H U T

N | K

CZASOPISMO NAUKOWO-TECHNICZNE POSWIECONE ZAGADNIENIOM HUTNICTWA

ROCZMK XVI

MICHAL SMIALOWSKI
Instytut Metalurgii

Dr inz.

KATOWICE - LIPIEC - SIERPIEN 1949

NR 7- 8

O scislejsza wspotprace instytutow z wyzszymi

uczelniami i

W czerwcu 1948 r. odbyt sie w Moskwie
zjazd pracownikéw radzieckich instytutéw nau-
kowo - badawczych, laboratoriow przemysto-
wych i biur projektéw. Jego echem byto kilka
artykutéw, ktore ukazaly sie z kohcem 1948 r.
w fachowej prasie radzieckiej. Ze wzgledu na
aktualnos$¢ poruszonych w nim zagadnien niech
mi bedzie wolno przytoczy¢ na wstepie szereg
wyjatkéw z tych artykutdw w mozliwie wier-
nym ttumaczeniu.

Cztonek Akademii Nauk Wolfkowicz,
w N-rze 12 czasopisma ,Zawodskaja Labora-
toria" z 1948 r., tak pisze:

-Mimo, Zze od czasu Ppowstania problemu
zacie$niania tacznosci i zwiekszenia wptywu
instytutéw naukowych na badawcze prace la-
boratoriow fabrycznych uptyneto wiele |lat,
problem ten jest nadal biezgco aktualny.

Niektorzy sadzg, ze zwiekszenie 1gcznosci
i wptywu ma wynikaé z inicjatywy instytutu
naukowo-badawczego i ze laboratorium fa-
bryczne ma by¢ jedynie obiektem, otrzymuja-
cym pomoc ze strony instytutu. Zycie wyka-
zuje codziennie niewtasciwos¢ takiego sposobu
stawiania sprawy.

Instytuty naukowo - badawcze dysponujg
stale wigkszym zasobem wysokowykwalifikowa-
nego personelu, obeznanego =z przodujgcymi
metodami badawczymi i najnowszg literaturg
techniczng, totez powinny one by¢é w przewaz-
nej mierze terenem prac teoretycznych, poszu-
kiwawczych z dalszej perspektywy i metodo-
logicznych.¥

*) Referat,
wej Gilownego Instytutu
w dniu 2 lipca br.

wygtoszony na zebraniu Rady Nauko-
Metalurgii i Odlewnictwa

przemystem

Laboratoria fabryczne, maja zazwyczaj moz-
no$¢ — dzieki blizszej tgcznosci z placéwkami
projektujacymi i montazowymi oraz warszta-
towymi szybszego realizowania budowy
aparatow i przyrzadéw niezbednych' do wyko-
nywania prob w skali péltechnicznej i moga
tatwiej sprawdzaé: oraz przyswajaé¢ ulepszone
metody fabrykaeyjne i przemystowe," urzadze-
nia racjonalizujace itp.

e. Dlatego nie powinnismy méwi¢ o jedno-
stronnej pomocy, lecz o wspétpracy laborato-

riow przemystowych z instytutami naukowo-
badawczymi.
Wspoétpraca winna by¢ zaréwno rzeczowa,

jak i formalna. Inaczej moéwigc, obydwaj pra-
cownicy (a w niektérych przypadkach Kilku
pracownikéw), powinni utozy¢ plan zespotowej
pracy, okresli¢ w konkretnej formie zadania,
jakie majg by¢ wykonane oddzielnie przez kaz-
dego z nich lub tgcznie i okresowo informowac
sie o przebiegu prac, pomagajac sobie nawzajem.
Oczywiscie wszyscy wspobtpracownicy fabryki
i instytutu muszg mie¢ zapewnione réwne pra-
wa autorskie do publikacji prac i do uzyskania
premii, a zarazem musza by¢ w réwnej mierze
odpowiedzialni za wyniki i tempo wykonywa-
nia pracy.

W ten spos6b zorganizowana zespotowa pra-
ca data w kilku instytutach dodatnie wyniki
i okazala sie nader celowa.

Wzajemna wspotpraca instytutéw i zakila-
dow przemystowych, to jeden z podstawowych
— jakkolwiek nie jedynych — warunkow pro-
wadzenia prac naukowo - badawczych.

Wspotpraca miedzy instytutami i fabrykami
powinna przyspieszy¢ wprowadzenie najnow-
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szych, zwiaszcza fizycznych i fizyko-chemicz-
nych metod kontroli biegu proceséw przemy-
stowych i podnies¢ wszystkie czynnosci do-
sSwiadczalne na metodologicznie wyzszy po-
ziom.

Nalezy organizowa¢ przy katedrach, w wyz-
szych uczelniach specjalne kursy i praktyki dla
pracownikoéw laboratoriéw, przemystowych w
celu okresowego zapoznawania ich z nowymi
osiggnieciami naukowo - technicznymi i meto-
dologicznymi".

Powyzsze uwagi cztonka Akademii Nauk
Wolfkowicza, oparte na wieloletnich doswiad-
czeniach Zwiazku Radzieckiego, sg dla nas
niezmiernie cenne. Dotyczy to réwniez wypo-
wiedzi anonimowego autora w N-rze 11 ,Stali"
z 1948 r.

Autor ten pisze miedzy innymi:

»Instytuty naukowo - badawcze powinny
wzmacnia¢ tgcznos¢ z laboratoriami fabryczny-
mi, pomaga¢ im w nalezytym zorganizowaniu
prac badawczych, wcigga¢ je do wspdlnej pra-
cy badawczej i do oceny wynikéw zakonczo-
nych prac na naukowo-technicznych naradach
instytutow.

Wykorzystanie wynikéw badan wymaga
czesto zasadniczej rekonstrukcji zaktadow
i zmiany technologii, stosowanej w produkgcji.
Tymczasem niektdre instytuty pracuja w oder-
waniu od organizacyj projektujgcych i nie
uzgadniajg swych, wnioskéw ani z wytworcami
ani z osrodkami projektujgcymi.

Osrodki projektujgce ze swej strony nie za-
wsze w nalezytym czasie zaznajamiajg sie
z osiagnieciami placéwek naukowo-badaw-
czych, co powoduje zacofanie prac projektowa-
nych.

