem jest dobér materiatu
na wlewnice. Ideatem jest, aby wlewnica wytrzymala
500.000 odlewéw; amerykanskie wysokostopowe stale
wytrzymuja 300.000, czeskie zaledwie !/3 tego. W Cze-
chach uzywa sie stali Poldi AK2 i P 212. Roczna pro-
dukcja czeskich wyrob6éw cisnieniowych odlewnictwa
wynosi 3.500 t, tj. 30% catej produkcji odlewniczej
metali niezelaznych Czechostowaciji.

Wiasciwosci i sposoby badania materialow

Prof. dr O. Homes i inz. I. A. Ots (Francja).

Kontrola materialéw za pomoca ultradzwieku.
Ultradzwiekiem sg fale ci$nieniowe o czestotliwosci,
znajdujgcej sie powyzej granicy styszalnoéci, rozcho-
dzace sie w ofrodku z pewna charakterystyczna dla
nich szybkoéciag. =W pewnych warunkach okreslonej
czestotliwo$ei i rozmiarach wibrujacej ptyty mozemy
osiggng¢ rozchodzenie sie fal prostoliniowe (wigzka
ultradzwiekowa). Oslabienie intensywnos$ci ultra-
dzwieku w czasie badania zachodzi na skutek: 1) strat
energii réznych rodzai (mechanicznej, cieplnej itp.),
2) odbicia fal na powierzchni podzialu w chwili prze-
chodzenia z jednego o$rodka do drugiego.

Metody badania ultradZwieku oparte sa na 2 za-
sadach:

1) Pomiar elementu, zwigzanego z przebiegiem fal
ultradzwiekowych: czas przebiegniecia lub re-
zonans. Metoda ta bada sie wielkie i male wa-
dy materialéw o niezbyt skomplikowanych
ksztaltach, b. jednorodnych i o grubo$ci §cian
ponizej 20 mm.

2) Pomiar intensywno$ci ultradzwieku (mozna nia
bada¢ wielkie i mate sztuki).

Opis przyrzadéw kontrolujgcych:

1) Aparaty kontrolujgce reczne do badania punkt
po punkcie.

2) Aparaty kontrolujgce o nieprzerwanym bada-
niu.

3) Aparaty o nieprzerwanym badaniu automa-
tycznym.

Dr inz, K, Ryska (Czechoslowacja).

Zastosowanie ultradzwieku w odlewniach, W od-
lewnictwie uzywa sie ultradzwieku do celéw kontrol-
nych (wykrywanie wad) i podczas produkeji do u-
szlachetnienia odlewéw. Poniewaz drugi cel nie wy-
szedl dotad ze stadium proéb, autor zajmuje sie tylko
kontrola odlewéw. Uzywa sie dzi§ w tym celu ultra-
dzwieku o czestoéci drgan od 500.000 do 5.000.000 na
sek., wytwarzanego sposobem piezoelektrycznym. Ble-
dy materialu mozna wykry¢ 2 sposobami: 1) przez
przechodzenie fal — ostabienie ultradZwigku, 2) przez
ich odbicie — dla grubych przedmiotow.

Dr inz, W. Zednik (Czechoslowacja).

Indukcja magnetyczna staliwa. Wegiel i stopowe
dodatki stali, nie wytwarzajace ferromagnetyzmu,
podwyzszaja pewnos¢ stali lecz obnizajg indukcje ma-
gnetyczna. Z poréwnania diagramoéw, obliczonych dla
poszczegdlnych sktadéw stali i zbadanych praktycznie
probek, otrzymano:
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1) Stale z dodatkiem 1,5% Mn wykazuja w stanie
normalizowanym i wyzarzonym indukcje ma-
gnetyczng nizsza niz obliczoné. )

2) Stale bez niklu z dodatkiem chromu wykazujg
{ndukcje; magnetyczna o wiele gorsza niz mo-

- zna bylo przypuszczaé.

3) Stale weglowe wykazuja, zwlaszcza przy stab-
szym polu wzbudzenia, o wiele wieksze od-
chytki od warto$ci, przewidzianych przez pro-
ducentéw.

) Omoéwiono wplyw wtracen niemetalicznych na
indukcje magnetyczna. : ;

Dr inz. O. Puchner (Czechoslowacja).

"Kilka uwag o zmeczeniu zeliwa szarego. Dawniej-
sze meétody badania materiatéw, oparte na metodzie
statycznej; prowadzilty do prawie zupelnego wylacze-
nia zeliwa na korzy$¢ stali w zastosowaniu do wyro-
bu cze$ci maszyn, poddanych wysokim' naprezeniom
mechanicznym. . Wyniki nowych badan; opartych na
prébach materiatéw pod zmiennym obé¢iazeniem, sta-
wiajg zeliwo szare w korzystnym Swictle, tym bar-
dziej, ze jego jako$é znacznie sie podniosta. Istnieja
2 gléwne powody dla ktérych uznaje sie zastosowanie
zeliwa szarego jako materialuy konstrukeyjnego: 1)
wieksza latwoéé wytwarzania czesSci sposcbem odle-
‘wania (w poréwnaniu do kucia), 2) zeliwo szare jest
stosunkowo mato wrazliwe na dzatanie karbu pod
«dzialaniem zmiennych obciazen merhanicznych (obrii-
Zenie granicy zmeczenia b. nieznaszne przy  karbie
‘W stosunku do stali).

Inz. A. Fial i inz. J. Pech (Czechastowacja)..

Szybkie oznaczamie chromu w stati i zeliwie Na
podstawie préb zbadano, ze zielony rozczyn siarczant
chromowego, ktéry powstaje przy rozpuszczaniu stali
lub zeliwa w rozcienczonym kwasie siarkowym wr pe-
wnych (okreélonych) warunkach, moze stuzy¢ b. _do-
brze do badan fotometrycznych. Metoda ‘fai mimo
moznoéci badania stali o wysokiej zawartosci chrc.rh
nie da sie zastosowa¢ do badania
stali z zawarto$cia niklu ponad 0,5% i x'y'anadu-popad
0,2%. Przeszkadza rowniez zawartos¢ rxhxolfbdefwr
i~ wolframu ze wzgledu na zabarwienie p%orme'sma (zie-
Jono-brunatne) przy fotometrowaniu. Mozna J’a zat_err}
stosowaé jedynie tylko do stali i zeliwa ze’ .sredirflrmr
zawarto§ciami chromu oraz niska zawartoscila niklu
(do 0,5) i wanadu (do 0,2%) tudziez do stali manga-
nowych oraz manganowo-chromowych. .Autor padaje
dokladny opis postepgwania przy»badamu.

mu (ponad 5%),

Inz. T Jel i.n ek i dr inz. F. Kralik (Czeechesto-

wacja).

‘Analiza widmowa mosiadzu i miedzi. Analiza

widmowa iloéciowa byla dotad stosowana do stali,
stopéw glinowych, niklu i miledzi. Ostatnio opraco-
wano metody oznaczania zanieczyszezen w czystef
miedzi, zanieczyszczen i nierwiastkéw stopowych’
w mosigdzach i brazach cynowych. Jednoczesnie ba-
dany byl wzajemny wplyw pierwiastkéw i zgodnoéé
z teorig Méder-Potzelberga o wplywie punktéw to-
pienia i wrzenia, jak réwniez z teoria o wpltywie po-
tencjatu jonizacyjnego na intensywnos$é prazkéw kaz-
dego z pierwiastkow. Prace przeprowadzono spektro-
grafem Q24 firmy Zeiss z fotograficzng kamera i za-
stosowano generator Feussera, a luk zapalano sposo-
bem Pfeilstickera. Oznaczenia dokonywano za pofmocsg
btyskawicznego fotometru firmy Zeiss.

Dr V. Volenik (Czechwstowacja).

Badanie wlasno$ci befitonitu sposobem laborato-
ryjnym. Uzycie bentonitu w odlewni zalezy od jego
wtasciwosci. ‘

W tym celu wprowadza autor metode praktycznie
wystarczajgca, oparta na zasadzie oznaczenia wymia-
ny jonéw w roztworze chlorku amonowego o koncen--
tracji n/5 — n/20. Przy miareczkowaniu wybrano ta-
kie proporcje, ktére dla oznaczenia zmmiejszenia ste-
zenia NH4Cl pozwalaly zastosowa¢ miareczkowanie
wg Hanusa. Autor omawia badania, przeprowadzone
ta metodg, dla 9 zagranicznych bentonitéw, 5 krajo-
wych, 3 glin i 1 floridinu.

Inz. D. Novotny (Czechostowacja).

Wspolczesne metody badania emalii w przedsie-
biorstwie ,,ALBA“ w Komarowie. Metody badania
mozna podzieli¢ na 1) kontrolne i 2) badawcze.

Ad 1) Kontrola wisualna wanien emaliowanych
po pewnym okresie sktadowania (niektére wady ujaw-
niaja sie dopiero po pewnym czasie). Pomiar polysku
i gestosci emalii za pomoca metod fotometrycznych
{(wg wzorow miedzynarodowych). Wryroby kwasood-
porne dla przemystw chemicznego, farmaceutycznego
i spozywczego poddaje sie badaniom metodami elek-
trycznymi oraz parewymi, ci$nieniowymi itp.

Ad 2) Badanie systematyczne: stosowane jest juz
w czasie przygotowania emalii. Spolczynnik rozsze-
rzalnoSci emalii badany jest dilatometrem Chevenar-
da. Pomiar kwasoodpornosci, przyczepnosci, elastycz-
nos$ci i odpornosci na uderzenia oraz zarysowanie.

Badanie emalii’ w stanie reztopiomym przeprowa--
dza sie na: oznaczenie napiecia powierzchniowego;
lepko$ci, wielko$ei i ciezaru kropel, szybkosci Sciekar
nia tudziez punkiu topienia masy szklistej.

M. Czyzewshi, K. Hess i J. Szopa,

AKC3A WYNALAZCZOSCI ROBOTNICZEJ W PIECIOLETNIM PLANIE GOSPODARCZYM
| CZECHOSLOWACJI

W roku biezgcym Czechoslowacja przystapita do
realiza'cj-i' swégo 5 - letniego planu gospodarczego.
.Pierwszy po wojnie 2-letni czechoslowack} plan gos-
‘podarczy, obejmujacy lata 1947 i 1948, ktérego zada-
niem bylo usuniecie zniszezen wojennych, zosta‘l wy-
konany. Jego osiggniecia §wiadczg o plano?;vamu ra-
cjonalnym. Procz rolnictwa oraz budownictwa we

wszystkich pozostalych dziedzinach uzyskame, a hie~
rzadko przekroczono wartosei przewidzianych w planie
tym wskaznikow. Stopa zyciowa nie wezrosta wpraw-
dzie tak jak planowano, powodem tego byl jednak wy-
i;tkowy nieurodzaj tudziez brak niektérych surewcow
i sit roboczych. Plan 2-letni byt wstepem do dalsze]j
gospodarki planowej. Celem planu 5-letniego jest
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zwiekszenie dochodu narodowego, przez co osiggniete
bedzie podniesienie stopy Zzyciowej mas pracujgcych,
a drogg do tego celu, zakrojong na olbrzymia skale,

stanie sie rozbudowa oraz przebudowa czechostowac-"

kiej gospodarki narodowej. Warto$¢ planowanych in-
westycyj wynosi 336,2 milrd. kor. czesk. Plan prze-
widuje zwiekszenie dochodu narodowego w latach:
1949 — 1953 o 48%..

Produkcja przemyslowa ma wzrosngé o 57%, przy
czym np. w hutnictwie o 49%, goérnictwie 35%, ener-
getyce 52%, przemyS$le metalowym 93%, a w budow-

nictwie o 130%. Planowanie objeto wszystkie dziedzi-

ny, nie wylaczajac takich, w ktorych jest ono =ze
zrozumiatych wzgledéw nliezwykle trudne, iak np.
planowanie prac Instytutéw Badawczych.

Plan 5-letni nie pomingt! lecz przeciwnie — postawit

na naczelnym miejscu rozwiniecie na szeroka skale
istniejacej juz akcji wynalazczosci robotniczej, ktéra

w planie tym wkroczyla w nowa faze swego rozwoju.:

W Czechostowacji istnieja i prowadza ozywiong dzia-
talno$¢ 2 organizacje, noszace nazwe ,Zwiazku Wy-
nalazcow‘, ktére na polu popularyzacji ruchu wyna-
lazczoSci polozyty ogromne zastugi. Dominujgcg role

w ruchu tym objely Zwiazki Zawodowe. Rzad Repu-

bliki Czechostowackiej, doceniajac. w calej peini zna-

czenie jak najszerzej pomy$lanej akeji wynalazczoSci,
ulepszen i pomystéw, mogacych w wyniku przyniesé

Panstwu olbrzymie oszczedno$ci, akcji, ktéra winna

objaé swym zakresem nie tylko technikéw ale przede

wszystkim szerokie warstwy robotnicze, nie zawsze
mogace z powodu czesto wadliwej dziatalno$ci Komi-
5yj Wynalazczo$ci — wykazaé swg inwencje, przysta-
pil przy pomocy Partii oraz Zwiazkéw Zawodowych
do energicznej akcji, majacej na celu rozbudzenie ma-
sowego ruchu wynalazczosci tudziez odpowiedniego
wynagradzania autoréw pomyslow i ulepszen. Akcja
owa zostala w Czechostowacji zorganizowana wzoro-
wo, ze wzgledu wiec na aktualnos¢ tych zagadnien

u nas warto poznaé $rodki, ktéorymi sie postuguje.

W celu ujednostajnienia postepowania, Minister-
stwo Opieki Spotecznej opracowalo wytyczne w spra-
wie oceny projektéw i wynagradzania projektodaw-
cow. Tresé wytycznych, ktére weszly w Czechoslo-
wacji w zycie z dniem 1 stycznia br., jest nastepujaca:

1) Ulepszanie i przedstawianie projektow ulepszen
jest honorowym obowigzkiem kazdego pracownika. Za
projekt ulepszenia uwaza sie W zasadzie kazde ulep-
szenie, ktére — zastosowane w praktyce — wykazuje
widoczne korzyéci w poréwnaniu ze. stanem dotych-
czasowym, niezaleznie od tego czy sam projekt zawie-
ra calkowicie nowa mysl, ktora kwalifikowata by go
jako wynalazek czy tez nie.

2) Projekty ulepszen dzieli sie zasadniczo na 3
gldwne grupy:

a) Udoskonalenia techniczne, ktérych wynikiem
ma byé ulepszenie konstrukeji, lepsze wyko-
rzystanie materialéw, postep w technologii
procesu wytwoérczego itp., przy czvm Dro-
jekt traktowany jest jako nowo$¢ w ramach
danego zakladu, bez ograniczen prawr}ych,
dotyczacych nowosci bezwzglednej, ktéorym
podlegaja np. patenty, tj. niezaleznie od.tego
czy samo ulepszenie bylo juz stosowane W
innych zakladach pracy.

b) Projekty racjonalizujace, dzieki ktorym 0=
staje ulepszony — przez bardziej ekon9m1cz-
ne wyzyskanie juz istniejacych urzadzen, mg.-
teriatu czy silty roboczej—przebieg produkeji.

Do dziedziny tej naleza réwniez
dotyczace bezpieczenstwa pracy.

c) Projekty ,organizacyjne®, ulepszajgce gospd—
darke zakladu pod wzgledem administracyj-
nym.

ulepszenia,

Premie, ktorych wysoko$é okresla sie wg poda-
nych nizej wytycznych, wyplacane sa autorowi bez
wzgledu na stanowisko, jakie zajmuje, z wyjatkiem
projektéw, wyplywajacych z jego obowigzku sluzbo-
wego. Nagrody dla dyrektoréw zakladéw i ich zastep-
cow ustalajg ich wladze zwierzchnie. Premie wyplaca-
ne sg jedynie za projekty, wykorzystane w ruchu. Na
wysoko$¢ premii wplywa sposob opracowania projektu
przez autora. Wysoko$¢ premii ustala zaklad, ktéry
projekt wykorzystal. O ile z projektu skorzysta wiek-
sza ilos¢ zaktadéw danego Zjednoczenia, wysoko$é pre-.
mii i doptate ustala Zjednoczenie, a w wypadku sko-.
rzystania z projektu wiekszej ilosci Zjednoczen, Cen-
tralny Zarzad danej galezi przemystu. Gdy zajdzie
wypadek wykorzystania projektu przez wiekszg ilosé
gatezi przemyslu premie ustala ten przemyst, ktéry
pierwszy dany projekt przyjal. Premia ustalana jest
na podstawie stwierdzonego zakresu wykorzystania
projektu. Jezeli w ciagu roku zakres ten sie rozsze-
rzy, autor otrzymuje dodatkowe wynagrodzenie, obli-
czone w ten sposoéb, ze do kwoty podstawowej, od kté-
rej obliczono premie, dodaje sie oszczedno$ci, wyni-
kte z pozniejszego wykorzystania owego projektu. Pre=
mia za proje_kt, opracowany wspolnie przez kilku
autoréw, dzielona jest zgodnie z Zyczeniem zaintere-
sowanych, a o ile nie ma miedzy nimi specjalnej
umowy czy zgody, na réwne czeSci. Jezeli projekt
zostanie urzedowo zakwalifikowany do rzedu wyna-
lazk6w -i otrzyma patent, nalezy premie dodatkowo—
zgodnie z obowigzujacymi normami prawnymi — pod-
wyzszy¢. Premii nie wyplaca sie, o ile z jakichkol-
wiek badz wzgledéw autor nie zglosi rozczen w ciggu
3 lat, liczgc od dnia przyjecia projektu.

Wytyczne zawieraja takze postanowienia, dotyczg-
ce okreflenia wysokosci premii za ulepszenia, np. za-
sadniczg wysoko$¢ premii za udoskonalenia technicz-
ne oraz projekty racjonalizujace okreS$la sie w naste-
pujacy sposob: w wypadku projektow ulepszen, dzieki
ktorym osiaga sie okreslone oszczednosci, podstawa do
obliczenia wysokos$ci premii jest oszczednoéé w okre-
sie 1 roku. Wysoko$¢ premii, no stwierdzeniu wartosci
podstawowej (rocznej oszczednosci), okre$la sie wg
ustalonej tablicy lub wykresu. Gdy projekty nie po-
woduja dajacej sie stwierdzi¢ oszczednosSci i maja
wartos¢ ,,idealng®, wysoko$¢ premii wyznacza sie
w zalezno$ci od doniostosci projektu w sposéb naste-
pujacy:

1) za projekty matej wagi premia w wysokoSci
100 do 500 kor. czesk.

2) za projekty $redniej wagi premia w wysokoSci
500 do 2000 kor. czesk.,

3) za projekty donio§lejsze premia w wysokos$ci

2000 do 6000 kor. czesk.,

4) za projekty majace znaczenie ogdélne i mogace
byé wykorzystane w szerszym zakresie (w innych za-
kladach pracy) wysoko§¢ premii wynosi od 6000 kor.
czesk. wzwyz, az do maksimum 100.000 kor. czesk.
(W wypadku 'gdy projekt ma znaczenie ogélnopan-
stwowe) Przez projekt ,idealny*“ rozumie sie polep-
szenie - jakoéci produkcji, warunkéw pracy, poprawie-
nie warunkéow bezpieczenstwa itp. Gdy projekt posia-
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da — procz wartosci, dajacej sie stwierdzi¢ przez
obliczenie rocznej oszczedno$ci — rowniez i wartosé
,idealng®, premia ogélna stanowi sume oddzielnie
obliczonych warto$ci.

Oszczednosci, tworzace podstawe do wymiaru pre-
mii za projekty ulepszen, oblicza sie na podstawie do-
ktadnej kalkulacji kosztow produkciji przed i po zasto-
sowaniu ulepszenia za okres 1 roku lub — o ile pro-
dukcja ta nie obejmuje go — danego okresu czasu czy
danego sezonu, wzgl. danej partii produktu, przy pro-
dukcji ktorego korzysta sie z ulepszenia. Obliczenie
uwzglednia réwniez straty na innym odcinku produk-
cji, spowodowane zastosowaniem ulepszenia na da-
nym odcinku.

Koszty opracowania projektu i sporzadzania ry-
sunk6éw czy modeli nie sg brane w rachube przy ok-
re§laniu wysokosci premii. Zastosowanie pomyshu,
wymagajgce inwestycyj, przekraczajacych sume
10.000 kor. czesk. powoduje zmniejszenie podstawy do

. obliczen o odpowiednie koszty inwestycyjne. Autorzy
projektéw otrzymujag dodatkowe wynagrodzenie zalez-
ne od stopnia opracowania ulepszenia, a to w wy-
padku ogélnego opracowania projektu do 10%, gdy za$
szczegblowe opracowanie pozwala na natychmiastowe
wykorzystanie go do 20%. To dodatkowe wynagrodze-
nie odpada woweczas, gdy realizacja ulepszenia przy-
gotowana byla przy pomocy S$rodkéw danego zakladu
pracy. Za projekty, powodujace powstanie zupelnie
nowej galezi produkcji lub na produkcje, ktéra unie-
zaleznia panstwo od odpowiednich dostaw zagranicz-
nych, premia moze by¢é — za zgoda Centralnych Za-
rzagdéw — podniesiona o warto$é, dochodzaca do 100%,
a w szczegblnych przypadkach nawet do 200%. W ra-
zie, gdy wysoko$¢ premii przekracza sume 20.000 kor.

czesk. wyplata premii moze nastapi¢ po uprzednim pi-
semnym wyrazeniu zgody przez Ministerstwo Opieki
Spotecznej, przy czym Ministerstwo to zastrzeglo so-
bie prawo obnizenia granicy 20.000 kor. czesk. —
w razie stwierdzenia zbyt pochopnego wyplacania
premii za ulepszenia, bez osiagniecia wzamian wyma-
ganego roéwnowaznika. Premia, o wysokos$ci, nie prze-
kraczajgcej granicy, winna by¢ wyptacona w terminie
do 2 miesiecy od chwili zastosowania ulepszenia w ru-
chu, premie za$§ wyzsze maja by¢é wyplacane w 2 ra-
tach: pierwszej, rownej granicy — w terminie analo-
gicznym i drugiej, zaleznej od wysoko$ci — w termi-
nie poOzniejszym niz 2 riesiace po roku korzystania
z ulepszenia. Osiggniecie co najmniej o 50% wyzszej
oszczedno$ci w 2 roku korzystania z ulepszenia
w stosunku do oszczedno$ci w pierwszym roku,
uprawnia autora. do wyplywajacego z tego tytulu
dodatkowego wynagrodzenia. Ulepszenie, powodu-
jace zmiane stawek godzinnych, uprawnia jego auto-
ra w wypadku, gdy pracuje on na ulepszonym przez
siebie odcinku produkcji, do pobierania dodatkowego
wynagrodzenia do nowoskalkulowanej stawki, rowne-
go réznicy miedzy nowa stawka a stara, przez prze-
ciag 6 miesiecy.

Za bezposrednia pomoc przy realizowaniu ulepsze-
nia, zaleznie od stopnia pomocy, wykazanej inicjaty-
wy i energii, poszczegdlni pracownicy moga by¢ roéw-
niez wynagradzani, przy czym Dyrekcja zaktadu czy
Zjednoczenia dokonuje rozdzialu jednorazowej premii,
ktérej ogélna suma réwna sie 25% premii, przyznanej
autorowi. Podstawa do obliczenia wysoko$ci premii za
pomysty, ulepszenia czy wynalazki jest zamieszczona
ponizej tablica wzgl. sporzadzony na jej podstawie —
w skali logarytmicznej — wykres.

Premia dla autor6w
Roczne oszczednoséi
Za projekty racjonalizacji Za udoskonalenia techniczne
Najmniej 100 kor. cresk Najmniej 200 kor. czesk.
Do 1000 kor czesk. % 55 0/,
Od 1000 kor. czesk. ,, 2000 i 24 °04+ 160 kor. czesk. 3L %% + 240 kor. czesk.
» 2000 ” ” 5000 ”» 17 0/0 + 30” ” 22 0/0 + 400 »
» . 5000 ,, N 10000 " 12 o/ 4 500 . 17 oy + 650 o
» 10000 " » 20000 ” 9,5 /- 800 % 13 94 1050 b
” 20000 ”» ”» 50000 » 7 0/0 + 13 0 » 9150/0 + 1750 ”
»  H0000 5 » 100000 ” 55 94+ 2000 ” 7 Y+ 3000 5
» 100000 » » 200000 ” 3.5 9 + 4000 » 6 0+ 4000 »
» 200000 » » 900000 ,, 2,5 9+ 6000 » 4 0,4 8000 »
» 500000 - » 1000000 ” 1,8 9, -+ 9500 » 3 9/,+ 13000 "
,» 1000000 N » 2000000 o 1.259/, 4~ 15000 » 2,50/, + 18000 ”
» 2000000 5 » 95000000 . 1 9,4 20000 a 2 o/, -+ 28000
Ponad 5000000 5 0,6 /, + 40000 1,5/, + 53000 "
Najwyzej do 200000 kor. czesk.

Podane wyzej wytyczne znormalizowaly poniekad
spos6b postepowania przy okre§laniu wysokosci pre-
mii i stworzyly podstawy, przy pomocy ktérych autor
pomystu czy ulepszenia moze sie zorientowaé w ko-
rzy$ciach, jakie przyniesie mu jego praca na tym
polu.

Jednym z dalszych krokéw przewidzianej w pla-
nie 5-letnim akcji spopularyzowania wynalazczo$ci ro-
botniczej jest utworzenie specjalnego oérodka cen-
tralnego, w ktérym skupia sie caloksztalt zagadnien,
zwigzanych z wynalazczo$cia, opieka nad autorami

Najwyzej do 100000 kor. czesk.

ulepszen i pomystéw oraz racjonalnym wykorzysta-
niem owocow ich pracy. OSrodek kierowany jest przez
Rade, zlozong z przedstawicieli Zwiazkéw Zawodo-
wych, poszczegélnych Ministerstw oraz specjalistéw,
ktora rozstrzyga zasadnicze kwestie. Zadaniem tego
osrodka jest rejestracja zgloszonych ulepszen i po-
mystéow, kierowanie akcia wynalazczo$ci w ramach
ogllnopanstwowych zgodnie z wymaganiami planu
gospodarczego, prowadzenie statystyki, wydawanie
biuletynéw informacyjnych, propagowanie akcji przy
pomocy Zwigzkéw Zawodowych tudziez wydawanie
szezegdtowych przepiséw organizacyjnych, dotyczacych
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zarc”)wnq samej- akcj} ja}{ i opieki nad autorami ulep- przez referentéw, zdolnych — z psychologicznego
sgen. erodek przyjmuje p'ro,Jekty ulepszen i pomys- punktu widzenia — do umiejetnego podejscia bez-
16w nie tylko od pracownikéw przemystu, ale i od posrednio do pracownikéw, regularne umieszczanie

szerokich warstw ludnoéci i przekazuje je tam, gdzie
moga byé one racjonalnie wykorzystane.

Wreszcie dalsza inowacja w akcji wynalazezogei ro-
botniczej sa powstale w poszczegélnych zakladach pra-
cy kotka lub kluby racjonalizatoréw, wzorowane na
istniejacych juz od dluzszego czasu podobnych insty-
tucjach w Zwiazku Radzieckim. Zadaniem klubéw jest
koncentrowanie uwagi autoréw ulepszen w dziedzi-
nie pracy nad usprawnianiem i zwiekszaniem pro-
dukcji. Klub bierze czynny udzial w przeprowadzaniu
oceny warto$ci i uzyteczno$ci zgloszonych pomystow,
posredniczy w sprawach spornych miedzy autorami i
Dyrekcja, dba o terminy wykorzystania oraz wynagra-
dzania zgloszonych prac, organizuje konferencje tu-
dziez narady robotnikéw z technikami i urzednikami,
zwigzane z akcja wynalazczo$ci, organizuje brygady
racjonalizator6w, rozwiazujacych problemy najbar-
dziej zagrozonych odcinkéw produkcji, kieruje stuzbg
informacyjno-propagandowsg na terenie zakladu (me-
gafony, gazetki, plakaty), tworzy pracownie technicz-
ne, powotuje inzynier6w oraz specjalistéw na opieku-
néw robotnikéw, wykazujacych inicjatywe itd. Klub
zajmuje sie wiec caloksztaltem zagadnien, dotyczacych
akcji na terenie swego zakladu. Za prace swa odpo-
wiedzialny jest przed Zwiazkiem Zawodowym.

Trybung akcji wynalazczosci robotniczej stalo sie
w Czechoslowacji czasopismo ,Technické Préa-
ce“, zamieszczajac stale wiadomosci, dotyczace akeii,
wskazowki oraz rady i wytyczne dla prac klubdw itp.
Akcja prowadzona jest w poszczegélnych zakladach
pracy z wciaz wzrastajaca energia. Stosowane sg
wszelkie mozliwe $rodkow propagandowe jak np. wy-
glaszanie referatéw, omawiajgcych znaczenie akcji

publikacyj o wynalazczo$ci robotniczej w gazetce za-
ktadowej, urozmaiconych dowcipnymi rysunkami,
wykorzystanie megafonéw zakladowych do nadawa-
nia krétkich wiadomos$ci i hasel, wywieszanie odpo-
wiednio zredagowanych plakatéw, zawierajgcych —
procz dziatajacych wzrokowo rysunkéw — dane o
autorach pomystéw oraz o wyplaconych premiach,
wySwietlanie hasel propagandowych podczas seanséow
filmowych w $wietlicach, wkladanie — propaguig-
cych akcje — ulotek do kopert przy wyptatach Ilub
stosowanie kopert z odpowiednim nadrukiem, umiesz-
czanie w wiekszych zakladach pracy kioskow czy
witryn, o czesto zmienianym materiale propagando-
wym, umiejetne rozmieszczanie rzucajacych sie
w oczy skrzynek pomystow, urzadzanie konkurséw na
rozwigzanie wazniejszych problemoéwt technicznych,
oddawanie do dyspozycji autoréw warsztatéw, pozwa-
lajgcych na wykonywanie prototypéw czy modeli
i wreszcie stosowanie jednego z najbardziei nowoczes-
nych $rodkéw propagandowych jak wyswietlanie krot-
kometrazowych filméw z dziedziny wynalazczo$ci ro-
botniczej.

Osiagniecia akcji wynalazczosSci robotniczej byty
w Czechostowacji w ubieglym roku, w ktérym akcja
ta nie osiggnela jeszcze takiego nasilenia jak obecnie,
ogromne i wyrazilty sie suma zaoszczedzonych 300 miln.
kor. czesk. przez wykorzystanie 18 635 ulepszen i po-
mystéw. Liczby te $wiadcza o olbrzymim potencjale,
ktorego noénikiem sa masy pracujgce, a dla ktdérego
z punktu widzenia gospodarki narodowej nalezy
stworzyé jak najlepsze warunki ekspansji.

St. Mrowcezyk

CZECHOSLOWACKO - POLSKA WSPOLPRACA PRZEMYSLOWAY)

W dniu 4 lipca 1947r. zawarta zostala miedzy
Czechostowacjg i Polskg umowa o wspolpracy prze-
mystowej, ktérej celem jest zapewnienie zupeinego
zatrudnienia przemystéw obu panstw tudziez ich roz-
woju i postepu technicznego. Przemysty te vnragna
przyczyni¢ sie do podwyzszenia stopy zyciowej oby-
wateli obu krajéw, do stopniowego uintensywniania
ich zycia gosnodarczego i do poglebiania zblizenia go-
spodarczego z innymi krajami.

Dla prowadzenia owej wspélpracy utworzono sze-
reg czechoslowacko-polskich komitetéw fachowych,
a mianowicie: komitet gérniczy, drzewny, elektrotech-
niczny, energetyczny, hutniczy, chemiczny, ceramicz-
ny, metalurgiczny, skoérzany, gumowy, papierniczy,
szklarski, wtokienniczy, podkomisje aprowizacyjna
(komitet planowania wyzywienia, cukrowniany, zyw-
nosciowy, przemystu konserwowego i chlodniczego),
podkomisje koksowniczg i podkomisje wyrobu maszyn
gorniczych.

Komitety fachowe skladaja sie z 2 sekeyj: czecho-
slowackiej i polskiej i dziela sie na podkomitety do
rozwigzywania okres$lonych zagadnien. Odbywaja one
swe posiedzenia raz na kwartal, na zmiane w obu

*) Obszerne streszczenie artykulu dra B. Jozifekﬂa,
zamieszczonego w czasopi$mie ,,Ceskoslovensky Prii-
mysl¢ (1948 r., Nr 11, str. 383).

panstwach. W celu stalej koordynacji czynno$ci ko-
mitetéw fachowych utworzono czechostowacko-polska
komisje przemystowa, ktéra réwniez sklada sie z sek-
cyj: czechostowackiej i polskiej.

Jako zwierzchni organ czechoslowacko - polskiej
wspolpracy przemyslowej powstala Rada czechosto-
wacko - polskiej wspotpracy gospodarczej koordynuja-
ca prace wszystkich czechostowacko-nolskich komisyj,
a wiec i komisji przemystowej. Jej organem wyko-
nawczym jest generalny sekretariat Rady czechoslo-
wacko - polskiej wspolpracy gospodarczej.

Komisja przemyslowa i poszczegoélne komitety fa-
chowe posiadaja swe stale sekretariaty, ktére prowa-
dzag odpowiednie agendy.

Od zawarcia umowy o czechoslowacko - polskiej
wspolpracy przemyslowej uptynat preszlo rok, mozna
juz zatem przynajmniej w grubszych zarysach — oce-
ni¢ dotychczasowe jej wyniki. O ile pierwszy okres
wspolpracy charakteryzowato poszukiwanie drog, wio-
dacych do podjecia wspélpracy przemystowej, o tyle
w dalszym etapie, ktory trwa dotad, zaczeto sie kon-
kretne rozwiazywanie okre$lonych zagadnien, jak bu-
dowa zaktadéw przemystowych, podziat programéw
produkcyjnych, wymiana do§wiadczen technicznych,
wspolpraca biur konstrukcyjnych i instytutow badaw-
czych, jednolity sposéb postepowania przy normaliza-
waniu, wymiana pracownikéw technicznych i admi-
nistracyjnych, literatury fachowej i dokumentacji.
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wzajemna pomoc, jezeli chodzi o materialy, ktérych
jest niewiele itp. Ogoétem biorac wyniki pracy czecho-
slowacko - polskich komitetow fachowych w pierw-
szym roku ich czynno$ci sg zupelnie zadowalajace.
Nalezy oczywiscie wzia¢ pod uwage, ze chodzilo o
stworzenie wspolpracy catkiem nowego typu, nie ma-
jacej jeszcze precedensu. Tym mozna wytlumaczyc
pewne bladzenie w czasie poczatkowego okresu i to
nie tylko gdy szlo o strone ideowa lecz i o techniczna.
Winno sie takze wysoko oceni¢ podzial programéw pro-
dukcyjnych, dzieki ktérym mozna bedzie dojsé¢ do pro-
dukcji w wielkich seriach do specjalizacji i obnizenia
kosztow produkcji. Podziat programéw produkcyjnych
umozliwia bowiem wyrabianie réwniez takich wytwo-
réw, ktorych produkcja dla potrzeb jednego panstwa
$redniej wielkosSci przy dzisiejszym stanie techniki nie

oplaca sie. Podzial programéw produkcyjnych znacznie
bardziej zwiekszy potencjal wytworczy ~obu krajow
niz gdyby kazde z tych panstw produkowalo pewne
wytwory oddzielnie. Przyjacielskie stosunki miedzy
przemystami obu panstw zacie$nig tez: wzajemna wy-
miana do$wiadczen technicznych, obopodlna dostawa
surowcdéw i materiatdow pomocniczych oraz wielkie
dostawy inwestycyjne. W drugim roku istnienia umo-
wy o czechostowacko-polskiej wspoélpracy przemyslto-
wej trzeba stwierdzi¢, ze dziatalno$¢ wszystkich orga-
now tej wspodlpracy staje sie coraz intensywniejsza,
wolno wiec zywi¢ uzasadniona nadzieje, iz wielkie
zadania, jakie im postawiono, beda wypelnione ku
pozytkowi obu panstw.

W. Rudny

HUTY CZECHOSLOWACKIE W PLANIE DWULETNIM

Stosunkowo niedtugi juz czas dzieli Czechostowa-
cje od chwili, gdy bedzie ona mogta zamkna¢ bilans
swych staran, ktérymi wypelnione byly 2 wazne lata
powojennego polityczno - gospodarczego rozwoju tej
Republiki. Dwa lata odnawiania Panstwa, a zarazem
przygotowywania sie i przejscia do jego pokojowej
budowy. Dwa lata usilnej pracy, ale i cennych do-
$wiadczen, nabytych w dziedzinie gospodarki planowej.

Celem podanego tu w obszernym streszczeniu ar-
tykutu gen. dyr. inz. Jana Ruziczki*) nie jest szcze-
gbélowa analiza calego tego okresu co do zadan, posta-
wionych czechostowackiemu przemystowi hutniczemu.
Mowa w nim jedynie o niektorych zmianach w pro-
dukcji, jej rozdziale i polityce socjalnej, charaktery-
stycznych dla danego okresu..

Do 2-letniego planu przystepowaly czechostowac-
kie huty organizacyjnie scementowane. Juz pod ko-
niec 1946 r. przedstawialy one jedne z najlepiej skon-
solidowanych galezi przemystu, zaréwno w zakresie
produkeji jak i dystrybucji.

Pierwszym krokiem byto opracowanie podstaw
2-letniego planu. Ze wzgledu na znaczenie przemysiu
hutniczego dla catego zycia gospodarczego Republiki
usSwiadomiano sobie w Czechostowacji w caltej peini
olbrzymig wage tego zagadnienia. Wpychodzono ze
skrajnej pojemnos$ci urzadzen wprzemvstowych, *acz-
nie z takimi, ktére z powodu stosunkowo matej wy-
dajno$ci byly juz wycofane i musialy byé¢, dla dopel-
nienia pojemnos$ci, znowu wprowadzone do ruchu.
Musiano tez zwracaé uwage na mozliwo$¢ psucia sie
urzadzen, przewaznie przestarzalych i zuzytych wsku-
tek nienalezytego utrzymywania ich w czasie dlugich
lat wojny. Liczono sie z uzupelieniem, rozszerzaniem
i unowocze$nianiem zakladow jak réwniez z uzupel-
nianiem stanu zalég nowymi miodszymi sitami.

Sadzac z dotychczasowych wynikéw nalezy stwier-
dzi¢é, ze huty czechostowackie wypelnily 2-letni plan
ponad 100%. Pie¢ zakladéw w dziedzinie produkecji
surowki i stali, 5 zaktadéw wytwarzajacych materiaty
walcowane, 6 zakladow odlewniczych, 11 zakladow

*) Ceskoslovensky Prumysl 1948, Nr 11, str. 360.

energii elektrycznej i 14 innych zakladéw, produkujg--
cych rézne wyroby, wypelnilo swe zadania juz na
dzien 28 pazdziernika 1948 r.

Gdy porowna sie krzywa planu z krzywa uzyska-
nej produkeji, wida¢, ze nie ma wielkich wahan w jej
przebiegu ani w goére ani w doél. Jest to dowodem, zg
plan opracowany byt fachowo i realnie. Wyniki te
osiggnieto, pomimo iz wiele zalozen, z ktérymi przy-
stepowano do wykonania 2-letniego planu, wypeinio-
no tylko cze$Sciowo. Chodzi tu o inwestycje, ktore nie
mogly by¢é wykonane w calej rozciaglo$ci. Do polowy
1948 r. z odnos$nego budzetu zainwestowano jedynie
ok. 42%. Sposréd najwazniejszych prac inwestycyj-
nych, przeprowadzonych w 2-letnim planie, wypada
wymieni¢ postawienie jednego nowoczesnego wielkie-
go pieca (ktérego pierwszy spust odbyl sie w dniu
jubileuszu Republiki), uruchomienie 2 starych wiel-
kich piecéw i wybudowanie nowej walcowni grubej.

Drugim nie wykonanym zalozeniem bylo uzupel-
nienie stanu zaldég nowymi silami roboczymi.

Trudnym zadaniem w ubieglych 2 latach byto
w Czechoslowacji zapewnienie jej hutnictwu koniecz-
nych do produkeji surowcéw, Sprowadzane sa one tam
przewaznie z zagranicy w ramach umoéw, zawartych
ogbéltem z 28 krajami, przede wszystkim z panstwami
o gospodarce kierowanej. Potezna podpora byl sojusz-
niczy Zwigzek Radziecki jako dostawca gléwnych su-
rowcoéw, ktory daje jednoczesnie Czechostowacji pra-
wie nieograniczone mozliwoSci wywozu jej wyrobow
hutniczych, W niektérych surowcach, szczegélnie
w metalach kolorowych, istnialty dla dowozu trudne
warunki z powodu niedostatecznej ilo$ci posiadanych
walut, gdyz zagraniczne rynki surowcéw znajdowaly
sie w 1948 r. pod wplywem wielkiego popytu Stanéw
Zjednoczonych i nie ma widokéw, aby sytuacja ta
w bliskim czasie miala sie zmienié¢ na korzy$¢. Trzeba
wiec gospodarowaé oszczednie, zwlaszcza metalami
kolorowymi, po$wiecajgc baczniejsza uwage poszuki-
waniom krajowym i wzmoc zbiérke metali kolorowych
tudziez odpadkow stali.