Wprowadzenie w zycie wynikéw prac ba-
dawczych okazuje sie w wielu przypadkach
czynnoscig bardziej ucigzliwg niz same badania,
przy czym gtdwny ciezar tej czynnosci spada na
zatoge fabryki. Dlatego tez, aby umozliwi¢ po-
mys$ine wykonanie zadania trzeba sie zawcza-
su liczy¢ z szerokim zasiegiem prac, wykony-
wanych przez zakiad produkcyjny. Pracownicy
placéwek badawczych powinni sobie jasno zda-
wac sprawe z tego, ze w instytutach wykony-
wany by¢ moze tylko pierwszy etap pracy ba-
dawczej, a nie mniej skomplikowane czynnosci,
zwigzane z realizacjg laboratoryjnych osigg-
nie¢, odbywajg sie w fabrykach. Do chwili
wprowadzenia wynikow badann do produkcji nie
mozna uwaza¢ pracy za ukonczong, a ci, ktorzy
prowadzg prace badawczg, obowigzani sg wraz
z organami projektujacymi okresli¢ zasieg prze-
robek, jakich nalezy dokona¢ w celu umozli-
wienia doswiadczen w skali przemystowej i win-
ni wraz z personelem fabrycznym braé¢ udziat
w uruchomianiu nowej metody technologicz-
nej".

W cytowanym wyzej artykule czasopisma
.Stal" zawarte sg takze inne wynurzenia, za-
stugujace na naszg uwage. Tak np. omawiajac
role i niedociagniecia instytutow badawczych,
autor zauwaza, ze:

»...niektore instytuty naukowo - badawcze
i laboratoria fabryczne przejawiaty mato inicja-
tywy, ograniczajgc sie do rozwigzania biezg-
cych zadan produkcji i nie zawsze uprzedzaty
potrzeby gospodarki narodowe;j".

Dalej za$ znajdujemy nastepujace zdanie:

.Konieczne jest przywro6ci¢ do zycia lub
stworzy¢ nowe zakiady laboratoryjne w szere-
gu przodujacych fabryk. Wytezenie prac cen-
tralnych laboratoriow fabrycznych da moznosc
zlikwidowania przetadowania instytutéw tema-
tami i umozliwi lepsze wykorzystanie w fabry-
kach wynikéw ukoriczonych prac badawczych.
W wielu przypadkach centralne zarzady obcig-
zajg instytuty — bez szczegdlnej koniecznosci
— zadaniami udzielania pomocy zakladom pro-
dukcyjnym w zagadnieniach, z ktorymi te za-
ktady powinny sobie poradzi¢ same — lub tez
zadaniami, nalezacymi do oddziatéw technicz-
nych zarzadéw, skutkiem czego opracowywanie
zasadniczej tematyki instytutéw naukowo-ba-
dawczych doznaje powaznego uszczerbku".

Wspominajgc wreszcie o waznej roli rad nau-
kowych, autor tego artykutu pisze:

.Szczegblnie wazne staje sie zadanie rad
naukowo* - technicznych instytutéw, ktérych
praca ulegta w ostatnim czasie znacznej popra-
wie. Jednakze kierownicy niektérych instytu-
téw do dzi$ dnia nie doceniajg ich roli i zna-
czenia dla poprawy jakos$ciowej prac naukowo-
badawczych".

W naszych warunkach niektére z powyz-
szych uwag nabierajg, szczegdlniejszego akcen-
tu. Jedne sg w peini aktualne, bez zadnych
zmian i uzupetnien, inne zas wymagaja pewnego
przetransponowania do warunkéw miejscowych.

Zwigzek Radziecki jest w tym — znacznie
szczesliwszym — potozeniu, ze posiada bez po-

rownania wieksze S$rodki materialne, wiecej
placowek badawczych, wiecej wyposazenia
i wiecej personelu naukowego, wdrozonego

juz do prac naukowo - technicznych wielolet-
nig dziatalnoscia w ustroju gospodarki plano-
wej. »o

My mamy mniej Srodkdéw, nasze placowki
naukowe sg zdekompletowane lub znajdujg sie
dopiero w poczatkowym stadium tworzenia,
a personel ich ma moze wiele dobrych checi
lecz mato rutyny naukowo-technicznej. Tym
bardziej wiec musimy dzis§ koncentrowa¢ swe
sity, a tym mniej je rozpraszac

Punktem wyjscia naszej akcji powinien by¢
poglad, wyraznie skrystalizowany w cytowa-



nych wyzej wypowiedziach, ze celem prac nau-
kowo - badawczych w instytutach jest nie tyle
biezgce usuwanie trudnosci produkcyjnych, ile
wyprzedzanie potrzeb gospo-
darki narodowej. Jest to zadanie
w réwnej mierze donioste jak trudne, wymaga-
jace b. precyzyjnego zgrania wszystkich ele-
mentéw, dziatajacych, poczawszy od chwili
powziecia pierwszej koncepcji az do zupetne-
go jej urzeczywistnienia w skali przemystowej.

Byto by oczywiscie absurdem zada¢ od in-
stytutu, aby stanowit on wylgczng domene cat-
kowitej realizacji postawionego w ten sposéb
zadania.

Koncepcja techniczna moze sie zrodzi¢ badz
na terenie instytutu czy tez w uczelni, badz
w gabinecie dyrektora zakladu lub biura stu-
diéw, badz tez bezposrednio' przy warsztacie
pracy. Kazda taka mysl powinna by¢ jak naj-
skrzetniej zarejestrowana, gdyz nawet najbar-
dziej fantastyczny pomyst moze kiedys, w zmie-
nionych okolicznosciach, sta¢ sie realny.

Trafna koncepcja techniczna to jednak do-
piero drobny ulamek calego dzieta. Droga od
jej powziecia do realizacji przebiega w 4 sta-
diach, z ktérych — w przypadku zagadnien
powazniejszych — zazwyczaj zadne nie moze
by¢ bezkarnie pominiete.

«
I. Opracowanie wstepne

1) Zebranie i opracowanie literatury zagad-
nienia.

2) Opracowanie teoretyczne.

3) Rozpatrzenie mozliwosci przeprowadzenia
prob i doswiadczen tudziez ew. naszkico-

wanie ich planu.

4) Ustalenie przyblizonego kosztorysu tych
prob oraz powziecie decyzji co do celowo-
éci ich podjecia.

Il. Badania laboratoryjne

1) Opracowan® bardziej szczeg6towego planu
i kosztorysu prac laboratoryjnych, przygo-
towanie materiatow, metodyki i aparatury.

2) Wykonanie pomiaréw, préb i doswiadczen
w skali laboratoryjnej.

3) Opracowanie wynikoéw i ich ocena.

4) Rozpatrzenie przypuszczalnych korzysci,
jakie moze przynies¢ przemystowe zreali-
zowanie danego tematu.

5 Rozpatrzenie mozliwosci i celowosci prze-
prowadzenia dalszych badarn technologicz-

nych. Opracowanie planu i kosztorysu tych

badarn oraz powziecie decyzji co do ich
podjecia.
I11. Préby technologiczne
1) Zaprojektowanie i zbudowanie aparatury

péttechnicznej czy tez prébnej lub dokona-
nie koniecznych przerébek w celu umozli-
wienia przeprowadzenia doswiadczen w ru-
chu fabrycznym.

2) Wykonanie préb w skali pottechnicznej

lub technicznej.
3) Opracowanie wynikow i ich ocena.

4) Przeprowadzenie szczegétowej kalkulacji
i opracowanie ostatecznych wnioskéw co
do celowosci realizacji nowego sposobu
w przemysle.