Huty plan swoj wykonaty, tzn. wyprodukowaty
wiecej surowki i stali niz w 1937 r., kiedy to produk-
cja hutnicza wystarczala na pokrycie potrzeb krajo-
wych. Dzi§ tak juz nie jest. Jest to z jednej strony
naturalny skutek wojny, ktéry znamionuje zwigkszone
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zapotrzebowanie na wyroby hutnicze, jako przewaznie
inwestycyjne, z drugiej za$§ strony zuzycie stali wzra-
sta w prostym stosunku do podwyzszenia stony zZycio-
wej obywateli. Zwiekszenie zuzycia najleniei widaé
z poréwnania zbytu wyrobéw hutniczych w 1947 r.
i w 8 miesigcach 1948 r. — ze zbytem w 1946 r.

I Wyroby hutnicze

Zuzycie ‘ 7 zelaza Z metali
niezelaznycl

1946 . 100 % | 100 %
1947 r. Kraj 147,32 % | 186,53 %
Eksport | 235,42 % 141,94 %
I.—VIII. 1948 r Kraj | 13284 % 208,11 %
Eksport| 25591 % | 292,90 %

Podobng sytuacje obserwuje sie rowniez w pan-
stwach, z ktorymi tacza Czechostowacje wezly sojuszu
i przyjazni. Dobre stosunki z nimi najlepiej wzmocni
sie okazywaniem im pomocy, tzn. dostarczaniem wyro-
bow, ktérych panstwa te do budowy swej gospodarki
pokojowej niezbednie potrzebuja. W tym stanie rzeczy
zbyt czechoslowackich wyrobéw hutniczych, a przede
wszystkim walcowanych, jest na dalekg przysziosé
zapewniony.

Nalezy liczy¢ sie nawet z pewnym jego brakiem
jako ze zjawiskiem trwalym. Co z tego wynika? Po-
winno sie patrze¢ na stal jako na material coraz bar-
dziej cenny i te ilosci, ktére mozna w kraju wyprodu-
kowa¢, rozdzielaé¢ z punktu widzenia wyzszych koniecz-
nosci panstwowych. Wielkie zapotrzebowanie wyro-
b6éw hutniczych, niewspdimierne z mozliwo$ciami pro-
dukcyjnymi, przejawito sie w latach 1947 i 1948 prze-
dtuzaniem terminéw dostawy. Réwnocze$nie z tym

_spadaty zapasy w magazynach hut. Stan ten wymagat
rewizji catej gospodarki kontyngentowej. W drugiej
polowie 1948 r musialo dojé¢ do pociagnie¢, zmierza-
jacych do uzdrowienia tych stosunkéw. Uniewazniono
szereg zamoéwien, a kontyngenty porozdzielano na no-
wo, wg najpilniejszych potrzeb poszczegdlnych grup
odbiorcow.

Na polu socjalno - politycznym 2-letni plan byt
znakomita szkola dla wszystkich tych, ktérym powie-
rzono w Czechostowacji troske o element ludzki w pro-
dukecji. U~zyniono wielki krok naprzéd na drodze do
socjalizmu, dla ktérego wiasciwe podstawy wytwo-
rzyty dopiero wydarzenia lutowe. Wspolpraca organi-

zacyj zawodowych, rad zakladowych i kierownictw
zaktadoéw doprowadzita do pozadanej rownowagi. Kry-
stalizuje sie tez stosunek jednostki do kolektywu. Tu
trzeba bedzie wlozyé jeszcze duizo odpowiednio skie-
rowanego wysitku, aby wszyscy zrozumieli te prawde,
ze kazdy cztowiek, na -jakimkolwiek znajdowat. by sie
on stanowisku w unarodowionym przemys$le, jest
wspétwlascicielem olbrzymich wartosci i jako taki jest
za nie wobec Panstwa i Narodu odpowiedzialny. Kaz-
dy pracownik musi by¢é w swym kregu dziatalnosci
dobrym gospodarzem i usitlowania swe wytezvé w kie-
runku usuniecia wszelkich strat. Nie wystarcza, aby
tylko obchodzit sie on oszczednie i fachowo z materia-
lem i maszynami, ale aby — przede wszystkim — my-
§lal, rozwazal jakby co dalo sie zrobié¢ lepiei, szybciej,
oszczedniej, aby umial pedzieli¢ swa prace tak, by ani
jedna minuta cennego czasu nie byla stracona, aby
w normalnym czasie roboczym osiagnal maksimum
wydajnosci, potrzeba dzi§ bowiem wydajnosci nadzwy-
czajnych, potrzeba pelnych poswiecenia brygad, po-
trzeba bohaterow pracy i stachanowcow, ktoérzv sg
Swietlanym przykladem entuzjazmu pracy dla innych.
Nie wolno zapominaé, ze najbezpieczniejsza droga do
trwalego powodzenia jest nieulegajaca wahaniom wy-
dajnos¢ jednostki, a tym samym i calego zespolu, To
jedynie moze byé¢ zupelnie pewnym skitadnikiem kal-
kulacyjnym i podstawa wielkich planéw gospodarczych
i produkeyjnych.

Srednia wydajnosé na glowe osiagnela w czecho-
stowackim przemysle hutniczym w pierwszej potowie
1948 r. 96% wydajnosci z 1937 r, Liczne zaktady hutni-
cze wydajnosé te juz powaznie przekroczyty. Wynik
ten, w ktorym ogromna role odgrywalo zdrowe wspol-
zawodnictwo, mozna uzna¢ za ze wszech miar zadowa-
lajacy, jezeli wezmiemy pod uwage, ze warunki pro-
dukcji, zwlaszcza gdy idzie o jako$¢ suroweca, znacznie
sie w stosunku do czasow przedwojennych pogorszyty.

Nader wydatna pomoca w dazeniach o zekonomi-
zowanie przemysiu byla tez szeroko prowadzona akcja
walki ze stratami w produkcji, walka, ktéra przynio-
sla milionowe oszczednosci.

Czechostowacja konczy juz dzi$ pierwszy etapn swe-
go pochodu ku socjalizmowi. Huty — jeden z gtownych
filarow jej przemystu — nie zawiodly. I nie zawiodg

‘réowniez w drugim etapie, w 5-letnim planie, ktory

otwiera perspektywy szcze$liwej przyszto$ci Republiki
Czechostowackiej.

W. Rudny
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Z WYDAWNICTW

Vavrince Kricky z Bitysky. Navod k Iiti
a priprave del, kuli, hmozdiru, zvonu,
konvi ke zvedani vody k vodotryskum
ap cetnymi kresbami opatreny. (Przepi-
sy odlewania i przygotowania dzial, kul, mozdzierzy,
dzwonow, konwi do czerpania wody, do wodotrys-
kow itp., licznymi rysunkami zaopatrzone). Praga 1947.
Dzielo powyzsze jest wiernie wydanym rekopisem
W. Krziczki z pierwszej polowy XVI wieku. Dawna
literatura techniczna stanowi rzadko$¢, a jezeli juz
znajdzie sie jakie§ dzielo z tego zakresu, mato jest
znane szerszemu ogélowi technikow. Spoczywa ono
przewaznie w pyle zbioréw archiwalnych, z rzadka
tylko ogladane przez badaczy zabytkéw starozytnosci,
interesujacych sie raczej innymi galeziami wiedzy,
niz technika. Nasz hutnik, a zwlaszcza odlewnik,
z podziwem i zazdro$cia wezmie wspomniane dzielo
do reki, gdyz nie czesto spotyka sie wydawni-
ctwa opracowane tak starannie jak omawiane tu
,,Przepisy“. Juz zwykly czytelnik musi podzi-
wiaé niespotykanag dzi§ szate zewnetrzng.  Papier,
druk, rysunki, pieknie oddany rekopis — wszystko
to musi sprawié mito$nikowi ksiazki najzywsze zado-
wolenie.

Tym wieksza rado§¢ wzbudzi dzieto to u fachow-
ca odlewnika, przedstawia bowiem wazny przyczynek
do historii odlewnictwa w Czechach tudziez i na Mo-
rawach i przynosi szczeg6lowy opis prac odlewnika
oraz rusznikarza w dawnych czasach.

Aczkolwiek obrazuje ono zasadniczo jedynie stan
techniki odlewniczej na ziemiach XKorony Czeskiej,
zainteresuje niewatpliwie i czytelnika polskiego. Dla
badacza historii techniki stanowi wspo6lne dobro, kt6-
re objaéni¢ moze nie tylko stan odlewnictwa w Cze-
chach, lecz rzucié réwniez $wiatlo na stosunki, pa-
nujace w krajach sgsiednich, przede wszystkim w
Polsce. Interesujgce bylo by pordéwnanie danych i za-
piskow czeskich i polskich z tego okresu i opracowa-
nie dziejéw rozwoju.techniki w obu krajach od cza-
sOw najdawniejszych.

,,Przepisy“ te sa to reczne zapiski, ktére prawdo-
podobnie przeznaczone byly tylko dla rodziny czy
spadkobiercéw ich autora. Nie sa one opracowane
jednolicie, majg charakter raczej notatnika i nie s3g
kompletne we wszystkich kierunkach, sporzadzone sg
wszakze nadzwyczaj starannie i jakkolwiek nie moz-
na nazwa¢ ich podrecznikiem, obejmujacym catosé
zagadnien odlewniczych z danego okresu, posiadajag
wielkg warto$¢ historyczna, podajac bez upiekszen

owczesny stan techniki odlewniczej, opisany przez
samego wykonawce szczegotowo, fachowo, jasno
i zwiezle. Stwierdzi¢ przy tym nalezy, ze stan ten

byl niezwykle wysoki, a w niektérych dziedzinach,
jak np. dla dzwonéw, nie roéznit sie zasadniczo od
poziomu dzisiejszego.

Dzieto to zawiera opis prac przy odlewaniu dzial,
dzwondéw i innych odlewéw. Moéwi o przygotowaniu
glin formierskich, dodatkéw do metalu w celu po-
prawienia jako$ci odlewdéw, opisuje konstrukcje pie-
cow i narzedzi pomocniczych, wreszcie podaie wy-
kresy, na podstawie ktérych ustalano rozmiary dzwo-
now i ich profile.

Z opisdOw tych mozna sobie do$¢é dokladnie od-
tworzy¢ stan techniki odlewniczej w owym czasie.
Warto zaznaczyé¢, ze w niektérych zakresach, np. przy
odlewaniu do straconego wosku, poziom niewiele od-
biegal od metod, stosowanych dzisiaj. Ponadto znaj-
dujemy tam opisy konstrukeji i produkcji luf armat-
nich i ich badania, dalej — rakiet, kul, bomb za-
palajgcych i réznych nabojow. Omowione sg takze
przyrzady pomiarowe w zastosowaniu przede wszyst-
kim do artylerii. Liczne sa wykresy pomp i ich pro-
dukcji, wodotryskéw, naczyn itd.

Rysunki wykonane sa nadzwyczaj starannie,
z wieloma szczegdlami i $wiadczg o niezwyklym ta-
lencie kreS$larskim rzemie§lnika, jakim autor niewat-
pliwie byt.

Czytelnik, interesujacy sie stanem techniki w da-
wnych czasach, znajdzie w dziele tym wiele cennego
materialu poréwnawczego, ktéry pozwoli mu na od-
tworzenie sobie obrazu epoki, kiedy to zawdéd odlew-
nika byl jedynie udzialem nielicznych wybranych,
wyjatkowo na owe czasy uzdolnionych ludzi.

Jaka wage dzielu temu przypisujg czeskie kota
wydawnicze niech $wiadezy sposéb wydania. Poza
uprzednio wspomniang piekng forma zewnetrzna na-
lezy podkre$lié sposéb krytycznego opracowania sa-
mego tematu. Do opracowania poszczegdlnych zagad-
nied zaproszono najwybitnieijszych specjalistow cze-
skich. Najwieksze zastugi okoto wydania ksigzki i na-
dania jej odpowiedniej oprawy potozyt prof. dr Fr.
Piszek, znany dobrze i naszym odlewnikom; poswie-
cit on ponadto specjalne studium krytyczne zagadnie-
niom odlewniczym. Do wspdipracy wciggnieto takich
specjalistow jak inz. J. Stupke, kierownika dzialu
konstrukeyjnego Zaktadéw Skody w Pilznie, pik. inz.
F. Wagenknechta, referenta artylerii w Wojskowym
Instytucie Technicznym w Pradze, dra inz. J. Kies-
wettera, prof. politechniki w Brnie, odlewnika dzwo-
néw mistrza Manouszka i w.i. Opracowania tekstu
z punktu widzenia jezykoznawstwa i stosunku do je-
zyka dzisiejszego podjal sie prof. dr Szimek, a troske
o nalezyta forme pod wzgledem jezykowym powie-
rzono prof. drowi Kolai.

Na marginesie powyzszego nasuwajg sie analogie
z naszymi stosunkami. Nalezalo by sobie zyczy¢, aby
i u nas zainteresowaé odpowiednie grono ludzi po-
szukiwaniami i badaniami starych wydawnictw, za-
pisk6w i drukow, ktére o$wietlity by historie naszego
dawnego przemystu.

Mozemy wprawdzie juz dzisiaj zanotowaé¢ na. swym
koncie szereg cennych pozycyj, niemniej przy odpo-
wiednio postawionych poszukiwaniach literatura tego
dzialu prawdopodobnie znacznie by sie powiekszyla.
Jako przyklad moze stuzy¢ wierszem w jezyku pol-
kim napisane dzielo W. Rozdzienskiego pt. ,Officina
Ferraria abo Huta i Warstat z Kuzniami szlachetnego
dziela zelaznego“, pochodzgce z 1612 r., a ,,odkryte®
dopiero w 1929 r. i wydane w 1933 r. Fachowe i kry-
tyczne opracowania starych dziet na takim poziomie
jak uczyniono to w omawianym wydawnictwie cze-
skim wyjaénito by wiele i w naszej historii postepu
technicznego na przestrzeni wiekow.
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In7. dr Jan Korecky i inz. dr Rudolf Pospiszil.
Vzicné kovy v technicee (Rzadkie metale
w technice) Wyd. Jednota ¢éskoslovenskych mate-
matikd a fysiki. Praga 1949, str. 160, rvs. 16. Stosunko-
wo niedawne jeszcze to czasy, kiedy ,rzadkie metale®
mialy znaczenie raczej teoretyczne, zastosowanie ich
w technice bylo niewielkie a ich opisy znajdowaly sie
jedynie w podrecznikach chemii nieorganicznej. Mia-
ra ,;rzadko$ci” bylo nie tyle ich wystepowanie w przy-
rodzie czy tez cena, ile znikome zastosowanie w zZyciu
praktycznym, jak rowniez mata znajomoéé tych metali
w szerszych kotach technikéw.

Wiele metali, powszechnie znanych, jak np. rteé
i bizmut, jest z punktu widzenia ich rozpowszechnienia
w skorupie ziemskiej znacznie rzadszych, anizeli np.
gal lub ind, co do ktérych nie ma watpliwosci, ze na-
leza do metali rzadkich. Odwrotnie znowu — tytan np.
nalezy do pierwiastkow najbardziej rozpowszechnio-
nych, cho¢ zalicza sie do metali rzadkich i w praktyce
znajduje mate zastosowanie.

Rézne byly koleje — wzloty i upadki — poszcze-
goélnych metali tej grupy. Sytuacja na gospodarczym
rynku $wiatowym wskazuje wszakze, ze metale te
zdobyly sobie trwale i mocne pozycje w szeregu waz-
nych surowcéw Swiata i stanowia niejednokrotnie
o dalszym rozwoju i postepie. Warto przytoczyé za
autorami kilka przyktadéw zastosowania owych me-
tali w roznych gateziach przemystu.

Bez wolframu trudno wyobrazi¢é sobie dzisiejszy
rozw6j elektrotechniki, bez wolframu i molibdenu nie
byto by stali specjalnych o tak wysokiej jako$ci, bez
tytanu i tantalu nie mielibyémy stali o wysokiej od-
pornosci na dzialania chemiczne itd. Sg to pierwiast-
ki wazniejsze i bardziej znane. Istnieje jednak szereg
innych, o wiele rzadszych i mniej znanych, ktérych
oddzialywanie poréwnywano w wielu przypadkach
do dzialania witamin i nazwano je ,witaminami me-
talurgii. Np. nieznaczna ilos¢ metalicznego cezu
podnosi wybitnie dziatanie nowoczesnych fotokomo-
rek, co jest niezwykle wazne w urzadzeniach radaro-
wych i telewizji; §lady baru i toru na katodach lamp
elektronowych obnizaja temperature, niezbedna do
emisji elektronéw, co przy milionach odbiornikéw ra-
diowych oznacza duzg oszczedno$é pradu. Niepozorne
ilogci indu na powierzchni tozysk silnikéw lotniczych
obnizaja znacznie niebezpieczenstwo zaburzen (zatar-
cia) w silniku. Obecno$é kilku setnych % litu podnosi
wybitnie wlasnosci stopéw miedzi i niklu. Juz 2%
berylu w miedzi powoduje, ze wlasnosci. jej pod wielu
wzgledami przekraczajg wlasnosci najlepszych stali.
Slady berylu czynia platyne twarda i sprezysta, bez
obnizenia jej szlachetnych wtasnosci chemicznych
i statosci cieplnej. Niewielkie iloéci germanu obnizaja
punkt topliwoéci zlota tak dalece, ze stop 21-karato-
wy topi sie prawie tak latwo jak otow.

Rzadkim metalom nalezy po$wieci¢ baczng uwa-
ge, gdyz bez wielu z nich dalszy postep techniczny
byt by utrudniony. Wiele panstw zrozumialo nalezy-
cie ich role, mobilizujac na ich zbadanie wielkie $rod-
ki materialne i weciggajac do pracy tej szereg uczo-
nych swego kraju (np. w Zwiazku Radzieckim juz
w 1925 r. utworzono centralne $rodowisko ,Sowred-
met*, kontrolujace produkcje rzadkich metali na te-
rytorium calego panstwa; do pomocy powolano In-
stytut Badaweczy ,,Giredmet® z szeregiem filii, rozsia-
nych po kraju i zalozono czasopismo ,Riedkije mie-
talty“, posSwiecone tym zagadnieniom).

Stale rosngce znaczenie rzadkich metali i niemal
zupelny brak odpowiedniej literatury technicznej z te-
go zakresu sklonily autoréw do napisania omawianej
tu ksigzki, ktéora wg ich zamierzen ma byé zbiorem
zwieztych informacyj o wtlasnosciach, wystepowaniu
w przyrodzie, produkcji i technicznym zastosowaniu
rzadkich metali. Poruszono réwniez ich gospodarcze
znaczenie oraz ceny na rynkach $wiatowych.

Zaraz na wstepie wypada stwierdzié¢, ze zamierze-
nia autoréw zostaty osiggniete w zupelno$ci. Podkre-
§li¢ nalezy umiejetne zgromadzenie najwazniejszych
wiadomosci z tego zakresu a b. przeirzvsty i systema-
tyczny uktad powoduje, ze czytelnik, nawet mniej
interesujacy sie tymi zagadnieniami, przeczyta dzietko
to z wielkim zainteresowaniem.

Calos¢ sktada sie z 20 rozdzialéw (précz wstepu,
wykazu literatury ksigzkowej, tablicy statych fizycz-
nych i chemicznych).

Pierwszy rozdziat zajmuje sie rozpowszechnieniem
pierwiastkéw w litosferze, drugi moéwi o praktycznym
znaczeniu rzadkich metali. Dalsze rozdziaty traktuja
szczegdlowo o poszezegdlnych metalach czy grupach
metali, przy czym wszystkie ulozone sg wg nastepu-
jacego schematu: tabela statych fizycznych i chemicz-
nych, historia (data odkrycia, pierwsze otrzymanie
itp.), wtasnosci (fizyczne i chemiczne), wystepowanie
w przyrodzie (mineraty, ztoza), otrzymywanie (opis
metod otrzymywania), zastosowanie (zastosowanie w
technice, stopy itp.), literatura,

Dla dokladniejszego zorientowania sie w zakresie
ksigzki warto przytoczyé spis omawianych pierwiast-
kéw. Przedstawia sie on nastepujaco (rozdz. 3 do 19):
(Li, Rb, Cs), (Sr, Ba), Be, Ga, In, Tl, (Ce, Th), Tj,
(Zr, Hf), Ge, V, (Nb, Ta), Mo, W, U, Re, (Ru, Rh,
Pd, Os, Ir, Pt).

Gospodarcza strone zagadnienia rzadkich metali
z uwzglednieniem wielko$ci produkeji i cen porusza
rozdz. 20.

Calo$é podana jest w formie niezwykle przystep-
nej, a aktualno$¢é poruszanych problemoéw czyni ksia-
zke te nad wyraz pozyteczna.

Wreszcie nalezy zwrécié uwage i na szate zewne-
trzna wydawnictwa. Jest b. staranna, co cechuje
wiekszo§é ostatnich technicznych wydawnictw cze-

skich.
A. Ofiok

Prof. M. T. Huber. Kryteria wytrzymalteSciewe
w stereomechanice technicznej. Nakladem Instytutu
Wydawniczego SIMP. Warszawa 1948, str. 18. Nieza-
lezna my$l ludzka nie leka sie krytyki teorii nauko-
wych, nawet najbardziej u$wieconych tradycja. W wy-
dawanej przez SIMP ,Bibliotece Mechanika*“ znako-
mity znawca przedmiotu prof. Huber podaje w stresz-
czeniu dzieje takiej nowej hipotezy w dziedzinie wy-
trzymatoéci materiatéw. Jak wiadomo, mechanika sto-
sowana juz od dawna zajmowala sie zagadnieniem
kryteriéw wytrzymalosciowych, ti. wielkosci, beda-
cych funkcjami wlasnoéci mechanicznych ciat sta-
lych i pozwalajacych mierzyé niebezpieczenstwo po-
jawiania sie odksztatcen plastycznych lub zgola usz-
kodzen w poszczegdlnych elementach Kkostrukeyj-
nych. Rozwinieta matematycznie przez Naviera teo-
ria sprezystoSci wychodzita z zalozenia, iz dla kaz-
dego homogenicznego 1 izotropowego materiatu kon-
strukcyjnego istnieja pewne state, ktore ustalajg do-
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puszczalng warto$¢é naprezen i pozwalajg w sposéb
jednoznaczny przej$¢é od naprezen do odksztalcen
w kazdym poszczegdélnym wypadku obciazenia. In-
nymi stowy, wytezenie materiatu, okreslajace niebez-
pieczenstwo zblizania sie do granicy sprezystoéci lub
do granicy wytrzymatosci, mierzono w tych warun-
kach wartoScia naprezen lub odksztalcen. Przenie-
sienie tej -teorii do mechaniki ciat stalych rzeczywi-
stych, ktéra prof. Huber nazywa ,stereomecha-
nika“, bylo moze najprostsza, ale — jak sie pozniej
okazalo — bledna hipoteza, albowiem prawa wy-
trzymaltosci elementéw konstrukcyjnych nie pokry-
waja sie z prawami teorii sprezystosci odno$nych ma-
teriatow, uzytych do konstrukcji. Wypada przypom-
nie¢, iz wg zalozen klasycznej teorii sprezystosci roz-
patrujemy w niej tylko ciata state, doskonale homo-
geniczne i izotropowe, podlegle uogélnionemu prawu
Hooke‘a dla matych odksztalcen. Przyv tych zatoze-
niach juz Cauchy wyprowadzil matematycznie istnie-
nie elipsoidy naprezen normalnych w kazdym punk-
cie ciata, poddanego deformujgcemu dzialaniu sit ze-
wnetrznych. Poza 3 uprzywilejowanymi kierunkami
gtéwnych osi tej elipsoidy obok naprezen normalnych
wystepuja réwniez naprezenia styczne. W my$l twier-
dzen teorii sprezysto$ci przesuniecia w réznych kie-
runkach kazdego punktu ciala sztywnego rzeczywi-
stego dadza sie przedstawié przy pomocy symetrycz-
nej liniowej funkcji jednostkowych wektoréw kierun-
kowych, zwanej tensorem.

Dawniejsze hipotezy wytrzymato$ciowe uwazaty
za miare wytezenia elementéw konstrukeyjnych mak-
symalne wartoéci naprezen lub odksztalcen, wyste-
pujace w danym materiale. Wartosci te, obliczane wg
wzoréw teorii sprezysto$ci, miaty leze¢ ponizej pew-
nych granicznych danych liczbowych, ustalonych em-
piryeznie przez instytuty badania materiatow. Tak
postepowat m. in. w Niemczech Bach, a poézniej Mohr.
Sytuacja okazala sie jednak znacznie bardziej skom-
plikowana niz przypuszczano, poniewaz krystaliczna
budowa wiekszoéci materiatow konstrukecyjnych spra-
wia, iz juz nawet prawa poslizgu w siatce krystalicz-
nej odbiegaja od praw, wynikajacych z hipotezy kon-
tinuum materialnego w teorii sprezysto$ci. Dlatego
tez jeszcze w 1904 r. wystapit prof. Huber jako jeden
z pionieréw nowej hipotezy wytrzymalosciowej, opar-
tej na wprowadzeniu wartosci krancowych czystej
energii sprezystej odksztalcenia postaciowego jako
mierze wytezenia. Nie jest to hipoteza uniwersalna,
gdyz juz sam autor wyraznie podkre§la, iz ogranicza
sie ona do skadinad najwazniejszych w dzisiejszej
technice metali niekruchych. W kazdym razie nowa
teoria zgadza sie z szeregiem dokladnych pomiaréw,
gdy tymczasem np. wyniki do$wiadczen odbiegaja m.
in. od obliczen teorii Mohra.

Mimo iz szereg starannych pomiaréw dat wyniki,
zgodne z powyzsza hipoteza prof. Hubera, przy calym
uznaniu dla pionierskiej pracy autora nie nalezy
przeceniaé praktycznego znaczenia wszystkich tych
hipotez wytrzymaltoéciowych. Jak to podkre$la sa}m
prof. Huber zjawiska wytrzymatoSciowe elementow
konstrukecyjnych zaleza przeciez nie tylko od wtasci-
woéci materiatu, ale i od sposobu wystepowania na-
prezen (np. w sposob staty lub zmienny), od ksztattu
i wymiaréw tych elementéw (np. dziatania karbu),
od temperatury w czasie pracy (np. zjawisko pelza-
nia). Dlatego tez zasieg praktycznych zastosowan hi-
potez wytrzymatosciowych jest wciaz jeszcze ograni-
czony. Dopiero obszerne i szczegélowe badania empi-
ryczne faktycznych odksztatcen i naprezen w elemen-
tach konstrukcyjnych pozwolg w przysztosci konstruk-

torom uja¢ te dodatkowe, nie mniej istotne, czynniki
w postaci racjonalnie dobranych, uzupelniajgcych spét-
czynnik6w obliczeniowych. Dopiero na tej podstawie
mozna bedzie jeszcze oszczedniej a zarazem bezpiecz-
niej wymiarowa¢ wszelkie konstrukcje,

Anhaltszahlen fiir die Wirmewirtschaft insbe-
sondere auf Eisenhiittenwerken. Opracowal, uzu-
peinitl i wydat prof. K. Rummel. Wydawnictwo Stahl-
eisen m. b. H., Diisseldorf, 1947, str. 224. Nawet anty-
militarysta nie modgtby =zaprzeczyé, ze wojny daja
w dziedzinie techniki olbrzymi impuls naprzéd
i przyspieszaja rozwiazanie szeregu zagadnien, ktoére
w normalnych warunkach wymagatlo by znacznie
wiekszego czasu. Takim zagadnieniem w toku pierw-
szej wojny Swiatowej i po owej wojnie bylo opano-
wanie trudnej sytuacji z weglem w Europie, a zwla-
szcza w pobitych Niemczech, Nic zatem dziwnego, ze
tak wielki konsument energii wszelkiego rodzaju, ja-
kim bylo niemieckie hutnictwo, utworzyt w 1919 r.
przy Zwiazku Niemieckich Hutnikéw Biuro Cieplne
w Disseldorfie. Dzialalno$§¢ Biura miala na celu
racjonalizacje gospodarki energetycznej w hutach
przez gruntowne opracowanie teoretycznej i praktycz-
nej strony poszczegélnych proceséow. Bogaty faktyczny
i statystyczny materiat liczbowy, ktéry powstat w ten
spos6b, byt juz kilkakrotnie publikowany. W 2 lata
po ukonczeniu ostatniej wojny dtugoletni i znany
w kotach fachowych kierownik dzisiejszego Biura
Energetycznego i Gospodarki Ruchowej przy Zwigzku
Niemieckich Hutnikéw prof. K. Rummel wydal ob-
szerne czwarte zestawienia podstawowych danych
z dziedziny gospodarki cieplnej, =ze specjalnym
uwzglednieniem hut zelaza. Jakkolwiek brak nowego
wydania tego wartosciowego podrecznika dawal sie

‘odczu¢ juz na szereg lat przed wybuchem drugiej

wojny S$wiatowej, dopiero obecnie — po nowej za-
stluzonej katastrofie swej ojczyzny — prof. Rummel
oglosit przy pomocy grona fachowcéw nagromadzone
materiaty.

Rozprzezenie gospodarki ostatnich lat wojennych
i stale przebywanie w piwnicach bombardowanego
Diisseldorfu sprawity — jak to zaznacza wydawca —
iz nie mozna bylo poddaé zawczasu krytyce fachowej
poszczegélnych rozdzialéw, Tym sie zapewne ttuma-
czy ich nieréwny poziom, niejednolite opracowanie
tematéw i nie zawsze trafne ujecie. Mimo to kazdy
hutnik znajdzie w nowym podreczniku b. wiele cen-
nego materiatu poréwnawczego, Kktérego wartosé
specjalnie sie uwydatnia przy uktadaniu planéw
techniczno-ekonomicznych i przy ustalaniu wszelkich
wskaznikéw pracy. Oprécz podania zrédia, przy
wszelkich danych liczbowych wyraznie zaznaczono
czy chodzi o faktyczne przecietne dane ruchowe, czy
o wartosci powyzej przecietnych, czy wreszcie o war-
tosci b. korzystne, uzyskiwane iedynie w warunkach
specjalnych, np. przy prébach odbiorczych. Wielka
ilo§¢ wykresow (m. in. wykresow Sankeya) ulatwia
orientacje w bogatym materiale liczbowym.

W rozdziale wstepnym, omawiajacym podstawy
bilansu cieplnego i definicje réznych skutkéw uzy-
tecznych w procesach cieplnych, wida¢ prawdziwie in-
teligentne ogélne ujecie cato$ci zagadnienia, Kazdy
fachowiec wie, jak wzgledne jest pojecie rdéznych
skutkéw uzytecznych bez dokladnego sprecyzowania
co nazywamy cieplem uzytecznym, jaki jest =zakres
rozpatrywanego agregatu cienlnego, czyv méwimy o
wartoéciach opalowych gérnych czy dolnych itd. Wy-
kresy Sankeya pozwalaja pogladowo ujac te subtel-
noéci i wyprowadzi¢ pojecia skutku uzytecznego
przestrzeni paleniskowej, przestrzeni roboczej pieca
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i catego pieca lub urzadzenia piecowego. Jako wazne
dodatkowe czynniki trzeba uwzgledni¢ spoélczynnik
wykorzystania czasu oraz spétczynnik obcigzenia, aby
obliczy¢ faktyczne zuzycie ciepla kazdego agregatu.
Wykresy J-t ulatwiaja obliczenie teoretycznej tem-
peratury spalania tudziez oszczedno$ci, powstatych
przy podgrzewaniu paliwa i powietrza spalania.

Rozdziat nastepny ksiazki podaje charakterystyke
gléwnych rodzai paliw, uzywanych w hutnictwie.
Obok wiasciwosci chemicznych i fizycznych, liczbowo
ujetych w szeregu tablic, mamy wskazniki zachowa-
nia sie paliw statych przy procesach suchej destylacji
i szereg danych, dotyczacych wlasciwosci popiotu
paliw stalych. Szczegélowe omowienie procesu spa-
lania pozwala z kolei ustali¢ analize spalin przy réz-
nych spoélczynnikach nadmiaru powietrza. Dla czy-
telnik6w bylto by rzecza ze wszechmiar pozadana,
aby jeden z koncowych rozdzialéw ksiazki, obejmu-
jacy zasadnicze wzory i tablice do obliczen cieplnych
(ciepto uzyteczne, straty cieplne piecéw, =zasadnicze
wzory reakcyj spalania, zasadnicze warto$ci spélczyn-
nikéw przy réznych rodzajach przechodzenia ciepta,
cieplo najwazniejszych reakcyj chemicznych, charak-
terystyka  materialéw  ogniotrwalych) poprzedzat
wlasciwa glowng tre$¢ podrecznika, rozpatrujaca
szczegblowo najwazniejsze wydzialy hutnicze. Jednak-
ze tak nie jest; dalsze rozdzialy omawiaja kolejno po-
szczegblne wydzialy hutnicze. Tak wiec w rozdziale,
po$wieconym koksowniom, figuruja charakterystyczne
wskazniki procesu koksowania, wlasciwosci wegli
koksujacych, charakterystyka i wuzyski wytworow
koksowania, bilanse cieplne koksowni, zuzycie innych
enegii w kosowniach,

Omawiajac wydzialy wielkopiecowe autorzy prze-
chodza b. szczegélowo rézne metody przygotowania
wsadu i wplyw tego przygotowania na poprawienie
pracy wielkiego pieca. Jakkolwiek przygotowanie
wsadu wymaga réwniez zuzycia powaznych ilo$ci
energii i pociaga za sobg powazne Kkoszty, jednakze
dzieki oszczednosci jednostkowego zuzycia koksu
pozwala zwiekszy¢ wytworczosé suréwki i lepiej
wykorzysta¢ urzgdzenia wielkopiecowe. Po charakte-
rystyce rud i wtasciwosci koksu wielkopiecowego po-
dany jest przeglad uzyskéw z namiaru wielkopieco-
wego, zuzycie jednostkowe koksu przy réznych wa-
runkach wsadowych oraz bilans cieplny wielkiego pie-
ca. W zestawieniach, dotyczacych gospodarki dmuchem,
bardzo pobieznie potraktowana jest sprawa racjo-
nalnego wylozenia nagrzewnic. Natomiast wiele zesta-
wien liczbowych charakteryzuje gospodarke gazem
wielkopiecowym tudziez sposoby jego oczyszczania.
W rozdziale o tomasowni autorzy podaja orienta-
cyjne dane produkeyjne, bilans cieplny i liczby,
charakteryzujace wytwarzanie dmuchu dla kon-
wertoréw. B. szczegbélowo omawiane sa piece marte-
nowskie. Ze wzgledu na roéznorodne sposoby pracy
i rozmaite warunki wsadowe istnieje powazna trud-
noé§¢ racjonalnego ujecia statystycznego tak wielkie-
go materiatu liczbowego. W kazdym razie slusznie
podkreslono decydujace znaczenie powierzchni ka-
pieli nie za$ pojemnosci pieca dla jego wydajnosci na
jednostke czasu, Szczegdtowy bilans piecéw marte-
nowskich zaznacza wyraznie wielkie stale straty
cieplne, jakie wystepuja w tych jednostkach pieco-
wych. Szereg tablic uzupelnia dane, dotyczace pracy
kadzi odlewniczych i zuzycia materialéw ogniotrwa-
lych. Natomiast w sposdb wysoce powierzchowny
i niewyczerpujacy potraktowana jest tak wazna
sprawa wlasciwego wymiarowania i wylozenia kra-
townic piecé6w martenowskich w zalezno$ci od rézne-
go rodzaju paliw.

Po kroétkim przegladzie zasadniczych pozycyj
bilansu cieplnego, zuzycia energii i materialéw po-
mocniczych piecow elektrostalowni znajdujemy obfity
material liczbowy z dziedziny walcowni i mlotowni.
Na tle szczegdélowej charakterystyki piecow grzew-
czych uwzgledniono wszystkie istotne pozycje bilan-
su cieplnego owych piecow i podano szereg liczb,
charakteryzujacych jednostkowe zuzycie ciepta. Przy
omawianiu samego procesu walcowania rozbito zu-
zycie energii na prace biegu luzem, prace przyspie-
szen i czystg prace walcowania. Wskazniki jednost-
kowego zuzycia energii ujeto réwniez w ksztalcie
krzywych; wykresy te byly by bardziej przejrzyste,
gdyby zamiast wielko$ci profili lub grubosci blach
wprowadzono na osi odcietych spétczynnik wydtuze-
nia 2 zgodnie z teoretycznym wzorem Finka. Roz-
dzial, traktujacy o odlewniach, podaje przede wszyst-
kim wyczerpujace informacje o zeliwiakach. Szereg
szczegolowych zestawien charakteryzuje prace piecow
obrobki cieplnej w zakladach hutniczych. Cenne dane
pomiarowe ilustrujg z kolei gospodarke wodng w hu-
tach. Po szczegblowym omoéwieniu pracy czadnic
(m. in. bilans cieplny) nastepne rozdzialty moéwia
o elektrowniach hutniczych i to zaréwno pod katem
widzenia wladciwego wyboru parametréw i charakte-
rystyki kottéw, turbin i maszyn parowych tlokowych,
jak i z uwagi na stosowanie udoskonalonych typoéw
nowoczesnych maszyn gazowych. Po krétkim prze-
gladzie ogrzewan, jako znacznego konsumenta ciepla,
na zakonczenie znajdujemy ciekawe i aktualne ujecie
og6lnej gospodarki energetycznej hut surowcowych.
Autorzy tego rozdzialu biora specjalnie pod uwage
racjonalng gospodarke gazowa hut i przy pomocy od-
powiednio dobranych wskaznikéw charakteryzuja ca-
108¢ energetycznej gospodarki hutniczej.

Podkresliwszy ogromna wartoé¢é materialu licz-
bowego, zawartego w ksiazce, o ktérei mowa, nie
mozna nie wspomnie¢ i o szeregu jej brakéw. Tak
wiec razi w niej duza ilo$¢ bledéw drukarskich,
a lichy papier psuje przejrzysto$é zestawien liczbo-
wych i wykreséw. Najwazniejsza wada ksiazki jest
wszakze — moim zdaniem — niejednolite ujecie ma-
teriatu w poszczegdlnych rozdziatach oraz niedosta-
tecznie gruntowne Kkrytyczne przesianie materiatu
liczbowego w celu lepszego uwypuklenia liczb
i wskaznikéw normalnych. Mimo te niedociggniecia
ksigzka wydana przez prof. Rummla, powinna sie
znalez¢é w kazdej bibliotece hutniczej.

Z. Warczewski

Stal, 1948 r., Nr 6. W. A, Korobkin, Najkorzystniejsza
temperatura zweglania miazgi drzewnej.— N.P. Czy-
zewski i D. M, Czernyszow. Zwiazek miedzy wskaz-
nikami gatunku koksu i prasa wielkiego pieca. —
A. N. Ried‘’ke. Sposoby walki ze szkodliwym wplywem
cynku w wielkim piecu. — W. I kLapicki i M, J. Mie-
dzibozski, Niejednolity sktad zuzla w kapieli zasado-
wego pieca martenowskiego. — S.Z. Judowicz i W. G.
Spieranski, Wytwarzanie stali na ozyska toczne. —
M. I Kolosow. Uwagi do artykulu Judowicza i Spie-
ranskiego ,Wytwarzanie stali na lozyska toczne®“. —
M. I. Kolosow, I J. Ajzensztok i N. W. Kiejs. Badania
nad ustaleniem optymalnej technologii wytwarzania
stali na tozyska toczne. — J. M. Fajnberg. Podstawy
teoretyczne szybkiego walcowania z naciagiem. —
I N, Kidin. Wplyw indukcyjnego powierzchniowego
hartowania na budowe i twardo$¢ stali weglowej. —

I P. Sinicyn. Wytrawianie stali kwasoodpornej i o-
gniotrwalej. — S.8.Nosyriewa. Wpityw budowy na
dyfuzje wodoru w stali. — I. M. Griaznew. Krucho$é

odpuszczania i rozpad austenitu. — B. A. Andriejew.
Proiektowanie matych gruszek ~bessemerowskich. —
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A. F. Lebiediew. Spalanie smoty pogazowej w piecach
kuziennych i obrébki cieplnej. — Nr 7. B.IL Kustow
i I. A. Kopielowicz. Najkorzystniejsza szybko$é¢ i tem-
peratura koksowania. — D. M. Czernyszew. Wtlasnosci
palenia sie koksu wielkopiecowego. — W. S. Czerni-
chow i W. M. Uricka. Zamiana zeliwnvch form na sta-
liwne w maszynach rozlewniczych. — M. A, Kamienski
i A.M. Ofengienden. Zastosowanie martenitu do na-
tapiania trzonu pieca martenowskiego. — D. G. Zytni-
kow. Likwacja wlewka 230 t. — G. I. Duchewski i L P,
Kowyrialow. Kalibrowanie wykrojow na kota. —
W.D. Sadowski i N. A.Borodina. Nowy rodzaj kru-
chosci przy odpuszczaniu. — W. A.Delle i L. A. Fru-
mer. Wplyw dodatkéw stopowych na wtasnoseci stali
niskoweglowej. — M. I. Winograd. Tworzenie sie mi-
kroskopowej porowato$ci w stali E. Sz. X. 15. oraz spo-
soby jej usuniecia. — W. P.Diesnicki. Pekanie na go-
raco odlewdéw staliwnych. — A.D. Popow, R.I Golc-
man i E.M. Blank. Nadlewy z nadci$nieniem. — E.S.
Szulgin i P.S. Jaszin. Odlew duzych czesci ze zmie-
nionej suréwki. — L E. Moszkiewicz i A.E. Auerbuch.
Nowoczesny wykres transportu w hucie. — Nr 8. G. L
Diemin. Praca cieplna wielkiego pieca. — S.S. Gu-
dowszezikow i S. I Spirin. Przebudowa 150 t piecéw
martenowskich huty XKuznieckiej., — N.M. Czujko.
Wplyw tlenku zelazawego w zuzlu (FeO) na wlasnosci
stali konstrukcyjnej. — L.S. Aronew. Przerdéb plyn-
nej suré6wki na stal w lukowym piecu elektrycznym.
— L D.XKuziema. Warunki chwytu w walcarkach trio
Lauta. — P.T. Jemieljanienko i J. E. Osada. Regulacja
doktadno$ci wymiaréw rur zimnowalcowanych przez
zmiane proceséw technologicznych podczas walcowa-
nia. — P. J. Gruzdow. Badania stali E.J.258. — W. K.
Celikow. Antykorozyjno$é stali i kruchoéé¢ przy od-
puszczaniu. — A. E. Kriwesziejew i W. S. Gudynowicz.
Odlewanie we wléwnicach korytek wsadowych dla
piecéw martenowskich. — A, G. Remanienko. Pewne
zagadnienia projektowania i budowy urzadzen do o-
czyszczania gazu. — S.M. Lewin i M. D. Eagowinski.
Zjednoczenie zawoddw i czynno$ci w oddziatach wiel-

kopiecowych i martenowskich. — B. J. Riabinski. Za-
sady kalkulacji kosztow wlasnych wytwor6éw hutni-
czych, — Nr 9. N.K. Leonidow. Przeciwci$nienie ga-

zow jako czynnik, charakteryzujacy wydajno$é i wy-
miary wielkich piecéw. — A.N.Ramm. Najkorzyst-
niejszy profil wielkiego pieca duzej pojemnosSci. —

M. L. Zareszczinski. Rozwo6j walcarek. — J. M. Fajn-
berg. Wyprzedzanie i naciaganie przy walcowaniu ze
zmiennym zgniotem. — E.S.Rokitian. ZaleZwi0$¢ gra-

od stopnia odksztalcenia podczas
zimnego walcowania metali, — W. W. Szwiejkin.
Wpltyw sztywnych koncow na odksztalcenie rury
w okrgglym wykroju. — M. M. Sztejnberg. Wplyw
obrébki cieplnej na twardo$¢ podwdéjnych stopow ze-
laza. — W. A. Klaczko. Polepszenie pracy szybkich
filtréow. — F. L Bielan. Stacja filtrow o wielkiej wy-
dajno$ci. — Nr 10. W. W. Rakew. Zalezno$¢ pracy pie-
cow koksowych od rodzaju kratownicy regeneratorow.
— N. G. Machaniek., Prawo rozlozenia ci$nienia na-
miaru. — A. A. Biezdienieznych, W.F. Agapow, A.DM.
Bigiejew, I. A, Tkaczenko, W. M. Miiriukowski i A.L.
Kusznariow. Wplyw wydzielajagcych sie gazéw na
tworzenie sie wlewka 6,5 t stali nieuspokojonej. —
D. Z. Sawostin. Wytrzymalo$é poszczegdlnych czeSci
wyprawy pieca martenowskiego. — J. W. Daszewski
i S.L Chitrik. Technika odtleniania krzemionki przy
wytapianiu zelazokrzemu. — L J. Tarnowski. Wplyw
ksztaltu narzedzi na odksztalcenia poprzeczne i po-
dluzne przy walcowaniu. — E.A.Rozenman i A.J.
Lerner. Procesy przejéciowe podczas zimnego wal-
cowania z naciggiem. — N. 8. Alfierowa. Wplyw niobu

nicy sprezystosci

i tytanu na plastycznos$é stali nierdzewnej i ognio-
trwaltej przy wysokiej temperaturze. — N. L Blinow
i A.W.Markew. Wybor suréwki do produkecji wal-
cow dla walcowni blachy, — W. G. Kaplan. Insektor
podwojnego rozpylania do =zautomatyzowanych pie-
cow. — Nr 11. M. W. Ciperowicz, Wplyw rozdrabnia-
nia wegla na gatunek koksu. — L.D. Jupkoe. Wyta-
pianie zelazomanganu w specjalnym piecu. — W.J.
Kaganow. Temperatura goracego dmuchu w przewo-
dach powietrznych i dyszach. — M. L Zujew, W.S.

Kultygin, W. P. Francow i N. A. Sziriajew. Porowato$¢

podskorna w stali tytanowej. — J. M. Czyzikow. Pra-
wo rozlozenia poszerzenia podczas walcowania i ana-
liza wzorow do jego obliczania. — W.P. Siewierdienko

i K.K. Amosow. Walcowanie periodycznych profili.—
L. N. Dawydowa. Hartownos$¢ stali konstrukcyjnych.
— N. L Szeftel. Wplyw nacisku przy ciggnieniu na
wlasno$ci mechaniczne stali na tozyska toczne. —
M. M. Dobrotworski, N. N. Pokalow i N. W. Niezwa-
nowa. Przerdébka piynnej gliny formierskiei. — A. M.
Gora. Wplyw warunkéw dmuchu w zeliwiaku na
tworzenie sie pecherzy gazowych. — N. E. Kunakow.
Wtasciwe normy oczyszczania gazu wielkopiecowego.
— T. A. Giewondian. Przyrzad do badania materialéw
na sztywno$é. — Nr 12. T. G. Fomienko. Sposoby o-
ceny mozliwo$ci wzbogacania wegla. — P.S. Matiu-
szenko. Wybér twardoSci wegla przy wzbogacaniu. —
W. I Jawejski i B. A. Pupyriow. Rozmieszczenie ga-
zo6w w kapieli piecoOw martenowskich duzej pojem-
no$ci. — N.N. Druzynin. Analiza zmiennych warun-
kéw naciggania przy zimnym walcowaniu. — M. M.
Safjan. Wspodldziatanie sit podczas walcowania w klat-
ce quarto. — D. L Sujarew. TFizyczny sens stosunku
logarytméw odksztalcenia. — A.P. Guliajew i W.P.
Jemielina. Obrobka cieplna ferrytu stopowego. —
G. L. Liwszye i G. A. Torpanowa. Niskostopowa stal
konstrukcyjna. — P.W. Gubezewski i A. A. Ganicz.
Urzadzenie do usuwania rdzeni z odlanych wlewnic.
— L W.Dubrowin. Urzadzenie do zarzucania wegla
przy pomocy sprezonego powietrza dla kotléw malej
wydajno$ci. — W.S.Rakowski. Metalurgia proszkow.

Hutnické Listy. Rok 1849, Nr 1, Br inz, J, Jiczyn-
sky. RozpoczeliSmy pierwszy plan piecioletni. — Dr
inz. J. Doszkirz, Wlasnosci poslizgowe suréowki jako
materiatu do budowy oston przegubowych. — Inz. J.
Przibyl. Normy jako$Sciowe w odlewniach stali, —
Inz. J. Zampach i inz. O. Staresta. Trwale magnesy,
odlewane w piasku. — Nr 2. Dr inz. A, M. Pleszinger.
Zadania odlewnictwa w planie piecioletnim. — Dr
inz. J. Doszkirz, Wlasnosci poslizgowe suréwki jako
materiatu do budowy oslon przegubowych (ciag dal-
szy). — Inz. J. Przibyl. Normy jakoS$ciowe w odlew-
niach stali (dokonczenie). — Inz, J. Zampach i inz.
O. Staresta. Trwale magnesy, odlewane w piasku (do-
konczenie). — Nr 3. Inz. I. Borejdo. Zadania wspoél-
pracy gospodarczej czechostowacko-polskiej. — M.
Smiatowski, B. Kopeé i J. Michalik, Krucho$¢ miek-
kiej stali pod wplywem korozji miedzykrystalicznej
w roztworze azotanu amonowego. — Prof, dr inz, A.
Krupkewski i inz. J. Zemelka. Reakcje endotermicz-
ne z wydzielaniem gazéw. — Inz. Z. Tokarski, Bada-
nia polskich kwarcytéw, — Nr 4. Inz. J. Kulhinek.
Wykonanie kwasnej wyprawy dla piecéw indukeyj-
nych bezrdzeniowych do wytapiania stali oraz jej wy-
trzymato$¢. — Cz. Duchon. Hartowanie izotermiczne.
— Dr inz. J. Doszkirz. WlasnosSci po$lizgowe suréwki
jako materiatu do budowy oston przegubowych (do-
konczenie). — Dr J. Chylik., Administracja i hutnic-
two na Morawach i na Slagsku do konca XIX wieku.

K. Radzwicki
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Przeglad Goraiezy. R ok 1949, Nr 2. Numer, po§wie.
cony wspélzawodnictwu pracy., — Przeglad zagra-
nlezny (m. in. notatka pt. ,Koksownia-gigant w Wa-
tenstedt). — Nr 3. Kronika (m. in. notatka pt, ,,Z
dziatalnoSci Komitetu Opiniodawczego Przemystu
Koksowniczego za rok 1948%).

Wegiel. Rok 1949 Nr 2. Inz, J, Raksztyn. Wspoiza-
wodnictwo pracy jako podstawowy czynnik wzrostu
wyda_ljnoéci w przemys$le weglowym. — Przeglad za-
graniczny (m.in. notatka pt. ,Import koksu do Szwe-
cji w r. 1948%). — Nr 3—4. Inz. St. Korsak. Oszczed-
no$¢. — Inz. Sz, Herszderfer. Inwestycje przemystu
weglowego w r, 1948. — Mpgr K. Kolanowski. Zada-
nia kontroli w przemysle weglowym. — Z. Wierz-
bowski. Uspoleczniony handel paliwem. — Megr L.
Bienkowski. Zagadnienia weglowe w gospodarce ra-
dzieckiej strefy okupacyjnej Niemiec,

WiadomoSci Hutnicze. Rok 1949, Nr 2. Inz, J. Ja.
szezurowski, Plan 1949 roku w hutnictwie zelaza., —
Inz, A. Stanistawski. Blachy Sedzimira i Robertsona
dla ta$m zimnowalcowanych. — (bt) Kopalnie rudy
zelaznej i topnikéw powiekszaja wydajnosé. — Inz.
A. Stojek, Odlew prézniowy metali. — Mgr A. Ligocki.
Hutnictwo na Targach zagraniczych, — Inz. M. Po-
tok. Etapy spawania mostéw kolejowych w Zwigzku
Radzieckim. — E. Lukawer, Nowo$ci z hutnictwa ra-
dzieckiego. — W. Stopczyk. Ruch stachanowski w
przemysle ZSRR. — Dodatek: ,Biuletyn Wynalaz-
czosci Przemystu Hutniczego“ (Nr 2)) — Nr 3. Inz
K. Moegilnicki, Proba rozciggania metali ciagliwych.
— E. Lukawer. Prawa i obowiazki kierownikéw ma-
gazyndéw i magazynierow. — K. Dabrowska. Witko-
wickie ,,Zelezarny“, — W. Stepezyk. Ruch stachanow-
ski w przemy$le ZSSR (dokonczenie). — E. Eukawer.
Rok wielkich zwyciestw hutnictwa radzieckiego. —
Dodatek: ,Biuletyn Wynalazczo$ci Przemystu Hut-
niczego® (Nr 3).

Biuletyn Przemystu Materialéw Ogniotrwalych.
Rok 1948, Nr9—12. J.Kostecki, O ustalenie wlasci-
wej wysoko$ci zapotrzebowania przemystu koksoche-
micznego na materiaty ogniotrwate. — Inz. Wi Ki-
sielow. Z prac Laboratorium Centralnego ZZMO. —
Inz, Bieda, Przerobka magnezytu surowego na ma-
gnezyt prazony. — Inz, St. Wrébel. Cyrkon — nowo-
czesny material ogniotrwaly. — Inz. E. Wutzen. U-
wagi na temat noworudzkiego *upku palonego. —
Inz. M. Drozdz, Piaski na tygle piecow indukcyjnych
wysokiej czestotliwoéci. — Inz. W. Kaliszewski, Su-
szenie i suszarnie. — R.Blahut. Wypal wyrobdw krze-
mionkowch. — Inz, J. Woelski, O fachowcéw budow-
lanych dla przemystu ogniotrwalego. — Megr R. Ja-
resz, Podstawy organizacii. administracji nierucho-
mosci panstwowych przedsiebiorstw przemystowych.

Prace Badawcze Giéwnego Instytutu Metalurgii
i Odiewnictwa. Rok 1949, Nr 1 (str. 97). M. Smia-
lowski, B. Kopeé i J. Michalik, Pekanie miekkiej stali
pod wplywem korozji miedzykrystalicznej w roztwo-
rach azotanu amonowego. — A. Ludkiewicz, E.Bucko
i S. Pniak, Kontrola zuzla w zasadowym procesie
martenowskim, — Z. Wusatowski. Gniot, wydiluzenie
i roztlaczanie w procesie walcowania na gorgco. —
R. Dawidowski i T. Senkara. Badania wspoéiczynnika
palnika ,Kk*“ oraz przeplywu ciepta w piecach plo-
miennych. — M. Czyzewski i F. Byrtus. Wplyw wiel-
koéci ziarn mieszanek weglowych na wlasnosci koksu
wielkopiecowego. — Z. Tokarski. Z badan nad kwar-
cytami krajowymi.

Wiadomo$ei Chemiczne, Rok 1949, Nr 1. Prof. dr
W. Jakéb. O zwigzkach sprzezonych. — Nagrody
Stalinowskie w dziedzinie chemii zarok
1947. — Nr 2—3. Prof. inz. B. Modrzejewski. Uklad o-
kresowy pierwiastkow a budowa atomu.

Przeglad Chemiczny, Rok 1948, Nr 12. W, Swieto-
slawski, Dr inz Michat Chorazy (wspomnienie po-
zgonne). — Inz, H, Chwalibég. Z zagadnien produkeyj-
nych kwasu siarkowego. — Inz. dr A, Swinarski.
O warunkach absorbcji wiez Gay-Lussaca w syste-
mie komorowym produkcji kwasu siarkowego.

Przemyst Chemiczny. Rok 1949, Nr 1, Prof. dar A,
Zmaczynski, Perspektywy rozwoju przemystu che-
micznego w Polsce. — Prof. inz. E. Trepka, Przeobra-
zenia $wiatowego przemystu chemicznego. — Inz. J.
Korytkowski. Przemyst chemiczny w ZSRR. — Inz. J.
Wi¢niewska, Plan techniczny w przemyé$le chemicz-
nym. — Dr K. Lemanczyk, Kilka uwag o planie tech-
nicznym. — Mgr Z. Kaszuba, O nalezyte wykorzystanie
fachowcéw w okresie planu 6-letniego.
Cement. Rok 1948, Nr 10, J, Clerzt de Langavant.
Badania nad odpornoécia na dzialania chemiczne ce-
mentu hutniczego (dokonczenie). — R, Dembowski
i Wi Tukaj, Dlaczego tworzs sie narosty w piecach
obrotowych i jak im zapobiegaé. — St. Janicki. Na
froncie wspodlzawodnictwa pracy. — S. J. Bezpie-
czenstwo i higiena pracy zapewnig wzrost wydajnosci
pracy naszych zakladéw.

Nafta, Rok 1948, Nr 12, Inz. M, Konecki. Mikrofoto-
grafia w zastosowaniu do celéw rekonstrukecji. —
Rok 1949, Nr 1—2. Inz. R. Glaser. Korozja zakopanych
i zanurzonych rurociggéow. — Nr 3. Wi Dubis. Wy-
krywanie nieszczelnych miejsc w zakopanych ruro-
ciggach, — Nr 4. Inz. Br. Fleszar. Swiatowy przemyst
naftowy w latach 1947—1948,

Biuletyn Glé6wnego Instytutu Mechaniki Mini-
sterstwa Przemystu i Handlu. Rok 1949 Nr 1.
Inz, mgr St. Jablonski, Wplyw konstrukcji na prze-
bieg i wyniki obrébki cieplnej. — Inz, F. Tychowski.
Objawy starzenia w stalach weglowych, — M. Sie-
migtkowski., Okreslenie ksztaltéow chropowatosci po-
wierzchni metoda punktowania wzdiuznego oraz me-
toda interferencyjng (itum. z jez. franc.), — Prof. dr
inz, W. Stetkiewicz, Wrytrzymalo$¢ materiatéw, me-
chanika techniczna czy stereomechanika.

Przeg]ad Technicmny_ Rok ]‘qug‘! Nr 1—2 0Od Re-
dakeji. — Uchwala Rady Gléwnej Naczelnej Organi-
zacji Technicznej. — Min, inz, B, Ruminski. Kongres
Grudniowy mobilizacjg polskiej techniki. — Inz. J.

W. Czarnowski, Bunt inzynieréw w 1937 roku. —
Prof. A. Bolewski, Rozmieszczenie zidz surowcéw mi-
neralnych na kuli ziemskiej. — Dr inz. T. Laskowski.
Rola Goérno$laskiego Zaglebia Weglowego w odbudo-
wie Europy. — Inz L. Biernacki. Energia atomowa
i jej pokojowe zastosowanie. — Inz. L, Taniewski.
Mechanizacja ciezkiej pracy fizycznej w ZSRR. —
Inz. D. Gajewski. Stowarzyszenia inzynieréw i tech-
nikéw w Zwiazku Radzieckim. — Wéréd ksiazek
i wydawnictw. — Sprawy organizacyjne NOT i Sto-
warzyszen, — Nr 3—4. L. Szewiakow, Radziecka tech-
nika w ciagu 30 lat. — Prof, dr inz. W. Budryk. Aglo-
meracja jako spos6b magnetycznego prazenia rud ze-

laznych. — Inz. L. Biernacki, Energia atomowa i jej
pokojowe zastosowanie (ciag dalszy). — Inz. Wi Sko-
raszewski. Jedna z mozliwosci oszczedzania zeliwa
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i stali. — Inz. M. Lesz, Mechanizacja pracy dzwignig Przeglad Budowlany. R ok 1949, Nr 3. M. Rojowski.
wzrostu wydajno$ci. — Inz. A. Wittels. Unowocze$nie- Organizacja budowy trasy W—2Z na odcinku ,,Za-
nie metod pracy w budownictwie — nakazem chwili. chéd“, wykonywanym przez PPB ,Beton-Stal®“., —

— Inz. L. Kistelski, Conférence Technique Mondiale
i Kongres w Kairze. — Sprawy organizacyjne NOT
i Stowarzyszen, — WsSréd ksigzek i wydawnictw,

Horyzonty Techniki. Rok 1949, Nr 2. InZz J. Bo-

rowski, Walka o jako$¢ wegla. — Inz Z. Brodzki.
Wiroptaty. — Inz. St, Witkowski. Giroskopy. — Inz.
F. Czestnow. Fale ultrakrotkie. — Inz. A. Bibillo.
Prad staly i prad zmienny w energetyce, — Inz. M.
Iljin. Wedrowka poprzez atom. — Nr 3. Inz. St. Ka-
sperkiewicz. Od nafty do paliw syntetycznych., — Inz.
K. Michel. Rozwdéj aparatu telefonicznego. — Inz. J,

Borowski. Chemiczna przerébka wegla. — Inz. M. Ijin,
Wedréwka poprzez atom. — Dr WL Zonn. Fizyka na
codzien. — Nr 4. Inz. J. Borowski, Zroédla energii. —
Inz, T. Lisowski, Nowoczesne o$wietlenie lotnisk. —
St. Baluk. Film na ustugach nauki. — W. Rychter.
Powstanie i rozwo6j samochodu. — 1Inz. A. Soraj.
W jaki spos6b technik ocenia i wykorzystuje wlasno-
Sci materialéw. — Dr WL Zonn. Fizyka na codzien. —
Inz. R. Sesinski. O popularyzacji wiedzy technicznej.

Przeglad Mechaniczny. Rok 1949, Nr 2—3, Zeszyt
posSwiecony Zjazdowi pracownikéow naukowych z dzie-
dziny obrabiarek i obrobki mechanicznej skrawaniem.
— 1Inz, Cz. Kalata. Zeliwo szare w osiagnieciach lat
ostatnich (cigg dalszy). — Inz. P. Januszewicz. Orga-
nizacja i planowanie pracy w odlewni (ciag dalszy).
— Przeglad pism technicznych odlewniczych (m. in.
notatki o stopach o wysokiej odpornosci na korozje
i o zastosowaniu wzbogacania tlenem dmuchu w od-
lewniach),

Przeglad Elektrotechniczny. R ok 1948, Nr 12, Kro-
nika (m_ in., notatka pt. ,,Wspoétudzial SEP w organi-

zacji wspdélzawodnictwa pracy®). — Inz. mgr H. Go-
lanski, O wazno$ci racjonalnego planowania. — Inz.
E. Mekrosz, Elektrotechnika piecow elektrodowych.

—Rok 1949, Nrl Krenika (Gospodarka narodowa
na Kongresie Zjednoczeniowym partii robotniczych. —
Powojenna praca przemystu elektrotechnicznego w
liczbach ogdélnych w latach 1946—1948. — Powojenna
praca energetyki w liczbach ogdlnych w latach 1946
—1948). — Odbudowa i rozbudowa gospedarki polskiej
(streszczenie referatu min. H. Minca, wygloszonego

na Kongresie Zjednoczeniowym partii robotniczych
w grudniu 1948 r. w Warszawie). — St. Szpor, Pio-
run, przepiecia, ochrona odgromowa i koordynacja

izolacji na MKWSE 1948 r.

Przeglad Telekomunikacyjny. R ok 1949, Nr1, Inz.
St. Darecki. Zagadnienie miedzynarodowej kontroli
nadawan. — Nr 2—3. Inz. H. Golanski, Uwagi o za-
daniach inteligencji technicznej w realizacji planu
szeScioletniego.

Inzynieria i Budownictwo. R ok 1949, Nr 1—2 ©r
J. Goryniski. Zasady organizacji Panstwowych Biur
Projektowych. — Inz, K. Turnowski., Na marginesie
budownictwa uprzemystowionego. — Inz. A, Dyzew-
ski, Systematyka nauki: ,,Organizacja i realizacja bu-
dowy“, wykladanej na Wydziale Inzynierii Politech-
niki Warszawskiej. —— Nr 3. Inz. Wil Wachniewski.
W sprawie walcowania dzwigaréw szerokostopowych
przez polskie huty. — Mozliwos$ci produkciji
cegly zZuzlowej i zuzycia zuzla w o0gdl-
nodci (Sprawozdanie Komisji Zuzlowej Instytutu
Badawczego Budownictwa).

R. Pigtkowski. Podziemne budownictwo przemystowe.
-— A. Bibillo. Poprawne postugiwanie sie suwakiem
logarytmicznym do obliczen technicznych i ocena je-
go jakosci.

Przeglad Komunikacyjny. Rok 1949 Nr 3. Inz. L,
Stankiewicz i inz. A.Krzemieniecki. Nowoczesny most
zwodzony syst. Scherzera. — Inz. Cz. Jaworski, Trak-
cja elektryczna, jej wtasciwos$ei i rentownos$é (dokon-

czenie).

Przeglad Kolejowy. Rok 1949, Nr 3, Inz, A. Lu-
cinski., O metodach badawczych nad korozja. — Inz.
A, Uzarowicz. 75-lecie Panstwowego Liceum Komu-
nikacyjnego.

Br(}go‘vniciwo_ Rok 1949, Nr 3. Inz. Cz. Topole-
wicz. Most pontonowy przez rzeke Wiste w Serowie.
— Inz, W. Debski, Technika sprawozdawcza (dokon-
czenie). — Nr 4. Inz, E. Buszma. Sprawa drogowa w
Czechostowacji.

Gospodarka Wodna, Rok 1949, Nr 1—2. Dr T. Bis-
saga. Wisla na tle polskich probleméw ogoélnokomu-
nikacyjnych. — Inz, Cz. Stepnowski, Projekt war-
szawsfiiego wezla wodnego. — Inz. J. Rudnicki. Z od-
budowy Kanatu Augustowskiego.

Gez, Woda i Technika Sanitarna. Rok 1849, Nr 3.
Prof. inz. mgr Z. Rudolf, Zadania Polskiego Zrzesze-
nia Gazownikow, Wodociagowcow i Technikéw Sani-
tarnych. — Nr 4. Dr inz, J. Dolinski. Przestrzenny
grafikon gazu generatorowego. — Inz. W. Chramiec.
Czy nalezy budowaé osobny wodociag z Mystowic dla
hutnictwa? — Inz, R. Maryniarczyk. Zagadnienie za-
opatrywania w wode zakladow hutniczych w gérno-
$laskim okregu przemystowym.

Technika Lotnicza. Rok 1949, Nr 1. Inz. J. Staszek.
Ogéblne rozwazania o przeptywie z wielka predkoscig.
— Nowesci techniczne, — Nowe ksigzki. — Kronika
ZPIL.

Przeglad Geodezyjny. Rok 1949, Nr 3—4. Inz, St.
Jurkewski, Drogi rozwojowe struktury zawodu mier-
riczego w Polsce. — Z. Musiatowicz. Projektowanie
triangulacji w Polsce powojennej. — Inz, J. Weresz-
czynski, Mila morska.

Przeglad Organizacji. Rok 1949, Nr 2. L. Epsztein,
W sprawie wspolzawodnictwa. — L, Allain. Badanie
czasu i ruchéow. — Inz, M, Reich. Kontrola miedzy-
operacyjna w produkcji masowej. — Inz. W. Debski.
Wykresdlne instrukcje, — Nr 3. W sluibie oszczedno-
§ci. — Z. Heidrich. Ugrupowanie typowych za-
kreséw prac w zakladzie przemystowym. — Inz, Fr.
J. Langier. Ceny i zarobki akordowe. — Inz. K.
Szwabowicz. Proba klasyfikacji zakladdéw przemysto-
wych, — Megr. F. Kubaczka. Zwiekszenie wydajnoéci
pracy umyslowej przez stenografie. — Z, Katuszew-
ski. Zarys porownawczy planowania i sprawozdaw-
czoéci przemystowej. — N. N. Exten Wood. Zwieksze-
nie produkcji przez studiowanie ruchoéow.

Wiadomosei PEN. Rok 1949 Nr 1, Pelski Komitet
Neormalizacyjny. U progu 1949 r. — G. Szymkiewicz,
Patenty oraz wzory uzytkowe i zdobnicze jako przed-
miot normalizacji. — Prof. inz. J. Kunstetter. W sprawie
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tolerancji wymiaréw rur stalowych precyzyjnych. —
Prof. dr inz, W. Moszynski. O odstepstwach od za-
sady niezamykania laneuchéw wymiarowych — P.H.
Z prac dziewiatej onferencji Generalnej Miar i Wag.
— Dr inz. Michat Chorazy (wspomnienie po$miertne).
— Projekty nmorm. Olé6w., — Nr 2. Prof. dr inz A.
Krupkowski. Znakowanie zasadniczych pojeé¢ termo-

dynamicznych. — Inz, mgr A, Rachalski., Wstep do
klasyfikacji maszyn bliskiego transportu (nosnikéw
bliskich). — Projekty norm. Zeliwne odlewy handlo-

we (sktad chemiczny). — Nr 3. Komisja Hutnicza I.
Projekty norm na stale narzedziowe stopowe do pra-
¢y na zimno i na stale narzedziowe do pracy na go-
rgco. — Inz, St. Koslacz. W sprawie reglamentacji
stali konstrukcyjnych i narzedziowych. — L, H.
I. Kurs Normalizatoréw. — Projekty norm. Stal na-
rzedziowa do pracy na gorgco. — Stal narzedziowa
stopowa do pracy na zimno. — Stopy cynkowe typu
ZNAL (plyty). — Nr 4. Prof. dr inz, W, Zenczykowski.
Ze stownictwa technicznego w zakresie stolarki budo-
wlanej. — T, B. Klasyfikacja i dokumentacja. — Pro-
jekty norm. Proba statyczna zwykla rozciggania metali
ciagliwych.

Wiadomo$ci Urzedu Patentowego. R ok 1949, Nr 2,
Ustawy, rozporzadzenia, komunikaty. Spis instytucyj,
otrzymujacych polskie opisy patentowe, roczne ,Wy-
kazy patentow‘ i miesiecznik ,,Wiadomosci Urzedu
Patentowego‘‘. — Patenty na wynalazki, Udzielony zo-
stal patent Nr 33602 na samoczynng maszyne do
spawania lukiem elektrycznym (Allménna Svenska
Elektriska Aktiebolaget, Vésteras, Szwecja).

Bank Gospodarstwa Krajowego. Przeglad
Kwartalny. Rok 1948, Nr 4. Reforma bankowosci
polskiej. — Przeglad sytuacji gospodarczej. Charakte-
rystyka ogolna, — Pieniadz i kredyt. — Przemys? pan-
stwowy. — Przemyst spoéldzielczy. — Rzemiosto. —
Rolnictwo. — Obroét towarowy. — Komunikacja.

Wiadomo$ci Narcdowego Banku Pelskiego. Rok
1949, nr 2. St. Sopinski. Kontrola finansowa szybko-
$ci obiegu $rodkéw produkcji w przedsiebiorstwie. —
Dr St. Perczynski. Powojenne zmiany Kkierunkéw
handlu zagranicznego Wielkiej Brytanii, — Nr 3.
Zb. Pirozynski. Budzet panstwowy na 1949 r. — Nr 4.
Mgr F. J. Strzeszewski, Problemy finansowe krajow
Europy Srodkowo-Wschodniej (straty wojenne i re-
formy walutowe). — M. Kucharski, Normowanie
$rodkéw obrotowych.

Gospodarka Planowa. R ok 1949, Nr 3. Inz A. Wang.
Przygotowania do prac nad planem przemystu r. 1950.
— Br. Blass. Plan finansowy w naszej praktyce pla-
nowania. — J. Wojnar. Rola i zadania Banku Inwe-
stycyjnego. — Z. Padowicz. Reforma programu sta-
tystyki. — Nr 4. Apel Krajowej Narady Oszczedno-
$ciowej. — K. Lubienski, Na drodze ku panstwowemu
planowi finansowemu. — J. Smigielski. Prdba roz-
wiazania zagadnienia motoryzacji w planie szesScio-
letnim., — Zb. Pirozynski, Istota planowego systemu
oszczedzania. — S. Orlow. O planie techniczno-prze-
mystowo-finansowym radzieckiego przedsiebiorstwa
przemystowego.

Zycie Gospodarcze. R ok 1949, Nr 6. Oszezednosé,—
Planowe oszczedzanie. — Br. Blass, Akcja oszczedno-
$ciowa w przemy$le panstwowym. — M. Dabrowa.
Gospodarka odpadkami a oszczednoséé. — Inz, Cz.
Babinski, Dzialalnoéé inwestycyjna i plan inwestycyj-
ny przemystu. — J. Zborowski. Walka o zniZenie ko-

sztéw produkcji w ZSRR. — Efektywnos$é nakiadéw
inwestycyjnych. — Br. Minc. O kryteriach efektyw-
noéci nakladéw inwestycyjnych — Nr 7. L. Siennicki.
Zarys organizacji przemystu w Zwiazku Radziec-
kim. — Krajowa Narada OszczednoSciowa., (Z prze-
moéwienia min. E, Szyra. — Z przemdwienia przewod-
niczacego KCZZ E. Ochaba. — Podsumowanie obrad
przez min. H. Minca). — Nr 8. J. Kwejt. Kontrola
wykonania, — Z. Fedak, Z problemdéw amortyzacji. —
M. Koscielniak, Banki i biura regionalne CUP
w sprawozdawczos$ci inwestycyjnej. — Inz. Wi Wasi-
lewski. Organizacja akcji wynalazczosci pracowniczej.
— Nr 8a. Numer specjalny o budownictwie.

Bibliotekarz. Rok 1949, Nr 1—2. J. Muszkewski. No-
we prady w ksztatceniu bibliotekarzy. — J. Janiczek.
Nowy etap w pracach nad upowszechnieniem ksigzki.
R. Przelaskowski. Biblioteka Publiczna m. st, War-
szawy w czwartym roku odbudowy. — Cz. Koziol.
W goscinie u radzieckich kolegéow (wrazenia z wy-
cieczki do Moskwy). — A. Birkenmajer., Miedzynaro-
dowy zjazd bibliotekarzy w Londynie. — B. S. G.
Wystawa ksiazki radzieckiei — J. O. Na temat dwodch
wystaw ksigzki — francuskiej i angielskiej.

Peradnik Jezykeowy. Dwumiesiecznik Komigji Je-
zykowej Towarzystwa Naukowego Warszawskiego.
Rok 1949, Nr 1. W. Doroszewski, Jan Baudouin de
Courtenay (w dwudziesta rocznice zgonu). — St.
Skerupka, Przeno$nie w jezyku potocznym. — H. Ko-
neczna. Tysigce gwiazd Swiecito..—J. Tokarski, Z za-
gadnien dzisiejszej dialektologii. — W. Doroszewski.
Objas$nienia wyrazéw i zwrotéw. — W. Doroszewski.
Nalezaloby czy nalezalo by -— H. K., Co pisza o je-
zyku.

Wiedza i Zycie_ Miesiecznik, po$wiecony populary-
zacji wiedzy oraz samodoksztalceniu. Wydawnictwo
Towarzystwa Uniwersytetu Robotniczego. Rok 1948,
Nr 6—7. Wk M. Scistlowski., Dzieto Marii Sktodowskiej-
Curie (w piecdziesigta rocznice odkrycia radu i polo-
nu). — L. Kojranski. Zdobycze fizyki. — Nr 8—9. Cz.
Bialobrzeski. Paul Langevin (wspomnienie po$miertne
o zmarlym w grudniu 1946 r. znakomitym fizyku fran-
cuskim). — K. Ajdukiewicz. Promieniotwoércza rewo-
lucja. — WL M, Scistowski. Promieniotwérczosé sztucz-
na, — Nr 12. St. Ziemecki. Pie¢dziesiat lat fizvki ja-
dra atomowego (artykul ten odpowiada — w zasadzie
— tre$ci wyktadu, wygltoszonego przez prof. Ziemec-
kiego w dniu 21 pazdziernika 1948 r. podczas inaugu-
racji roku akademickiego 1948/1949 w Uniwersytecie
im. Marii Curie-Sklodowskiej w Lublinie; posiada on
charakter przewaznie sprawozdawczo - informatorski,
zawiera wszakze rowniez nader cenny wlasny wktad
my$lowy autora). — Rok 1949, Nr 1. WL M. Sci-
slowski. Mezony.

Mys$l Wsnétezesna, Czasopismo niukowe, Rok 1948,
Nr 8—9. M. A. Markow (prof. uniwersytetu w Moskwie).
O naturze wiedzy fizycznej. — Rok 1949, Nr 3. Wi,
Krajewski. Dialektyka fizyki wspodiczesnej.

Problemy. Miesiecznik, poswiecony zagadnieniom
wiedzy i zycia. Rok 1949, Nr 2. Dr W. Rybczynski.
Co by bylo, gdyby nie bylo wszech$wiata? — Dr L.
Natanson. Ciezsze jadra atomowe w promieniowaniu
kosmicznym. — Nr 3. Prof. dr St. Ziemecki. Stonce,
czlowiek i atom. — Nr 4. Dr L, Natanson. Najlzejszy

mezon.
J. Chmielowski
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Z dzialalnoSci Stowarzyszenia Inzynieréw
i Technikéw Przemyshi Hutniczego w Polsce.
III Walny Zjazd Delegatéw SITPH odby! sie w Ka-
towicach, w dniu 26 kwietnia br. przy udziale 97 de-
legatéw i czlonkow Zarzadu Oddzialow oraz Zarzadu
Glownego jak réwniez zaproszonych gosci.

Zjazd otworzyl prezes Stowarzyszenia kol. inz.
Olszak, na ktérego propozycje przewodniczacym
Zjazdu wybrano kol. inz. Borejde. Do prezydium
Zjazdu weszli: kol. prof. dr inz. Krupkowski (Aka-
demia Gorniczo-Hutnicza w Krakowie), ob. Staba
(WK PZPR), ob. Knapczyk, kol. inz. Gajewski (NOT,
Warszawa), kol. inz. Mazur (NOT, Katowice), oraz
jako sekretarze: kol. inz. Grabinski (DZH) i kol. prof.
dr inz. Smiatowski (GIMO).

Z kolei przewodniczacy odczytal porzadek obrad:

1) Referat kol. inz. Czechowicza pt. ,,Zadania inzy-
nierow i technikow przemystu hutniczego w za-
gadnieniach oszczednosciowych®.
2) Referat kol. inz, Karlinskiego pt. ,Rola
gencji technicznej w Polsce Ludowej‘“.
3) Dyskusja nad wygloszonymi referatami.
4) Wybor Komisji Matki, Wnioskowej i
cyjnej.
5) Odczytanie protokétu z II Walnego Zjazdu Dele-
gatow SITPH, odbytego w dniu 21. X, 1947 r.
6) Sprawozdanie z dziatalnosSci za czas od 21. X.
47 r. do 1. IV, 49 r.:
a) Zarzadu Gléwnego i Komisji,
b) Zarzadéw Oddziatow,
¢) Sekcyj fachowych
oraz dyskusje nad odczytanymi sprawozdaniami.
7) Uchwalenie absolutorium dla ustepujacego Za-
rzagdu Glownego SITPH.
8) Wybor nowych witadz Stowarzyszenia
z § 26 Statutu SITPH: ~
a) Zarzadu Glownego (prezes, 12 czlonkéw, 3 za-
stepcow, w my$l § 26 Statutu SITPH),

b) Komisji Rewizyjnej (5 czlonkéw, 2 zastepcow,
w mys$l § 30 Statutu SITPH),

c¢) Komisji Weryfikacyjnej (5 czlonkow, 2 za-
stepcéw, w my$l § 35 Statutu SITPH),

d) Gléwnego Sadu Kolezenskiego (7 czlonkéw, 2
zastepcow, w mys$l § 33 Statutu SITPH),

e) Delegatéw na Walny Zjazd NOT (8 delegatéw

. w my$l § 14 Statutu NOT).

9) Uchwalenie preliminarza SITPH na 1949r.

10) Wolne wnioski.

Kol. inz. Gajewski, witajac Zjazd w imieniu NOT

w Warszawie oswiadczyl, ze zjazd ten jest okazjg

do przegladu dziatalnoSci Stowarzyszenia i podsumo-
wania osiagnie¢ oraz stwierdzenia co pozostaje do
zrobienia, Na zakonczenie wymienil gléwne wytyczne,
ktérymi winno sie kierowaé Stowarzyszenie w swej
biezacej dziatalno$ci, a mianowicie: wspdétudziat

w przygotowaniu i realizacji panstwowych planow

gospodarczych, stosowanie oszczedno$ci przez dosko-

nalsze metody pracy i postep techniczny, udzial

w wynalazczosci robotniczej, wystepowanie w akcjach

og6lno-panstwowych solidarnie z klasa robotnicza.

Ad 1. Kol inz. Czechowicz podkres§lit w swym
referacie wielkie mozliwosci i pole pracy dla inzy-
nieré6w i technikéw w dziedzinie oszczedno$ei na
réznych odcinkach pracy, podajac réwnoczeénie przy-
klady konkretnych zobowigzan oszczedno$ciowych,
powzietych przez HZH.

Ad 2. Kol. inz. Karlinski oméwil pokroétce stano-

inteli-

Skruta-

zgodnie

wisko inteligencji technicznej przed wojna i w dobie
dzisiejszej. Stwierdzit on fakt, ze do dzieta odbudo-
wy kraju inteligencja techniczna wniosta swoj duzy
wklad, a obecnie stoja przed nig olbrzymie mozliwo-
$ci, zwlaszcza w realizacji planu 6-letniego. Zwroci-
wszy uwage na konieczno$¢ korzystania, w wiekszym
niz dotychczas stopniu, z doswiadczen Zwiazku Ra-
dzieckiego, kol. Karlinski powiedzial: ,razem z lu-
dem, razem z klasa robotnicza, w imie intereséw ca-
tego ludu, catego narodu, pracowa¢ nad rozbudowg
i przebudowg gospodarki Polski, nad catkowitym
zlikwidowaniem nedzy i zaniedbania w Polsce®.