IV. Wprowadzenie nowej metody do produkcji

1) Pomoc w projektowaniu i realizowaniu
budowy aparatury przemystowej w opar-
ciu o zebrany material doswiadczalny.

2) Udziat w kontroli biegu nowego procesu
az do zupelnego jego opanowania.

Podane wyzej zestawienie jest oczywiscie
tylko ramowym szkicem. W zadnej innej dzie-
dzinie nie jest potrzebna taka elastycznosé
dziatania jak w dziedzinie twdlrczosci nauko-
wej, totez préby ujecia jej w karby sztywnego
szablonu nie sg celowe. Jezeli przytaczam po-
wyzsze zestawienie, czynie to jedynie w celu
uwypuklenia rozlegtosci zadan, z jakimi nalezy
sie liczy¢ na drodze realizowania nowych kon-
cepcji w przemysle.

Ktére z tych zadan powierzone by¢ powin-
ny placéwkom naukowym w wyzszych uczel-
niach, ktore instytutom, ktére zas laboratoriom
fabrycznym? | na to pytanie trudno da¢ ogdlng
odpowiedz. W wiekszosci przypadkéw opraco-
wanie teoretyczne bedzie sie mogto odbyé
w wyzszej uczelni, gtéwny ciezar prac labora-
toryjnych i péttechnicznych spadnie na insty-
tut, a préby techniczne bedg mogty by¢ powie-
rzane personelowi fabrycznemu, lecz w wielu
przypadkach inny podziat prac moze sie oka-
za¢ bardziej celowy. W kazdym razie we wszy-
stkich stadiach pracy konieczne jest zachowa-
nie jak najscislejszej tgcznosci miedzy poszcze-
golnymi placowkami wykonawczymi. +tacz-
no$¢ te mozna uzyskac¢ najlepiej droga zorgani-
zowania pracy zespotowej, o jakiej wspomina
cztonek Akademii Nauk Wolfkowicz,

Zastanéwmy sie teraz, z perspektywy 4-let-
niego okresu, jak rozwijaly sie dotad prace
naukowo - badawcze na terenie przemystu hut-



niczego. Mimo duzych trudnosci, spowodowa-
nych brakiem urzadzen pomiarowych i perso-
nelu, ktory zajety byt przede wszystkim uru-
chomianiem zaktadéw produkcyjnych i usuwa-
niem biezacych przeszkéd fabrykacyjnych, pra-
ce te zostaly zapoczatkowane zaréwno w labo-
ratoriach hut, jak na terenie Akademii Gorni-
czej i w Instytucie Metalurgii. Objety one od
razu dos¢ duzy zasieg i przyniosty konkretne
c-woce, lecz — musimy to sobie otwarcie po-
wiedzie¢ — efekt ich mogt by¢ znacznie wiek-
szy, gdyby wysitki zostaty lepiej skoordynowa-
ne. Jezeli mozna moéwi¢ o czyjejs winie za ten
stan rzeczy, to gtéwny jej ciezar lezy niewat-
pliwie po stronie Instytutu, ktéry widocznie
nie dos¢ energicznie domagat sie ukonstytuo-
wania i periodycznego zwotywania organow
doradczych i ktéremu nie udato sie¢ zorganizo-
wac trwalej wsipdtpracy z przemystem na calej
linii. Wspodtpraca ta ograniczata sie tylko do
niektorych odcinkéw frontu.

Zdajgc sobie sprawe z dotychczasowych bie-
doéw powinnismy jak najszybciej stworzy¢ pod-
waliny pod lepsza organizacje zespotowej pra-
cy w przysztosci.

Musza by¢ powotane state komisje rzeczo-
znawcow dla poszczegélnych gatezi przemystu
hutniczego, dajgce formalng i faktyczng podsta-
we oraz autorytatywna krytyke programoéw,
planéw i zamierzen w zakresie -prowadzenia
prac naukowo - technicznych. Komisje te win-
ny rozpatrywac¢ i obiektywnie ocenia¢ wyniki
prac badawczych, stawia¢ wnioski co do ich
uzupetniania lub zawieszania, rozdziela¢ tema-
ty miedzy poszczegoélne placowki itp.

Musi by¢ stworzona zaréwno formalna jak
i faktyczna moznos$¢ nawigzania bezposredniej,
Scistej wspoipracy pomiedzy Instytutem a za-
ktadami oraz personelem katedr w wyzszych
uczelniach.

Przez pokrywanie kosztéw zuzytych mate-
riatbwl energii, wlozonej robocizny oraz przez
zakup specjalnej aparatury, Instytut powinien
umozliwia¢ i popiera¢ prowadzenie w zakla-
dach naukowych prac o bezposrednim lub po-
Srednim znaczeniu przemystowym. Instytut po-

winien petni¢ role naturalnego tgcznika miedzy
wyzszymi uczelniami a przemystem. Zaklady
naukowe winny dopomaga¢ Instytutowi i labo-
ratoriom przemystowym przez szkolenie i do-
szkalanie personelu naukowo - technicznego,
przez uczestniczenie w kursach dla ksztalcenia
laborantéw i kontroleréw produkcyjnych, opra-
cowywanie podrecznikéw, norm, instrukcyj
itp.

Musi by¢ zrealizowana idea ministra E. Szy-
ra co do powotania przez instytuty ,pracowni-
kéw korespondentédw" sposréd os6b, zatrudnio-
nych w przemysle, szkolnictwie itd., a moga-
cych czynnie wspétdziataé z Instytutem na
swoim odcinku pracy. Osoby te otrzymywatyby
Zz ramienia Instytutu, na podstawie opinii odpo-
wiedniej komisji rzeczoznawcoéw, wezsze lub
szersze fragmenty zagadnien w celu ich opra-
cowania teoretycznego lub doswiadczalnego
Do zespotu ,pracownikéw korespondentow"
powinni by¢ przede wszystkim powotywani
wybitniejsi przedstawiciele laboratoriéw i za-
ktadéw przemystowych, ktérzy winni przyj-
mowac na swe barki ciezar realizowania w ska-
li fabrycznej tych osiagnieé, ktore zostaty juz
sprawdzone w skali laboratoryjnej i ew. po6ttech-
nicznej.

Mozna mie¢ nadzieje, ze naszkicowane wy-
zej zasady organizacji prac badawczych beda
mogly nalezycie spetni¢ swa role. Potrzeba do
tego jednak jeszcze jednej rzeczy, o ktorg nie*
stety czasem tak trudno: wiekszego zasobu
wzajemnego zaufania. Jezeli zespotowa praca
naukowa ma by¢ mozliwa, musi usta¢ zazdros-
ne zatajanie wynikéw i niecelowo ambitne da-
zenie do indywidualnych osiagniec.