Ad 3. W dyskusji nad wygloszonymi referatami
kol. inz. Borejdo stwierdzil, ze kraj nasz przezywa
obecnie wyjatkowa chwile, majac do realizacji tak
powazne zagadnienia jak oszczedno$é, wspoizawod-
hictwo, umasowienie wynalazczoéci robotniczej i naj-
wazniejsze zagadnienie walki o pokdj, abySmy mogli
zrealizowa¢ wielkie nasze idee i plany, ktére jako
ostateczny cel maja podniesienie dobrobytu, usunie-
cie zacofania technicznego i uczynienie z Polski po-
teznego panstwa przemyslowego, mogacego zapewnié
dobrobyt najszerszym masom pracujacym. W zwigzku
z powyzszym postawil wniosek zwolania Walnego
Zebrania Dyskusyjnego inzynieréow i technikéw prze-
mystu hutniczego, ktérego zadaniem bedzie vrzedy-
skutowanie najbardziej aktualnych zagadnien prze-
mystu hutniczego oraz wyrazenie dazen, uczué
i pragnien hutnikéw polskich.

Z kolei przedstawiciel KW PZPR ob. Staba wy-
razil nadzieje, Ze obecnie Stowarzyszenie zmobilizuje
i uaktywni rzesze swych czlonkéw, wiecej wspol-
pracujac z klasa robotnicza, opracowujac formy
wspoélzawodnictwa, majacego w przemy$le hutniczym
charakter masowy, stosujac oszczedno$é na kazdym
odcinku i umasowiajac wynalazczo$é robotniczg.
Urzeczywistnienie powyzszych wytycznych z pewno-
§cig przyczyni sie do przedterminowego wykonania
planéw produkcyjnych i inwestycyjnych.

Kol. inz. Kniaginin powiadomit zebranych o za-
stosowaniu w hucie ,,Zabrze®“, na wzor hut uralskich,
metody ,samofotografii“, nolegajacej na wypelnianiu
przez robotnikdw w czasie nracy krotkiej ankiety,
dotyczacej wykonywanych przez nich czynno$ci. Od-
powiedzi na ankiete daja sie podsumowaé, dzieki
czemu dokladnie charakteryzuja dane zagadnienie.

Wazne zagadnienie szkolenia nowych kadr po-

ruszyl kol. inz. Gordon, podkre$lajac konieczno$é
$mielszego niz dotychczas wysuwania zdolnych robot-
nikéw na kierownicze stanowiska, szkolenia ich
i ksztalcenia. :
: Kol. prof. Krupkowskl, stwierdziwszy, ze rbz-
budowa hutnictwa winna spoczywaé na podwalinach
racjonalnej organizacji i oszczednos$ci, zwrocil uwage
na konieczno$¢ silniejszego uaktywnienia oérodkéw
badawczych i projektujacych jak réwniez Akademii
Nauk Technicznych. i

Nawiazujac do Krajowej Narady Oszczedno$cio-
wej kol. dr Farnik omowil zagadnienie rewizji norm
i przepisbw w sensie lepszego wykorzystania stali
szlachetnych, zwracajgc uwage na stosunkowo duza
rozrzutno$¢ w dotychczasowej gospodarce stalami
stopowymi.

Poruszane przez dyskutujacych zagadnienia zo-
staty ujete we-  wnioski, ktére przekazano Prezydium
Zjazdu. )

Ad 4. Na propozycje kol. inz. Mentla zebrani wy-



Nr 3—4

HUTNIK

Str. 165

brali do Komisji Matki i Wnioskowej kolegéw: Cze-
chowicza, Mazura, Orlowskiego, Gordona i Wer-
czynskiego oraz do Komisji Skrutacyjnej kolegow:
Gaya, Kniaginina i Mazanka.

Ad 5. Zebrani przyjeli propozycje kol inz.
Palmricha przyjecia protokétu z II Walnego Zjazdu
Delegatéw bez czytania, poniewaz zostal on juz opu-
blikowany w numerze 11 ,Hutnika®“ z 1947 r,

Ad 6. Sprawozdanie z dziatalno$ci Zarzadu Giéw-
nego Stowarzyszenia za okres od 10. XI. 1947 r. do
15. IV. 1949 r. odczytat prezes kol. inz Olszak;
sprawozdanie z dzialalnosci Komisyj, Oddzialéw
i Sekcyj fachowych za okres sprawozdawczy odczytat
sekretarz kol. inz. Palmrich, a sprawozdanie finanso-
we oraz bilans na dzien 31. XII. 1948 r. zlozyt skarbh-
nik kol. inz. Stasikowski.

Dalsze przewodnictwo zebrania objat kol. prof.
Krupkowski i otworzyt dyskusje nad odczytanymi
sprawozdaniami.

Kol. inz. Gajewski, omawiajac dziatalno$é i osig-
gniecia Stowarzyszenia na przestrzeni okresu spra-

wozdawczego, poruszyl sprawe Swiadczen, jakie Sto-
warzyszenie moze da¢ swym czlonkom, wymienit
przy tym przyktady Stowarzyszehr Radzieckich, opu-
blikowane w ,Przeglagdzie Technicznym®. Stowarzy-
szenie winno rozwingé¢ szerszg i wszechstronniejszg
dziatalno$¢ w oparciu o zasadnicze wytyczne, jak: za-
gadnienia realizacji planéw gospodarczych, przygoto-
wania do III Zjazdu Technikéw Polskich, ktéry be-
dzie zorganizowany w maju 1950 r. we Wroclawiu,
poglebienie wspélpracy ze Zwiazkami Zawodowymi,
silniejsze zblizenie z klasg robotnicza, akcja szkole-
niowa, wydawnicza, werbunkowa itp.

Kol. inz. Dietrych zwrocit uwage na konieczno$é
ozywienia prac Sekcyj fachowych.

Ad 7. Przewodniczacy kol. prof. Krupkowski po
odczytaniu uchwaly Komisji Rewizyjnej, stawia pod
glosowanie jej wniosek o udzielenie absolutorium
ustepujacemu Zarzadowi. Wniosek =zostaje przyjety
przez aklamacje,

Ad 8. Komisja Matka zaproponowala nastepujacy

a) Zarzad Glowny:
Prezes: inz. Olszak Feliks
Czlonkowie: inz. Zielinski Maksymilian
inz. Murski Cezary
inz. Malkiewicz Tadeusz
techn. Wach Jerzy
prof. Czyzewski Mikotaj
inz. Halpern Oskar
inz. Tokarski Zbigniew
inz. Socjusz Tadeusz
inz. Karwata Stefan
inz. Szewczyk Antoni
kol. Wojcieszak Klara
inz. Wechsberg Jakub
Zastepcy: inz. Stasicki Bronistaw
inz. Molikiewicz Adam
b) Komisja Rewizyjna:
inz. Borejdo Ignacy
inz. Czechowicz Antoni
prof. Kuczewski Wtadystaw
inz. Dawidowski Roman
kol. Setkowicz Jakub
inz. Grabinski Jan
inz. Syryczynski Zygmunt
¢) Komisja Weryfikacyjna:
inz. Nowakowski Kazimierz
inz. Kocjan Rudolf
inz. Kolasinski Antoni
inz. Mogilnicki Kazimierz
inz. Pierzynka Stanistaw
Zastepcy: inz. Linde Roman
inz. Hudowicz Stefan
d) Sad Kolezenski:
inz. Chmielowski Janusz
inz. Klukowski Karol
inz. Szafranski Stanistaw
inz. Nowakowski Wojciech
kol. Kwapien Edward
Zastepcy: inz. Lowinski Stefan
inz. Kepa Jan
e) Delegaci na Zjazd NOT:
inz. Borejdo Ignacy
inz. Czechowicz Antoni
inz. Bukowiecki Leonard
inz. Grabinski Jan
inz. Ortowski Andrzej
inz. Szczerbicki Leon
kol. Wojcieszak Klara
inz. Schroetter Tadeusz

Zastepcy:

sklad poszczegélnych wiadz Stowarzyszenia:

CZFPH
CZPH
CZPH

- HZH

H. Bankowa
A. G.—H.

- DZH

ZZNIO

H. Batory

H. Labedy

H. Kosciuszko
HZH

ZZNIN

Kop. Orzetl Biaty

H. Trzebinia

CZPH

HZH

Polit. Slaska
A.G—H.
CZPH

DZH

- ZZMN

CZPH

- CZPH

H. Renard
H. Baildon
Szopienice
H. Labedy
Biprohut

CZPH

- CZPH

H. Koéciuszko

- HZH

CZPH

- DZH

H. Kos$ciuszko

- CZPH'

HZH

HZH

DZH

GZH

H. Czestochowa
HZH

ZKRZiT
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Proponowany  sklad zostaje przyjety przez specjalnie opracowana krotka ankieta dla kazdego
aklamacje. z rodzajow robot. Ankiety wypelnia robotnik podczas

Ad 9. Kol. inz. Stasikowski odczytal preliminarz
na 1949 rok, przy czym zglosit wniosek, aby sktad-
ki czlonkowskie od 1. V. 1949 r. zostaly podwyzszone
z 50 zl. na 100 zl. miesiecznie. Niezaleznie od tego
nalezy prenumerowac ,Hutnika®“, Wniosek o podnie-
sieniu sktadki zostaje przyjety jednomys$lnie.

W zwiagzku ze sprawa prenumeraty ,,Hutnika“
wywigzala sie dyskusja, czy prenumerata ta ma by¢
obowigzkowa czy tez dobrowolna. Ostatecznie przy-
jeto wniosek o zalecenie prenumeraty ,Hutnika®,
z tym, Ze prenumerata obowigzuje do dnia 1 maja br.

Réwnoczeénie kol. dr inz. Smiatowski wystapit
z apelem do NOT o zalatwienie sprawy ulgowej ceny
czasopism 1 kierowania wlasciwych czasopism do
wtasciwych fachowcow.

W zwiagzku z wystgpieniem kol. inz. Kielskiego,
ze w preliminarzu brak jest pozycji na fundusz za-
pomogowy, wywiazala sie dyskusja nad tym, czy
skladki na fundusz zapomogowy maja by¢ obowigz-
kowe czy dobrowolne, Cze$¢ zebranych byta za obo-
wigzkowymi skladkami, wychodzac z zalozenia, ze
istnieje obowiazek pomagania rodzinom po zmartych
lub zaginionych kolegach; inni byli temu przeciwni,
twierdzac, ze Stowarzyszenie jest organizacja facho-
wa i kwestia zapomogowa moze stanowi¢ co najwyze]j
jego uboczny cel; czes¢ wreszcie byla za udzielaniem
pomocy nie w formie pienieznej lecz np. wyszukiwa-
nia pracy itp.

Ostatecznie kol. inz. Ortowski postawil wniosek,
ze Walny Zjazd upowaznia Zarzad Glowny Stowarzy-
szenia do przestudiowania i przedlozenia tego za-
gadnienia na nastepnym Zjezdzie, przy czvm do
czasu rozstrzygniecia sprawy dotychczasowe sktadki
sa obowiazujace. Wniosek przyjeto.

Ad 10. Kol. inz. Gordon odczytal wnioski,
zone do Prezydium Zjazdu.

zlo-

Whnicsek 1 — Kkol. inz. Borejdy.

Nalezy zwola¢ Walne Zebranie Dyskusyjne czlon-
kow SITPH, ktére bylo by poswiecone najwazniej-
szym zagadnieniom hutnictwa, jak:

1) wspolzawodnictwo,
2) plan techniczny,
3) jakos¢ produkciji,
4) plany inwestycyjne.

Pozgdany termin zebrania do 2 miesiecy.

Wniosek przyjeto przez aklamacje,

Wnicsek 2 — kol, prof. Krupkowskiego,

Delegaci Stowarzyszenia Inzynierow i Technikéw
Przemystu Hutniczego, zebrani w dniu 26 kwietnia
1949 r., uwazaja za rzecz konieczna w caloksztaicie
wysitkéw, zdgzajacych do realizacji szczytnych ha-
sel  rozbudowy  polskiego przemystu hutniczego,
uaktywnienie Polskiej Akademii Nauk Technicznych
jako instytucji skupiajacej tworcza my$l techniczng
i reprezentujgcej wiedze techniczng na zewnatrz
kraju.

Wniosek przyjeto przez aklamacje.

Wniosek 3 — kol. inz. Kniaginina.

W celu maksymalnego wykorzystania dria pracy,
nalezy — za przykladem ZSRR — wprowadzi¢ do
zakladow tzw. ,samofotografie”. Samofotografia, tzn.

pracy, wyniki sumuja sie i wyciaga sie odpowiednie

wnioski. Zaznaczam, ze Huta Zabrze te akcje juz
rozpoczeta.
Whniosek uzupelniajacy — kol. inz. Korka.
Oddziat huty ,Zabrze“ przedstawi na Walnym
Zjezdzie Dyskusyjnym osiagniecia samofotografii,
w celu ewentualnego rozpowszechnienia w innych
hutach.

Wniosek kol. inz. Kniaginina przyjeto do prze-
studiowania, a uzupelniajgcy wniosek kol. inz. Korka
zlecono Oddziatowi huty ,,Zabrze“ do wykonania.

Whniosek 4 — kol. inz. Gordona.

III Walny Zjazd Delegatéw SITPH wzywa no-
wowybrany Zarzad Gléwny Stowarzyszenia do ma-
ksymalnego rozwiniecia akecji doszkolania mitodych
kadr dla przemystu hutniczego, jak rowniez do roz-
winiecia akcji wysuwania robotnikéw na kierownicze
stanowiska.

Whniosek przyjeto przez aklamacje.

Whniosek 5 — Kkol. dra Farnika,

Walny Zjazd Delegatéw SITPH poleca nowemu

Zarzadowi:

1) Rozszerzyé prace Komisji Normalizacyjnej Hut-
nictwa w =zakresie rewizji norm materiatowych
u roéznych konsumentéw tworzyw stalowych,
w celu racjonalniejszego wykorzystania tworzyw.

2) Zainicjowa¢ w innych gateziach przemystowych
akcje oszczednego gospodarowania tworzywami
stalowymi i dodatkami stopowymi.

3) Zainicjowaé akcje dotyczaca stworzenia Komitetu
Walki z korozja, w ktorej sktad oprocz przedsta-
wicieli wyzszych zakladéw naukowych i insty-
tutow badawczych wejda przedstawiciele prze-
mystu hutniczego.

4) Zainicjowaé akcje przeszkolania  hartownikow
z przemystu metalowego na kursach obrobki
cieplnej, organizowanej w hutach stali szlachet-
nych, w celu racjonalnego wykorzystania two-
rzyw wysokostopowych.

5) Zainicjowaé akcje porad fachowcdw objazdowych,
w celu stuzenia rada przy praktycznym zastoso-
waniu i przerodbce tworzyw stalowych.

Whniosek przyjeto przez aklamacje.

Whniosek 6 — kol, dra Smialowskiego.

Walne zebranie SITPH apeluje do NOT. aby
umozliwita wszystkim czlonkom, stowarzyszonym

w organizacjach, podlegtych NOT, prenumerowanie po-
cenie ulgowej tego czasopisma, jakim dany czlonek
z tytutu swej specjalnosci najbardziej sie interesuje.

Wniocsek uzupelniajacy — kol. inz. Ofioka.

jakie mozna pre-
Nalezy poczynié
mogli prenumero-

Lista czasopism radzieckich,
numerowac¢, nie jest kompletna.
starania, aby czlonkowie SITPH
wac czasopismo hutnicze ,,Stal.

Obydwa wnioski zostaly przyjete przez akla-
macije.
Whniosek 7 — kol. dra Farnika,

Inzynierowie i Technicy, zebrani na III Walnym
Zjezdzie Delegatéw SITPH w dniu 26 kwietnia 1949 r.,
solidaryzuja sie ze zobowiazaniami zatdés hutniczych
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przedterminowego wykonania planu rocznego i wzy-
waja kolegdw z innych dziedzin przemystu do przed-
terminowego wykonania planu produkcyjnego na
1949 r. w ich galeziach przemyslowych. My, inzynie-
rowie i technicy hutnicy zobowigzujemy sie doto-
zy¢ wszelkich staran do wykonania planu produk-
cyjnego i poméc w wykonaniu powzietych przez hut-
nikéw zobowigzan zaoszczedzenia 8 miliardéw zi. dla
dobra klasy robotniczej i catego Narodu Polskiego.

Wniosek przyjeto przez aklamacje.

Whniosek 8 — kol. inz. Mogilnickiego.

Hutnicy, zebrani na III Walnym Zjezdzie Delega-
tow SITPH, przystepuja z wielka rado$cia do planu
6-letniego, fundamentu socjalizmu i dobrobytu klasy
pracujacej Polski Ludowej. Wierzymy, ze hutnictwo
w planie 6-letnim spelni swe zadanie, jakiego ocze-
kuje od niego klasa pracujaca i caly Naréd.

Whniosek przyjeto przez aklamacije.

Whniosek 9 — Oddzialu Bytomskiego SITPH.

Projekt rozszerzenia Rozporzadzenia
Skarbu w sprawie podatku za prace,
podstawie umowy o dzielo.

Ministra
wykonane na

Rozporzadzenia Ministra Skarbu z dnia...1949 r.
w sprawie wykonania ustawy z dnia 4 lutego i z dnia
29 marca 1949 r. o podatku od wynagrodzen do art.
44 ust. 1 pkt. 2 i ust. 3 pkt. 2 i art. 5 pkt. 17.

Zarzadzam co nastepuje:

1) Inzynierowie i technicy, nalezacy do Stowarzy-
szenn Technicznych, zrzeszonych w NOT, wykonu-
jacy na podstawie umowy o dzielo dla swego pra-
codawcy projekty, studia i orzeczenia o charak-
terze technicznym, -oplacajg podatek od otrzymy-
wanych wynagrodzen wg art. 11 ustawy z dnia
4 lutego 1949 r. bez skumulowania z otrzymywa-
nym stalym wynagrodzeniem, pobieranym mie-
siecznie z tytutu zatrudnienia.

2) Inzynierowie i technicy, nalezacy do Stowarzy-
szen Technicznych, zrzeszonych w NOT, wykonu-
jacy na podstawie umowy o dzielo nie dla swego
pracodawcy projekty, studia, badania i orzeczenia
o charakterze technicznym, oplacaja podatek od
otrzymywanych wynagrodzen wg art. 11 ustawy
z dnia 4 lutego 1949 r. powiekszony o 50% bez
skumulowania z otrzymywanym wynagrodzeniem,
pobieranym miesiecznie =z tytulu stalego za-
trudnienia.

3) Do opodatkowania =zalicza sie tylko 70% kwoty
uzyskanej, 30% stanowia potracalne koszty uzy-
skania wynagrodzenia, nie wymagajace udowod-
nienia.

4) Wszelkie projekty, studia, badania i orzeczenia,
wykonane przez inzynieréw i technikoéw, zrzeszo-
nych w NOT, winny by¢ zarejestrowane w NOT,
wzgl. jego Oddziatach i te tylko beda korzystaly

z opodatkowania wg pkt. 1 i 2 niniejszego za-
rzadzenia. Przedstawione do likwidacji rachunki
winny posiada¢ stempel NOT, wzgl. jego od-
dzialéw.

5) Na wniosek NOT projekty, studia, badania i orze-
czenia z dziedzin szczegdélnie waznych dla gospo-
darki narodowej, mogg byé w catosci lub czescio-
wo zwolnione przez wtasciwy Urzad Rewizyjny
od podatku od wynagrodzen wg pkt. 1 i 2.

Wniosek powyzszy przyjeto jako zlecenie dla

Zarzadu do rozpatrzenia.

Whniosek 10 — Kkol. inz. Zawitniewicza.

Zebrani na III Walnym Zjezdzie Delegatéw
SITPH uchwalajg:

sInzynierowie i technicy hutnicy, ktérzy na
swych warsztatach pracy najlepiej odczuwaja okrop-
noSci zniszezen wojennych, zaréwno w ludziach, jak
i w urzadzeniach produkcyjnych witaja z wielka ra-
do$cig Miedzynarodowy Kongres Pokoju w Paryzu
i solidaryzuja sie z 600 milionami milo$nikéw pokoju,
reprezentowanymi bnrzez delegatow wszystkich Kra-
jow Demokracji Ludowej na Kongresie.

Zebrani inzynierowie i technicy wyrazajg prze-
konanie, ze Kongres Pokoju w Paryzu wstrza$nie su-
mieniem dalszych setek milionéw ludzi na calym
Swiecie i wskaze im wielkie niebezpieczenstwo wojny
i zaglady, przygotowywanej przez Swiatowy impe-
rializm.

Zebrani inzynierowie i technicy wierza, ze znacz-
na wiekszo$¢ ludzi na catej kuli ziemskiej pragnie po-
koju i nie pozwoli sie obatamucié¢é garstce kapitalistow,
ktorzy przez Pakt Atlantycki cheg ratowaé resztki
swych pozycyj.

Inzynierowie i technicy, zebrani na III Zjezdzie
stwierdzaja z rado$cig, ze idea pokoju i postepu, ze
front pokoju i pracy ogarnia coraz to szersze rzesze
ludnosci, zwycieza idea marksizmu i leninizmu —
symbol pokoju, a tym samym ginie dla dobra ludz-
kosci zgrzybialy imperializm, a z nim ginie haslo
wszczecia nowej wojny.

Powyzsza rezolucje przyjeto przez aklamacje.

Na zakonczenie nowowybrany Prezes kol. inz. Ol-
szak stwierdzit, Ze zadania, nalozone w dniu dzisiej-
szym na nowy Zarzad, nie sg tatwe do wypekienia.
Jako gléwne wytyczne swej pracy nowy Zarzad po-
stawi sobie: 1) uaktywnienie prac w Sekcjach facho-
wych, 2) rozw6j szkolnictwa na wszystkich stopniach,
a przede wszystkim kursy doksztalcajace dla przo-
downikéw pracy, 3) wspoélzawodnictwo i opieka nad
wynalazczo$cia, :

Wobec wyczerpania porzadku obrad prezes kol
inz. Olszak podziekowal wszystkim zebranym =za
przybycie oraz zywy udzial w obradach i zamknat
Zjazd o godz. 29.
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DZIAt NORMALIZACYJNY

Inz, Z, BUTAKOWSKI i inz, Fr. GLUSKI
GZH

Nowoczesne dzwigi hutnicze i projekt normalizacii
woézkow suwnicowych

(Artykul infermacyjno - dyskusyjny)

Decydujacy wplyw na sprawny przebieg proceséw technologicznych w hutach maja niezawodnie dzia-
tajace urzadzenia dzwigowe, stuszne wiec jest, aby konstrukcja ich stala na poziomie wspoétezesnej tech-
niki, Niniejszy &rtykut ma na celu zapoznanie czytelnika z nowoczesnymi kierunkami w budowie dzwigow,

Najwazniejsze wymagania, ktore stawia sie
nowoczesnym dzwigom hutniczym, sa nastepu-
jace:

1) Duze szybkos$ci robocze Ze
wzgledu na intensywny przebieg proceséw hut-
niczych uzywane za granica szybkosci podno-
szenia suwnic transportowych dochodza do 27
m/min., a dla specjalnych np. eczerpakowych —
do 120 m/min., podczas gdy obecnie stosowane
u nhas wynoszg odpowiednio 8 i 40 m/min.

2) Niezawodno$é i diugotrwa-
to$¢ pracy, tatwosé obstugi. W tym
celu stosowane sg wszedzie przekladnie zebate,
catkowicie zakryte przed pytem, pracujace
w kapieli oliwnej; osie i waly obracaja sie na
lozyskach tocznych, cze$ci, podlegajace zuzyciu,
jak kola zebate, kota jezdne, tarcze hamulcze
poddawane sg obrébee cieplnej (hartowanie po-
wierzchniowe, naweglanie) i wykonywane z ma-
terialow wyzszej jako$ci (kola zebate). Osigga
sie przez to znacznie dluzszy okres pracy bez
remontu, mniejsze zuzycie smaréw i znacznie
prostszg obstuge. :

3) hatwos$¢ i szybkos§¢é montazu
i demontazu oraz wymiany uszko-
dzonych cze$ci. Osigga sie to przez kon-
strukcje, zlozong z szeregu niezaleznych zespo-
low, tak ze wymiana kazdego z nich moze sie
odby¢ bez naruszenia innych, wspodlpracujacych
z nim zespoldéw. Uszkodzony zespol wymienia-
my w calo$ci na nowy, a naprawe przeprowa-
dzamy — w sprzyjajacych warunkach—w war-
sztacie remontowym, zamiast na samym dzwigu.
Prawidlowe i szybkie ustawienie i dobrg wspdl-
prace mechanizmoéw uzyskujemy przez usta-
wienie ich na obrobionych powierzchniach ra-
my (odpada kazdorazowe ustawienie na regu-
lacyjnych podktadach) oraz konstrukcje potla-
czenia, dopuszczajaca bez szkodliwych na-
stepstw pewne bledy montazu.

4) Duza iloé¢é elementéw znor-
malizowanych, wspélnych dla ca-
tego szeregu dzwigow. Normalne ele-
menty mozna — dzieki wykonaniu ich w wiek-
szej iloSci — produkowaé seryjnie, tanio, a jed-
noczesnie dokladnie.

A. Suwnice transportowe. Najczesciej spotyka-
nym typem urzadzenia dzwigowego sg suwnice
transportowe. Zasadniczymi cze$ciami suwnicy,
ktore powtarzaja sie z pewnymi odmianami
i w innych typach dzwigéw, sa: wozek i most.
W normalnym ukladzie nowoczesne] suwnicy
wozek porusza sie po gornej czeSci mostu, czyli
mamy tzw. suwnice z jazda gora.

W o6zek skilada sie z ramy, na ktorej usta-
wione sg 2 niezalezne mechanizmy: mechanizm
podnoszenia, poruszany jednym silnikiem i me-
chanizm jazdy, peoruszany drugim silnikiem:.

Most sktada sie z belek gléwnych, czolo-
wnic, podestéw, kosza i mechanizmu jazdy mo-
stu, poruszanego jednym silnikiem.

Wozek. Na ramie wozka umieszczony jest
silnik podnoszenia, ktéry poprzez sprzeglo ela-
styczne porusza przekitadnie zebata, obracajgcg
beben, na ktory nawija sie lina, poruszajaca
zblocze.

Do zatrzymania ciezaru w dowolnym polo-
zeniu stuzy sterowany elektrycznie hamulec,

zialajacy na tarcze sprzegla elastycznego.

Silnik jazdy woézka porusza — poprzez sprze-
glo elastyczne — przekladnie zebata, obracaja-
cg kota jezdne. Czesto i tutaj stosuje sie hamu-
lec, dziatajacy na tarcze sprzegla elastycznego.
Wszystkie wozki transportowe - sktadaja sie
z wyzej wymienionych zasadniczych czesci
i réznig sie tylko pod wzgledem ich wielko$ci,
w zalezno$ci od potrzebnego udzwigu, ktory jest
cechg, okreslajaca wielko$¢ wozka. Mamy wozki
5, 7,5, 10, 15, 20-tonowe. W hutnictwie na ogél
nie stosujemy wozkoéw o udzwigu, mniejszym
od 5 t, zastepujac je — przy mniejszej nosnosci
— specjalnymi, mniejszymi i lzejszymi, wcia-
garkami, np. typu ,,Demag.

Woézek starego typu (rys. 1). Widzimy,
ze zarownc w mechanizmie podnoszenia jak
i jazdy tylko pierwsza, polgczona z silnikiem
para kol zebatych pracuje w skrzynce oliwnej.
Pozostate odkryte przekladnie ustawione sa bez-
posrednio na ramie woézka, Rama wodzka posia-
da mala sztywnos¢, skutkiem czego przy obcia-
zeniu doznaje duzych odksztaicen. Powoduje
to naruszenie prawidlowej wspndlpracy kot ze-
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Rys. 1
Woézek suwnicy starego typu

batych i tozysk, wywolujac ich szybkie zuzycie,
a nawet uszkodzenie. Poszczeg6lne czesci usta-
wione sg na nieobrobionych powierzchniach ra-
my, na podkladkach wyréownawczych, ktore gi-
ng po pewnym czasie, wskutek czego szwankuje
wzajemne ustawienie mechanizméw. Odkryte
kcla zebate, narazone na pyl, niszcza sie szybko,
a tozyska — przewaznie typu $lizgowego — wy-
magajg statego dogladu i obfitego smarowania.
Kazdorazowa wymiana zuzytych czeSci wymaga
ustawiania i pasowania ich na nowo przez do-
brego montera, w niewygodnych warunkach,
wprost na wozku. Wymiana niektérych elemen-
tow, np. kot jezdnych jest trudra i wymaga wie-
le czasu. Jako material na kola zebate, tarcze
hamulcze i kola jezdne uzywane jest przewaznie
staliwo o twardosci ok. 180 HB, co powoduje
szybkie ich zuzywanie. Hamulec szczekowy,
ciezarowy, luzowany elektromagnetycznie, o sy-
stemie dzwigowym, z duza iloSciag przegubodw,

hamuje gwaltownie, zuzywa sie szybko i wyma-
ga czestej regulacji, a luzownik tego typu cze-
sto ulega spaleniu.

Zamocowanie liny na bebnie (rys. la) nie
pozwala na zmiane punktu zaczepienia, w zale-
zno$ci od potrzebnej wysoko$ci podnoszenia,
Szybkose podnoszenia starych wozkow jest nie-
wielka (ok. 8 m/min.), a wymiary mechanizmoéw
sg duze, ze wzgledu na stosowanie materialow
zwyklej jakosci.

W wozkach powojennej produkcji, wypu-
szczonych przez przemyst polski, uniknieto nie-
ktérych z tych niedomagan, np. wszystkie prze-
kladnie sg zamkniete w: skrzynkach oliwnych,
a walki obracaja sie w tozyskach tocznych. Je-
dnak trudnoéci montazu i wymiany zuzytych
czeSci sg przy nich jeszcze wieksze niz
w wozkach starej konstrukeji.

Wézek nowego typu (rys. 2), konstruk-
cji GZH wzorowany jest na najnowszych roz-
wiazaniach radzieckich i amerykanskich. Spa-
wana rama (1) woézka, o przekrojach skrzynko-
wych, odznacza sie wizslka sztywnoécia. Na ira-
mie ustawiony jest silnik podnoszenia (2), po-
ruszajacy przez sprzeglo elastyczne (3) calko-
wicie zamknieta przekladnie zebata (4), ktora
za posrednictwem sporzegla typu Oldhama (5)
obraca beben (6), oparty drugim koncem w to-
zysku (7). Szczekowy hamulec sprezynowy (8)
dziala na tarcze sprzegla elastycznego; luzowa-
ny jest cn elektrohydraulicznym luzownikiem
(9). Dzieki temu hamowanie jest bezuderzenio-
we, a spalenie luzownika wylgczone. Zamoco-
wanie liny na bebnie przy pomocy naktadek (17)
jest b. prostz i pozwala na dowolng zmiane pun-

* ktu zaczepienia, w zaleznosci od potrzebnej wy-

scko$ci. Ustawienie silnika, hamulca, skrzyn-
ki przekladniowej i tozyska bebna na obrokio-
nych powierzchniach ramy zapewnia prawidto-
we ich polozenie, a gprzeglo elastyczne i Oldha-
ma wyréwnujg calkowicie mozliwe jeszcze, nie-
wielkie btedy montazowe.

Rys. 1a

Zamocowanie liny na bebnie w  woézkach starej
konstrukeji
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Rys, 2

Woézek suwnicy nowego typu

Silnik jazdy (10) porusza przez sprzeglo ela-
styczne (11) zamknieta w osobnej skrzynce prze-
kladnie zebatg (12), przymocowang z boku do
ramy i polaczong sprzegtem Oldhama (13) z wa-
tem kola jezdnego (14). Watek kota napedza-
nego laczy sie z drugim iprzy pomocy posrednie-
go walu (15) i sprzegiet tubkowych (16). Po-
wierzchnie pracujace kot zebatych, tarcz hamul-
cowych, ko6t jezdnych i sprzegiet Oldhama harto-
wane sg powierzchniowo w celu zwiekszenia
trwatodci. Wszystkie walki obracaja sie w lo-
zyskach tocznych, przez co odpada potrzeba czg-
stego dozoru i zmniejsza sie wybitnie zuzycie
smaru. - Konstrukcja polaczenia poszczegoélnych
zespolow mechanizmow zapewnia tatwy dostep
i szybka wymiane kazdego z nich, bez porusza-

nia innych wspélpracujgcych. W razie uszko-
dzenia wymienia sie od razu caly zespoél, a ze-
psuty naprawia sie w warsztacie remcontowym.

Normalizacja wymiaréw zespoldéw: zapawnia
ich wymienno$¢, a sposéb polaczenia ich miedzy
sobg pozwala na szybki i latwy montaz.

Taka konstrukcja wozka spelnia zasadnicze,
postawione na wstepie, wymagania. Osiggniety
wskutek tego zysk na diugotrwato$ci pracy, la-
twosel i szybko$ci napraw wozka, na smarach
i obstudze przekracza wielokrotnie nieco wyz-
szy koszt wykonania takiego woézka, ktéry zre-
sztg dzieki seryjnej produkecji moze by¢ znacz-
nie obnizony. Specjalnie w warunkach hutni-
czych straty wskutek przerwy w ruchu, wywo-
lanej uszkodzeniem dzwigu, sg wyjatkowo duze
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i w tych warunkach konstrukcja, zupewniajgca
dlugie okresy pracy bez napraw i pozwalajgca
skréci¢ ich czas do minimum, jest specjalnie
cenna.

Projekt normalizacji wézkéw suw-
nicowych. Gléwna przyczyna, hamujaca po-
step w budowie dzwigow i zwiekszajgcg koszt
ich wykonania, jest budowanie ich w matych
ilosciach, czesto nawet jako pojedynczych sztuk.
Wskutek tego dzwigi o tym samym przeznacze-
niu, czesto w sposdb zasadniczy réznig sie od
siebie, konstrukecja ich nie zawsze stoi na odpo-
wiednim poziomie technicznym, a wymiennosé
czesci skladowych nie istnieje. Uzytkownicy

dzwigow narazani sg wskutek tego na wiele tru-

dnosci, gdyz remont dzwigdéw réznych konstruk-
cji wypada drogo, wymaga trzymania wielkiej
ilo$ci czesci zapasowych w magazynie, utrud-
nia dobra organizacje napraw i przediuza je.

Zasadniczym krokiem naprzéd bylta by tu
seryjna produkcja wozkéw, zbudowanych z mo-
zliwie niewielkiej ilodci znormalizowanych, tat-
wo wymienaych zespoléow i czeSci. Mechani-
zmy wozkow suwnic transportowych i wiekszej
czesci specjalnych dzielg sie na mechanizmy
podnoszenia i mechanizmy jazdy.

Ogdlny uktad tych mechanizméw jest jedna-
kowy dla wszystkich wozkow, jedynie w zale-
znosci od udzwigu mechanizmy te beda sie réz-
nity miedzy soba wielko$cig. Ustaliwszy wiec
wielkes$e kilku normalnych zespotéw 1 czesei,
tworzacych te mechanizmy, bedziemy mogli
przez odpowiednie ich laczenie otrzymaé dzwig
potrzebnego typu i noénosci. To pozwolilo by
na produkcje tych czeSci w jednym, odpowied-
aio zaopatrzonym zakladzie, w warunkach, zbli-
zonych do produkeji seryjnej, co zagwarantuje
nalezyty poziom wykonania zaréwno ze stro-
ny technicznej jak organizacyjnej.

Rys. 2a
Naped ké! jezdnych wézka newego typu

Wzorujac sie na odpowiednich pracach WNI-
IPTMASZ autorzy opracowali w Biurze Kon-
strukeyjnym GZH w zastosowaniu do naszych
warunkéw projekt normalizacji woézkdéw suwni-
cowych o udzwigu od 5 do 125 t, ktérego zasa-
dy podano ponizej. .

W mechanizmie podnoszenia gtéwnymi czyn-
nikami, wplywajacymi na jego wymiary sa: sita
w linie i szybkos¢ nawijania si¢ jej na beben,
Sita w linie okresla jej wymiary ($rednice), a co
za tym idzie $rednice bebna, moment skreca-
jacy bebna i wielko$é potrzebnej przekladni.
Cheac wiec zastosowaé te same elementy me-
chanizmu podnoszenia do wézkéw roznego udz-
wigu nalezy +ak je konsiruowa¢, aby [posiada-
daty line o tej semej $rednicy, co pociagnie za
sobg réwniez te same wymiary zaleznych od
niej czeSci, jak heben, przekladnia zebata, sprze-
gla, hamulec. Mozna to osiggnaé¢ dla pewnvch
zakresow udzwigu, zmieniajgc odpowiednio tyl-
ko przekladnie linowsg zblocza, w ten sposdh,
ze wiekszy ciszar wisi na wiekszej iloci lin.
W rezultacie sita w linie pozostaje ta sama.

Przyklad takiego rozwiagzania podaja tabl.
I i II, podajace gléwne wielkosci charaktery-
styczne proponowanej serii normalnych woz-
kéw suwnicowych. Widzimy, ze wszystkie woz-
ki udzwigu od 5 do 125 t podzielone sg na 4 gru-
py. Wszystkie te wozki w swoim uktadzie i kon-
strukcji wzorowane sa na typowym woézku GZH
(rys. 2). W wozkach kazdej grupy mamy te
same: Srednice liny, $rednice két linowych, ére-
dnice bebna, lozysko bebna, przekladnie zeba-
tg podnoszenia, sprzeglto elastyczne silnika pod-
noszenia, hamulec podnoszenia, skrzynke prze-
kladniowa jazdy woézka, sprzeglo silnika jazdy,
kola jezdne oraz ich ulozyskowanie i czotownice
ramy wozka. Wézki tej samej grupy réznig sie
miedzy sobg tylko dlugoscig liny, iloscig kot
linowych w zbloczu, diugoscia bebna, rozstawem
két wozka (szersza rama). Mogg, sie r6znié obro-
tami i mocg silnika podnoszenia.

Beben w danej grupie woézka zmienia swg
dlugose, gdyz — cheac zachowac stalg wysokose
rodnoszenia — musimy nawinaé¢ dluzszg line
wskutek zmienionej przekitadni linowej. Bebny
do Srednicy 500 mm zaprojektowane sg z gru-
bosciennych rur stalowych, do ktérych koncow
przyspawane sg dna. Dla $rednic 7001 1000 mm

- zmienia sie tylko diugo$é odlanej ze stali rury,

a dno od strony skrzynki przykrecone jest $ru-
bami. Spos6b zaczepiania liny na bebnie za po-
mocg naktadek czyni zbytecznym wykonywanie
specjalnych kieszeni w. odlewie bebna, jak to
byto w starych konstrukecjach.

Przekladnia zebata mechanizmu podnosze-
nia okreéla obroty bebna w stosunku do silni-
ka i wraz z przektadniag linowa wplywa na szyb-
koé¢ podnoszenia ciezaru. Wymiary przekiadni
zalezg od momentu skrecajacego bebna, ktory
bedzie staly dla grupy woézkoéw o tej samej Sre-
dnicy bebna i liny. Stosujgc dla danej grupy
te sama przekladnie zebatg oraz silnik napedo-
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TABLICA I
Dane charakterystyczne serii normalnych wézkow suwnicowych 5 do 125 ¢
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wy o tych samych obrotach, otrzymamy szyb-
kos¢ podnoszenia odwrotnie proporcjonalng do
Zmieniajacej sie w obrebie grupy przekladni li-
nowej wozka. Wtedy rowniez i moc silnika pod-
noszenia dla catej grupy byla by ta sama, gdyz

— jak widzimy z tabl. I — przektadnia linowa"

zwieksza sie w tym samym stosunku jak rosnie
udzwig. Chcac zachowaé w danej grupie mniej-
sze roéznice w szybko$ci podnoszenia musimy
odpowiednio zwiekszy¢é moc i obroty silnika pod-
noszenia (tabl. I). Warto przy tym zwrdci¢ uwa-
ge, ze ten potrzebny mocniejszy silnik elektry-
czny dzieki wiekszym obrotom ma te same wy-
miary zewnetrzne, a wiec gabaryt wozka jak
réwniez ustawienie silnika na ramie nie ulega
zmianie,

Sprzegta i hamulec dla danej grupy wozka
sg jednakowe ve wzgledu na ten sam moment
skrecajacy, na nie dzialajacy.

W mechanizmie jazdy wielko$ciami decydu-
jacymi o jego wymiarach sg przede wszystkim:
Srednica kola jezdnego i szybko$é¢ jazdy woz-
ka. Ustalenie tych wielko$ci dla danej grupy
pozwala ustali¢ wielkoS$ci takich elementéw me-
chanizmu jazdy jak przekladnia zebata, waly
i osie kot wraz z ich ulozyskowaniem. Sredni-

ce kota jezdnego wybiera sie w zaleznoSci od
maksymalnego nacisku, ktory zalezy od udzwi-
gu wozka. Obliczenie wykazalo, ze dla dane]
grupy wozkéw wystarczy jedna Srednica kola,
co pozwoli na stosowanie réwniez jednej prze-
ktadni zebatej i takich elementéw jak walki, to-
zyska i oprawy. Stosowanie kilku wielkoSci me-
chanizméw jazdy w obrebie jednej. grupy spo-
woduje tylko nieznaczne zmniejszenie wymia-
réw, a zwiekszy ilo$¢ typdéw, co odbierze ich
produkeji charakter seryjny.