W potowie XX wieku nie tatwo juz doko-
na¢ wynalazku w dziedzinie metalurgii, nie
tylko ,epokowego" lecz chociazby jedynie ta-
kiego, ktéry stanowit by rzeczywista nowosc,
praktycznie do zrealizowania mozliwg. Jezeli
mozna osiggnac jakies efektywne ulepszenia,
to wytgcznie drogg rzetelnej, systematycznej
pracy, do ktorej stang¢ musza lojalnie, ramie
przy ramieniu: robotnik, technik i pracownik
naukowy.



dr inz. TADEUSZ KOCHMANSKI
Akademia Gorniczo-Hutnicza

Doc.

Przesuniecia terenu w pionie i poziomie
pod wptywem odbudowy gorniczej

Praca doc. dra Kochmanskiego nie dotyczy wprawdzie zagadnien metalurgicznych, poruszai jednak —
zawsze aktualny dla naszego hutnictwa — temat ruchéw terenu, wywotanych odbudowa gérnicza.
W zwiazku z planowanymi w hutach Zagtebia Gérnoslaskiego inwestycjami zagadnienie szkdd gérni*
czycli nabiera jeszcze wiekszego znaczenia i powinno wzbudzi¢ wsréd naszych czytelnikéw nalezne mu

zainteresowanie.

I. CzESC TEORETYCZNA

Rozwazania ogolne. Ruchy terenu majg —
pod wptywem odbudowy goérniczej — chara-
kter zjawisk czasoprzestrzennie ciggtych lub
nieciggtych. W tym drugim wypadku poja-
wiajg sie w gorotworze zapadliska, uskoczKi
lub szczeliny o wiekszym wymiarze. Sa to
zjawiska na og6t nie nadajgce sie do Scistego
ujecia ilosciowego, kaprysne i indywidualne.
Zjawiajg sie one czesto przy nieduzej gitebo-
kosci odbudowy i niedokladnym wybieraniu
zloza, w postaci zapadlisk i lejow, albo tez przy
silnym stropie piaskowcowym, nawet dla wiek-
szej gtebokosci odbudowy, w formie peknie¢
i uskoczkow.

W artykule niniejszym zajmiemy sie jedynie
ruchami terenu o charakterze zasadniczo cig-
glym, jakkolwiek przy wiekszej intensywnosci
ruchow i tu pojawiajg, sie drobne pekniecia
i szczelinki. Ciggtos¢ ruchow rozumiemy zaréw-
no w ich czasowym pojawianiu sie, jak i w sto-
sunku wzajemnych do siebie ruchéw punktéw
terenu, sasiadujgcych miedzy sobg. Nie jest to
oczywiscie cigglos¢ absolutna, matematyczna,
jednakze zazwyczaj mozemy ja z wystarczajg-
ca dla praktyki doktadnoscia przynajmniej
w pierwszym przyblizeniu, za takga uwazac.

Takie czasoprzestrzennie ciggte zjawiska na-
dajg sie do rozpatrywania jako sumy poszcze-
goélnych, elementarnych wptywéw odbudowy,
czyli méwigc jezykiem matematycznym, jako
catki wptywow elementoéw tej odbudowy.

Ujecie to ma precedens w teoriach Kein-
horsta (2,6) i Balsa (5, 8, 9), gdyz na dnie ich
tkwi, wypowiedziane nieco wyrazniej w teorii
Balsa, zatozenie o nakiadaniu sie na siebie ele-
mentarnych wptywéw odbudowy i zatozenie to
wg zapewnien autoréw doskonale zgadza sie
z wynikami pomiaréw. Sadzi¢ wiec wypada,
zarbwno na podstawie wlasnych doswiadczen,
jak i doswiadczern powyzszych autoréw, z za-
strzezeniami, ktdére uprzednio poczyniliSmy, ze
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zalozenie takie w przygniatajacej ilosci wypad-
kow zdalo wystarczajaco egzamin praktycz-
nesci.

Teorie Keinhorsta i Balsa maja wszakze pe-
wne wady teoretyczne. Pomijajgc juz nawet
btad catkowania w teorii Balsa, ktory catko-
wanie swe (5, str. 103) wykonat w ptaszczyznie
zamiast na powierzchni stozka, mozna im oby-
dwu zarzuci¢ bigd zatozenia o dos¢ niedalekim
i whasciwie nieciggltym zakonczeniu 'sie ruchéw
terenu. Zarzut ten stanie sie jasniejszy po prze-
analizowaniu zatozen przedstawionej w tym ar-
tykule teorii. Jezeli bowiem nawet ze wzgle-
doéw praktycznych trzeba rzeczywiscie przyjac
gdzies punkt w poblizu odbudowy, ktéry uzna-
my jako zupetnie nienaruszony, to jednak punkt
ten powinien by¢ przyjety nie teoretycznie,
przy pomocy z goéry narzuconego kata zasiegu,
lecz empirycznie, na podstawie mozliwie jak
najbardziej precyzyjnej niwelacji, w kazdym
poszczegélnym wypadku indywidualnie.

Teoria, ktorej pierwsze zreby ponizej przed-
stawiono, ma 2 cechy: 1) opiera sie na zespole
precyzyjnych niwelacji, przy pomocy ktérych
oblicza ksztatty i objetosci niecek osiadama
nad odbudowa gornicza, przy réznych ksztal-
tach tej odbudowy,

2) ustala zwigzek miedzy objetosSciami pe-
wnych czesci niecek osiadania a potziomymi
przesunieciami punktéw.

Zwiazek powyzszy zostat potwierdzony przez
bezposrednie pomiary réznic (poziomych przesu-
nie€.

Moznos¢ obliczania poziomych przesuniec
wydaje sie szczegblnie cenng, poniewaz pomiar
ich jest b. zmudny, a sg one dla przewidywan
szkdd goérniczych wazne.

Na podstawie 2 zatozen teoretycznych i dal-
szych rozwazan, juz tylko czysto matematycz-
nych, udato sie sprowadzi¢ poziome ruchy tere-
nu do prostych wzordéw, pozwalajgcych oblicza¢
je na podstawie danych niwelacyjnych. Zoba-



czymy ponizej na przyktadzie liczbowym jak
przy pomocy wynikéw niwelacji dla 9 zaledwie
jpunktéw niwelacyjnych mozemy przewidzieé
ruchy terenu i to zar6wno w pionie jak
i w poziomie przy dowolnym ksztatcie
odbudowy.

Ogo6lna teoria osiadania jako catki wptywéw
odbudowy. Wyobrazmy sobie, ze odbudowalis$-
my elementarng objetos¢ ztoza dV z , bedaca
jednak czescig wystarczajaco duza do wywota-
nia ruchéw objetosci V z , przy czym zachodzi
réwnanie

dvz — dP . m (1)

gdzie m jest miazszoscig ztoza, a dP elementem
powierzchni odbudowanej. Do powierzchni zie-
mi dojdzie inna objetos¢ dV, bedgca elementem
niecki powierzchniowej V.