Dla normalnych suwnic transportowych mo-
zna przyja¢ tylko jedne szybko$é jazdy wadzka.
W naszym wypadku przyjeto 40 m/min. Przyj-
mujac $rednig rozpieto$¢ mostu réwng 20 m,
widzimy ze zwiekszanie szybkosci jazdy nie
cplaca sie, gdyz wzigwszy pod uwage droge roz-
biegu, wieksza szybkos¢ i tak nie mogta by by¢
wyzyskana. Oczywiscie dla wozkow specjalnych,
pracujacych np. na dlugich mostach przetadun-
kowych, wymagane sa szybko$ci ponad 300
m/min. i w tych wypadkach mozna zastosowacé
normalne skrzynki jazdy, zmieniajgc np. tylko
kola zebate.

Ramy wézkéw, ktérych wymiary zmieniajg
sie w zaleznoSsci od rozstawu kot i systemu woz-



*) Na 8 kotach

ka, mniej nadaja sie do masowego wytwarzania,
wobec czego konstrukcja ich powinna by¢ mo-
zliwie prosta i latwa do wykonania w warun-
kach indywidualnych. Obroébka ich powinna
by¢ ograniczona do powierzchni, niezbednych
do zapewnienia prawidlowego ustawienia me-
chanizmow.

Do budowy 11 typéw wozkow o nofnosci o
do 125 t wystarczg nastepujgce ilesci znormali-
zowanych zespoldw:

4 wielkoéci skrzynek przekladniowych pod-
noszenia z kolami zebatymi, 4 wielkosci skrzy-
nek przekladniowych jazdy, 4 $rednice lin i 4
srednice bebndw, 4 wielkos$ci ko6l jezdnych wraz
z ulozyskowaniem, 3 typy hamulcéw, tarcz ha-
mulcowych i sprzegiel, 2 typy szyn.

Wzigwszy pod uwage niezalezno$¢ dziatania
poszczegblnego znormalizowanego zespolu, mo-
zemy ich uzywaé w dowolnych kombinacjach
do konstrukeji réznych wozkow specjalnych,
przez co iloéé typéw wozkéw, obstugiwanych
normalnymi elementami, znacznie sig zwiekszy.
Jako przyklad moze stuzy¢ wozek czerpakowy
5t (rys: 3). Sklada sie on z 2 normalnych me-
chanizméw podnoszenia woézka 5 t i mechanizmu
jazdy woézka 5 t. Rowniez przy konstrukeji
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TABLICA II
Dane charakterystyczne serii normalnych woézkéw suwnicowych 5 do 125 t
) 1 ; | Sredpica | .
Grupa| Vd#wig Skrzynki przekladniowe Przekladnie kol | iredn;(:a kola | Szenekoss, | Rozstaw kol
t (rozstawienie osi) | zebatych amuiea jezdnego R ‘
] e mm mm mm | mm
5 “ 300 x 340 6,06 13,48 400 250 ! 58 1600
(| S . N T W 5 A4 B
. a ; ‘ 4
\ 7,5i 300 x 340 6,06 x 3,48 ‘ 400 250 | 58 ‘ 2000
\ — ' 5 .
10 ‘ 360 , 430 ; 6,51 . 4,37 500 400 i 72 . ok 2000
3 o ‘ - | B : N T
15 360> 430 6,51 » 4,337 | 500 400 | 72 ok. 2000
| s - - | | |
: ‘
| 20 360 » 430 6,561 » 4,37 ‘ 500 400 | 72 ok. 2200
R S e B S
f‘ S0 i 340 » 430 « 450 } 3,48 « 4,37 x 2,53 600 500 ' 72 | 2500
— S | "
111 ‘ 40 ‘ 340 x 430 « 450 3,48 » 4,37 » 253 600 500 J\ 72 ok. 30C0
‘ S SRS I
|
50 ‘ 340 » 430 x 450 ‘ 3,48 x 4,37 x 253 600 500 72 ‘ ok. 3200
— . L L TS . S
‘ 75 t 440 564 » 700 6,85 » 5,07 s 4 600 700 72 | ok. 4200
oo — - . - L 2
1V | 100 440 . 564 . 700 6,85 » 5,07 x 4 600 700%) 72 ok. 4600
| 125 440, 564 x 700 6,85 » 5,07 « 4 ‘ 600 700%) ‘ 72 J ok. 5000
| l

wozkéw o podwdjnym udiwigu (powszechnie
stosowanych przy wiekszej no$noéci), np. 30/5 t,
buduje sie go z normalnych mechanizméw pod-
noszenia 30 i 5 t oraz mechanizmu jezdy 30 t
wozka.

W rezultacie magazyn czeSci zapasowych,
poza niektérymi mechanizmami specjalnymi ta-
kich dzwigdéw, jak wsadzarki, suwnice kleszczo-
we itp., moze sie ograniczyé¢ do posiadania kilku
kompletéw znormalizowanych zespoléw dla
grupy wozkow, uzywanych w danym zakladzie.

Projektowane mechanizmy liczone byly na
b. ciezkie warunki ruchu hutniczego, stad du-
ze szybkosci podnoszenia, duze moce silnikow
lepsze materialy itp. Jednakze w lzejszych wa-
runkach pracy, w ramach tej samej normalnej
serii, przez zastosowanie materialow normalnej
jako$ci i zmiane kilku két zebatych w normal-
nych skrzynkach przekladniowych, mozemy
otrzymaé mniejsze szybko$ci podnoszenia i sto-
sowaé stabsze silniki, zachowujac poza tvm
inne elementy bez zmian.

W ten sposéb, obstugujac inne dziedziny
przemyshu, produkcja normalnych elementow
zwiekszyla by sie iloSciowo, wplywajac znowu
na dalszg obnizke ich kosztow wytwarzania.
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Rys. 3
Wozek czerpakewy @ = 5 t, zbudowany z normalnych elementéw woézka transportowego @ = 5 t

Mosty suwnic transportowych,
Nowoczesny most suwnicowy (rys.4) sktada sie:
z 2 skrzynek belek giéwnych, 2 czolownic, me-
chanizmu jazdy, podestu i kosza.

Belki gltéwne maja ksztalt zamkniete]
skrzynki z przeponami i polprzeponami, pocd-
trzymujacymi szyne. Przekroj taki jest sztyw-
ny i wytrzymaty na skrecanie, dzigki czemu
boczne uderzenia, pochodzgce od wozka, przej-
mowane sg przez calg belke, a nie tylko przez
jej gérny pas, jak w blaszakach.

Czolownice majg na koncach podciecia, zao-
patrzone w obrabiane ptyty, do ktérych mocu-
je sie tozyska k6t biegowych. Konstrukcja taka

pozwala na b. szybki montaz i demontaz kot
biegowych, ktére po odkreceniu 2 lozysk, mo-
zna z tatwoscia wytoczyé na zewngtrz.

Silnik jazdy ze skrzynka przekladniowa znaj-
duje sie w $rodku mostu. Skrzynka zamocowa-
na jest wprost do belki gtéwnej, silnik i tozyska
walu pednego stoja na konsolach. Na obu kon-
cach walu pednego zaklinowane sa kola jezdne.

Mosty tego typu nie byly dotad u nas budo-
wane z powodu rozpowszechnionej przez nie-
mieckich autoréw blednej opinii, Ze sg one ciez-
sze od mostow krajowych, a rozpowszechnienie
sie ich w Ameryce bylo tlumaczene mniejsza
przy nich robocizna, bez liczenia sie z materia-
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Rys. 4
Noweczesny most skrzynkowy z mechanizmem jazdy

tem. Radzieccy fachowcy przeciwstawiaja sie
tej opinii, co wydaje sie stuszne ze wzgledu na
ich duze doswiadczenie w tej dziedzinie. Kilka
mostow tego typu, zaprojektowanych przez
GZH, opinie radziecka potwierdza.

Konstrukeja mechanizmu jazdy jest $cisle
uzalezniona od konstrukcji mostu. Przy moestach
kratowych nie znaleziono dotad zadawalajacej
konstrukeji, pozwalajacej na szybka wymiane
ko6t jezdnych, gdyz przeszkadza temu diwigar
boczny. Kratownica utrudnia réwniez ustawie-
nie skrzynki przekladniowej na dowolnej wyso-
ko$ci z powodu koniecznosci puszezenia walu
nad chodnikiem, ktory stanowi réwnoczesnie
stezenie poziomowe kratowego mostu. Wszyst-
kie te kwestie b. prosto daja sie rozwigzac
w wypadku mostu skrzynkowego.

Wykonanie mostu kratowego wymaga du-
7o robocizny i wysoko wykwalifikowanego per-
sonelu. W wypadku spawania kraty wszystkie
spoiny muszg by¢ wykonywane recznie, pod-
czas gdy przy mostach skrzynkowych mozna
stosowaé spawanie automatyczne.

Normalizacja mechanizméw jazdy do mo-
mostéw skrzynkowwvch jest problemem sto-
surkowo prostym i Juz czeSciowo przez GZH
opracowsnym. Ze Ww: 'gJecu na duze zalety mo-
stéw skrzynkowych powinny one znalez¢ u nas
szerokic zastosowanie. Do rozpowwzerhmnma
tych mostow w znacznej mierze moégl by sie

przyczyni¢ PKN przez cpracowanie przevlcow_

obliczania mostow skrzynkowych.

B. Suwnice odlewnicze.  Spadniecie kadzi
z plynnym metalem powoduje stale §mieré wie-
lu ludzi. Nowoczesne suwnice odlewnicze (syst.
Morgana) cechuje bezpieczenstwo i niezawod-
nosé jpracy. W ukladzie tvm zlamenie zeba,
ukrecenie sie walu, zepsuc1e sie 2 hamulcow,
a nawet pekmeme liny nie pociagaja za soba
oberwania sie kadzi. Mechanizm podnoszenia
napedzany jest 2 silnikami, tak Ze istnieje mo-
zliwoéé zakonczenia rozlewania stali nawet przy
uszkodzeniu jedrego z silnikow.

Suwnica odlewnicza sktada sie z mostu, woz-
ka gtéwnego do transportu kadzi oraz wozka po-
mocniczego do przechylania kadzi i robdét po-
mocniczych.

Most suwnicy sktada sie z 2 skrzynko-
wych belek gléwnych, niosacych szyny wozka
gléwnego, 2 umieszczonych miedzy nimi skrzyn-
kowych belek pomocniczych z szynami, wozka
pomocniczego, 2 podestéw, idacych po bokach
belek gtownych do umieszczenia mechanizméw
jazdy mostu oraz z belek koncowych, wiazacych
z sobg belki gtéwne i pomocnicze. Taka kon-
strukeja mostu pozwala na niezalezny ruch kaz-
dego wozka wzgledem siebie i daje moznosc
przechylania kadzi w obie strony.

Most opiera sie na jezdni podsuwniczej na
& lub 16 koiach, w zalezno$ci od udzwigu,

/, tych kot jest napedzana. Aby zapewnié row-
ny rozklad naciskéw na kola umieszcza sie je
parami w balansjerach.

Mechanizm jazdy mostu suwnicy cdlewni-
czej nie rézni sie zasadniczo od mechanizmu
jazdy mostu transportowego, jedynie wat ped-
niy polaczony jest z przekladnia na balansjerze
sprzeglem kamykowym, pozwalajacym na ru-
chy balansjery wzgledem watu.

Przy 4 napedzanych kolach zabudowuje sie
2 blizniacze mechanizmy napedowe po obu
stronach mostu, tak ze kazdy z nich napedza
po 2 kela jezdne.

Wozek gltowny. Jako przyktad po-
stuzy nam tu woézek odlewniczy o nosnosci na
hakach 120 t, zaprojektowany przez GHZ. Skia-
da sie on ze stalowej ramy spawanej, na ktorej
ustawione sa mechanizmy podnoszenia i jazdy.

Mechanizm podnoszenia sklada sie z 2 sy-
metrycznych — mechanizméw, napedzajacych
bebny 2 niszaleznymi silnikami elektrycznymi.
Silniki napedzaja bebny przy pomocy 3 par
czolowych kot zebatych. Na 1 wale skrzynki
(silnikowym) umieszezonyv jest hamulec szcze-
kowy, na 2 wale hamulec tasmowy. Kazdy ha-
mulec jest tak dobrany, ze sam moze utrzymac
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catkowily ciezar. Aby oba bebny obracaly sie
z jednakowg szybko$cig, sa one z sobg sprzezo-
ne kotami zebatymi. Z kazdego bebna spadaja
2 liny, ktore przechodzg przez kola linowe,
umieszczone na trawersie i na ramie wozka.
Drugie konce liny zamocowane sg do dzwigni
wyrownawczej, tak ze pekniecie liny nie po-
woduje spadniecia kadzi lecz jedynie przechy-
lenie sie dzwigni.

Dla umozliwienia podnoszenia kadzi ijed-
nym silnikiem przy uszkodzeniu drugiego,
w obu mechanizmach podnoszenia przewidzia-
no sgecjalne kola zapadkowe, ktore poza tym
daja i inne korzy$ci. Przy zahamowaniu jednej
strony (np. I rys. 5), co sie moze zdarzy¢ przy
uszkodzeniu doprowadzenia pradu do luzowni-
ka hamulcowego, drugi silnik dzieki tej kon-
strukcji zostanie odlgczony od strony zahamo-
wanej, nie powodujac wylamania zebow prze-
ktadni. Stukanie zapadki strony I lub II (zalez-
rie od kierunku cbrotéow silnika) zwréci od ra-
Zu uwage suwnicowego na uszkodzenie. Jezeli
nastgpi przepalenie silnika I bez zahamowa-
nia calej strony, wtedy — o ile silnik II bedzie
sie krecit w kierunku strzatki kropkowanej —
kadZz bedzie podnoszona, a zapadka I bedzie
stukata. Dzieki zapadkom silniki moga by# siab-
sze, gdy%z przy jednostronnym dziataniu odpada
moc, potrzebna do [przyspieszenia mechaniz-
moéw strony uszkodzonej.

Jezeli natomiast przy uszkodzeniu silnika I
(bez zahamowania calej strony) silnik bedzie sig
krecit w kierunku strzalizi cigglej, kadz bedzie
opadala; woéwcezas zadna z zapadek nie bedzie
stukata, a energia, potrzebna do przyspieszenia
sirony uszkodzonej, bedzie pokrywana z energii
opadajgcej kadzi.

Skrzynka napedowa, poza ostatnim koiem
zebatym z umieszczona w nim zapadka, nie réz-
ni sie niczym od skrzynki podnoszenia normal-
nych wozkow transportowych grupy 75 — 100
— 125 t.

Do podnoszenia kadzi sluza 2 haki, skiadane
z blach, zamocowane przegubowo na trawersie.
Haki te chwytajg bezposrednio za czopy kadzi.

Rama wézka spoczywa na 8 kolach, umiesz-
czonych parami w balansjerach; 2 spo$rod nich
sa napedzane,

Mechanizm jazdy woézka sklada sie z 2 bliz-
niaczych mechanizmdw, sprzezonych walkiem.
Skrzynka zamocowana jest na ramie. Poniewaz
0% kota napedzanego wykonuje pewne ruchy
wzgledem ramy, sprzezenie jego ze skrzynka od-
bywa sie za posrednictwem sorzegla kamykowe-
go, dopuszczajgcego te ruchy.

Kadz odlewnicza (rys. 6) ma dno ze stali la-
nej. Dzieki promienistemu uzebrowaniu dno fa-
kie jest b. sztywne. Ze wzgledéw odlewniczych,
w $rodku dna zebra przechodza w pierScien.
Réwniez i czopy kadzi sa ze stali lanej, dzieki
czemu mozemy plyte czopa uksztaltowaé jako
cpore do stawiania kadzi na stojaki. Przy tak

Rys. 6
Kadz o pojemnosci 80 t stali

wykonanych czopach zbyteczne sg wieszaki,
gdyz haki bezposrednio chwytaja za czopy.
W ten sposéb unikamy jednego przegubu wie-
cej, na ktéorym kadz mogla by sie wahaé.

Woézek pomocniczy. Jest on normal-
nym wozkiem transportowym, ktérego noénosé
dobiera sie w zaleznosci od nosnoéci wozka gié-
wnego.

C. Mosty przeladunkowe rudy. Mowa {u tyl-
ko o mostach, obstugujacych hutnicze sktadowi-
ska rud. W przeciwienstwie do suwnic transpor-
towych, ktorych praca polega na ruchach woz-
ka i mostu, praca mostu przetadunkowego pole-
ga tylko na pracy wozka przy stojacym moscie.

Inaczej mowige, ruch rudy na skladowisku
powinien by¢ zawsze prostopadly do jezdni pod-
suwnicowej. Jazda mostu stuzy tylko do usta-
wienia go nad odipowiednim gatunkiem rudy.
W zwiazku z powyzszym szybko$¢ jazdy mostu,
nie wplywajaca na jego zdolnos¢ przetadunko-
wa, jest mala, a wszystkie ruchy wozka sa b.
szybkie (tabl. III).

Czerpakidorudy. Czerpak, pracujacy
na moscie przeladunkowym, chwyta rude z ka-
nalu wyladowczego lub ze skladowiska i dlate-
go nie jestedmy skrepowani jego wymiarami,
jak zdarza sie przy roztadowywaniu wagonow.
W zwigzku z tym nowoczesne mosty przetadun-
kowe wyposazone sg w czerpaki o pojemnosci
5 m’, a do czerpania aglomeratéw nawet 10 m’.

Nowoczesne czerpaki do rudy sg zasadniczo
cdmienne od czerpakow, pracujacych u nas, Ce-
chami tych czerpakéw sa:

a) duzy ciezar wiasny, przewyzszajacy niekie-
dy ciezar dzwiganej rudy,

) b. sztywna konstrukeja korpusu czerpaka
w ksztalcie skrzyni; dolna czesé szczek wy-
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catkowity ciezar. Aby oba bebny obracaly sie
z jednakowas szybkoS$cia, sa one z sobg sprzezo-
ne kolami zebatymi. Z kazdego bebna spadaja
2 liny, ktore przechodzg przez kota linowe,
umieszczone na trawersie i na ramie wozka.
Drugie konce liny zamocowane sg do dzwigni
wyrownawczej, tak ze pekniecie liny nie po-
woduje spadniecia kadzi lecz jedynie przechy-
lenie sie dzwigni.

Dla umozliwienia podnoszenia kadzi jed-
nym silnikiem przy uszkodzeniu drugiego,
w obu mechanizmach podnoszenia przewidzia-
no sgecjalne kola zapadkowe, ktore poza tym
daja i inne korzysci. Przy zahamowaniu jednej
strony (np. I rys. 5), co sie moze zdarzyé przy
uszkodzeniu doprowadzenia pradu do luzowni-
ka hamulcowego, drugi silnik dzieki tej kon-
strukeji zostanie cdigczony od strony zahamo-
wane], nie powodujac wylamania zebdéw prze-
kladni. Stukanie zapadki strony I lub II (zalez-
nie od kierunku cbrotéow silnika) zwrdei od ra-
zZu uwage suwnicowego na uszkodzenie. Jezeli
nastapi przepalenie silnika I bez zahamowa-
nia catej strony, wtedy — o ile silnik II bedzie
sie krecit w kierunku strzalki kropkowanej —
kadZz bedzie podnoszona, a zapadka I bedzie
stukala. Dzieki zapadkom silniki moga by# siab-
sze, gdyz przy jednostronnym dziataniu odpada
moc, potrzebna do [przyspieszenia mechaniz-
moéw strony uszkodzonej.

Jezeli natomiast przy uszkodzeniu silnika I
(bez zahamowania calej strony) silnik bedzie sie
krecit w kierunku strzalizi cigglej, kadz bedzie
opadala; wdéwcezas zadna z zapadek nie bedzie
stukala, a en=rgia, potrzebna do przyspieszenia
strony uszkodzonej, bedzie pokrywana z energii
opadajgcej kadzi.

Skrzynka napedowa, poza ostatnim koiem
zebatym z umieszczong w nim zapadka, nie réz-
ni sie niczym od skrzynki podnoszenia normal-
nych wozkow transportowych grupy 75 — 100
— 125 t.

Do podnoszenia kadzi sluza 2 haki, skiadane
z blach, zamocowane przegubowo na trawersie.
Haki te chwytajg bezposrednio za czopy kadzi.

Rama woézka spoczywa na 8 kolach, umiesz-
czonych parami w balansjerach; 2 spos$rdd nich
sa napedzane.

Mechanizm jazdy wozka sklada sie z 2 bliz-
niaczych mechanizméw, sprzezonych walkiem.
Skrzynka zamocowana jest na ramie. Poniewaz
0é kota napedzanego wykonuje pewne ruchy
wzgledem ramy, sprzezenie jego ze skrzynke, od-
bywa sie za posrednictwem sorzegla kamykowe-
go, dopuszczajacego te ruchy.

Kadz odlewnicza (rys. 6) ma dno ze stali la-
nej. Dzieki promicnistemu uzebrowaniu dno ta-
kie jest b. sztywne. Ze wzgledéw odlewniczych,
w s$rodku dna zebra przechodza w pierscien.
Rowniez i czopy kadzi sa ze stali lanej, dzieki
czemu mozemy plyte czopa uksztaltowac jako
cpore do stawiania kadzi na stojaki. Przy tak
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Rys. 6
Kadz o pojemnosci 80 t stali

wykonanych czopach zbyteczne sg wieszaki,
gdyz haki bezposrednio chwytajg za czopy.
W ten sposob unikamy jednego przegubu wie-
cej, na ktérym kadZ mogta by sie wahaé.

Wozek pomocniczy. Jest on normal-
nym woézkiem transportowym, ktérego noénosé
dobiera sie w zalezno$ci od nodnoéci wozka gld-
wnego.

C. Mosty przeladunkowe rudy. Mowa tu tyl-
ko o mostach, obstugujacych hutnicze sktadowi-
ska rud. W przeciwienstwie do suwnic transpor-
towych, ktérych praca polega na ruchach woz-
ka i mostu, praca mostu przeladunkowego pole-
ga tylko na pracy wadzka przy stojacym moscie.

Inaczej méwiac, ruch rudy na sktadowisku
powinien by¢ zawsze prostopadiy do jezdni pod-
suwnicowej. Jazda mostu stuzy tylko do usta-
wienia go nad odoowiednim gatunkiem rudy.
W zwiazku z powyzszym szybkoéé jazdy mostu,
nie wplywajaca na jego zdolno$¢ przetadunko-
wa, jest mala, a wszystkie ruchy wozka sg h.
szybkie (tabl. III).

Czerpakidorudy. Czerpak, pracujacy
na moscie przaladunkowym, chwyta rude z ka-
nalu wyladowczego lub ze sktadowiska i dlate-
go nie jesteSmy skrepowani jego wymiarami,
jak zdarza sie przy roztadowywaniu wagonow.
W zwiazku z tym nowoczesne mosty przetadun-
kowe wyposazone sg w czerpaki o pojemnosci
5 m® a do czerpania aglomeratéw nawet 10 m’.

Nowoczesne czerpaki de rudy sg zasadniczo
cdmienne od czerpakéw, pracujacych u nas. Ce-
chami tych czerpakéw sa:

a) duzy clezar wilasny, przewyzszajacy niekie-
dy ciezar dzwiganej rudy,

b b. sztywna konstrukcja korpusu czerpaka
w ksztalcie skrzyni; dolna cze$¢ szczek wy-
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konana jest jako odlew ze staliwa mangano-
wego, odpornego na Scieranie,

szczeki otwierajg sie b. szeroko, dzieki czemu
nawet przy kawalkowej rudzie czerpak na-
biera swa pelna pojemnoseé,

d) szczeki nie posiadajg tylnej Sciany, wskutek
czego czerpak zawsze sie zamyka, a ewentu-
alny nadmiar rudy wysypuje sie na zew-

natrz. Czerpak tego typu lecz o pojemnosci
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Rys. 7

Nowoczesny czerpak do rudy

ok 2 m’, w wykonaniu GZH (rys. 7) pracuje
b. dobrze na starym moscie przeladunkowym
w hucie ,,Pokoj“.

Woézkiczerpakowe Wozek czerpako-
wy sklada sie z mechanizmu czerpakowego, me-
chanizmu jazdy, ramy i kosza.

Mechanizm czerpakowy jest typu ,,dwusilni-
kowego“, tzn. ze jeden silnik poprzez przeklad-
nie zebatg i beben napedza 2 liny ,,trzymajace”,
a drugi 2 liny ,,zamykajace“. Oba te mechaniz-
my sa identyczne i nie sa niczym z soba sprze-
zone. Wskutek poslizgu elektromagnetycznego
silnikéw moc podnoszenia rozklada sie réwno-
miernie na oba silniki, co wylacza mozliwose
samoczynnego otwierania sie czerpaka w ruchu.

W przypadku, gdyby ktory$ z silnikow przy
podnoszeniu ~zerpaka byl mniej obcigzony,
liny przez niego napedzane musialy by by¢ cze-
$ciowo zluzowane. ;

Drugi silnik, ktérego liny musialy by by¢
bardziej napiete, byt by bardziej obcigzony.
Pierwszy silnik — jako mniej obcigzony — kre-
at by sie z mniejszym poslizgiem od drugiego,
a wiec predzej, dzieki czemu zluzocwane
liny musialy by sie wyprezy¢ i odcigzy¢ liny sil-
nika drugiego. Uzasadnienie zostalo potwierdzo-
ne przez praktyke, a co za tym idzie, obawa sa-
moczynnego otwierania sie czerpaka w ruchu
okazala sie nieuzasadniona. Dlatego tez bardziej
skomplikowane konstrukcje niemieckie z prze-
kladnig planetarng nie znalazly — poza Euro-
pa — nasladowcow. Szybkos$ci podnoszenia do-
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Rys. 8
Most przeladunkowy typu europejskiego

chodzg w nowo‘c‘zesn'ych woézkach czerpakowvch
do 120 m/min., co przy czerpalu o pojemnosci
5 m" wymaga lgcznej mocy ok. 600 kW.

Szybkose jazdy wozka, ktéra przede wszyst-
kim wpltywa na zdolnos$é przetadunkowa mostu,
przekracza czesto 300 m/min. Aby jednak wozek
wiekszg cze$¢ swej drogi przejechal z tg szyb-
ko$cia, musi posiadaé gwaltowny ,zryw*, aby
od chwili postoji predkosci tej szybko nabyt.
Dlatego tez moc silnikéw jazdy wozka jest tego
samego rzedu co podnoszenia (tabl. III).
Gwaltowny zryw wymaga napedzania wszyst-
kich ké! biegowych wozka, w przeciwnym bo-
wiem razie przy ruszaniu kola $lizgaja sie po
szynach. Aby zmniejszy¢é dvnamiczne obcigze-
nie konstrukcji stalowej mostu niektére firmy
stosujg resorowanie két biegowych waozka.,

Konstrukcja stalowa mostu. Rys.
8 przedstawia konstrukcje mostu typu europej-
skiego. Noga ,,A“ jest catkowicie sztywnie zwia-
zana z kratownicg i przenosi wszelkie sity, dzia-
lajace wzdluz mostu oraz czesé sil, dziatajacych
pionowo i w poprzek mostu. Noga ,,B“ jest wa-
hadlowo zwiazana z kratownicg mostu i prze-
nosi tylko sity, dziatajace pionowo i w poprzek
mostu.

Na rys. 9 widzimy nowoczesny most typu
amerykanskiego, stosowany rowniez na sktado-
wiskach rud ZSRR. Kazda z ndg spelnia te sa-
ma role co w mosScie typu europejskiego, posia-
da jednak moznos$¢ matego obrotu dokola swej
osi pionowej; ma to na celu unikniecie odksztal-
cen mostu przy ,,skoszeniu sie“ na jezdni. Za-
chowanie sie mostéw obu typoéw przy ,,skoszeniu
sie“ przedstawiajg dolne rzuty na rys. 8 i 9. Kra-
townica mostu amerykanskiego opiera sie na no-
dze ,,A“ w 4 punktach ,,a“ i w jednym punkcie
,»b“ na nodze ,,B“.

Mosty tego typu — lecz o nieco innej kon-
strukeji — sa w Europie .czesto spotykane, ale
tylko jako mosty portowe, przy czym ,,przeko-
szenie“ ich jest znaczniejsze i ma na celu zbli-
zenie sie do siebie wysiegnikéw 2 sgsiednich mo-
stéw, aby umozliwi¢ jednoczesne obslugiwanie
sgsiadujacych luk okretowych.

Mechanizmy jazdy mostu  Ze
wzgledu na swoj ciezar, dochodzgcy do 700 t,
most opiera sie na jezdni na 16 do 32 kolach.
Kota ulozyskowane sg parami, w balansjerach,
co zapewnia réwnomierny rozkiad naciskow,
niezalezny od nieréwno$ci jezdni. Na ogél na-
pedza sie wszystkie kola jezdne, gdyz przy na-
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Rys. 10
Zabezpieczenie burzowe mostu przeladunkowego

pedzaniu ko6l tylko z jednej strony nogi, mogto
by nastapié — przy wietrze z boku — czescio-
we ich odcigzenie, a to z kolei moglo by spowo-
dowaé $lizganie sie kot po szynach przy rusza-
niu mostu. Wszystkie rozwigzania napedow
mostéw przeladunkowych dadza sie podzieli¢ na
2 zasadnicze grupy:

a) Wszystkie napedzane kota jezdne sprzezone
sa z sobg mechanicznie, przez kcla zgbate
i waly, przy czym moze tu by¢ albo jeden
silnik w $rodku mostu, albo 2 silniki napedo-
we, po jednym na kazdej nodze. W tym osta-
tnim przypadku kota jezdne obu noég réw-
niez sa sprzezone walem, ktéry pelni tu tvl-
ko role walu wyréwnawczego. Ten sposob
napedu stosowany bywa na wszystkich ma-
tych mostach przeladunkowych i duzych mo-
stach typu europejskiego.

b) Kotla jezdne nogi wahliwej nie sa mechanicz-
nie sprzezone z kotami nogi sztywnej, nato-
miast kazda noga ma 1 lub 2 silniki napedo-
we. Przy takim rozwiazaniu mosty typu
europejskiego posiadaja sprzezenie tzw. ,;wa-
tem elektrycznym®, Kktory jest wprawdzie

b. sztywny, ale wymaga dodatkowych silni-
kow synchrorizujacych réwny bieg obu nég,
natomiast mosty amerykanskie nie wymaga-
ja zadnego sprzezania, posiadaja bowiem
ograniczniki ,,kata skoszenia“, ktore samo-
cLynnie wylaczajg silnik nogi wyprzedzaia-
cej, gdy przekroczy on dopuszczalng wartoseé.

Zabezpieczenia burzowe Wypad-
ki zrzucenia z szyn a nawet przewrdcenia przez
wiatr mostu przetadunkowego zdarzalty sie wie-
lokrotnie. Nawet u nas, gdzie niewiele takich
mostow istnieje, wypadek podobny nastapit
w hucie ,,Pokéj“ w 1928 r.

Kazdy z tych wypadkow konczyl sie calko-
witym zniszczeniem stalowei konstrukeji mostu
i powaznym zakléceniem w ruchu wydzialu
wielkopiecowego. Poniewaz koszty zabezpiecze-
nia burzonego sa znikomo male w poréwnaniu
ze wzmiankowanymi wyzej stratami, wszystkie
mosty powinny mie¢ nienagannie dziatajgce za-
bezpieczenia, ktorych stan winien by¢ sprawdza-
ny przez suwaicowego przed rozpoczeciem pra-
cy.

Najprymitywniejszym zabezpieczeniem s§
wszelkiego rodzaju rygle, Kkleszcze, =zakrecane
$ruba, lub nawet przywigzywanie mostu fancu-
chem. Prymityw tych urzadzen polega na tym,
ze czynno$¢ zabezpieczania moze wykonaé suw-
nicowy dopiero po zejsciu z mostu na ziemie,
co wraz z zabezpieczeniem obu ndg zajmie mu
kilka minut, w ciggu ktérvch moze nastapi¢ ka-
tastrofa.

Nowe konstrukeje nalezy zaopatrywa¢ w za-
bezpieczenia, uruchomiane z budki kierowcy.
Przykladem takiego zabezpieczenia jest urzgdze-
nie, widcczne na rys. 10. Dzialanie jego jest b.
proste: klin ,,A“, opadajac, rozpiera dluzsze kon-
ce kleszezy i z ogromng silg zaciska szyne szcze-
kami ,,S“. Kleszcze sg zamocowane do nég suw-
nicy po 2 pary na kazda strone. Klin ,,A“ podno-
szony jest w gore silnikiem elektrycznym z ha-
mulcem; zluzowanie hamulca powoduje opad-
niecie klina wlasnym ciezarem 1 unieruchomie-
nie mostu.

Najbardziej luksusowym rozwigzaniem (nie
wiadomo czy celowym) jest zautomatyzowanie
nowyzszego urzgdzenia w ten sposob, ze czynni-
kiem uruchomiajacym zabezpieczenie jest ane-
mometr, ktéry po przekroczeniu przez wiatr do-
puszczalnej predkosci, poprzez przekaznik luzu-
je hamulec i klin opada.
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1. RUDY | SUROWCE

1 — 7 (0) PPH 3 49
Zmiana zwilzalnoSci metali i mineraléw siarczkowych
przy dzialaniu réinych gazéw. Izmienienije smaczi-
wajemogci mietaltow i sulfidnych minieratow pri
wozdiejstwii razlicznych gazow. Ptaksin J. N., S, W.
Bessenow. DAN SSSR, t. 61, 1948, Nr 5, str. 865,
(3 str., 3 rys., 6 ods).

Zbadano wplyw tlenu, azotu i dwutlenku wegla
na zwilzanie powierzchni zlota i srebra oraz mine-
ratéw stalerytu, pirytu i chalkopirytu w zalez-
nosci od czasu kontaktu z gazem. Oznaczenia wyko-
nano przez pomiar kata skrajnego. Tylko tlen wywo-
luje charakterystyczna hydrofobie, ktéra uzasadnia
sig wytworzeniem warstewki sorbowanego tlenu. M.P.

1 — 8 (o) PPH 3 49
Wzbogaecanie w zakladach ,Midvale“. Concentration
at the Midvale Mill. R. A. Pallanch., Min. Metal,

t. 29, 1948, Nr 502, str. 544 (4 str., 1 tab., 1 rvs,, 5 fot.)

Opisanc réwnoczesng flotacje rud olowiu, cynku
i Zelaza. Rudy podlegaja uprzedniemu rozdrobnieniu
do wielkosci ziarna ok. 1,5 c¢m, nastepnie rozdzieleniu
i dokiadnemu zmieleniu w miynach. Do flotacji rud
olowiu stosuje sie maszyny fiotacyjne typu M. S.
Sub.—A, podczas gdy dla rud cynku — maszyny
typu Penver Sub-—A. Otrzymane koncentraty olo-
wiowe zawieraja 55—75% Pb, zad koncentraty cynku
50—56% Zn. Pirytowe rudy zelaza flotuje sie przy
cdodatku karbinolu metylo-izo-butvlowego. Podano
schemat organizacyjny zakladu. J.F.

1 — 9 (o) PPH 3 49
Rola tlenu i innych gazéw w procesach flotacii, O roli
kistoroda i drugich gazow wo flotacionnych jawle-
niach. J. N. Plaksin i S. W. Bessonow. Izw. AN
S8SSR — Techn, 1948, Nr 11, str. 1773, (15 str,
7 tab., 12 wykr., 26 ods.)

Przy pomocy pomiaréw kata skrajnego zbadano
wplyw tlenu na witasnosci flotacyjne powierzchni me-
tali, stopow i mineraléw. Wykazano korzystne dzia-
fanie tlenu na proces flotacji, przy czym maksymalng
hydrofobowos$¢ powierzchni osiaga sie tym szybeiej, im
wigksze powinowactwo do tlenu posiada dana po-
wierzchnia. Inne gazy, jak azot i dwutlenek wegla, nie
wykazujg podobnego dzialania. Artykul wyjasnia Do~
jecie ,powietrznej blonki® uzywane przez badaczy w
dziedzinie flotacji. M. P.

1 — 10 (o) PPH 3 49
Alktywowanie flotowanych mineraléw przez powietrze
wydzielajace sie z reztworu. Aktiwacja flotirujemych
minieralow wozduchom, wydzielajuszczimsia iz ras-
twora. W. J. Klassen, DAN SSSR, t. 59, 1948, Nr 5,
str. 929, (3 str., 3 rys., 6 ods.)

Gazy rozpuszczone w plynnej fazie suspenzii flo-
tacyjnej wplywaja na proces nie tylko na drodze
chemicznej, reagujac z mineralem i odczynnikami,
lecz i wskutek sorbcji na mineralach. Zmiana warun-
kéw rozpuszezalnoSel gazow w procesie flotacji wy-
woluje powstanie pecherzykéw gazu, aktywnie dzia-
lajacych na przebieg procesu. Powietrze, wydzielajace
sie  z roztworu, samodzielnie flotuje cze$é ziaren
i znacznie przyspiesza proces. Podano krzywe prze-
biegu procesu. M.P,

1 — 11 (o) PPH 3 49
Gornictwo 1 przerobka mechaniczna Lkamienia wa-
plennego. Mining and Preparation of Limestone, Iron
Coal Trades Rev, t. 157, 1948, Nr 4210, str. 1119,
(3 str., 4 rys., 1 fot.)

is podziemnej kopalni, wurzadzen i schematu
przerobki mechanicznej wapienia w Fifeshire (Anglia).
Tygodniowe wydobycie przy pracy na jedna zmiane
wynosi 1000 t. Urobek o zawartosci 98% CaCOjs po
reeznym  wzbogacaniu dzieli sie na dwie Kklasy
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o ziarnisto$ci < 100 mm i > 100 mm. Klase pierwszg
suszy sie i rozdrabnia do ziarnisto$ci 0,06 mm. Pro-
dukt ten ma zastosowanie w rolnictwie i w budow-
nictwie nawierzchni drogowych. Xlase druga prazy
sie w prazakach szybowych opalanych gazem wod-

nym. Podkreslono przewage wypalania gazem nad
wypalaniem paliwem stalym, dodawanym do wa-
pienia. W.M.

1 — 12 (o) FPH 3 49

Metalurgiczna przerdobka opilek. Metallurgical Treat-
ment of Chips and Borings. E. R. Thews, Canad.
Metals., t. 11, 1948, Cz. I. Nr 10 str, 23, Cz II,
Nr 11, str. 24, (7 str.)

Omoéwiono znaczenie racjonalnego wykorzystania

odpadow wiorowych, opitek itp. powstatych przy
obrébce mechanicznej w wykanczalniach, w odlew-
niach i w warsztatach mechanicznych. Odpady te na-
lezy na miejscu ich powstawania sortowaé¢ i odpo-
wiednio magazynowa¢ tak, by je zabezpieczyé przed
dziataniem korozyjnym. W niektérych wypadkach po-
trzebne jest specjalne suszenie. Przedyskutowano zna-
czenie i sposoby odoliwiania, metody usuwania zanie-
czyszezen zelazem oraz ich najkorzystniejsza do prze-
tapiania posta¢ fizyczna. W czesci II-giej podano za-
lety i sposoby brykietowania lub prasowania opitek
metali niezelaznych i zelaznych przed przetapianiem.
W braku prasy mozna zastosowaé prymitywne zgnia-
tanie w skrzynkach Szczegdélowo omoéwiono rozdziat
mieszaniny opitek metali o réznej barwie. Najprostsza
i naimniej skuteczna jest metoda podgrzewania mie-
szaniny w piecach ptomiennych do temp. 399 C. Nizej
topliwy metal biaty splywa do odpowiednich naczyn.
Ogrzewanie do temp. 355—399C w piecu, ktorego
trzon stanowi nachylone sito potrzasalne, lub w obro-
towych sitach bebnowych przy temperaturze 399 —
454 C daje lepsza separacje. Podano praktyczne wska-
zOwki przetapiania opilek w tyglach i piecach plo-
miennych. W.M.
1 — 13 (2) PPH 3 49
Wzbogacanie jake pedstawa przetapiania ubogich rud
kwasnych., Die Aufbereitung als Grundlage fiir die
Verhiitung armer saurer Erze. C, P. Debuch, Stahl
u Eisen, t. 66/67, 1948, Nr 13, 14, str. 205, (7 str,
2 tab., 5 rys., 5 ods.)

Oméwiono zasobyv 1 charakterystyke niemieckich
rud zelaznych. Rudy kwasne ,,Salzgitter* o zawartosci
$rednio 25% SiOs2 i 15 — 30% Fe stanowia 80% ogodl-
nych zasob6w ocenianych na 2,5 milj. t. Opisano duze
zaklady przerdbki mechanicznej i wzbogacania rud
kwasnych w Watenstedt. Najwiecej interesujacymi
cddzialami s3g: oddzial wzbogacania sposobem ,Lurgi“
i oddzial redukcji bezposredniej (proces Krupp-Renn),
Na podstawie przytoczonych danych autor stwierdza,
ze zaklady w Watenstedt daly nadspodziewanie dobre
wyniki, i podaje kierunek dalszych ulepszen. Rozwa-
zono rowniez mozliwosci zastosowania innych metod
wzbogacania. W.M.