Napiszemy réwnanie

dv = a . dv2 @)

Spétczynnik a zawarty jest miedzy 0 a 1, a wiec
O < ac< | 3

Nazwijmy go spo6t czynnikiem osia-
dania. Na wielkos¢ spétczynnika a ma wptyw
zarébwno niedokitadnos¢ wybierania zioza, jak
powstawanie réznych szczelin i pustych prze-
strzeni w goérotworze pod -wplywem odbudowy,
jak wreszcie stosowanie podsadzki suchej lub
ptynnej (4).

Zrobmy zatozenie, nieSciste teoretycznie, ale
zazwyczaj wystarczajace dla celow praktycz-
nych, ze ruchy punktu terenu, w newnym okre-
Slonym kierunku od odbudowy dVz, pod wpty-
wem tej odbudowy zalezne sg jedynie od pozio-
mej odlegtosci odbudowy od badanego punktu
i od wielkosci niecki powierzchniowej dV, wy-
wotanej przez te odbudowe.

Dla prostoty rozwazari przyjmijmy chwilo-
wo, ze dV = 1 ms jest to bowiem wielkos¢ zni-
komo mata dla odbudowy, a wygodna w prak-
tycznych obliczeniach.

Powyzsze teoretyczne zatozenie, ujete w for-
me matematyczng, mozna wypowiedzie¢ naste-
pujaco:

Wyobrazmy sobie odbudowany element
objetosci ztoza d'V O taki, ze wywota cn niecke
osiadania na powierzchni o objetosci 1 m3 Niech
punktowi ciezkosci A odbudowy odpowie na
powierzchni punkt ciezkosci A’, wywotanej
przez te odbudowe niecki powierzchniowej. Dla
ztoza poktadowego poziomego przyjmujemy za-
zwyczaj, ze AA’ jest pionem i tak bedziemy
przyjmowali w niniejszych rozwazaniach. Nato-
miast od razu zauwazmy, ze dla zt6z poktado-
wych nachylonych k;©runek linii AA’ nalezy
dopiero wyznaczy¢. Od punktu A’ w poziomej
odlegtosci R i w kierunku o od potnocy niech

B
niecka . powierzchniono 5 5
A
Rys. 1

znajduje sie punkt B, ktory pod wptywem odbu-
dowy elementu dVO obnizyt sie w pionie
o wielkos¢ dh; . Otéz zakladamy, ze dh,, jest
funkcja s odlegtosci R i kierunku o, co ujmijmy
réownaniem

dh0— s (a, R) @
Natychmiastowg konsekwencjg zalozenia,
wyrazonego rownaniem (4), jest dla R —

constans proporcjonalno$s¢ miedzy osiadaniem
dh a objetoscig niecki osiadania dV, a wiec
wg (2

dh =

a.dv .dho )

lub dh= a.dVz.s (a R (6)
Oczywiscie, w konsekwencji tych zatozen i o-

znaczen dla dVz = dVO takiej, ze a.dVv0= 1
czyli dVO= T jestwg (5) dh= dhD—s (a, R).

Przypusémy, ze udato sie nam Jznalez’c’, ZWYy-
starczajacg dla praktyki dokitadnoscig, przebieg
funkcji s dla pewnej partii odbudowy. Wow-
czas obliczanie osiadania kazdego punktu B,
pod wptywem odbudowy o dowolnym ksztatcie
z danej partii odbudowy, dla ktérej znamy s,
bedzie polegato — na podstawie wzoru (6 —
na dzieleniu rzutu poziomego tej odbudowy,
przy pomocy kot wspoétsrodkowych o Srodku
w punkcie B, na takie wydnki pierscieni koto-
wych, w ktérych mozna przyjaé, z wystarczaja-
ca dla praktyki dokladnoscia, ze kazdy element
odbudowany posiada te sama odlegtos¢ pozio-
ma R i kierunek o od B. Niech to bedzie iy
wycinek w odlegtosci Ri i w kierunku ai
Wowczas odbudowa tego wycinka wywota osia-
danie

hi = ai .Vi s (0~ Ri) (@)
gdzie Vi jest objetoscig ztoza w tym. wycin-
ku, ai jego spoétczynnik!lem osiadania. Catkowi-



te osiadanie h bedzie sumg poszczegélnych hi,
a wiec

(8

gdzie n jest iloscig wycinkéw, na ktére podzie-
liliSmy odbudowe. Liczbe n mozemy dowolnie
powiekszac, zblizajgc sie dowolnie, zaleznie od
potrzeby, do Scistosci matematycznej, o ile —
rzecz prosta — zatozymy Scistos¢ samej teorii

Zastosowanie ogolnej teorii catkowej do po-
ziomego ztoza pokiadowego o statej migzszosci
i jednakowych warunkach odbudowy. Ogdlna
teoria moze by¢ czesto pomocna przy zmien-
nych warunkach odbudowy. Zwilaszcza uskoki
oraz nachylenie pokiadéw zmuszajg nas do pa-
migtania o podstawowych zatozeniach, ktére po-
czyniliSmy. W praktyce jednak nalezy czesto
postepowac¢ schematycznie i dlatego tez poda-
my w”ory najprostsze dla warunkéw jak naj-
bardziej prawidtowych, z ktérych— mutatis
mutandis — mozemy korzysta¢ i w wypadkach
skomplikowanych, dzielagc odbudowe na pewne
partie o zblizonych warunkach.

Zatézmy mianowicie, ze powierzchnia, pod
ktéra odbudowujemy, jest zupetnie pozioma i ze
odbudowujemy zupetnie poziome ztoze poktado-
we, takie iz zaleznos$¢ osiadania od kierunku a
zanika. Procz tego niech spoétczynnik a i miaz-
szos¢ m zloza pozostajg state. Funkcja s (@, R)
bedzie obecnie funkcjg jedynie odlegtosci po-
ziomej badanego punktu od odbudowy, czyli
wielkosci R.

Oznaczmy jg wiec symbolem s(R). Zachodzi
réwnanie

dvz =m m .dP 9

gdzie dP oznacza element powierzchni zioza,

odpowiadajgcy objetosci elementu odbudo-
wy dv2
Wstawiwszy (9) do (6) otrzymamy
dh — a.m.dP .s(R) (10)

Wz6r (10) pozwala obliczy¢ osiadanie punktu B
pod wptywem odbudowy, ktérg mozemy uwa-
za¢ za ,skupiong" w jej srodku ciezkosci, poto-
zonym w poziomej odlegtosci R od tegoz pun-
ktu B. Zachodzi wéwczas dla s(R) — constans

h= a.m.P.s{R) (11)

Wz6r (11) posiada samodzielne praktyczne zna-
czenie. Wr6émy jednak do wzoru (10). Przy-
pusémy obecnie, ze rzut na pozioma ptaszczyzne,
przechodzgca przez punkt B (rys. 1) elementu
powierzchni dP, jest pierScieniem kotowym,
o $rodku w badanym punkcie B i zawartym
miedzy promieniami R, a (R +' dR). A wiec dla
matego dR zachodzi
dP - 2 Rz.dR

dh—a m.2R~.s(R) dR

oraz z (10) (12

Osiadanie punktu B pod wptywem odbudo-
wy w calym pierscieniu kotowym miedzy pro-
mieniami Rxi R, bedzie wiec na podstawie (12)

p.
2 Rit , s(R) dR

h— a.m (13)
O ile rzut odbudowy nie jest pelnym pierscie-
niem kotowym lecz wycinkiem pierscienia ko-
towego & kacie srodkowym a°, wéwczas analo-
gicznie napiszemy wzo6r

R1

2Rii . s(R) dR
®

14

Wzor (14), ktorego szczegélnym przypadkiem
jest teoria Keinhorsta, moze by¢ juz z tatwoscig
stosowany w praktyce. Jest bowiem oczywiste,
ze odbudowe mozemy dzieli¢ na czesci, zblizone
do pewnych wycinkéw kotowych, w ktérych
warunki odbudowy sg zblizone do siebie.

Z wzoru (14) wida¢, ze do stosowania go po-
trzebny by nam byt wykres funkcji 2R o row-
naniu

r

9(R) = " 2 Rx s(R) dR (15)

Majac dana funkcje <p(R) moglibysmy obliczy¢
osiadanie z wzoru

h = [9 (R?) “ 2 (R)] <19

Wz6r (16) podaje nam wiec osiadanie punktu B
pod wptywem odbudowy, ktorej rzut na pta-
szczyzne poziomag, przechodzaca przez punkt B,
ma ksztalt wycinka pierscienia kotowego, za-
wartego miedzy promieniami Rti R2i o kacie
Srodkowym a°.

Oczywiscie, jesli mamy wykres funkcji s(R),
wowczas zbudowanie wykresu <p(R) wg wzo-
ru (15) jest b. proste.

Zauwazmy dalej, ze na podstawie poczynio-
nych zatozen petlna, odbudowa o0 nieskoriczenie
duzym promieniu winna wywotaé osiadanie
a.m. A wiec (16) dla a— 360° zachodzi

O(co) - 9(0)= 1

Ale poniewaz €%0) = O, wiec (p () =

wyrazniej

1, czyli

0o

* =
0 2R SR dR = 1

17

Wzér (17) jest wzorem waznym, ulatwiaja-
cym nam znalezienie wielkosci a . m oraz kon-
strukcje wykreséw s(R) i () i PrzY wiekszej
niz jedna ilosci linii niwelacyjnych pozwala na
kontrole wynikéw i teorii.

Wzér (16), w tacznosci z wzorami (11), (15)
i (17) pozwala konstruowa¢ wykresy s(R)
i opR) na podstawie znajomos$ci osiadania kilku
punktéw, co wykazemy ponizej na przykiadzie



liczcbowym. Na odwro6t, majac juz te wykresy,
mozemy przy pomocy wzoréw (11) i (16) obli-
czaC osiadanie ounktéw dla odbudowy w tych
samych warunkach lecz dla dowolnego ksztattu
tej odbudowy.

Rozwazania, ktére przeprowadziliSmy, zdaja
sie rozwiewa¢ mit o tzw. ,bezpiecznej gieboko-
sci", musielibysmy bowiem przypuscic, ze dla tej
gtebokosci wielkos¢ a . m — 0, a wiec a — 0,
Zatozen;e takie wydaje sie mato prawdopodob-
ne, chyba ze odbudowa jest tak prowadzona, by
n:e wywotywata osiadania stropu (odbudowa
pasami). A wiec pojecie mniej wiecej bezp:ecz-
nej glebokosci musi sie jeszcze tgczy¢ z odpo-
wiednio matym polem odbudowy.

Teoria poziomych przesunie¢ dla poziomego
ztoza poktadowego. Zauwazono od dawma (1),
(2, 3. @), (7), ze punkty na powierzchni wyko-
nuja do$¢ znaczne przesunieci poziome, mniej
wiecej ku Srodkowi ciezkosci rzutu, na po-
wierzchnie odbudowywanego pola. Ruch ten
osigga swe maksimum w poblizu rzutu poziome-
go na powierzchnie, brzegu pola odbudowanego
i maleje ku srodkowi mecki, osiggajac w Srod-
ku niecki osiadania wielkos¢ zero.

Obserwowano przesuniecie poziome, Kkilka-
krotnie przewyzszajace ruchy pionowe w dos¢
duzych poziomych odlegtosciach od odbudowy.
Czesto byty cne jeszcze wyczuwalne tam, gdzie
mchy pionowe uwazano za nieistniejgce lub nie
zwigzane z odbudowg (obnizema tektoniczne).
Miaty wiec charakter tajemniczy, trudny do
wyttumaczenia. Nakres$lona ponizej teoria uwa-
Zza je natomiast za skutek sumowania sie ele-
mentarnych znieksztatcenn gérotworu, co wyraza
sie na powierzchni czesto b. matym, niemal
niewyczuwalnym, osiadaniem. W rezultacie od-
ksztalcenia powodujg drobne obnizenia, podob-

ne do zmian w poprzecznych wymiarach rozcig-
ganego preta. tgcznos¢ miedzy tymi 2 rodzajami
odksztatcen, tzn. zwezenia poprzecznego i wy-
diuzenia daje nam zalozenie, Zze rozciggany
pret nie zmienit swej pierwotnej objetosci.

Wyobrazmy sobie (rys. 2) odbudowe o ksztat-
ci kota, ze Srodkiem w punkcie S io prorme-
riiu r. Niech gleboko$¢ odbudowy wynosi H,
miazszos¢ poktadu m, spoétczynnik osiadania a
Zapytajmy jaki wzér nalezy w mysl wyzej na-
szkicowanej tezy wyprowadzi¢ dla poziomego
przesuniecia, punktu B w odlegtosci poziomej d
od rzutu na powierzchnie brzegéw odbudowy.