1 — 14 (2) PPH 3 49
Czynniki przesiewania rud. Factors in Screening Ores.
D. D. Howat, Iron Coal Trades Rev, t 157,
1948, Nr 4212 i 4213, (8'/2 str., 4 tab., 5 wykr., 12 ods.)

Teoretyczne rozwazania procesu przesiewania.
Dyskusja istniejgcych wzorow na wydajno$¢ przesie-
wania i wydajnosé sit. Dziatanie i tvoy sit wibracyj-
nych, ktére autor uwaza za najkorzystniejsze przy
klasyfikowaniu rud. Dla rud mokrych i lepkich zaleca
sie sita bebnowe. Omowiono przepuszczalno$é gazéw
przez warstwy z materialdw ziarnistych. Zalecono ru-
dy dla wielkiego pieca rozdrobnione do ziarn ponizej
76 mm przesiewaé na dwoch sitach o wielkoSei oczek:
32—38 mm, 12,5—16 mm. Wychody tych sit na-
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lezy zasypywaé¢ do wielkiego pieca oddzielnie, a prze-
siew sita drugiego aglomerowa¢. Podano wplyw sor-
towanego materialu wielko-piecowego na segregacje
materialéw w stupie przetworowym. Przesiewanie
rud o szczegdlnej budowie moze stanowié wstepne ich
wzbogacanie. W.M.

1 — 15 (2) FPH 3 49
Zapasy rud zZelaznych w Michigan., Iron Ore Reserves
in Michigan. F. G. Pardee, Min. Metal, t. 29, 1948,
Nr 503, str. 613, (2 str.)

Stwierdzone zasoby rud zelaznvch nad jeziorem
Gornym oblicza sie na 2 miliardy t, z czego 395 milio-
néw t. przypada na zaglebia w Michigan Prawdopo-
dobne zapasy w Michigan oblicza sie na 500 milio-
now t. rudy i 725 milionéw t. koncentratéw. Ocene
oparto na przestankach geologicznych i statystycznych.

Prowadzi sie prace geologiczne dla doktadniejszego
zbadania tego terenu. W.ML.

1 — 16 (n) PPH 3 49
Poréownanie utleniajacege prazenia blyszeru miedzi

(Cu28) w powietrzu i w czystym tlenie. The Oxida-
tion of Chalcocite in Air Compared with Its Oxida-
tion in Pure Oxygen.. J. R Levis, J. H. Hamilton,
J. C. Nixon, C. L. Grawersen. Met. Techn., t. 15,
1948, Nr 4, Nr publ. 2388, (9 str., 3 tab., 2 rys.,
4 wykr., 8 ods.)

Opis aparatury i sposobu wykonania laboratoryj-

nego prazenia CusS w atmosferze nowietrza i tlenu
technicznego w zakresie temveratur 250 — 700 C oraz
ich wyniki. Przy optymalnej temperaturze okoto 450C
otrzymano najwieksza ilo$¢ Cu .w postaci zwigzkow
rozpuszezalnych w wodzie (CuS0Os) a mianowicie:
rzy prazeniu w powietrzu 32.27% a w atmosferze tle-
nu 41,64% catkowitej ilo$ci Cu w probce. W przypad-
leu uzycia tlenu stwierdzono réwniez tworzenie sie
przy temperaturze 350 — 780 C rnacvnych iloéci CuO.
Cu%04. Podano metode otrzvmywania sztucznego
Cu-S. — W.M.
1 — 17 (n) PPH 3 49
Poczatkowy okres eksploatacji rloia bogatego w ty-
fan., Rich Titanium Strike Inters Develenpment Sta
ge, Min Metal, t. 29, 1948, Nr 503, str, 615, (3 str
1 mapa, 3 fot.)

Charakterystyka geologiczna oraz organizacja gor-
nictwa i przerdbki rud zelazo-tvtanowych w rejonie
Allard TLake (Kanada) oblicza sie na
125 000 000 t o zawarto$ci 30—40% TiOs. Zaklad hutni-
czy dla rud buduje sie w Sorel (kolo Quebhec). Po uru-
chomieniu go w 1951 lub 1952 roku dzienna produkcja
edzie wynosié 660 t. zuzla wysoko-tytanowego i 508 t.
zelaza z 1524 t. rudy. Prowadzi sie intensywne bada-
nia nad vrocesami vrodukcyjnymi Ti metalicznego,
spodziewajac sie, ze w krotkim czasie stanie sie on

)

Zasobv rud

jednym z najwiecej slosowanych metali. W. M.
1 — 18 (n) PPH 3 49
Zastesowanie selektywnego wydebyeia wieleskladni-

kowych zi6z przy cdbudewie goérmiczej. Primienienije
sielektiwnoj wyjemki pri rozrabotkie nolimietriczes-
kich miestorozdienij. S. N. Popow, Izw. AN SSSR
Techn., 1948, Nr 11, str. 1679, (9 str.)

Selektywne wyvdobveie wielosktadnikowvch  z16z
przy odbudowie gorniczej znajduje w wypadku roz-
dzielania rud metali niezelaznych zbvt mate zastoso-
wanie. Na podstawie wskaznikéw technologicznych i
ekonomicznych poréownano koszty wydobycia catko-
-vitego oraz selektywnego. orvaz nodaro wytyczne or-
ganizacji wydobycia selektywnego. M.P.

1 — 19 (n) PPH 3 49
7 zagadnien flotacyincéci blendy cynkowej. K wopro-
su o flotirujemosti cynkowej obmanki. J. N. Plaksin,
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- S. H. Charinska i G. . Browkina, Izw. AN SSSR
57

Techn., 1548, Nr str. 681, (9,5 str., 3 wykr., 19
ods.) ,
Blenda cynkowa nalezy do mineraléw trudno

flotujgcych sie. Wykazane, ze krotkotrwalta aeracja brei
przed aktywacja procesu przez siarczan miedzi po-
lepsza bieg flotacji. Najlepszymi kolektorami sa ksan-
togeniany alkoholi wyzszych od koksylowego, niektd-
re hydrozyny i aminy, NLP.

1 — 20 (n) PPH 3 49
Wytapianie olowiu z rud wlasnych i sprowadzanych
w zakladach Midvale. Midvale Lead Smelter for Com-
pany and Custom Ores, C. A, Nelson i W. M White-
cotton, Min. Metall, t. 29, 1948, Nr 502, str. 584,
(4,5 str., 4 tab., 1 wykr., 1 fot.)

Szezegblowy cpis przygotowania 1 przetapiania
rud olowiowych oraz omédwienie wszelkich urzadzen i
ich wyposazenia. Zasadnicze urzadzenia stanowia:
3 siedmio-pietrowe prazaki Wedge‘a o $rednicy 6 m,
1 siedmio-pietrowy prazak Wedge‘a o érednicy 6,4 m,
6 maszyn do spiekania typu D, L., piece szybowe ¢
wymiarach garu na wysokos$ci dysz 4 x 1,1 m i catko-
witej wysoko$ci 8¥%64 m oraz filtry dla odnvlania ga-
z6w. Dzienna predukeja nrazalni i sviekalni wynosi
454 t gotowego spieku o zawartosci 25—30% Pb i 1,0—
1,5% S. Z piecow szybowych otrzymuje sie oté6w hut-
niczy, kamied miedziany i t. zw. szpejze m (CusSn
FeS). Rafinacji otowiu hutniczego nie przeprowadza
sie. W.MVL

Analiza o temacie pokrewnym: 5—S8.

2. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA
2—18 PPH 3 49
Nowe oczyszcezacze dla chemicznego oczyszczania gazu
koksowego. Nouveaux épurants pour I‘epuration chi-
mique du gaz de honille. L. Fassina. Chim. et Ind,
t. 59, 1948, Nr 4, str. 350, (6'/2 str.).

Autor .wytworzyt material do oczyszczania gazu
koksowego oparty na wodorotlenkach Zelaza i man-
ganu. Material ten jest drozszy od importowanych,
jednakowoz nowolniej zuzywa sie i jest prostszy
w uzyciu. Podano zasade dzialania mas oczyszczaiag-
cych i wyniki prob na skale laboratorvina oraz tech-
niczng. E. B.

2—19 FPPH 3 49
Wyréwnywanie niedoborun gazu na hutach. Der Gas-
ausgleich auf Hittenwerken. Kurt Rummel, Stahl
u. 'Eisen, 1947, Nt /s, str. 19, (4 str., 4 tab., 2 wykr.).

Omoéwiono zagadnienie produkcji gazdéw przemy-
stowych w zaleznogci od okresowego ich zapotrzebo-
wenia na hutach. Autor poleca w nrzypadku niedosto-
sowania produkcii gazu do jego zavotrzebowania wy-
réwnywanie niedoboru wvnrzez stosowanie palenisk
sprzezonych, magazynowanie gazow w zbiornikach jak
stosowanie 109 nadmiaru koksu do wiel-

réwniez
kiego pieca. F.B.
2—20 PPH 3 49

Ckreslenie topliweéci popiciu paliw w atmosferze re-
dukujacej. Determination de la fusibilité des cendres
de combuscibles, en atmosphere réducticre. E. Rous-
seau. Chim. et Ind. t. 60, 1948, Nr 2, str. 124,
(12 str., 6 tab., 3 rys., 8 wykr, 1 fot.,, 4 ods.)
Prowadzono badanie topliwosci popniotu w atmo-
sferze utleniajacej i redukujacej obserwujac w czasie
ogrzewania popiolu straty na wadze wskutek wypa-
lania sie sktadnikéw, zmiany obistoséci, wolyw niespa-
lenych czeéci palnych i punkt tonliwo$ei popictu.
Temperatura poczatku spiekania sie dla obu atmosfer
jest niemal ta sama. Temperatury poczatku micknie-

cia (opadniecie probki do 50% pierwotnej wysokosci)
sa nizsze dla atmosfery redukujacej. Rozrzut tempera-
tur dla poczgtku miekniecia wynosi 40 do 140 C, dla
konica miekniecia 10 do 155 C. Wzdymanie sie popiotu
w okresie przebiegu reakcji jest stabsze w atmosferze
redukujacej. Proby prowadzono w piecu silitowym
pozwalajacym na tatwa regulacje atmosfery. Badanie
popiotdw nalezy prowadzi¢ w atmosferze redukujacej

i utleniajgcej. E. B.
2—21 PPH 3 49
Metody podwyiszania ciezaru nasypnego mieszanki

weglowej przeznaczonej do koksowania. Mietody po-
wyszienija nasypnogo wiesa ugolnoj szychty dla ko-
ksowanija. R. N. Pitin. I zw. AN SSSR-Techn,
t. —, 1948, Nr 7, str. 1127 (10 str., 2 tab., 2 wykr.).

Podano teoretyczna zaleznos¢ wielkoéci jednora-

zowego wsadu mieszanki weglowej do komory kok-
sowniczej. Omowiono sposoby praktycznego podwyz-
szania ciezaru nasypnego mieszanki jak: racjonalny
sposéb ladowania, silne ubicie, odpowiedni dobor
skiadu sitowego, zmniejszenie ilo$ci wody w mie-
szance itp. F. B.
2 —22 } PPH 3 49
Mechaniczny ciepiomierz typu MEJ. Miechaniczeskij
tieptomier MEIL, B. N. Golubkow, Za Ekon. Top,
f. — 1948, Nr 10, str. 31 (4 str., 3 tab., 3 rys.).

Opisano budowe i sposob dziatania cieptomierza
typu MEI. Stwierdzono niezawodnos$¢ +teco aparatu
w pracy ciaglej oraz dostateczna dokltadno$é wskazan
licznika cienta (w zakresie -4 2%) i skali temperatury
-+ 0,5 C). Z. O.

2—23 PPH 3 49
I{onieczno$é ulepszania piecéw i wykorzystania paliw
w przemyS$ie metalowym., Needs in Furnace Develop-
ment and Fuel Utilization for the Metal Industry.
F. E. Harmis. Ind. Heating, t. 15, 1948, Nr 8,
str. 1514, (8 str., 1 rys., 5 wykr.).

Omowiono problem szybkosci ogrzewania i ilosci

wykorzystanego cienta uwzgledniajac pewne uprosz-
czenia. Rozwazono umieszczenie termonar na diu-
gosci pieca grzewczego celem otrzymania pomiaru
wlasciwej temperatury. Jako przykitady przytoczono
rozwigzanie dla zgrzania korka metalowego ze $ciang
wewnetrzng tuleji oraz dla naweglania sprezyn wy-
konanych ze stali 0,13% do 0,45% C, przy uzyciu gazu
ziemnego. E. B.
2—24 PPH 3 49
Rozwéj zastosowania pylu weglowego jake paliwa.
Developments in Burning Pulverized Coal. ¥, L. Dorn-
brookm, Mech. Eng., t. 70, 1948, Nr 12, str. 967
(8 str., 4 rys., 4 fot.).

Elektrownie w Milkwauke zastosowaly po raz
nierwszy w r. 1919 nyl weglowy w swych kotlowniach
podnoszac ich sprawno$é¢ z 70,88% na 7232%, po od-
liczeniu nakladu na przygotowanie we<gla i inne za-
biegi. Badania stwierdzily, Ze wystarcza rozdrobnie-
nie wegla w stopniu do 60—85% ponizej 200 mesh.
Spaliny z pod kotlow zastosowano do suszenia i prze-
wietrzania zasobnikow pyviu. Dzieki temu odpada nie-
bezpieczenstwo wybuchu. Zasobniki nvlu pozwalaja
na korzystna prace mltynéw wegla pod staltym obcig-
7aniem, niezaleznie od obciazenia kottéw. Nowoczesne
jednostki kotlowe o wydajnosci kazda 310 t pary na
godzine i ci$nieniu 96 at, budowane w latach 1930—
1948 zostaly wyposazone w bpaleniska pylowe. E. B.

2—25 PPH 3 48
Kontrela spalania. Combustion Control. H. Zieboltz.
Iron Steel Eng., t. 25, 1948 Nr 10, str. 67 (4'/2 str.,

12 rys.).
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Zastosowanie tlenu obok nowietrza w procesach
spalania stwarza potrzebe nowych rozwiazan apara-
tury do kontroli spalania. Podano anarature dla kon-
troli spalania vrzy uzyciu jednego i kilku paliw. Naj-
prostsze rozwiazania polegaja badZ na wymianie po-
wietrza na tlen przy odnrowadzeniu nowietrza na ze-
wnatrz, badZ na doprowadzeniu paliwa do dwu prze-
wodoéw, przyczym do jednego przewodu dawkuje sie
powietrze, do drugiego tlen. E.B.

2—26 PPH 3 49
Aparat do pobierania pylu. Dust - Samnling Appara-
tus. Engineering, t. 166, 1948, Nr 4301, str. 8,
(1'/2 str., 2 tab., 1 rys., 1 wykr., 2 fot.).

Opisano nowy aparat do pobierania préb pytu.
Wskazano na koniecznos¢ utrzymania takiej samej

szybko$ci przeplywu gazu przez wlot aparatu, jaka
jest w przewodzie gazowym. E. B.
2—27 PPH 3 49

Proby przemywania plomieniéwkowyech kotléw paro-
wych kwasem selnym. Opyt promywki parowych ko-
ttow z dymogarnymi trubami solonoj kistotoj. W. S.
Mitjakow, Za Ekon. Top.,, t — 1948, Nr 10,
str. 26, (3 str.).

Podano szereg prob usuwania kamienia kotlowego,
stosujac rozny stonien stezenia wodnego roztworu
kwasu solnego w roéznych typach kotléw parowych.
Sposob ten jest dopuszczalny dla kotldéw nieposiada-
jacych peknie¢ i rys. F.B.

2—28 PPH 3 49
Spalanie sie sferycznej czesci wegla. Gorienije sfieri-
czeskoj czasticy ugleroda. A. N. Zitrin, Izw. AN
SSSR Techn. 1948, Nr 4, str. 561, (17 str., 11
wykr.). g

Stwierdzono, ze wtorne reakcje spalania wegla

(spalanie sie CO) wplywaja silnie na zasadniczy cha-
rakter procesu w szczegbélnos$ci na wielko$¢ wtasciwej
szybkosci palenia sie. Przevrowadzono teoretyczna
analize palenia sie sferycznej czesci wegla. Stwierdzo-
no, ze wyniki przeprowadzonych obliczen zgadzaia sie
z danymi eksperymentalnymi. Otrzymane rezultaty
maja duze znaczenie jako podstawa do obliczania spa-
lania mialu weglowego. Z. O.
2 —29 PPH 3 49
Wiasncsici wegli koksujacych. Carbonizing Properties
of Coking Coals. R. E. Brewer D. A. Revnolds, W. A.
Steiner, R. D. Van Gilder. Ind. Eng, Chem. 1948,
Nr 7, str. 1243, (11 str,, 5 tab., 3 wykr., 4 fot.).

Opisano efeckt utlenienia jedenastu wegli amery-
kanskich przy temperaturze pokojowe]j oraz celem przy-
spieszenia utlenianie sie przy 99.3 C. Zjawisko silnego
utleniania wystepuje przy diuzszym sktadowaniu we-
gla i ma bardzo duzy wolyw na wtasno$ci koksowni-
cze wegli. W miare wzrostu utleniania wegla spada
warto$é onalowa, sviekalno$é i wytrzymato$é koksu,
wzrasta natomiast ciezar wtasciwy wegla i zawartosé
tlenu w weglu. Nie wszystkie wegle utleniaja sie je-

dnakowo szybko tracac wlasno$ci koksownicze, nie-
ktére nawet no dlugim skladowaniu sa zdatne do
koksowania, Z.O.

2—30 PPH 3 49

‘Grupowe opalaniec malych piecéw grzeweczych gazem
generatorowym. Gruvnowoie otoplenije matych na-
griewatielnych pieczej gienieratornym gazom, C. A.
Matkin. Za EKON Top., 1948 Nr 10, str, 9, (5 str,
2 tab., 3 rys., 4 wykr.).

Omowiono nroblem zgazowywania roéznych ga-
tunkéw paliw statyvch (koks, wegiel brunatny, antracyt
i torf) z zastosowaniem generatoréow odnowiednich ty-
pow. Podano racjonalne sposoby spalania i zuzytko-

wania tych gazéw. Stosowanie grupowego systemu
ustawiania gazogeneratorow do opalania piecéw roz-
fozonych grupowo daje mozno$é zuzvtkowania gora-
cego gazu i poprowadzenia dogodnej instalacji gazowej.
Zastosowanie tego systemu stwarza warunki podobne,
iak przy scentralizowanym zaopatrywaniu zakladdéw
w paliwo gazowe. F. B.

2—31 PPH 3 49
Praca wiryskowych palnikéw gazowych z podgrzewa-
niem gazu i powietrza. Robota inzekcjonnych gazo-
wych gorielok vpri nodogriewie gaza i wosducha. A. R.
Szezurkin., Za Ekon. Top., t. — 1948. Nr 10,
str. 3—6 (3 str., 4 wykr.)

Podano charakterystyke i sposob obliczania wtry-
skowych palnikdw wysokiego ci$nienia oraz wyniki
badan pracy tych palnikébw na gazie czadnicowym
7z zastosowaniem podgrzewania gazu i powietrza. Sto-
sowanie tych palnikoéw wnozwala na spalanie gazu
prawie z teoretyczna iloScia powietrza (k —=1-—1,05).
Zassanie powietrza iest wystarczajace nawet przy
przej$ciu przez rekuperator, przez co zbytecznym sta-
je sie stosowanie wentylatorow i dmuchaw. F. B.

v

Analizy o tematach pokrewnych 3 — 15.

2. URZADZENIA ZAKLADOW HUTNICZYCH
3—9 PPH 2 49
{ombinowana turbo-silownia gazowa i parowa z wy-
sckopreinym ketlem, Combined Gas and Steam Tur-
bo Power Plant with Pressurized Boiler. R. Papault.
ng. Digest., t. 5, 1948, Nr 4, str. 169, (2 str., 3 rys,,
1 wykr.)

Opisano kombinowana sitownie mocy 28000 KW

7tozong z turbiny gazowej i parowej. Waga agregatu
jest czterokrotnie mniejsza od wagi jednostki Diesel‘a
tej samej mocy. Caltkowita sprawno$¢ cienlna przy
pracy na paliwie stalym winna osiggnaé¢ 38%. E.B.
3 — 10 PPH 3 49
Fagadnienie silowni opartej na energii atomowej.
T'rospects of Power Production from Atomic Energy.
G. E. Foxwell. Blast. Fur. t. 36, 1948, Nr 11, str.
1364, (4'/2 str., 1 tab.)

Skrytykowano projekty zastosowania energii ato-
mowej do wytwarzania sity. Wedlug istniejacego pro-
jektu sitowni atomowej cena 1 KWh wyniesie 0,89
centa, natomiast z wegla — 0,65 centa. Autor stawia
zarzuty odnoszace sie do mozliwo$ci utrzymania si-
fowni w ruchu i jej remontéw, gdyz stosu nie mozna
zatrzymaé i silownia bedzie nieelastyczna w pracy.

Bogatych z}6z rud uranu jest stosunkowo niewiele.
Zbudowanie sitowni atomowej wymaga uprzedniego
rozwigzania szeregu zagadnien. E.B.

3 — 11 PPH 2 49

Urzadzenie do transportu blach z prasy do pieca po
cbréceniu o 90°. Quarter-Turn Mechanism for Trans-
ferring Sheets from Press to Oven, P.E.V. Machi-
nery t. 73, 1948, Nr 1862, str. 8 (1'/2 str., 1 rys.)
Podano rysunek i opis urzadzenia do odsylania
blach cynowych z prasy do pieca po obroéceniu ich o
kat 900, Obracanie i transport blach zachodzi na zasa-
dzie tarcia i nie powoduje ich odksztalcenia. B.J.

3 — 12 PPH 3 49
Nowa huta — wynik wspélpracy polsko - radzieckiej.
J. Aniota, Hutnik. 1948, Nr 10, 11, str. 484, (3 str.)

Projekt nowej huty dla Polski opracowuje Gipro-
mez. Urzadzenia huty o wydajnosci rocznej 1500000t
stali surowej i 1100000 t wyrobow walcowanych beda
wykonane przez Zwiazek Radziecki. E.B.
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3 — 13 PPH 3 49 dzone na skale pél-techniczng wykazaly, ze wlasnodci
Wymagania stawiane dZwignicom hutniczym. Steel fizyczne izolacyjnych cegiel z popiotu nie ustepuia

Plant Service Requirements for Cranes. L. E. Madsen.
Iron Steel Eng., t. 25, 1948, Nr 9 str. 96 (3,5 str,,
1 tab.)

Zalaczono tabele z charakterystykami dzwignic
uzywanych w hutnictwie. W tabeli podano przecietne
czasy pracy poszczegdlnych zespoléw dzwignicy, ilos-
ci wlaczen poszezegblnych mechanizmdédw na godzine
oraz procentowy czas pracy w ciagu godziny. Zesta-
wiono rowniez dane dla dzwignic walcowniczyveh i ru-
chu pomocniczego. B.J.

3 — 14 PPH 3 49
Rozwoj Lkonstrukeji suwnic w okresie powojenym.
Rozwitije konstrukecij mostowych kranow w poslewo-
Wiest Maszi-

jennyj pieriod. G. Nikotajewskij,
nost., t. 28, 1948, Nr 11, str. 5, (7'/s str., 1 tab., 8 rys,
1 wykr.)

Charakterystyczng cecha konstrukecyjna opisa-

nych suwnic jest blokowa budowa zespoléw i daleko
posunieta unifikacja i normalizacia czesci. Mechanizmy
podnoszenia o nos$no$ci od 5 do 50 t. sa zaopatrzone
w dwnstooniowe reduktory. W celu wvodniesienia
sprawnosci reduktoréw autor zaleca korekcje zebow,
stosowanie kot o zebach skos$nych, nacinanie zebow na
pierécieniach ze stali specjalnych, odpornych na écie-
ralr.o%é. Opisano konstrukcje mechanizméw podnosze-
niz suwnicy 200/30 t. Mechanizmy jazdy wozkow i
nostow sa naped'zane przy vomocy reduktorow. Ramy
rozkéw sa spawane, Do smarowania suwnic sa uzy-
-vane ceniralne lub grupowe aparaty samoczynne lub

reczne. H.Z.
3 — 15 FPH & 49
Picce stalownicze, grzewcze i do obrobki cieplnej.

Cz. L. Steel Making, Heating and Heat Treating Fur-
naces at the Kaiser. Fontana Part II. Ind. Heating.
t. 15, 1948, Nr 7, str. 1114, (6% str., 5 fot.) dok.

Omoéwiono walcownie profilow konstrukeyjnych i
handlowych, piece grzewcze, walcownie drutu, wytra-
wialnie, piece do wyzarzania i do zmiekczania stali
stopowych. Walcowania grubych profilow skiada sie
z walcarki zgrubnej 815 mm, 740 mm, posredniej i wy-
kanczajacej, ustawionych obok siebie, z rezerwa na
rozbudowe. Obstuguja ja 2 piece gazowe przetokowe,
potréjne o wymiarach 7x25 m i wydajnosci 80 t/godz.
kazdy. Walcownia profiléw handlowych produkuje pro-
file: plaskie do 400 mm szerokosci, okragite do 115
mm, kwadratowe do 75 mm i rézne katowe. Obstugu-
ja ja piece z bocznym zaladowaniem K Obpisano piece,
maszyny i urzadzenia z podaniem dzialania, wymia-
réw i licznych szczegétow technicznych. B.K.

Analiz yo tematach pokrewnych: 25—32; 26—38.

4. MATERIALY OGNIOTRWALE

4—11 PPH 3 49
Wykorzystanie wzbogaconego popiolu z wegla peod-
moskiewskiego do produkeji izelacyjnych wyrobéw
ognigirwalych, Ispozowanije obogaszczenoj zoly pod-
moskownych uglej dla proizwodctwa ognieupornogo
legkowiesa. D. N. Polubojarinow i N. W. Mirolubowa,
Ognieupory, t 13, 1948, Nr 10, str. 435 (7 str,
12 rys., 3 ods.).

Prébne badania laboratoryjne wykazaty, ze do
produkcji izolacyjnych cegiel ogniotrwalych mozna

zamiast szamotu uzyé wzbogaconego popiolu o na-
stepujacym skladzie chemicznym: SiO: — 49,44%
Al,O3 — 37,51%, FesO3 —9,49%, CaO— 0,64%, strata

prazenia 2% i ogniotrwato$¢ zwykta — 1610 C. Opisa-
no metode nrzygotowywania mas oraz podano wiasno-
$ci fizyczne otrzymanych wyrobéw. Proby przeprowa-

dobrym gatunkom cegiet izolacyjnych, produkowanych
w normalny sposéb i tak np. ich ciezar objstoéciowy
wynosi 0,6 gr/cm3 a porowato$é ok. 80%. Zastosowa-
nie popiotu upraszcza proces technologiczny oraz daje

mozno$¢ wykorzystania tanszego surowca. W, Sz.

4—12 PPH 3 49
Ulepszenie kontroli skladu chemicznego cegiel krze-
mionkewych. Improvement of Analytical Control for

Silica Brick. J. T. Rozsa. J. Am. Ceramic Soc,
t. 31, 1948, Nr 10, str, 280, (4 str., 3 tab., 3 rys., 1 wykr,,
1 ods.).

Po omoéwieniu zalet oznaczania skladu chemiczne-
go przy pomocy spektrografu, opisano sposéb przygo-
towania nrobki oraz podano wyniki oznaczen otrzyma-
nych przy vomocy spektrografu oraz normalnej analizy
chemicznej. Z przytoczonych danych wynika, ze ozna-
czenia przy nomocy spektrografu sa bardzo dokltadne

i o wiele szybsze. W. Sz.

4—13 PPH 3 49
Materialy ogniotrwale w precesach przemyslowych
przy wysckich temperaturach. The Development

of Refractories for High-Temperature Industrial Pro-
cesses. A. Hilliard J. H. Mekee, Refract J, t. 24,
1943, Nr. 3, str. 98, (6 str., 4 rys., 1 wykr.) cdn.
Omowiono ogblnie stosowane metody predulkeii
wyrocbow ogniotrwalych oraz technologie otrzymywa-
nia cegiel szamotowych i innvch. Wyjasniono co nale-
zy rozumie¢ pod stowem spiekanie oraz wplyw uziar-
nienia 1 ksztattu ziaren na jako$¢ produkowanych
wyrobow. Cpisano przemiany allotropowe krzemionki
oraz ukitady rownowagi fazowej Als O3—Si0, i CaO—
AlO3; — SiOs. Oprocz tego podano doéé dokladna kla-
syfikacje wyrobow ogniotrwalych oraz omowicno
ogélnie specjalne wyroby wysckoogniotrwalte. W. Sz.

4—14 PPH 3 49
Ruch materialu w kemorowym bebnie suszacym, Dwi-
zenije matierialta w jaczejkowom suszylnom barabanie,
XK. K. Strielow. Ognieupory, t 13, 1948, Nr 10,
str. 481 (6 str., 2 rys., 8 wykr., 1 ods.).

Charakter ruchu materialu w komorze bebna su-
szacego zalezy od ilosci obrotéw i wspoélezyvnnika na-
petnienia bebna, Stwierdzono, Ze szvbko$¢ obrotowa
powinna wynosi¢ okoto 7 obr/min. Rozpatrzono zacho-
wanie sie w komorze bebna czastki materiatu, na
ktéra dziata sita odsrodlkowa i sita ciezko$ci. Z wypro-
wadzonych réwnan wynika. ze maksymalny kat pod-
niesienia sie czgstki materiatu iest funkcia obrotow,
szybkos$ci, $rednicy bebna oraz wspdlczynnika tarcia.
Wspblczynnik napeinienia powinien wynosi¢ okolo 5%.
Rozwazono szybkos¢ przesuwania sie materialu w be-
bnie. Z vprzytoczonych zalezno$ci mozna ustalic me-
chaniczne warunki pracy bebna tj. okre$lic kat na-
chylenia i ilo§¢ obrotow bebna w celu uzvskania zada-
nej wydajnosci. W. Sz.

4—15

PPH 3 49

Zmiany chemiczne i mineralogiczne w materiatach
ogniotrwalych w szybie i trzenie wielkiege pieca.
Chemical and Mineralogical Chansges in Stack and
Hearth Refractories of a Blast Furnace. L, H. Van
Vlack, J. Am. Ceramic. Soc, t. 31, 1948, Nr 8,
str. 220 (16 str., 4 tab., 1 rys., 2 wvkr., 4 fot., 6 mikfot.,
25 ods.).

Poddano badaniom wielka ilo$¢ wvprébek cegly
ogniotrwalej, pobranych z réznych punktéw przekroju
wielkiego pieca i zestawiono w tabelach onisv makro-
skopowe, oraz wyniki analiz petrograficznych i che- |
micznych. Omoéwiono koleino dzialanie alkalidw,
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wegla i cynku na probki, niszczacy wplyw zuzla na
cegly, redukcje krzemionki na krzem, powstawanie
azotku tytanu i tlenku zelazowego. Na podstawie uzy-
skanych wynikéw mozna wysunaé nastepujace zalece-
nia: zwiekszenie chlodzenia woda w goérnej czesSci pie-
ca, stosowanie w trzonie cegly o mniejszej porowato-
§ci oraz uzycie wegla jako materialu ogniotrwatego

w trzonie pieca. F. N.
4—16 PPH 3 43
Predukeja zasadowych  materialow cgniotrwalych.

IWew Plant Makes Basis Refractories. Chem. Eng,
t. 55, 1948, Nr 10, str. 121, (2 str., 8 fot.).

Opis procesu technologicznego w nowej fabryce

zasadowych materialéw ogniotrwaltych poparty szere-
giem ilustracji, Zaklad dysponuie nowoczesnvmi urzg-
dzeniami, ktére pozwalaja na usprawnienie i ulepsze-
nie produkcji. F. N.
4 — 17 PPH 2 49
Zastesewanie newych materialdw ogniotrwalych typu
czvstyeh tlenkéw. Chemical Plants get New Reactions,
Speed Others with Help of Norton Pure Oxide Re-
fractories. Chem. Eng., t. 55, 1948, Nr 10, str. 356
(2 str., 1 tabh., 1 fot., 3 ods.).

Rozw6j nowych galezi przemysiu, oraz préby zu-
zuzytkowania energii atomowej zaktualizowaly zagad-
nienie materialow ogniotrwaltych tynu czystych tlen-
kéw, ktore odznaczaja sie  wyjatkowa odpornoécia.
Artykul wylicza szereg wlasnoéei i zastosowan tlen-
kow glinu, magnezu i cyrkonu. E. N.

4-—18 PPH 3 49
Weglowe materialy ogniotrwale w wielkim piecu.
Carbon Refractories in the Blast Furnace. W. S. De-
benham, Steel, Nr lipiec, str. 110, (3 sir, 4 rys.)

4 rys.).

Rozwazania na temat korzwvéci zastanienia w wiel-

kim piecu szamotu blokami weglowymi; zasadniczo
istnieie mozliwos$é zastosowania rawet na calej
przestrzeni obmurza. Zanalizowano wlasno$ci mate-
riatéw ogniotrwalych z wegla nod katem wymagan
procesu wielkopiecowego. Omoéwiono nroblemy kon-
strukeyjne i ekonomiczne. F. N.
4 —19 PPH 3 49
O suszeniu i wypalanin glin na micjsen ich wydeoby-
c¢ia. O suszilnych i obzygatielnych ustanowkach dla
gliny na miestie dobyvezy. . G, Wainrub. Ognie-
upory. t. 13, 1948, Nr 10, str. 442, (5 str., 3 wykr,
4 ods.).

Autor przytacza szereg dowodow, ze w wiekszo-
$ci wynadkéw nie jest racjonalnym hudowanie na ko-
painiach snecjalnvch urzadzen do suszenia i wypala-
nia glin. Nalezy natomiast budowaé¢ je w tych przy-
padkach, gdy w wyniku nrocesu wypalania czy susze-
nia mozna wvrzeprowadzi¢ sortowanie albo wzboga-
canie gliny lub szamotu dla polepszenia jakoéci pro-
dukcji. W_ Sz
4—20 PPH 3 49
Wyroby ognictrwale i ich zastosewanie w stalowniach
Mismiee Zachodnich. The Manufaciure of Refractories
and Informaticn Concerning Use in Iron and Steel In-
dustry of Western Germany. Refract J. t. 24, 1948,
Nr 4, str. 151.

Podano gatunki wyrobow produkowanych przez
zaktady Koppersa oraz krotki opis procesu technolo-
gicznego wyrobow krzemionkowych i ich wtasnosci.
Nyrohy te produkuje sie z 60% kwarcytu, 20% piasku
niemielonego oraz 20% niasku mielonego. Zaklady dy-
sponujg 4 gatunkami kwarcytéw o zawarto$ci AlOg
od 0.8 — 2,0%: oraz 2 gatunkami niaskdéw o zawartoSci
Al,O3 od 0,2 — 2,0%. Procz tego podano krotki opis

ich

produkcji wyrcbéw mullitowych oraz blokow do wa-
nien szklarskich. Bloki te produkuje sie w 3 gatun-
kach w zaleznoéci od roznej zawarto$ci AlsOz: 26%,
33%, i 40—41%  Wyroby magnezytowe i chromitowe

wypala sie w piecu tunelowym przy 1500 C. cdn.
W. Sz.
4 — 21 PPH 3 49

Winrsnodel fizyke-chemiczne perykiazu w ukladzie
CaQ — MpgQ — AlQ; — Fey03 — SiCs. K fizyko-chimii
pieriklaza w sistiemie CaO, MgO, AlsO3 — Fe:03 SiOa.
A. S. Bierieznoj. Zur. Priktad, Chim., t. 21, 1948,
Nr 7, str. 717 (14 str., 3 rys., 11 fot., 3 tab.).

Zwrocono uwage na duze zasoby zldz magnezytoéw
i dolomitéw, z ktoérveh mozna otrzymaé nervklaz, po-
siadajacy bardzo dobre wlasnosci ogniotrwale. Sklad
otrzymywanych materialéw ogniotrwatych, niezaleznie
od gatunkdédw surowcéw i metod jego przerdbki, jest
okre$lony zwiazkami w nastenujacym ukladzie: CaO—
MgO — AlaOs — FesO3 — SiOa. Stwierdzono, e w za-
lezno$ci od warunkéw wystepuje w nowyvzszym ukia-
dzie 13 zwigzkow w rownowadze z pervklazem. Dalsze
badania nad wplywem poszczegdlnych zwigzkéw wy-
kazaty, ktore z nich wnlywaja korzvstnie na wlasnosci
wyrobow peryklazowych, a ktére pogarszaja je
Sklasyfikowano powyzsze zwigzki wedlug przeznacze-
nia. W. Sz.

4—22 PPH 3 49
Predukeja wylewdw z wylcgeniem grafitowym oraz
zachowanie sie ich podezas rozlewania stali. O pro-
izwodstwie i ispytaniu dwuchstojnych stakanow dla
rozliwki stali. W. N. Striclec i W. W. Radin, Ognie-
nupory, t 13, 1948, Nr 10, str. 467 (8 str., 7 rys,
5 wykr.).

W celu nolenszenia odpornofci wylewéw i zaty-
czek na rozmywajace dziatanie metalu, postanowiono
na powierzchnie poddana dzialaniu plynnego metalu
naktada¢ warstwy ochronne. Podano wyniki prac
zwigzane z ustaleniem odpowiednich skladéw mas na
warstwy ochronne oraz omdéwiono proces technologicz-
nv produkeji wylewow i zatyczek =z warstwami
ochronnymi. Najlepsze wyniki ofrzvmano przy zasto-
sowaniu - warstw ochronnveh =z masv szamotowo-
srafitowej oraz grafitowo-korundowej. Mase szamo-
towo-grafitowa wyprébowano na skale péi-techniczng.
Todano schemat produkeji oraz sposéb wypalania.
Wvlewy i zatyczki wyprobowano w stalowni. Otrzy-
mano calkowicie zadawalajace rczultaty. W. Sz.

493 PPH 3 49

Prrzyspieszenie mielenia na mskro materialéw ognie-
trwalyeh, Ob uskorienii nrocesa mokroso izmielczeniia
ognieupornych matierialow. G. W. Rukulew i E-Y.
Mielniczenko, Ognieupory, t. 13, 1948, Nr 10,
str. 447-454, (7 str., 4 rys., 4 wykr,, 5 ods.).

Przyspieszenie mielenia twardvch  materiatéow
mozna osiagna¢ przez zmniejszenie wytrzymalosci
i twardogci mineraltu zardwno przed mieleniem jak
i w czasie mielenia, Osiaga sie fo przez dodatek wody
albo roztwordéw pewnych zwiazkéw, jak: soda, szkto
wodne, sél kuchenna itp. Omoéwiono absorbeyiny cha-
rakter mechanizmu dziatania tych zwiazkow, a nastep-
nie wplyw szeregu czynnikow na przyénieszenie prze-
mialu na mokro magnezvtu, dolomitu i niaskéw. —
Ustalono ontymalna koncentracje dla kazdego doda-
wanego zwiazku, przyspieszajacego przemiat. Otrzy-
mane wyniki sa zestawione w tabelach. W. Sz.

Analizy o tematach pokrewnych: 6 — 17; 6 — 25;
10 — 20 (o).
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5. WIELKOPIECOWNICTWO Moved 131 Feet. Blast Fur., t 35, 1948, Nr 11,
%0 9 27 4y
5_38 PP 3 49 str. 1335, (1 7 str., 1 fot)

Ilosciowe oznaczanie pylu w gazie. The Quantitative
Determination of Dust in Gas. A. H, Arbogast. Iron
Steel Eng., t. 25, 1948, Nr 10, str. 82, (8 str.,, 1 tab,,
8 rys., 3 ods.)

Rozwazania teoretvezne
prob gazu dla ckreslenia zawartoéci pylu. Podano
sposob obliczania dyszy do pobierania préby gazu
oraz omoéwiono nastepujace metody oznaczania pylu:
metode Harmon‘a na mokro, filtracyjna przy zastoso-
waniu cukru jako filtra, filtracyjna przy uzyciu filtra
z tkaniny bawelnianej i filtréw specjalnych. Sposoby
i urzadzenia pomiarowe iloSci pobieranej proby ga-
zu oraz przyrzady do okre$lania zawartosci wilgoci.
W.ML
5 —9 PPH 3 49
Piece doséwiadczalne brytyiskiego stowarzyszenia ba-
dawcezego zelaza i stali. Experimental Furnaces of the

British Iron and Steel Research Associacion. M. Da-
+

gl

praktyczne pobierania

vies, Blast Fur. t. 36, 1948, Nr 11, str. 1332,
(3 str., 2 rys., 1 for.,, 1 ods.)
Opisano doswiadczalny wielki »niec o wysokosci

przestrzeni roboczej 2,8 m, é&rednicy garu 0,495 m
i catkowitej wysckosci ok. 4,25 m. Jest on wyposa-
zony w aparature pomiarowa i pracuje w sposob cigg-
ty. Prowadzi sie na nim badania nad redukcyjnoscia
rud i nad dmuchem wzbogaconym w tlen. Do$wiad-
czalny piec martenowski jest kopia w skali: 1:5 pieca
ruchowego, pracuje przy temperaturach do 1000C i
stuzy tylko do prowadzenia cieplnych badan konstruk-
cji gtowic. E. B.

5 — 10 PPH 3 49
Odkrzemianie suréwki zgorzelina. Blast Furnace Me-
tal. — Desiliconization by Means of Mill Scale. E. F.
Brown. Iron and Steel, t 21, 1948, Nr 9,
str. 367, (5 str., 9 str., 2 rys., 2 wykr)

Bardzo szczegdlowy onis wykonania i wynikow
praktycznych préb odkrzemiania surdéwki zgorzelina.
Dodawano ja w stanie niesuszonym do rynny spusto-
wej w ilosei 1.02 — 9,68 kg/100 kg surédwki. Ogdlem
odkrzemiono 1868,05 t surowki o zawartosci Si 0,37 —

3.00%, zuzywajac 65,20 t zgorzeliny. Ofrzymano na-
stepujacy wynik: spadek zawartosci Si w surdéwee
z 1,27% do 0,93% i Mn z 0,95 do 0,75%. Szybkosé

spuszczania surowki nie ma zadnego wplywu na sto-
pien odkrzemiania. Spadek temperatury podczas tego
zabiegu nie rézni sie prawie od spadku przy normal-
nym transporcie na stalownie (ok. 72 C). Podkreslono
konieczno$é dokladnego $ciagania zuzla. Wyniki po-
réwnano z odkrzemianiem w mieszalniku przez roz-
puszczanie ztomu, W.M.
5 — 11 PPH 3 49
Zastosowanie tlenu w pracy wiclkiego pieca. Appli-
cation of Oxygen in the Operation of the Blast Fur-
nace. D. D Howatt, Blast Fur. t. 36, 1948, str. 533,
(8 str., 2 tab., 6 wykr., 11 ods.)

Po oméwieniu poczatkowego okresu uzycia tlenu
w wielkim piecu, rozwazono teoretycznie mozliwosci
wynikajace z natleniania dmuchu wielkopiecowego,
opierajac sie na doswiadczeniach niemieckich prze-
prowadzonych w Oberhausen, oraz na pracach wyko-
nanych w ZSRR. W konkluzji autor stwierdza, ze uzy-
cie dmuchu wzbogaconego o 25—230% jest gérna granica
w cigglej pracy i przyczyni sie do oszczednosci w zu-
zyciu paliwa, do wzrostu wydajnoéci suréwki oraz
zmniejszenia temperatury gazu w gardzieli. Proces
bedzie oplacalny po obnizeniu ceny tlenu. J.N,
5 — 12 PPH 3 49
Przesuniecie wielkiego piecca o 40 m, Blast Furnace

43

Dla unikniecia strat w produkcji suréwki wybudo-
wano nowy wielki piec na specjalnym fundamencie
transportowym przeniesiono w miejsce starego.
Przesuniecie szybu z armaturg gardzieli, wazacego
razem z podstawa transportowa 590 t. trwalo 2 godz.
40 ;minut, a osadzenie na wtasciwym miejscu 22 godz.
Fodobnie przesunieto hale odlewnicza, oczyszczalniki
gazu i zasobnik koksowy. Czas od wygaszenia stare-
go pieca (730 t wydajnoéci) do uruchomienia nowego
(1260 t wydajno$ci) wynidést 95 dni. W.M.

i

5 — 13 PPH 3 45
Wrebogacanie dmuchu. Enriched Blast. Iron and
Steel, t. 21, 1948, Nr 4, str. 129, 3% str.,, 1 tab.,
2 rys.)

Opis niemieckich doswiadcze’n nad zastosowaniem
tlenu w hutnictwie na podstawie raportu F.I.A.T.
Nr 1203. Préby te ograniczyly sie do wzbogacania
dmuchu wielko-piecowego i dmuchu do konwertora
masadowego. W obu wynadkach otrzymano wyniki po-
zytywne. Wzbogacanie dmuchu wielko-piecowego do
26% O okazato sie najkorzystniejszym. Wéwezas
cszezedno$é koksu wyniosta 8%, a wyvdajnosé pieca
podniosta sie 29%. Przy procesie kcnwertorowym na
wbogaconym dmuchu do 30% Qs skrocono okres wy-
palania wegla o 4 minuty. Osiagnieto réwniez wyzsze
temperatury, co umozliwito przerdbke suréwki zim-
niejszej 1 ubozszej w fosfor. Jako$¢ wytapianej stali

polepszyla sie. Zastosowanie tlenu na szeroka skale
uzaleznione jest od jego ceny. W.M.
5 — 14 PPH 2 49

Kinetyka przechodzenia siarki przez powierzchnie po-
dzialu miedzy Zuzlem a metalem. Kinetics of the
Transfer of Sulphur Across a Slag- Metal Interface.
Lo - Ching Chang. K, M. Goldman. Met. Techn.
t. 15, 1948, Nr 4, Nr Publ. 2367, (19 str., 6 tab., 1 rys,
10 wykr., 5 ods.)

Badanie odsiarczania sztucznie nesiarczonego ze-
laza Armco w =zaleznosSci od =zasadowosci zuzla
(Ca0: Si0 = 0,55 — 1,43), temperatury i czasu w wa-
runkach redukujacych. Préby wykonano w tygielku
grafitowym, umieszczonym w kwarcowej rurce, obra-
cajacej sie szybkoscia 235 obr/min_ wewnatrz cewki
indukecyjnej. W czasie do$wiadczen pobierano vroébki
zuzla i metalu, mierzono temperature écian tygla pi-
rometrem optycznym a temp. kapieli termopara Pt —
PtRh oraz notowano czas. W probkach zuzla i metalu
oznaczono gltéwnie S. Podano wyniki 25 doswiadczen
i oméwiono je teoretycznie. Wyprowadzono wzor na
szybkoéé nrzechodzenia S z metalu do zuzla. Szyb-
koéé te okre$laja dwa wsnolezynniki: Ks — wspoél-
czynnilk przechodzenia S z zuzla do metalu i Km —
wspoOlezynnik przechodzenia S z metalu do zuzla.
Wedlug danych eksperymentalnych Ks niewiele zmienia
sie ze zmiana skladu zuzla, natomiast Km gwaltow-
nie ro$nie ze wzrostem jego zasadowosci. Przy pod-
wyzszeniu temperatury o 10 C, Km wzrasta o 12%, a
Ks o 6%. Przez podstawienie wartosci Km i Ks do
wzoru Arrhenius‘a obliczono energie aktywacji prze-

;
1

zZ

chodzenia siarki z metalu do zuzla 1 odwrotnie.
Iiczbowo pierwsza wynosi 79000 kal/mol, a druga
29000 kal/mol. W.M.

5 — 15 PPH 3 49

WspélzaleznoSé zmiennych czynnikow, wplywajacych
na zawartosé siarki w suréwce. Some Correlation
between Variables Affecting Sulphur in Blast Furna-
ce Iron. T. E. Brower, B. M. Larsen, Met. Techn,
t. 15, 1948, Nr 7, str. 2465, (13 str.,, 11 wykr., 6 ods.)
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Po teoretycznym przegladzie warunkéw odsiar-
czania w wielkim piecu i poréwnaniu ich z warunka-
mi istniejagcymi w piecu martenowskim rozwazono
problem odsiarczania suréwki. na podstawie badan
statystycznych. Jako dane postuzyly analizy che-
miczne (Mn, Si, S) surdéwki i zuzli (CaO, MgO, SiOs,
AY>,03, MnO, FeO i S) oraz ilo$¢, temperatura i wilgot-
noé¢é dmuchu. Dotyczyly one 3-ch réznych gatunkéw
suréwki i obejmowaly z géra 100 spustéw. W wyniku
ustalono, ze na odsiarczanie wolywa dodatnio wyz-
sza zawarto$é wilgoci w dmuchu w granicach bada-
nia 6,8 — 22,8 g/m3, — nizsza temperatura dmuchu
w zakresie 593 C — 815 C, wyzsza zawartos¢ Si w su-
rowce w granicach 0,5—1,4%, wysoki rozchod koksu,
maty tonaz spustow surdwki, wyzsza zawartos¢ Mn
w surowce, w granicach 1,4 — 22% oraz wyzsza za-
sadowos¢ w granicach 1,45 — 1,75. IloSciowa wspoéli-
zaleznoéé okre$lono nastepujacym wzorem: [S] =
0,1137 — 0,00687 [Si] — 0,018 [Mn] — 0,0224. (zasado-
wosé zuzia) — 0,00244, X wilgoé dmuchu w g/m3 -+
0,00023 (AlxO3). W.M.

Analizy o tematach pokrewnych: 4—15; 4—18.

6. STALOWNICTWO
6 — 17 PPH 3 49
O szezegélnym wypadku zniszezenia spodu zasado-
wego pieca martenowskiego. Ob odnom stuczaje roz-
ruszenija podiny osnownoj martienowskoj pieczy.
P. 8. Mamykin. D.A.N. SSSR, t. 60, 1948, Nr 2,
str. 255, (2 str., 1 tab., 2 wykr.)

Opis zniszczenia spodu zasadowego pieca marte-
nowskiego, wyviozonego cegla magnezytowa. Przy-
czyng szybkiego niszczenia sie magnezytu jest two-
rzenie sie zwigzku Mg (OH): pod wplywem wilgoci.
Cegly magnezytowe nalezy przechowywaé¢ w suchych
pomieszczeniach, W.K.

5 — 18 PPH 3 49
Odlewanie ciagle stali polgotowej w zakladach Bab-
ceck & Wileox, Continuous Casting of Semi-Finis-
hed Steel at Babcock &Wilcox Beaver Falls Plant.
Ind. Heating., t. 15, 1948, Nr 9, str. 1478, (7 str.,
1 rys., 7 fot)

Opis ncivego zzkladu wybudowanego przez Re-
public Stee? Co i Babcock & Wilcox, do walcowania
kesow z p.mnej stali i przerabiania ich na rury
kotlowe. P~ ces odbywa sie w 23 metrowej wiezy.
Piynna stal w ruchomej kadzi dostarczana jest do in-
dukcyjnego pieca elektryveznego, nastennie do malej
kadzi, gdzie zbiera sie zuzel, wreszcie wlewana jestdo
formy, chtodzonej wecda. Nasfepnie st2l przechodzi
przez izolowana komore chlodzaca, dostaje sie na
walce, regulujgce zarazem szybkosé przechodzenia, a
umieszezony pod niemi automatyczny palnik odcina
kesy o okreflonej ditugo$ci. Wywrotka umieszcza ke-
sy w polozeniu poziomym na lozu rolkowym, po
czym odbywa sie walcowanie na tasme, zwijana i spa-
wang w rure kotlowa. B.EK.

6 — 19 PPH 2 49
Rozwéj zasadewego procesu $wieZenia dmuchem. Die
Entwicklung des basischen Windfrischverfahrens. W
Balding, Stahl u. Eisen, t. 66/67, 1947, Nr 9/19,
str. 137, (12 /2 str., 3 tab., 4 rys., 15 wyky.)

Opisano proby odzysku wavadu z zuzla wanado-
weg Osiaga sie to nastepujacymi sposobami: 1)
wyswiezenie wanadu jako latwo utleniajacego sie
pierwiastka z normalnej surdéwki tomasowskiej za-
wierajgcej 0.1 do 0.15% V przy pomocy miaikiej rudy
lub zgorzeliny walcowniczej. Zuzla, ktéry posiada
niska zawarto$¢ wanadu, uzywa sie nastepnie jako

wsadu do wielkiego pieca. 2) Swiezenie wanadu z su-
rowki tomasowskiej mozna prowadzi¢ w konwertorze
wylozonym kwasno. Duza ilo$¢ zuzla z niska zawar-
toscig wanadu uzywa sie jako materiatu wsadowego
do wielkiego pieca. 3) Trzeci wreszcie sposéb polega
na wytworzeniu w wielkim piecu z dwu ostatnich su-
rowcow surowki o wysokiej zawarto$ei wanadu i wy-
$wiezeniu jej w konwertorze wyltozonym zasadowo
lub kwasno. Zamiast konwertora mozna uzyé¢ Swie-
zalnika bebnowego. c¢. d. n. J.N.

6 — 20 PPH 2 49
Rozwoj zasadowego procesu swiezenia dmuchem. Die
Entwicklung des basischen Windfrischverfahrens. W
Balding. Stahl u. Eisen, t. 66/67, 1947, Nr 11/12,
str. 180, (7 str., 8 tab., 4 wykr.,) c. d.

Przy braku rudy manganowej mozna w konwer-
torze przeprowadzi¢ mangan z suréowki zwierciadlis-
tej do zuzla i uzy¢ tego zuzla jako materiatu wsado-
wego do wielkiego wnieca produkujacego zelazoman-
gan. Opisano proby, w ktérych otrzymano zawarto$é
Mn w zuzlu okolo 50%. Proby uzycia zuzla marte-
nowskiego w wielkim piecu do wytopu suréwki to-
masowskiej daly w wyniku tak zwana fosforowa su-
réwke zwierciadlista. Suréowke te dmuchano w kon-

wertorze i otrzymano w zuzlu do 45% WMn i ckolo
0,6% P. Zuzel taki moze znalezé zastosowanie jako

material wsadowy w wielkim piecu. Przy szczegdlnie
niskich zawartosciach fosforu mozna zuzel przera-
bia¢ w piecu elektrycznym z pominieciem wielkiego
pieca. c. d. n. J.N.
6 — 21 PFPH 3 49
Rozwéj zasadowego procesu Swiezenia dmuchem, Die
Entwicklung des basischen Windfrischverfahrens. W.
Balding. Stahl u. Eisen, t. 66/67, 1947, Nr 13/14,
str. 212, (11 str., 4 tab., 1 rys., 11 wykr) c. d.
Opisano proby wytworzenia podwodjnego zuzla
fosforowego, ktory powinien zawieraé powyzej 8% Fe
i powyzej 30% P:0;. Jako surowiec wyjéciowy po-
shuzyla suréwka wanadowo-fosforowa, ktéra otrzy-
mywano w wielkim piecu przez dodanie duzych ilo$ci
zuzla tomasowskiego. Przeprowadzono dwa dmucha-
nia w konwertorze. Pierwsze dmuchanie odbywalo
sie na zuzel wanadowy, a pozostaly metal przedmu-

chiwano nastepnie w drugim konwertorze =z dodat-
kiem wapna i zlomu na podwdjny zuzel fosforowy.
Zuzel zawieratl 32,77% P»0; i 2,74% TFe. Dmuchano

takze surowke na podwdiny zuzel fosforowy w kon-

wertorze z dmuchem bocznvm. Rozpatrzono roézne
sposoby szvbkiego odfosforzenia i utlenienia stali
tomasowskiej, a wiec sposobow Perrina, Yocoma,

Staimana. Podano wreszcie dwa sposoby wytwarzania
tali temasowskiej z mala zawartoscia azotu: meto-
le wytwarzania stali HPNi, polegajaca na obniZzeniu
temperatury przy dmuchaniu koncowym, oraz spo-
s6h MA, polegajacy na tym, ze podczas dmuchania
stosuje sie zawsze nadmiar tlenu. Osiaga sie to przez
umieszezenie skrzynki powiefrznei z boku i zmniej-
szenie w ten sposdb glebokoéci kapieli. J.N.
§ — 22 PPH 3 49
Zalety stali bessemercwskisi w produlcji wytworow
rurewveh., Advantages of Bessemer Steel in Produ-
cing Tubular Products. G. Y. Price, Steel, t 123,
1948, Nr 20, str. 116, (5 str.. 3 tab., 12 wykr.,, 1 fot.)
Proces bessemerowski stosowany jest w St. Zjed-
noczonych przy vrodukcji stali sposobem dunlex, pro-
dukeji rur svawanych na stvk, rur bez szwu. przv
wytwarzaniu produktéw ptaskich walcowanych i przy
odlewach staliwnych. Koszt wytwarzania wlewko6w ze
stali konwertorowej na hucie posiadajacej wiasne
wiellkiie piece jest mniejszy, anizeli w piecu marte-
nowskim, co ma duZe znaczenie w okresie, gdy brak

Q.

4 - .
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jest ztomu i gdy cena jego jest wyzsza niz surdowki.
Rury spawane na styk wytwarza sie z nieuspokojonej
stali bessemerowskiej, natomiast rury bez szwu ze
stali uspokojonej. W ostatnich latach zuzyto ponad
milion ton stali bessemerowskiej do produkecji rur bez
szwu. W artykule podano sklad i wlasnosci stali bes-
semerowskiej uspokojonej i nieuspokojonej. J.N.

6 — 23 PPH 3 49
Badania nad ksztaltami konwertora i warunkami
dmuchania celem wytwarzania stali o niskiej zawar-
teSci azotu. Untersuchungen iiber Konverterformen
und Blastbedingungen zur Erzeugung stickstoffarmen
Stahles. T. Kootz i G. Gille. Stahl u Eisen, t. 68,
1948, Nr 17/18, str. 287, (7,5 str., 8 rys., 7 wykr., 10
fot., 48 ods.) v

Proby w konwertorze bebnowym wykazaty bar-
dzo niskie zawarto$ci azotu w stali, jednak przy wiek-
szych glebokosciach kapieli zachodzilo gwaltowne
wyrzucanie stali. Przeprowadzono dalsze proby na
modelu konwertora bebnowego, ktorego $ciany czoto-
we wykonane byly ze szkla Dmuchanie z plytko za-
nurzonym dnem dato spokojny, bez duzych wahan,
ruch kapieli. Pozwolilo to otrzymaé spokojne wytopy
w duzym konwertorze bebnowym. Wyniki te zasto-
sowano do zwyklych konwertoréw Thomasa i przez
skoSne ich ustawienie w czasie dmuchania osiggnieto
podobne warunki dmuchania jak w konwertorze be-
bnowym, dzieki czemu otrzymano stal o niskiej za-
wartosci azotu. Stwierdzono, ze konwertorem o naj-
lepszym ksztalcie jest konwertor o przekroju elip-
tycznym, podwoéjnie wybrzuszony. Zbadano takze zja-
wisko wyrzucania metalu z konwertora podczas
dmuchania, przy czym stwierdzono, ze silne ruchy
oscylacyjne zwigzane sa z glebokoscia kapieli. Ruchy
te uspakaja obecnos¢ wapna otoczonego plynnym
zuzlem. Stwierdzono tez przy probach na modelu, ze
naazotowanie kapieli nie zalezy od wystepowania w
niej silnych ruchdéw oscylacyjnych. J.N.

6 — 24 PPH 3 49
Zasadnicze elementy elektrycznego procesu wytapia-
nia stali. M. Stankiewicz, Wiad. Hut., t. 4, 1948,
Nr 11, str, 7. (3,5 str., 2 fot., 2 ods.)

Omoéwiono przebieg procesu wyrabiania stali w
zasadowym piecu tukowym. E. B.

6 — 25 PPH 3 49
Zastosowanie cegiel zasadowych w piecu martenow-
skim. An Evaluation of Basic Brick in the Open
Hearth. V., W. Jones. Steel, t. 123, 1948, Nr 21, str.
91, (3 str,, 4 rys., 1 wykr.)

Zastosowanie cegiel zasadowych iakkolwiek =za-
poczatkowane jeszcze w 19 wieku rozwijalo sie w St.
Zjednoczonych wolniej niz w Europie na skutek po-
czatkowych niepowodzen. Rozwoéj piecéw poszedl naj-
pierw w kierunku zastosowania pochytej $ciany tyl-
nej. Od roku 1940 zastosowano calkowicie zasadowe
glowice z wiszacym sklepieniem, Poréwnawcze obser-
wacje piecOw z glowicami krzemionkowymi i zasa-
dowymi na przestrzeni 4 lat pozwolily stwierdzié, ze
koszta remontu pieca z zasadowymi glowicami po
1380 wytopach spadly do poziomu koszté6w remontu
pieca z kwa$nymi glowicami a ostatnio sa nizsze
o 11%. Réwnocze$nie wydajno$é pieca z zasadowymi
glowicami jest wyzsza o 3%. Wiszaca konstrukcja
sklepienia glowic ulatwia wszelkie naprawy. Ponadto
pozwala na zastosowanie pojedynczego ciagu po-
wietrznego zamiast podwdéjnego, oraz na zwiekszenie
przekroju ciggéw, co wobec spadku szybkoéci prze-
plywu gazéw zmniejsza znacznie erozje materiatéw
ogniotrwatych JeSli rozwo6j zasadowych materialéw
i metod konstrukcyinych bedzie nadal szybki, piec

catkowicie zasadowy bedzie mogt daé powazne ko-
rzy$ci przez przyspieszenie produkcji i przez obnize-
nie jej kosztéow. E.B.

6 — 26 PPH 3 49
Stal z elektrycznego pieca lukewege. Czes¢ I. Electric
Arc Furnace Steel - Part I. W. M. Farnsworth,
Steel, t. 123, 1948, Nr 25, str. 96, (6 str., 1 tab., 3
rys., 7 fot.)

Pierwszy z serii 27 artykuléw o wytwarzaniu sta-

li. Piece tukowe buduje sie w wielkosciach od 0,25 t
do 100 t. Za standartowa jednostke uwaza sie piec o
pojemnosci 70 t. Podano charakterystyki liczbowe
piecoOw roéznej wielkosci. Zasadowe piece maja trzon
ubity z magnezytu na warstwie cegiel magnezyto-
wych, Sciany wymurowane z cegly magnezytowej nie-
wypalonej w skrzynkach metalowych, dzieki czemu
spiekajg sie, oraz sklepienia krzemionkowe. Trwalos¢
trzonu wynosi kilka lat, $cian okoto 200 topdéw, skle-
pienia 35 do 100 topow. Obecnie prowadzi sie proby
ze sklepieniem zasadowym Piec wymurowany i ubi-
ty suszy sie najpierw plomieniem gazowym, potem
tukiem elektrycznym. Po 36 godz. grzania przy wy-
sckiej temperaturze trzon winien by¢ snieczony na
gtebokos$¢ 57 do 150 mm. E.B.
6 — 27 PPH 3 49
Uspakajanie stali wylacznie przy pomocy aluminium.
La désoxydation intégrale de 1‘acier par 1‘alumi-
nium. J. G. Platon. Rev., Met, t. 45, 1948, Nr 12,
str. 512, (3 str.)

Odtlenianie stali (badania prowadzone na stali
tomasowskiej) wytacznie przy pomocy aluminium
daje nastepujgce korzysci: upraszcza produkcje bar-
dzo miekkich stali uspokojonych; umozliwia produk-
cje stali uspokojonych i pétuspokojonych bezkrzemo-
wych oraz obniza znacznie zuzycie zelazo - manganu.
E.B.
6 — 28 PPH 49
Mozliwosé istnienia warstwy emulsyjnej metal-zuzel
w czasie wytwarzania stali. Sulla possibilita di esi-
stenza dello strato emulsionato metallo - scoria nella
fabbricazione dell‘aciaio. R. Zaja. Metallurgia
Italiana, t. — 1948, Nr 1, str. 13, (6 str., 12 mikfot.,
9 ods.)

Zebrano przeciwstawne oninie odno$nie istnienia

>
9

_ warstwy emulsyjnej metal-zuzel w czasie wyrabiania

45

stali w piecu martenowskim i w elektrycznym piecu
tukowym. Mozliwo$¢ istnienia tego rodzaju warstwy
udowadnia autor na podstawie doswiadczen, popiera-
jac swe wywody zdjeciami wykonanymi na prébkach
pobranych z kapieli w czasie trwania utleniania, po
pierwszym $ciggnieciu zuzla oraz bezposrednio po sto-

pieniu wsadu. M. M.

6 — 29 PPH 3 49
Rozpuszczalnosé¢ wodoru w plynnym zelazie i w jego
stopach z Ti, Nb i Ta. Rostworienije wodora

w zydkom zelezie i jego sptawach z titanom, niobom
i tantalom. M, M. Kurnauchow i A. N. Morozow

Izw. AN SSSR Techn., 1948, Nr 12, str. 1845,
(10 str., 6 tab., 8 wykr., 6 ods.)
Podano metode przeprowadzania badan. Stopienn

rozpuszczalnosci wodoru w plynnym zelazie jest pro-
porcjonalny do pierwiastka drugiego stopnia z cis-
nienia i zwieksza sie wraz z podniesieniem tempera-
tury. Omowiono szybko$¢ rozpuszeczania sie wodoru
w zelazie i obliczanie ilo$ci rozpuszczonego wodoru.
Stwierdzono, ze Ta, Ti i Nb zwiekszaja rozpuszczal-
no$¢ wodoru w zelazie Rozwazono przebieg wydzie-
lania sie wodoru z metalu przy chlodzeniu. W.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 3 —15; 4 — 22;
5 —9;5 — 13; 8 — 26 (2); 20 — 13 (0).
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7. INNA WYTWORCZOSE METALURGICZNA
7 — 13 (2) PPH 3 49
Wytwarzanie surowki z rud mialkich i wegli nie-
koksujacych. Manufacture of Pig-Iron from Ore Fi-
nes and Non-Coking Coals. Iron Coal Trades
Rev., t. 156, 1948, Nr 4, 186, str. 1173, (5 str., 3 rys.)

Opis nowego procesu, t. zw. procesu Webera wy-
tapiania surowki z miatkiej zgranulowanej rudy ze-
laznej i wegla niekoksujacego. Wegiel winien byé
rozdrobniony do ziarnisto$ci ponizej 3 mm. Granulki
z rudy i wegla formuje sie na prasach walcowych
i nastepnie poddaje sie zgazowaniu w jakichkolwiek
retortach przy temp. 550—600 C. Najkorzystniejsza
jest retorta Humbodlt‘a specjalnego typu, w ktorej
czas zgazowania wynosi 1 godz. Przetapianie granulek
odbywa sie w niskich piecach szybowych o przekroju
prostokatnym. Piec taki o pojemno$ci 150 m3 posiada
zdolno$¢é produkeyjna 250 t surowki/24 godz, Cisnie-
nie dmuchu wynosi 500—800 mm st HO. Dos$wiad-
czenia w skali péi-technicznej przeprowadzono w Ca-
logne- Kalk. Podano szczeg6lowe dane tych préb, na
podstawie ktérych autor ocenia, ze koszt suréwki
uzyskanej przy pomocy tego procesu jest nizszy o
30% od surowki wielkopiecowej. W.M.

7 — 14 (n) PPH 3 49
Wytapianie antymonu. Antimony Smelting, W. Wendt.
Met. Ind., t 73, 1948, Nr 16 i 17, str. 303 i 329,
(4,5 str.,, 2 tab., 1 rys., 4 fot.)

Opisano zaktady wielkopiecowe w Czechostowacji
w Cuoma i w Vajskova, produkujace antymon w sie~
dmiu wielkich piecach o wysoko$ci 4,5 m i $rednicy
wewnetrznej 1,15 m. Piec posiada 6 dysz o S$rednicy
125 mm. Trzon pieca w ksztatcie tygla glebokosci
0,6 m jest ruchomy i moze odjezdza¢ na woézku. Cis-
nienie dmuchu wynosi 55 mm stuna H»O. Wsad skta-
da sie ze spiekanych koncentratéw rud i innych ma-
terialéw ubozszyeh w antymon, z kamienia wapien-
nego oraz ok. 15% koksu Stwierdzono takze, ze moz-
‘na prowadzi¢ redukcje siarczkéw. Uzysk metalu
z namiaru wynosi 85%. W produkcji uwzglednia sie
odzysk zlota zawartego w rudach antymonu. E.B.

7 — 15 (n) PPH 3 49
Uzytkowanie cynku w Niemczech w okresie wojny.
The Uses of Zinc in Wartime Germany. Met. Tre-
atment., t. 15, 1948, Nr 53, str. 48, (2 str.)

Streszczono B.I.O.S. Final Report Nr 1159 (H. M.
Stationery Office) omawiajacy rézne zastosowania
cynku i trudno$ci produkcyjne. Z uwagi na brak mie-
dzi zuzycie cynku wzrosto w 1941 r. do 399000 ton.
Do réznych zastosowan pvrzeznaczono odpowiednie
stopy., Glownymi skladnikami stopowymi byly alu-
minium i miedz. Cynk i jego stopy, jako tworzywo
zastepcze, wykazuja znacznie gorsze witasnosci od mo-
sigdzu i aluminium, nadaja sie natomiast bardzo do-
brze do odlewéw wtryskowych. E.B.

7 — 16 (n) PPH 3 49
Projekt huty zelaza i tytanu w Kanadzie. Iron and
Titanium Producing Plant under Development in Ca-
nada. S. Smoke, Iron Age, t. 162, 1548, Nr 10, str.
125, (1 str.,, 1 rys.) a

W oparciu o bogate zloza rudy zawierajacej 35%
TiO2 i 40% Fe projektowana jest wytwornia dajaca
rocznie z piecéHw elektrycznych 175000 t wysokowar-
tosciowej surowki i 250 000 t zuzla tytanowego. Prze-
widuje sie otrzymywanie czystego tytanu jako meta-
lu technicznego. E.B.
7 — 17 (n) a PPH 3 49
Tytan. Titanium — an Appraisal, N. S. Soenc, Light
Metals, t. 11, 1948, Nr 131, str, 645, (2,5 str.)

46

Podano wtasnosci fizyczne tytanu, wystepujacego

w duzych ilo$ciach w skorupie ziemskiej (czwarte
miejsce po Al, Mg i Fe). Ze wzgledu na niski cigzar
wlasciwy Ti (4,5) i znaczng wytrzymatos¢ mechanicz-
na oraz wysoka odporno$¢ na korozje prowadzi sig
badania nad metodami jego produkcji. Narazie otrzy-
muje sie go jako proszek, ktory podlega spiekaniu.
Duze powinowactwo tytanu do tlenu i azotu stwarza
powazne trudno$ci. Wskazano na rézne mozliwo$ci
zastosowania Ti, stwierdzajac, ze jest on metalem
przysztosci. E.B.
7 — 18 (n) : PPH 3 49
Ziom mosiezny. Scrap Brass. F, F. Poland, Met Ind,,
t. 27, 1948, Nr 17, str. 331, (1% str., 1 rys., 1 tab., 1
fot.,, 1 ods.)

Dotychczasowy sposéb przerobki malowarto$cio-
wego zlomu mosieznego polegal na usunieciu cynku
drogg dmuchania powietrza przez roztopiony metal.
Odzysk cynku w formie zanieczyszczonego ZnO wy-
nosit okoto 75% . Od 1943 roku firma Revere Copper
and Brass Inc. zastosowala metode, w ktorej odzys-
kuje sie cynk w formie metalicznej w ilosci 82—92%.
Proces ten polega na destylacji roztopionego zlomu
w jakimkolwiek piecu (najlepiej w piecu indukcyj-
nym dajacym najmniejsze straty Zn) w weglowej
retorcie Wilkins — Poland przy temperaturze 1760C—
1815 C. Otrzymuje sie Zn metaliczny o czysto$ci 98%.
Flynna pozostatos¢ po destylacji, zawierajaca 95% Cu .
moze byé poddana dalszej rafinacji lub odlana i wy-
korzystana z powrotem w produkcji mosiadzu. Poda-
no szczegolowy ovis pieca Wilkins - Poland i rozwa-
zania ekonomiczne. W.M.

7T — 19 (n) PFH 3 49
Zaklad elektrolitycznej rafinacji olowiu. Lead Refi-
ned Electrolytically at the East Chicago Plant. E. W.
Merrick, I, C. Smyers, F. L. Warner, Min. Metal,
t. 29, 1948, Nr 502, str. 566, (2 /s str., 1 fot.)

Dane dotyczace elektrolitycznej rafinacji otowiu

wg procesu Betts‘a, oraz opis przer6bki szlaméw ano-
dowych i toku postepowania. Zaktad elektrolizy skla-
da sie z 232 komor, umieszczonych kaskadowo w 58
szeregach po 3 lub 4 komory. Wymiary poszczeg6l-
nych komér: 3 x 0,73 x 1,06 m. Przecietne napigcie
0,5 V. Otow elektrolityczny, zanieczyszczony antymo-
nem, podlega dalszej rafinacji ogniowej. Szlam ano-
dowy, zawierajgcy bizmut, tellur i srebro, przerabia
sie oddzielnie. Miesieczna produkcja zaktadu wy-
nosi 3175 ton olowiu czystego i 307 kg olowiu za-
nieczyszczonego antymonem oraz pewne iloSci metali
ze szlamu. W.M.
7 — 20 (n) PPH 3 49
Zaklad rafinacji miedzi w Carteret. (St. Zjedn.). A.
Visit to the Carteret Copper Refinery, J. V. Beall,
Min. Metal, t. 29, 1948, Nr 504, str. 658, (1% str.,
1 rys.) .

Opis urzadzen huty miedzi i sposdéb pracy. Do
przetapiania rud siarczkowych stuzy piec plomienny
o wymiarach trzonu 24,3 x 6,0 m i zdolno$ci przer6b-
czej 90700 t rudy miesiecznie. Otrzymany kamien
miedziany o zawartoSci 40 — 50% Cu przerabia sie
dalej w konwertorze. Rudy tlenkowe i odvady zawie-
rajace Cu przetapia sie w piecu szybowym o zdol-
no$ci przerdbczej 363 t dziennie, a nastepnie przera-
bia sie w osadnikach i konwertorze. Otrzymana miedz
surowa zawiera ok. 96% Cu, Rafinacje przeprowadza
sie kolejno: drogg ogniowsa, elektrolityczng a cza-
sem w piecach indukcyjnych niskiej czestotliwo$ci
o specjalnej budowie. (szkic). Wspomniano o odzyski-
waniu metali ubocznych. W.M.
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7T—21 () PPH 3 49
Aluminium wysokiej czystosci — rafinowanie zlo-
mu metoda trojwarstwowej elektrolizy. Super - Pu-
rity Aluminium — Scrap Refining by Three - Layer
Electrolysis, w/g B.J.O.S. Report. Met. Ind., t. 73,
1948, Nr 3, 4 i 5, str. 51, (6 str.)

Zastosowano w Niemczech tréjwarstwowsg elek-
trolize do otrzymywania aluminium ze zlomu stopow
lekkich. Elektrolize prowadzi sie w skrzyniach sta-
lowych wylozonych cegla magnezytowa, wytrzymuja-
cg dzialanie chemiczne elektrolitu przy temperaturze
740 C. Kapiel sktada sie z trzech nastepujgcych
warstw: dolna warstwa — stop Al — Cu, zawierajacy
okoto 30% Cu, bedacy zarazem anodg; Srodkowa —
roztopiony elektrolit fluorkowy zawierajacy . ok.
32% AlFg, oraz goéorna warstwa czystego aluminium.
W przyblizeniu odzyskuje sie 80% aluminium jako
czysty metal. Na dnie skrzyni osadzaja sie krysztaly
ciezkich metali: zelaza, miedzi, cynku, manganu. Mie-
szanine te czerpie sie z pieca tyzkami razem z pewng

iloScig aluminium i poddaje sie dalszej przerdbce.
Opisano puszczanie w ruch i prowadzenie agregatu
do elektrolizy. E.B

7T — 22 (1) PPH 3 49

Stop Al — Zn — Mg, Aluminium — Zinc — Magne-
zium Alloys. Met. Ind. t. 73, 1948, Nr 8, str. 152,
(2 str.)

Omoéwiono zagadnienie produkcji stopéw Al—Zn—

Mg podajac ich sktad, metody odlewania i stosowanag
obrébke cieplng, oraz opisano zachodzace zjawiska
korozji naprezeniowej i powierzchniowej. J.F.
7 — 23 () PPH 3 49
Technologia glinu i magnezu. Technology of Alumi-
nium and Magnesium. Ch. M. Craighead. Met. Rev,,
t. 21, 1948, Nr 11, str. 7, (1 ¥ str.)

Przeglad ostatnich osiagnie¢ w zakresie produkcji
lekkich stopéw z powolaniem sie na bibliografie w/g
Metals Review. E. B.

8. ODLEWNICTWO
8 — 18 (o) PPH 3 49
Krytyczna ocena odlewania metoda straconego wos-
ku. A Critical Survey of Inwestment Casting, R. L.
Wood i D. von Ludwig, Iron Age, t. 161, 1948,
Nr 19, str. 72, t. 161, 1948, Nr 20, str. 90, (12 str. 2 tab.,
18 fot.)

Artykul oparty zostal na wspoélnych doswiadcze-
niach szeS$ciu firm, ktére stosowaly i rozwijaty spo-
s6b odlewania metoda straconego wosku. Poniewaz
metoda ta nie osiagala dla wiekszo$ci stopéw doktad-
no$ci, jaka daje obrébka widrowa, autorzy uwazaja,
ze okreSlenie ,odlewanie precyzyjne“ jest nie uza-
sadnione. Oméwiono aparature i technike wykonania
odlewéw, oraz podano typy stopow, jakie mozna od-
lewa¢ tg metoda. Zamieszczono szereg wiadomosci
o tym sposobie odlewania, przeznaczonych dla kon-
struktoréw. J.N.

8 — 19 (o) PPH 3 49
Odlewanie odsrodkowe, Centrifugal Casting. J. E.
Hurst. Iron and Steel, t. 21, 1948, Nr 9, str. 355,
6,5 str.,, 2 fot.) a

Opisano sposoby odlewania odsrodkowego, orpz
jego zalety, a wiec lepsze wykorzystanie metalu,
zdrowszy, bardziej Scisty i czystszy odlew oraz wyeli-
minowanie rdzeni. Podano metody odlewania odsrod-
kowego rur w formach metalowych i piaskowych,
oraz sposoby okre$lania szybko$ci obrotowej przy od-
lewaniu odérodkowym o osi vionowej i poziomej,
przy odlewaniu pélodérodkowym i odlewaniu odérod-
kowym pod ci$nieniem. J.N.

8 —20 (0) PPH 3 49
Wyposazenie do modeli z plastykéw. Plastic Pattern
Equipment. S. Denkinger. Am. Foundryman,
t. 13, 1948, Nr 6, str. 43 (2,5 str., 6 fot.).

Odlana zywica fenolowa jest materiatem twar-

dym, odpornym na S$cieranie i kruchym, wskutek
czego musi posiada¢ spoiwo, zmniejszajace kru-
cho$¢. Aby wzmocni¢ material i zmniejszy¢ jego
skurcz, stosuje sie dodatek materiatu wypelniajg-

cego. Ciezar wilasciwy plastyku wynosi 1,7, a wytrzy-
matosé jego jest wieksza niz drzewa. Modele z pla-
stykébw mozna wierci¢, gwintowaé¢, mleé¢, obrabiaé¢
maszynowo, piaskowaé¢ i struga¢ podobnie, jak drze-
wo 1 metal. Przy obrobce maszynowej szybko$ci
skrawania sa wyzsze niz dla metalu. Modele wytrzy-
mujg temperature do 190 C. W pracy sa znakomite
i nadaja sie doskonale na modele wzorcowe. J. N.
8—21 (0) PPH 3 49
Smarowanie matryc. Die Lubrication, J. L. Erickson.
Met Ind., t. 73, 1948, Nr 8, str. 143, (2!/3 str., 1 rys.).
Artykul stanowi cze$¢ I-sza obszerniejszej pu-
blikacji na temat smarowania matryc. Zastosowanie

-smaréw ulatwia ogromnie proces odlewania matryco-

wego. Smarowaniu muszg podlega¢ przede wszystkim
czeSci ruchome matrycy i wewnetrzne wglebienia.
Dzieki zastosowaniu smaru proces oprézniania ma-
trycy ulega znacznemu uproszczeniu oraz otrzymuje
sie korzystne warunki chltodzenia. Opisano szczegdéto-
wo cze$¢ ruchoma matrycy, ktéra nalezy stale smaro-
waé. cdn. J. F.
8—22 (2) PPH 3 49
Wytrzasaki odlewnicze. Foundry Shakeouts. Iron
and Steel, t 21, 1948, Nr 5, str. 165 (1,5 str., 3 fot.).
Opisano mechaniczne sposoby wybijania piasku
ze skrzynek formierskich. Mechaniczne wytrzgsaki
napedzane sg albo sprezonym powietrzem albo elek-
trycznie lub mechanicznie. Maszyny pracujace pneu-
matycznie dzielg sie na dwa typy; pierwszy to krata
wpuszczona w podloge i poruszana w dét i w gore
sprezonym powietrzem, drugi natomiast jest typem
wibracyjnym i sktada sie z wibratora przymocowane-
go do haka suwnicy, przy czym skrzynki przymocowa-
ne sa do wibratora. Wytrzasaki o nanedzie mechanicz-
nym dzielg sie na: a) maszyny pracujace przy pomo-
cy noskow, b) maszyny wibrujace na skutek niewywa-
zonego ciezaru, c) maszyny, w ktérych krata jest
zmontowana na ekscentrycznym watku. Maszyny ta-
kie mozna zainstalowaé na poziomie hali odlewniczej,
albo na tasmie transportera. J. N.
8—23 (2) PPH 3 49
Topienie zeliwa w tyglach opalanych gazem. Melting
Iron in Gas Fired Crucibles, Iron Age, t. 161, 1948,
Nr 18, str. 91, (2 str., 1 tab., 1 rys., 1 fot.).
Amerykanska odlewnia w Worcester uzywa pie~
cow tyglowych do tovienia zeliwa stovowego z za-
warto$cig siarki 0,04%. Piece o pojemnoSci tygli 230
lub 350 kg, opalane gazem, sa przechylne i wylozone
wewnatrz weglikiem krzemu. Wewnetrzna $rednica
pieca wynosi 560 mm, a wysoko$¢ 720 mm. Stwierdzo-
no, ze w piecu uprzednio nagrzanym mozna stopi¢
350 kg metalu w ciagu 2 godzin 50 min., przy czym
osiggano temperature metalu 1500 C. Zuzycie paliwa
na 1 kg metalu wyniosto 0,9 m3 gazu o wartosci opa-
lowej 4720 kal/m3. Dzieki zastosowaniu tego procesu
osiagnieto nadzwyczaj S$cista kontrole skladu metalu.
J. N.
8—24 (2) PPH 3 49
Znaczny wplyw zmian dmuchu na prace zeliwiaka,
Blast Variations Seriously Affect Cupola Operations,
B. P. Mulcahy, Am. Foundryman, t. 13, 1948,
Nr 6, str. 34 (9 str., 2 tab., 3 rys., 6 wykr., 3 ods.).