Zalézmy, ze oddziatywanie odbudowy siega
w poziomie na odlegto$¢ k od rzutu A’ brzegu
odbudowy A na ptaszczyzne pozioma, ktoéra
symbolizuje nam powierzchnie ziemi (rys. 2).
Niech punkt C oznacza koncowy punkt oddzia-
tywania odbudowy na powierzchni. Potgczmy
punkt C Imig prosta z punktem A i zaMzmy
dla prostoty, ze lima AC oznacza w gorotworze
granice ruchéw goérotworu pod wptywem odbu-
dowy. Z zatozenia tego mozemy obliczy¢ na jaka
gtebokos¢ H r pod punktem B siega wptyw od-
budowy, zachodzi bowiem proporcja

Hb: H = (k- d ; k
skad HB= H (18
Mozna tez wprowadzi¢ oznaczenie R= d +' r

(19), a wowczas wzoér (18) przejdzie we wzoér

Hb= H (i _ 5-9) (20)

Zatoczmy promieniem Il kolo o sSrodku w S\
gdz:e S’ jest rzutem na powierzchnie Srodka
ciezkosci odbudowy S. Niech czes¢ niecki osia-



dania, ktéra znajdzie sie poza obwodem tego ko-
ta, tzn. dla odlegtosci poziomej od punktu S’,
wiekszej od R, ma objetos¢ V* . W mysl tezy
0 niezmienionej (po odliczeniu objetosci szczelin
itp.) objetosci goérotworu zatéozmy, ze taka sa-
ma objetos¢ V r przesuneta sie przez obwdd pio-
nowego walca kotowego o osi SS’' i promieniu R.
Pobccznica tego walca ma powierzchnie
2Rn .Hb . Srednie przesuniecie poziome punk-
téw na odcinku BD (rys. 2) oznaczmy przez P3-
Woéwczas, zaniedbujac oczywiscie zmniejszenie
sie powierzchni walca wskutek przesuniecia,

otrzymamy objeto$¢ przesunietej masy przez
pobocznice walca
2Rx ,Hb . p&
Winna wiec zachodzi¢ rownosc
Vr — 2Rft Hb . pfr
skad p&r = ~YI\A HB (1)

Przyjmijmy, ze poziome przesuniecie, obserwo-
wane na powierzchni pR punktu B, znajduje
sie w pewnym stosunku c do p& , a wiec zacho-
dzi réwnanie

Pr:por= ¢ (22
Uwzglednijmy wyrazenia (20) i (22) we wzorze
(21), a otrzymamy po matym przeksztaiceniu

c. V,
Pr —

2R%H(I_V)

Spotczynnik ¢ mozna nazwac¢ spoétczynnikiem
roztozenia poziomych przesunie¢ wewnatrz g6-
rotworu. Gdyby zanikanie przesunie¢ pozio-
mych wewnatrz goérotworu na drodze BD od-
bywato sie proporcjonalnie do gtebokosci, tak
ze osiggnetyby one w punkcie D wartos¢ zero,
wowczas Srednie przesuniecie powinno by¢ 2 ra-
zy mniejsze od przesuirecia, obserwowanego na
powierzchni. Czyli spoétczynnik c¢ powinien
woéwczas wynosi¢ 2. Majac jednak chociazby
jedna kontrole mozna go wyznacza¢ empirycz-
nie, co podnosi wartos¢ teorii, zmniejszajac au-
tomatycznie wptyw niedoktadnosci zatozen.

(23)

Z dotychczasowych doswiadczenn autora zda-
je sie wynika¢, ze praktycznie spoétczynnik ten
mozna przyja¢ jako staty dla catego pola odbu-
dowanego' i punktéw powierzchni na zewnatrz
od tego pola. Liczba 2 zdaje sie by¢ wystarcza-
jaco dobrym przyblizeniem dla niego.

Elementarne przesuniecie poziome dla 1 r?r
odbudowywanej powierzchni. Przyjmijmy we
wzorze (23), iz promien odbudowy r jest tak
maty, ze mozemy go wobec R poming¢, czyli
r ==0. Wéwczas, po zamian'e oznaczenia P r na
rézniczke dPB , wzér (23) przechodzi we wzolr

2RHH (i - A ~

Starajmy sie obecnie obliczy¢ Vr przy pomo-
cy metod i wzoréw7z poprzednich ustepéw. Zau-
wazmy, ze dla dP — 1 m2we wzorze (10) osia-
danie punktu w odlegtosci R od odbudowy ‘wy-
niesie

dh = a.m.sR) (25)
Objetos¢ niecki dVR miedzy promieniami E
i (R + dR) bedzie wiec
dVR=

2R¢ dR.dh = 2Rt dR .a.m .s(R)

wobec czego

03 /Cco
VR ~ dvg — 2 Rx,a,m,s(R) dR
Jr )r
czyli dlaa . m = constans
co
VR=a.m 2 Rit s(R) dR (26)
K

Wg wzoru (15) i (26) vR = a.m .['
a na podstawie (17) ostatecznie
<p(R)]

Na podstawie (27) przejdzie wzor (21) we wzor

Vr—a.m [l - 27

1- O(R)

dPR= a.c.m

2Rs H (28)

(>-t)

Wzor (28) daje nam wiec elementarne prze-
suniecie poziome punktu B, pod wpitywem od-
budowania elementu powierzchni dP = 1 nr.
poktadu 0 m:RZszosci m i spotczynniku oddziaty-
wama odbudowy a. Odlegto$¢ w poziom’e punk-
tu B od tego elementu odbudowy wynosi przy
tym R, glebokosé odbudowy H, promien zasie-
gu k, a c jest spétczynnikiem roztozenia pozio-
mych przesunie¢ wewngtrz gérotworu. Funk-
cja q(R) znana jest z niwelacji punktéw i dana
jest réownaniem (15). Wzor (28) moze stuzyc
do obliczenia przesuniecia poziomego pod wpty-
wem odbudowy ..sku?:0nej* w jej srodku ciez-
kosci, awiec dla punktéow b. odlegtych od odbu-
dowy.

Przesuniecie poziome pod. wptywem odbudo-
wy o ksztatcie wycinka pierscienia kotowego,
Wyprowadzmy obecnie wzOr dla przesuniecia
poziomego, analogiczny do wzoru (16) dla osia-
dania pionowego. Zatozymy przy tym, ze sumo-
wanie przesunie¢ poziomych pod wptywem roz-
nych czesci odbudowy dokonywa sie w sposob
geometryczny, tak jak sumowanie wektoréw,
przy czym zawsze przesuniecie wypadkowe po-
winno by¢ skierowane ku rzutowi na powierzch-
nie srodka ciezkosci odbudowy.



Na rys. 3 mamy punkt A, ktérego poziome
przesuniecie pragniemy znalezé. CDEF oznacza
w planie wycinek pierscienia kotowego odbudo-
wy, ktéra wywotata szukane przesuniecie. Li-

d3Pa= a.c.m.

nia AB jest osig symetrii odbudowy i przyjmu-
jemy, iz wypadkowe przesuniecie poziome
punktu A pod wptywem odbudowy CDEF be-
dzie miato kierunek AB. Kat srodkowy, nalezg-
cy do odbudowy, oznaczamy przez a, a promie-
nie miedzy ktérymi jest ona zawarta przez Rt
i

Zmiennymi niezaleznymi sa:

1) kat x, ktoéry tworzy promiern wodzacy,
poprowadzony z punktu A ku elementowi od-
budowy, z osia symetrii AB;

2) promien R, bedacy odlegtoscig elementu
odbudowy od punktu A.