47 -
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Dmuch powietrzny ma duzy wplyw na prace ze-
liwiaka juz choc¢by z tego powodu, ze ilo$¢ jego jest
wieksza od ilosci jakiegokolwiek surowca wprowadza-
nego do zeliwiaka. W dobrze skonstruowanym i nale-
zycie funkcjonujacym systemie powietrznym zeliwia-
ka, nalezy ustali¢ taka ilo$¢ powietrza, ktora jest po-
trzebna do uzyskania optymalnej szybko$ci spalania
koksu oraz optymalnej szybkosci topienia. O tym, jak
duze oszczednosci moze da¢ dobra kontrola powietrza,
$wiadczy fakt, ze dla odlewni o wydajnosci 100 ton
zeliwa dziennie przewidywana oszczedno$¢ wynosi od
20 do 100 tysiecy dolaréw rocznie. J. N.

8—25 (2) PPH 3 49
Wplyw niektorych czynnikow na zachowanie sie paliw

w zeliwiaku. Some Factors Influencing' the Perfor-
mance of Cupola Fuels. C. C. Wright, Iron Age,
t. 162, 1948, Nr 7, str. 72, (5,5 str., 1 tab.,, 1 rys,

2 wykr.).

Przedyskutowano fizyveczne chemiczne czynniki
wplywajace na zachowanie sie paliwa w zeliwiaku.
Omoéwiono reakcje spalania, rozchod paliwa, reakcyj-
no$é¢ paliwa oraz wplyw S$rednicy zeliwiaka, sktadu

1

metalu i zawarto$ci wilgoci na spalanie paliwa. Spo--

rzadzono wykres podajacy zalezno$¢ miedzy tempera-
tura metalu, a szybko$cia topienia dla réznych iloSci
dmuchu i paliwa. J. N.

8—26 (2) PPH 3 49
Goracy metal z zeliwiaka dla pieca martenowskiego.
Cupola Hot Metal for the Openhearth E. S. Kopecki.
Iron Age, t. 162, 1948, Nr 17, str. 76 (6 str.,, 2 tab.,
3 rys., 4 fot.,, 2 ods.).

Poniewaz w amerykanskich zaktadach hutniczych,

ktore nie posiadaja witasnych wielkich piecow, dat sie
odczué¢ brak suréwki dla piecéw martenowskich, prze-
prowadzono proby uzycia ptynnego metalu, wyprodu-
kowanego w zeliwiaku. Na stalowni Stanley Works
ustawiono dwa zeliwiaki pracujace na zmiane i pro-
dukujgce do 7500 t plynnego metalu na miesigc.
Metal spuszcza sie do 75-tonowej stalej kadzi, skad
wlewa sie do 20-tonowej kadzi przeno$nej. Do kadzi
tej dodaje sie przedtem 7—10 kg sody na tone meta-
lu celem odsiarczenia, w zakresie od 30 do 50%. Sta-
lownia Sheffield Steel Corp. produkuje okolo 10.000
ton zeliwa miesiecznie o sktadzie C 2.8 do 3%: Mn
0,33%; P 0,2 do 0,25%; Si 0,4do 0,7% i S 0.15 do 0,18%.
Siarke usuwa sie. takze sodg. Zeliwo produkuja dwa
7eliwiaki o $rednicy 2,75 m. Wsad koksu wynosi od
14 do 20%. ZXoszt produkcji zeliwa wynosi na sta-
lowni Stanley Works 10 dolaréw, a na stalowni Shef-
field 12 dolar6w na tone. J.N.
8 —27 (n) PPH 3 49
Odlewanie czeSci z olowiu w formach stalych. Casting
Lead Parts in Permanent Molds. H. Chase, Iron Age,
t. 161, 1948, Nr 21, str. 90, (2 str., 4 fot.).

Opisanc metody odlewania cze$ci z olowiu zawie-
rajgcego 4 do 10% antymonu. Czesci cdlewa sie w poét-
automatycznej maszynie posiadajacej 6 form zamon-
towanych na stole obrotowym, poruszanym motorem
z predkoscig 3 obrotéw na minute. Po obrocie stolu
o 60° forma znajduje sie ponad rynna, przez ktora
napelnia sie ja automatycznie metalem. Metal wlewa-
ny jest przy temperaturze 480 C. Maszyna taka moze
wykonaé¢ okolo 550 odlewéw na godzine, Duze odlewy
powyzej 10 kg wykonuje sie na maszynach obstugi-

wanych recznie. J. N.
8—28 (n) PPH 3 49
Polciagle i ciagle procesy lania metali niezelaznych

oraz wyniki metalurgiczne. Les vprocédés de coule se-
mi-continue et continue de metaux non ferreux et
leur conséquences métallurgiques. A. Techn. Mod.,
1948, Nr 7—=8, str. 143. (1 str.)

Procesy ciggle i polciggle nabraly ostatnio duzego
znaczenia. Chodzi o otrzymanie wlewkow bez wad po-
wierzchniowych i bez likwacji. Istnieja dwa sposoby
uzywane w Europie: 1) proces Wasserguss, stostijacy
kokile specjalnego ksztaltu, chtodzone woda, Na ja-
ko$¢ odlewu wplywa szybko$¢ lania, ci$nienie wody
chlodzacej i odlegtos¢ odlewu od wody chiodzacej;
2) proces Junghans podobny do poprzedniego, lecz
szybszy. Przez zastosowanie tej metody unika sie pe-
cherzy gazowych, pozostaja jednak napiecia we-
wnetrzne. Zapobiega sie prawie zupelnie likwacji oraz
otrzymuje sie specjalng budowe Kkrystaliczng. O. W.

8—29 (n) PPH 3 49
Tygle do topienia cynku. Cuves pour la fusion du zinc.
G. Joly, Fonderie, 1948, Nr 31, str. 1244 (1 str.),

Wskazowki dla odlewnikéw odno$nie wyboru ze-
liwa na tygle do tovienia cynku. Nalezy uzywacé zeliwa
ognioodpornego, a tygle powinne by¢ cienkoscienne,
celem unikniecia napie¢ wewnetrznych i peknieé. Ze-
liwo powinno by¢ o ziarnie zbitym, aby uniemozliwic
przenikanie stopionego metalu. Cynk powoli rozpu-
szcza $cianki tygla, nalezy wiec uzywaé zeliwa z do-
datkiem chromu i krzemu. O. W.

8—30 (1) ‘ PPH 3 49
Technologia odlewow ze stopow aluminiowych. Engi-
neering for Aluminum — Alloy Castings, T. R. Gau-
thier i H. J. Rove. Mech. Eng., t. 70, 1948, Nr 6,
str. 505 (10 str., 2 tab., 1 rys., 7 fot., 10 ods.).

Trzy zasadnicze czynniki okre$laja wtasnosci
i charakterystyke odlewow ze stopdéw aluminiowych:
1) skiad stopu i jego obroébka cieplna, 2) konstrukcja
odlewu, 3) proces odlewania. Opisano kazdy z tych
czynnikOw, przy czym podano obszerne rozwazania na
temat konstrukcji odlewoéw, poruszajac takie proble-
my jak odpowiednie konstruowanie grubosci $cianek,
umieszczenie zeber i wktadek, oraz czynniki kon-
strukcyjne wplywajace na ekonomie formowania i od-
lewania. Omowiono odlewanie w piasku, w formach

trwalych, odlewanie matrycowe, stosowanie form
gipsowych, odlewanie precyzyjne i odsrodkowe. J.N.
8—31 (D) PPH 3 49

Nowoczesne odlewanie metali lekkich. Der Moderne
Leichtmetall-Formguss. A. von Zeerleder, Berg.
Hitt. Monatshefte, t. 93, 1948, Nr 8/11, str. 198
(5,5 str., 5 tab., 4 rys., 1 wykr., 9 fot.).

Odlewy aluminiowe odznaczajg sie doskonatg lejno-
$cig i obrabialnoscia, dzieki czemu mozna je odlewac
w formach metalowych, albo tez sposobem wtrysko-
wym. Przy duzej ilo$ci odlewow sposéb ten jest tan-
szy, anizeli odlewanie w piasku, Opisano sposoby od-
lewania w formach metalowych, w maszynach do od-
lewow wtryskowych i odlewow prasowych, oraz po-
dano zalety odlewania tymi metodami stopéw alumi-
niowych i magnezowych. J. N.

8—32 () PPH 3 49
Badania nad systemami wlewowymi przy odlewaniu
metali lekkich. Untersuchungen der Eingussysteme fiir
Leichtmetallformguss. W. Petzka. Berg. Hiitt. Mo-
natshefte, t. 93 1948, Nr 8/11, str. 203 (4,5 str.,
2 wykr., 3 fot.).

Podano szczegdély badan nad systemami wlewo-
wymi w austriackiej odlewni metali lekkich przy od-
lewaniu skomplikowanych i specjalnie narazonych
czesSci ze stopu Al-Si-Mg. Najlepsze wyniki osiggnieto
z wlewem o ksztalcie wezowym zapewniajgcym ka-
skadowy spad metalu. Svoséb ten chroni metal od na-
gazowania i od mikronecherzy. Do odlewow wysokich
i duzych stosowano wlewy wezowe o kacie nachylenia
300 i o szerszym przekroju poprzecznym, natomiast do
odlewow nizszych o mniejszym ciezarze  dawano
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kat 150 i wezszy przekrdj. Odlewy wykonywane tym
sposobem posiadaly wyzsza wytrzymalosc na rozcig-
ganie. J.N. :

8—33 () PPH 3 49
Odlewy ze stopow lekkich. Light Alloy Castings. Me-
tallurgia, t. 39, 1948, Nr 230, str. 94, (2 str., 6 fot.).

Ostatnio wzrosto zapotrzebowanie na stooy lekkie,
zwlaszcza na stopy o dobrych wtasnosciach mecha-
nicznych, tatwej obrébce maszynowej i odporno$ci na
korozje. Duze zainteresowanie wzbudzaia stopy ma-
gnezowe zawierajace dodatek cyrkonu, ktore posiada-
ja nadzwyczaj drobne ziarno, wyzsze wlasnosci wy-
trzymalo$ciowe i wieksza odporno$é na korozje. Do-
datek ceru do pewnych stopéw magnezowych wywo-
luje odporno$¢ na petzanie przy podwyzszonych tem-
peraturach. Zanotowano duzy postep w produkcji od-
lewdw, szczegbdlnie w odlewaniu matrycowym i w od-
lewaniu w piasku. J. N.

Analizy o tematach pokrewnych: 16—21 (2); 23—T7;
24—23.

9. PRZEROBKA PLASTYCZNA
9 —12 (o) PPH 3 49
Trawienie wodorkiem sedu. Le décapage a l‘hydrure
de sodium. J. R. J. Four. Electr., t. 57, 1948 Nr 5,
str. 105, (3,5 str., 2 rys.). a

Podano obszerne streszczenie odczytu M. Hen-
rion‘a o trawieniu metali wodorkiem sodu. Omo-
wiono zasady i szczegdély procesu, mozliwosci jego za-
stosowania, sposdéb obchodzenia sie z urzadzeniami,
cechy charakterystyczne. i korzysci. Poro6wnano z tra-
wieniem kwasem i vrzytoczonc dane odno$nie bilansu
eksploatacyjnegno. Wybitne zaletv zastosowania wo-
dorku sodu wysuwaja ta metode na czolowe miejsce
w procesach trawienia, szczegélnie do trawienia me-
tali kosztownych. B. K.

9—13 (o) PPH 3 49
Nowy smar do przeciagania. A New Drawing Lubri-
cant. Wire Ind, t 15, 1948, Nr 179, str. 737.

Prowadzi sie proby z nowym smarem do prze-
ciggania, ktéry pozwala na zwieckszenie szybkoSci
przeciggania o 20—25% przy cienkich drutach ze stali
wysokoweglowej. Materiat pokryty tym smarem
moze leze¢ dluzszy czas nie wykazujac pogorszenia
powierzchni. Nowy ten smar znany na rynku pod
nazwa ,Banox“ jest amorficznym metafosfatem, nie-
rozpuszczalnym w wodzie i zblizonym struktura do
zywic. M. S.

9—14 (o) PPH 3 49
Hydrauliczna rozciagarka firmy Hufford. Hufford Hy-
draulic Stretch-Forming Machine. Machinery
London, t. 72, 1948, Nr 1851, str. 485 (1 str., 3 fot.).

Opis wielkiej amerykanskiej hydraulicznej roz-

ciggarki o diugosci 10 m, o wysokos$ci 2,7 m, iei skom-
plikowanego wyposazenia, dzialania i zalet. B. K,
9 — 15 (o) PPH 3 49
Uwagi na temat zgniotu. A Pronos de I‘écronissage.
L. Guiton. Met. et Corr., t 23, -948, Nr 277, str. 214,
(1 str., 1 ods.).

Przedyskutowano zagadnienie wplywu zgniotu na
zimno na potencjal elektryczny aluminium i ferry-
tycznych i austenitycznych stali nierdzewnych. Po-
dano krotki opis metody pomiarowej i aparatury. L. K.
9—16 (o)
Nowoczesne sposoby odkuwania na zimno, Modern
Cold Forging Practice. J. H. Friedman. Iron Age,
t. 162, 1948, Nr 20, str. 98, (7,5 str., 17 fot.).

Odkuwanie na zimno daje mozno$§¢ zaoszczedza-
nia materiatu i wykonania przedmiotu z duza doktad-

~ 49
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noscia. Droga odkuwania na zimno mozna otrzymaé
caly szereg przedmiotéw matych i Sredniej wielkosci
z tworzywa stalowego, wzglednie metali niezelaznych
lub szlachetnych. Zamieszczone ilustracje podaja ro-
dzaje wykonywanych przedmiotéw. Z. W.

9—17 (2) PPH 3 49
Metody walcowania katownikoéw. Method for Rolling
Angles. A. L. Lhermitte. Blast Fur., t. 36, 1948,

Nr 8, str. 957 (3 str., 4 rys.).
Istnieig cztery zasadnicze metody walcowania
kqtownikéw 1) metoda ubytku i zginania, 2),,motylko-

wa‘ i zginania, 3) ,,motylkowa*, 4) , motvlkowa‘ i ,W*.
Najwiekszg wydajnos$é 200 t/8 godz. uzyskano stosujgc
metode czwarta. Autor opracowat modyfikacje tej me-
tody, vodajac vonadto zasadv obliczania wykrojow
polgotowych i gotowych. Z. W.

5 —18 (2) PPH 3 49
Ciagle trawienie tasm. Continous Strip Pickling. E. D.
Mostin. Blast Fur., t 36, 1948, Nr 8, str. 942 (8 str.,
5 wykr.) c.d.

Trawienie mozna =zaliczy¢ do reakcji elektroche-
micznych. Szybko$¢ trawienia zalezy od szeregu czyn-
nikéw jak: charakter zgorzeliny, kwasowo$é roztworu,
temperatura kanieli, koncentracja soli zelaza, stopien
wymieszania. Szereg do$wiadczen nodanych w arty-

kule dokladnie wyjasnia =zagadnienie. Praktycznie
szybko$¢é trawienia (poruszania tasmy) wynosi 91
m/min. Z. W,

9—19 (2) PPH 3 49

Formowanie metali. Wplyw smaréw na przebieg pro-
cesu. Metal-Forming. The Function of the Lubricant
During Fabrication. A. H. Stuart, Met. Ind., t. 72,
1948, Nr 19, str. 377 (4 str., 1 rys., 2 fot.).

Zastosowanie smarow jest ograniczone ich odpor-
noscig na dziatanie nacisku i temperatury. Musza one
spelnia¢ nastevujace warunki: 1) posiadaé odpornosé
na duze naciski, 2) zdolno$¢ zachowania swych wtas-
nosci przy wysokich temperaturach, 3) wtasciwosé po-
krywania coraz to wiekszych powierzchni, 4) latwa
stosowalno$¢ i tatwe usuwanie, 5) nie powinnv dzia-
ta¢ korodujaco. Najleniej do tych celow nadaje sie
koloidalny roztwoér sztucznego grafitu, Celem polep-
szenia jego wlasno$ci mozna poszczegodlne krysztaty
orientowaé¢ w polu magnetycznym. Z. W.
9—20. (2) PPH 3 49
Projektowunie matryc do pras. Press Brake Die De-
sign. W. E. Peters. Machinery, t. 72, 1948 Nr 1859
(6,5 str., 1 tab., 2 rys.,, 7 fot.).

Prasu]qc roznego rodzaju proste wykroje nalezy
uwzglednia¢ grubo$¢ blachy. Wielko$¢ wymaganego

: , 575 T2
nacisku mozna obliczy¢ wg wzoru: P -— —v

gdzie T — grubo$¢ blachv, L. — jei dlugos$é¢, V — roz-
warto$¢ matrycy w calach. Podano caly szereg przy-
kladow giecia - blach. Dobrano najodpowiedniejsze
ksztatty matryc, zachowuijac odnowiedni stosunek roz-
wartosci matrycy do grubo$ci blachy. Z. W.

9 — 21 (2) PPH 2 49
Matryce do wytlaczania skomplikowanych wykro-
jow. Dies for Drawing Complex Shapes. Ch. R. Cory,
Machinery, t 27, 1948, Nr 1861, str. 755, (6,5 str.,
9 rys.)

Wyttaczanie skomplikowanych wykrojow jest bar-
dzo utrudnione ze wzgledu na tworzenie sie fatd i za-
dzioréw. Wad tych mozna unikngé przez stosowanie
pras o podwoOjnym lub potréjnym skoku, wzglednie
przez zrdznicowanie czynnosci i odpowiedni dobor
matrycy na normalnej prasie. Autor podaje caly sze-
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reg rozwiazan zaleznie od ksztaltu wykroju koncowe-
go. Z. W.
9 — 22 (2)
Kontrola i produkcja drutu wysokoweglowego. The
Control and Production of High Carbon Wire. J. G.
Weiss, Wire and Wire Prod, t. 23, 1948, Nr 10,
str. 884, 994, (2 str., 1 wykr., 4 mikfot.)

Podano metody kontroli proceséw, zwiazanych z

produkcja drutu. Zaleznie od przeznaczenia drutu do-
biera sie odpowiednig walcéwke, ktéra bada sie pod
wzgledem zawarto$ci skladnikéw, wytrzymatoéci na
zerwanie 1 zginanie, oraz gtadko$ci powierzchni.
Nastepnie opisano dokladnie proces patentowania,
oraz omowiono stosowanie temperatury dla roz-
maitych $rednic i gatunkéw drutu. Poza tym omo-
wiono sam proces przeciggania, kwestie smaréw
i kontrole gotowego produktu. M.S.
9 — 23 (2) PPH 3 49
Przeciaganie drutéow stalowych na goraco. Hot Dra-
wing Steel Wire, Wire Ind. t. 15, 1948, Nr 180,
str. 817.

Podano wynik badan przeprowadzonych dla okre-

§ienia odpowiedniej temperatury podgrzewania, od-
powiedniego smaru i najekonomiczniejszego sposobu
podgrzewania materiatu. Stwierdzono, ze temperatura
podrzewania zalezy od twardo$ci materialu i zawar-
toéci wegla. Najlepszym smarem okazal sie zwiazek
kolidalnego grafitu a za naiekonomicznieisze uzna-
no podgrzewanie pradem. Nie stwierdzono wyzszoS$ci
przeciagania na goraco nad przecigganiem na zimno,
zaréwno z punktu widzenia optacalnoéci jak i jakosci
produktu. M. S.
9 — 24 (2) PPH 3 49
Regeneracja roztworow do trawienia. Regeneration
System for Pickle Liguor. E. D, Mortin, Iron Age,
t. 162, 1948, Nr 14, str. 60, (4,5 str, 1 tab., 1 rys,
2 wykr.)

Regeneracja roztworu polega na wykrystalizo-

waniu i saturacji jednowodnego siarczanu Zelazowe-
go. Rozpuszczalno$é tego siarczanu maleje ze wzros-
tem kwasowos$ci i temperatury i przy temperaturze
104 C mozna jg ujgé réwnaniem: ¥ = a.e ’* X—
rozpuszczalnoéé FeSos.H:O w g.Fe +-1 Y — kon-
centracja HoSO4; a, b— state. Opisano ponadto cato$¢
urzadzenia regulacyjnego. Z.W.
9 — 25 (2) PPH 3 49
Kalibrowanie szyn zlobkowych. Kalibrieren eines Ril-
lenslienenprofils mit Verhé&ltniszahlen. R. Holzweiler
i A. Keil. Stahl u. Eisen, t 66/67, 1947, Nr 13,14,
str. 223, (4 str., 1 tab., 4 rys.)

Na przykladzie szyny o wysoko$ci 180 mm i stop-
ce 180 mm wykazano, ze sposob ,liczb stosunkowych®
nadaje sie do kalibrowania szyn Zzlobkowych, Kalib-
rowanie to rézni sie od kalibrowania dwuteownikéw
katowaniem dwukrotnym kesiska w pierwszych wy-

PPH 3 49

krojach i wyrzynaniem zl6bka w dwu ostatnich.
Z.W.
9 — 26 (2) PPH 3 49

Nowy typ prostownic blach, Sheet Leveler Incorpo-
rates New Feature. T. E. Uoryd. Iron Age, t. 616,
1948, Nr 21, str. 92, (2,5 str., 1 rys., 1 fot.)

Nowa prostownica blach sklada sie z 52 walcow
diugosei 914 mm kazdy, o twardosci 60 — 65 Rc. R6z-
ni sie zasadniczo od normalnych urzadzen tego typu
wkladem w ksztalcie skrzyni z biatego zeliwa stopo-
wego. Rozmiary blach, ktére moga byé prostowane,
zawieraja sie w granicach 0,635 — 1,90 mm grubosci,
121 mm maks. szeroko$ci. Szybko$¢ od 23—91 m/min.

Z.W.

9 — 27 (n) PPH 3 49
Spélezynniki ubytku w operacjach tloczenia. Reduc-
tion Factors in Drawing Operations. Lengbridge.

Tool Eng., t. 21, 1948, Nr 4, str. 23, (4 str., 2 tab.,
2 rys., 1 wykr., 1 fot.,) c.d.

Operacje ttoczenia mozna przeprowadzi¢ jedynie w
obszarze plastyczno$ci. W miare przerdbki obszar ten
zweza sie, bo szybciej wzrasta granica plastycznosci,
niz dorazna wytrzymato$é. Wielkos¢ nacisku potrzeb-
nego do wytlaczania oblicza sie w/g wzoru: P — &

d.t.Sy (?—a);ﬁ =3,14, d — S$rednica odkuwki; D —

$rednica podkéwki; t — grubosé; Sy — granica plas-
tycznoéei; C = 0,6 — 0,7. Wspotczynnikami wplywa-

D : b) stosunek

jacymi na ttoczenie sa: a) ubytek ==

]t)-;c)wniektérych wypadkach stosunek glebokosci
wyoblania odkuwki do D. Praktycznie gérna granica
ubytku jest 48%. Z.W.

Analizy o tematach pokrewnych: 3—15; 6—18;
13—14 (z); 17—15.
10. OBROBKA CIEPLNA
10 — 17 (o) PPH 3 49

Kapigle solne do obrobki cieplnej. Salts for Heat Tre-
atment. E. Hagne. Metallurgia, t. 38 1948, Nr
223, str. 39, (5 str., 5 fot.)

Zastosowanie kagpieli solnych w obrobce cieplnej
jest szczegllnie korzystne ze wzgledu na szybkie i
rownomierne ogrzewanie obrabianych elementéw bez
tworzenia zgorzeliny, dokladne utrzymanie tempera-
tury, zmniejszenie odksztalcen, mozliwosci miejscowe-
go ogrzewania i szeroki zakres uzycia. Rozpatrzono
zastosowanie kapieli solnych do poszczegdlnych metod
obrébki cieplnej: wyzarzania, hartowania, naweglania,
cjanowania, azotowania, odpuszczania, do obrobki sto-
péw aluminium i izotermicznej obrobki stali. Kapie-
le solne znajdujg takze =zastosowanie w procesach
usuwania zgorzeliny i emalii, do wytwarzania ochron-
nej warstwy tlenkéw i do lutowania, Podano szereg
danych liczbowych, dotyczacych temperatury i czasu
trwania zabiegow, oraz zuzywalnosci tygli. B.K.

10 — 18 (o) PPH 3 499
Nowoczesna obrobka cieplna. Modern Heat Treating.
F. R. Morral, Iron Age, t. 161, 1948, Nr 24, str. 83,
(3 str., 1 tab.,, 1 wykr., 105 ods.) .
Wspolczesna obrdobka cieplna stali obiera sie na
prawach przemian austenitu, ktore ilustruja wykresy
TTT (przemiana — temperatura — czas). Wielka ilos¢é
prac, wykonanych w ostatnim pietnastoleciu, obejmu-
je wykresy TTT dla przeszlo trzystu rodzajow stali.
Autor podzielit i usystematyzowat obfita literature

podstawowa tego przedmiotu. B.K.

10 — 19 (o) PPH 3 49
Kierunki nagrzewania indukcyjnego. Trends in In-
duction Heating. H. B. Osborn, Steel Proces,

t. 34, 1948, Nr 7, str. 360, (11/2 str.)

Ogromny rozwdj i rozpowszechnienie urzadzen do
nagrzewania pradem szybkozmiennym, jaki zaznaczy?
sie ostatnio, wskazuje na korzysci stosowania tej me-
tody. Wiele tysiecy maszyn o wysokiej czestotliwoSci
pracuje dzi§ w réznych przemystach przy procesach
hartowania na wskro$§ i powierzchniowo, przy wyza-
rzaniu, nagrzewaniu do kuca i prasowania, przy sta-
rzeniu, lutowaniu, suszeniu powlok chemicznych it. p.
Korzys$ci polegaja na wielkiej wydajno$ci produkceyj-
nej osigganej przy pomocy tych maszyn i latwosci
zautomatyzowania proceséw. B.K.

50 -
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10 — 20 (o) PPH 3 49
Wplyw atmosfer gazowych na straty cieplne pieca.
Effect of Gas Atmospheres on Furnace Heat Losses.
G. C. Nanken, Steel Proces., t. 34, 1948, Nr 7,
str. 377, (4'/2 str., 2 tab., 1 rys., 6 wykr., 1 fot., 1 ods.)

Regulowane atmosfery w bezpoS$rednim zetknieciu
sie z ceramicznym wylozeniem piecéw do obrobek
cieplnych wplywaja na straty cieplne. Ma to znacze-
nie zar6wno dla konstruktoréw jak i dla uzytkowni-
kéw piecow. Przy pomocy rozwazan matematycznych
i szeregu przeprowadzonych préb stwierdzono, ze
atmosfery wodorowe powoduja zwiekszenie strat
cieplnych wiekszoéci materiatéw ogniotrwalych. B.K.
10 — 21 (2) PPH 23 49
Zasady i zastosowania  izotermicznej obrobki,
Principles and Applications of Isothermal Heat Tre-
atment. J, M. Hodge. Steel Proces, t. 34, 1948,
Nr 7, str. 375, (2 str.)

Omoéwiono korzysci, wynikajace z zastosowania
obrébek cienlnych stonniowych: austemvering, mar-
tempering, oraz izotermicznego hartowania, wyzarza-
nia i normalizowania. Je$§li konieczna jest dokladna
obrébka cieplna, otrzymanie najbardziej jednolitej
struktury, unikniecie nadmiernych naprezen i od-
ksztalcen, tc wskazane jest hartowanie stopniowe.
Podobnie wyzarzanie zmiekczajgce i normalizowanie
trwa krécej, niz konwencjonalne obrébki cieplne, da-

jac bardziej jednolita strukture i bardziej pozadane
wlasnosci mechaniczne. B.K.

10 — 22 (2) PPH 3 49
Atmosfery do czystego hartowania i naweglania.

Atmospheres for Clean Hardening and Carburizing.
F_E. Harris. Met. Progress, t. 54, 1948, Nr 3, str.
337, (7 str., 3 wykr., 3 mikfot.)

Przy hartowaniu w obecnosci atmosfer ochron-

nych zachodzi zawsze minimalne utlenianie powierz-
chni, ktére staramy sie zmniejszy¢, udoskonalajac
atmosfery. Przy naweglaniu natomiast dazymy do
otrzymaniu skladu gazu, ktéry moze zapewnié naj-
szybszg i najtatwiejsza dyfuzje wegla do stali. Arty-
kul! omawia ogoélne prawa, nodstawowe reakcie za-
chodzace w atmosferach, stale réwnowagi, krzywe
réwnowagi reakcji, ci$nienie czastkowe i przyklady
prostych obliczen. W drugiej cze$ci porusza zagadnie-
nie naweglania i odweglania stali oraz regeneracji
wegla w zeliwie, ilustrujac je przykladami i mikro-
fotografiami. Rozwazania doprowadzaja do wniosku,
7e obrobka cieplna w miare, jak przestaje byé¢ sztu-
kg, staje sie obszerna dziedzing wiedzy. B. K.
10 — 23 (2) PPH 3 49
Hartowanie z zastosowaniem atmosfer wytworzonych
z surowego gazu. Hardening with Atmospheres from
Standard Raw Gas. J. G. Hoop. Steel Proces,
t. 34, 1948, Nr 7, str. 362, (4 str., 8 fot)

Atmosfery regulowane moga stuzy¢: zapobieganiu
odweglania, zabezpieczeniu powierzchni obrabianego
metalu przed utlenianiem i umozliwiajg celowa dy-
fuzje pozadanego skladnika do warstwy powierzchnio-
wej przedmiotu. Opisano generator firmy Westing-
house do spalania gazu surowego nawet koksowego
lub wodnego z powietrzem, katalityczne przygotowa-
nie gazu i przyrzady regulujace. Gotowy gaz sktada
sie¢ z azotu, tlenku wegla i wodoru z minimalnymi
domieszkami. Oméwiono prace generatoré6w w zespo-
le z piecami: komorowym, do stali szybkotnacych, o
obrotowym trzonie, ciaglym i przepychowym. B.K.
10 — 24 (2) PPH 3 49
Praktyczne strony izotermicznego wyzarzania. Prac-
tical Aspects of Isothermal Annealing. J. Shaw.
Steel Proces, t. 34, 1948, Nr 11, str. 600, 613, (5'/2
str., 3 wykr., 5 mikfot.)

51

Autor omawia zasady izotermicznego wyzarzania,
sposoby przenrowadzania zabiegsu dla roéznych stali,
wynikajace korzys$ci ograniczenia. Stosowanie tej
metody jest korzystne dla licznych rodzajow stali na-
rzedziowych, np. dla stali nievaczacych sie i stali na
tozyska  kulkowe, wysokoweglowo - chromowych,
szybkotnacych i innych, a takze dla pnewnych stali
konstrukeyjnych. Konwencjonalne wyzarzanie zmiek-
czajace jest wystarczajace dla niektérych stali narze-
dziowych i konstrukeyjnych. B.K.

10 — 25 (2) PPH 3 49
Obrobka cieplna w polu magnetycznym. Heat - Tre-
atment in a Magnetic Field. J. F. Kayser. Met.
Treatment, t 15, 1948/49 Nr 56, str. 193, (2 str.,
8 ods.)

Ostatnio przejawia sie zainteresowanie obrébka
cieplng pod dziataniem »ndél magnetycznych. Autor,
wychodzac z zalozenia, ze na bieg obecnych badan nad
tego rodzaju obrébka moga mie¢ wplyw wyniki osigg-
ni¢te poprzednio, omawia pokrétce 8 prac wykona-
nych w tym zakresie w latach 1897—1938. B.K.

10 — 26 (2) PPH 3 49
Piece kolpakowe do zarzenia blach. Portable Cover-
Sheet Annealing Furnaces. L. G, A, Leonard, Metal-
lurgia, t. 38, 1948, Nr 223, str. 43, (3 str.,, 2 rys.,
3 fot.)

Piece do zarzenia blach w pakietach podzieli¢
mozna na 3 rodzaje: wsadowe, tunelowe i kolpakowe.
Pakiety lub zwoje blach %aduje sie do pieca po umiesz-
czeniu ich w uszczelnionych skrzyniach. W jednym
z zaklad6éw angielskich brzebudowano ostatnio piece
trzeciego typu do zarzenia blach transformatorowych.
Piece sktadajg sie z trzonu, na ktérym uklada sie pa-
kiety lub zwoje pod pokrowcem. Pokrowiec ze stali
ognioodpornej uszczelnia sie piaskiem lub zmielong
rudg chromowa. Doprowadza sie atmosfere ochronng
i umieszcza termopary. Trzon nakrywa sie kolpakiem
piecowym, a ogrzewajace spaliny kraza w przestrzeni
pomiedzy wewnetrznym nokrowcem a kolpakiem. Sto-
suje sie odprowadzenie spieku i rekuperator. B.K.

10 — 27 (2) PPH 3 49
Przemiany strukturalne podczas ciaglego chlodzenia.
Structural Changes During Continuous Cooling. C. A,
Liedholm. Met. Progress, t. 54, 1948, Nr 6, str.
849, (8 str., 1 rys., 11 wykr., 1 fot., 3 mikfot.)

Przemiany austenitu podczas nieprzerywanego

chlodzenia réznia sie od przemian izotermicznych zo-
brazowanych wykresami TTT Omoéwiono zwiazek po-
miedzy tymi dwoma rodzajami chtodzenia celem prak-
tveznego wykorzystania przy projektowaniu obrébek
cieplnych. Przy pomocy odpowiednio przeprowadzonych
prob Jominy‘ego mozna nanosi¢ ciaste krzywe ozig-
bienia na wykres przemian i uzyska¢ stad wiele cen-
nych wskazéwek, dotyczacych: wlasciwego hartowa-
nia, odpowiedniego okresu opdézniania pomiedzy wyje-
ciem przedmiotu z pieca a rozpoczeciem oziebiania,
a nawet mozliwo$ci unikniecia niekorzystnvch obja-
woéw przy spawaniu. Autor sugeruje kierunki i meto-
dy przyszlych badan. B.K.
10 — 28 (2) PPH 3 49
Austenit szczatkowy. Retained Austenite. M. Cohen.
Met. Progres, t. 45, 1948, Nr 6, str 823,.(’4 str.,
5 wykr.)

Autor omawia vowstawanie austenitu szczatko-
wego, czynniki rzadzace jego iloscia, przyczyny trwa-
loSci i przebieg jego rozpadu podczas starzenia, zamra-
zania i odpuszczania. Na ilo$¢ austenitu szczatkowego
wplywa sktad chemiczny stali, temperatura hartowa-
nia, wielko$é ziaren, polozenie punktu martenzytycz-
nego Mg i metoda obrébki. Nawet w stali o 0,2% C,

i
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a typowymi stalami o Ms ponizej 0C sa stale: 18—8
i Hadfield‘a. Czynnikami stabilizujacymi austenit
szezatkowy sa przede wszystkim: przerwy w ciggtosci
hartowanej w solance, pozostaje okolo 2% austenitu,
chtodzenia i zbyt niska temperatura odpuszczania.
Wydzielanie weglikow doprowadza do zuboZenia aus-
tenitu w wegiel, podnosi punkt Ms i pozwala na roz-
pad austenitu. Wzrastajace ilo$ci martenzytu sprzyja-
ja rozpadowi szczatkowego austenitu i dlatego wielo-

krotne odpuszczanie jest skuteczniejsze niz jednora-

zowe. B.K.

10 — 29 (2) PPH 3 49
Obrobka cieplna zwykla i izotermiczna, Heat Treat-
ment Conventional and Isothermal. J. M. Hodge. SAE
J., t. 56, 1948, Nr 9, str. 18. (4 str., 6 wykr.)

Na podstawie schematycznych wykreséw TTT i

przy vomocy krzywych chtodzenia omoéwiono, zdefi-
niowano i poréwnano hartowanie, wyzarzanie i nor-
malizowanie konwencjonalne i izotermiczne. Zdefi-
niowano roéwniez ,martempering“ i poréwnano z har-
towaniem zwyklym i izotermicznym B.K.
16 — 30 (2) PPH 3 49
Preces réwnoczesnego naweglania i azotowania w at-
mosferze gazowej. Carbo-Nitriding — A Case Harde-
ning Process. E. Bayer, M. R. Larsen, Steel Pro-
ces., t. 34, 1948, Nr 5, str. 264, (5 str., 1 rys., 4 wykr,
2 fot., 3 mikfot.)

Opisano nowoczesne wyposazenie, stuzace do réw-
noczesnego naweglania i azotowania, zlozone z gene-
ratora, pieca i urzadzen chlodzacych. Atmosfera skila-
da sie z gazu generatorowego, weglowodoréw i amo-
niaku, o sktadzie regulowanym, zaleznie od potrzeby.
Temperatury leza w granicach 675—900 C. Wynik pro-
cesu jest analogiczny do naweglania w atmosferze
gazowej i do azotowania. Zalety: niski koszt, najwyz-
sza odporno$é na zuzycie, wysoka twardo$¢, najwiek-
sza gleboko$¢ warstwy utwardzonej na jednostke
czasu, minimum odksztalcenia, maksimum bezpie-
czenstwa, wyeliminowanie czyszczenia, szerokie moz-
liwosci zastosowania. B. K.

10 — 31 (2) PPH 3 49
Powierzchniowe hartowanie indukcyjne pradem wy-
sokiej czestotliwosci. High Frequency Induction Sur-
face Hardening. J. F, Libsch. Steel, t. 123, 1948,
Nr 20, str. 97, (7 str., 2 rys., 4 wykr., 4 fot., 2 mikfot.)

Omowiono fizyczne podstawy indukcyjnego ogrze-

wania, role pradéw wirowych i histerezy, moc pradu,
gteboko$é nagrzewanej warstwy i rodzaje urzadzen;
czynniki metalurgiczne, dobér stali, struktury, wiel-
koSci ziarna, twardo$¢ i przykilady zastosowania. Naj-
odpowiedniejsze do obrobki sa stale weglowe o za-
wartoéci C 0,3—0,5%. Wielkie szybkos$ci ogrzewania
pozwalajg na przegrzewanie stali o 150 C ponad nor-
malne temperatury hartowania bez wplywu na wzrost
ziarna. Ilo$ci szczatkowego austenitu sa wyjatkowo
mate. Twardo$é jest o 5—6 Rc wyzsza, niz przy zwy-
klym hartowaniu. Tak np. $ruby pociagowe obrabia-
rek ze stali 0.5C nagrzewane przez 4% sek. osiagaja
twardos¢é 60 Rc przy grubosci 1,25 mm. B.K.
10 — 32 (2) PPH 3 49
Gazowe cjanowanie stali szybkotnacej. Gazowoje
cjanirowanje bystroriezuszczich stalej. A. P. Garasz-
czenko. Stanki i Instr., t. 19, 1948, Nr 11, str. 17,
(3 str., 1 rys., 4 wykr.)

Cjanowanie gazowe narzedzi ze stali szybkotnacej
opracowano w ZSRR jeszcze w 1940 r. Zabieg odbywa
sie w strumieniu amoniaku i gazu naweglajacego przy
temperaturze 500 —600C, a wydajno$¢ pracujgcych
narzedzi wzrasta 2 i 3-krotnie. Badania obecne prze-
prowadzone na narzedziach z 5 réznych stali szybko-
tnacych, hartowanych 2-krotnie odpuszczanych przy

temperaturze 500, 550 i 600 C w czasie 1 —6 godzin,

mieszanka gazowa zawierala 30% amoniaku. Opi-
sano szczegolowo instalacje laboratoryjna i opraco-
wano wyniki. Osiggnieto twardo$¢ do 67 Rc przy

grubosci warstwy do 70 mikronéw. Zabieg nalezy pro-
wadzi¢ przy temperturze nieprzekraczajacej tempera-
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