Zauwazmy, ze interesujg nas tylko te skia-
dowe elementarnych przesunie¢ poziomych, kté-
re sg rownolegte do ostatecznego przesuniecia
P a, tzn. do linii AB, skladowe bowiem prosto-
padte do AB z powodu symetrii odbudowy zno-
szg sie dla elementéw symetrycznych wzgledem
'osi AB.

Taka skitadowg elementarnego przesuniecia
dla elementu powierzchni, zawartego miedzy R
i R+ dR)oraz x i (x - dx) znajdziemy z wzo-
ru (23), mnozac d?R z tego wzoru przez elemen-
tarng powierzchnie, tzn. przez (Rdx). dR oraz
przez cos x. Oznaczywszy te skladowg przez
d2 a, otrzymamy wz0Or na nig

Po dwukrotnym zcatkowaniu otrzymamy pa « a wiec

Ib

Pa= a.c.m cos x dx

czyli

Pa — a c.m.sin;

Glebokos¢ H moze nie by¢ wyprowadzona
spod znaku catki, poniewaz w ogo6lnosci moze
ona by¢ zmienna w stosunku do R, co mozna
uwzgledni¢ w catkowaniu. Na razie jednak dla
prostoty przyjmijmy ja za stalg, a wéwczas mo-
zemy ja spod znaku catki wyciagnac.

WprowadZzmy jeszcze oznaczenie na wyraze-
nie

R 1—p(R) _

dR

y (R) (31)

— cos Xx.R.dx.dR (29)
1 - R
® (R) 4R
R= | - ? (RJ
dR (30)
R*ZXH{/l - "M,

Wéwczas przesuniecie poziome pa mozemy wy-
razi¢ réwnaniem

a.c.m.sin4- r . .n
Pa = 2  y(R) —y (Ri) (32
L

Wz6r (32) podaje wiec wielkos¢ przesuniecia
poziomego punktu A pod wptywem odbudowy,
ktéra w planie ma ksztalt wycinka pierscienia
kotowego ze sSrodkiem w punkcie A. Wycinek
ten ma kat srodkowy a, a Rxi R2sg jego skraj-
nymi promieniami. H oznacza gtebokos¢ eks-
ploatacji, m migzszo$¢ poktadu.



Nr-7—8

Ciekawym szczegblnym przypadkiem bedzie
maksymalne przesuniecie. Zajdzie ono jak wi-

da¢ dla a — 180° czyli dla sin-g- == 1 oraz dla
R1= 0iRo ™ k.
A Wiec Prax —

a.c.m

Ltk

(33)

Mozna powiedzie¢, ze dla danej konkretnej
odbudowy o formie wycinka pierscienia koto-
wego najwieksze przesuniecia poziome bedg za-
chodzity na brzegu odbudowy. Spomiedzy ta-
kich przesunie¢ na brzegu odbudowy najwiek-
sze bedzie przesuniecie jesli odbudowa przybie-
rze posta¢ pétkola ze Srodkiem w badanym
punkcie i o promieniu wiekszym lub réwnym
promieniowi zasiegu odbudowy.

Sadzac z wygladu wzoru (33) mozna przy-
puszcza¢, ze maksymalne przesuniecia poziome
bedg tym mniejsze im wieksza jest glebokos¢
odbudowy H. Nie nalezy jednak sadzi¢, ze jest
to odwrotna proporcjonalno$é, poniewaz przy-
puszczalnie y(k) réwniez przybiera wieksze
wartosci dla wiekszej gtebokosci odbudowy.

Whnioski,, Zbierzmy obecnie te wyniki, ktore
potrzebne sa do stosowania w praktyce.

Potrzebny nam jest wiec wykres s(R), ktory
podaje osiadanie punktu pod wptywem elemen-
tarnej odbudowy ztoza o teoretycznej objetosci
VO=

drodze catkowania graficznego, a wiec na dro-
dze rysunkowo - matematycznej, wykresy

R
2 Re.s(R) dR
@)

-y. Majagc ten wykres konstruujemy na

P <R) = (15)

Majac wykresy tych 2 funkcyj obliczamy osia-
dame punktu pod wpltywem odbudowy, ktéra
w ptanie przedstawia sie jako wycinek pierscie-
nia kotowego ze srodkiem w badanym punkcie,
z réwnania

a.m.ar “
h = 360.. Lf (R2 - J <16>
Wielko$¢ przesuniecia poziomego punktu pod

wptywem takiej samej
z rbwnania

odbudowy obliczymy

a.c.m.sin —

d = 2 [H(R2-bR)] (32

H

Poniewaz kazdg odbudowe mozna roztozyé
z wystarczajgca dla praktyki doktadnoscig na
szereg takich wycinkéw pierscieni kotowych
0 Srodku w danym punkcie, wiec obliczenie,
zaréwno catkowitego osiadania przez zsumowa-
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nie wynikow, dla poszczeg6lnych wycinkéw, jak
i ostatecznego przesuniecia poziomego przez
zsumowanie wynikéw w spos6b geometryczny,
mcze by¢ dokonane dla kazdego punktu i dla
odbudowy o dowolnym ksztalcie.

Jezeli wykresy s(R), <y(R), y(R) wykonamy
w kilku okresach od czasu wykonania odbudo-
wy, woéwczas bedziemy mogli dos¢ dobrze
przedstawi¢ sobie ruch kazdego punktu w funk-
cji czasu. To dopiero pozwoli wyprowadzi¢ kaz-
dorazowy stan napiecia goérotworu, zaréwno pod
wptywem rzeczywiscie wykonanej jak i projek-
towanej odbudowy. Tym samym mozna bedzie
przypuszczalnie zaprojektowa¢ odbudowe, kto-
ra przy odpowiedniej szybkosci i zastosowaniu
dobrej podsadzki ptynnej nie spowoduje zad-
nych, godnych wzmianki, uszkodzen obiektéw.

Il. CZESC OBLICZENIOWA

Wstep. Wzory (16) i (32) czesci teoretycznej,
pozwalajgce przewidywac¢ ruchy pionowe i po-
ziome terenu nad odbudowanym zitozem, nale-
zato sprawdzi¢ przy pomocy pomiaréw. W tym
celu autor prowadzit na jednej z kopalh —
w ciaggu wielu lat — precyzyjne niwelacje, sta-
rajac sie ustali¢, z mozliwg do uzyskania w pra-
ktyce Scistoscig, wielkos¢ k, dajaca granice za-
siegu ruchéw Terenu, przynajmniej dla tamtej-
szych stosunkéw. Ostatecznie ustalit w drodze
badan, ze przy giebokosci 400 m winno sie przy-
jac jej wielkos¢ okragto na 2 km.

Mimo, ze wielkos¢ ta znacznie przewyzsza
liczby ogdlnie przyjete dla zasiegu wplywow
odbudowy, nie jest ona zupeing niespodzianka
dla tych, ktérzy bez uprzedzen badali przy po-
mocy precyzyjnych niwelacyj osiadania tere-
now Slaskich w poblizu kopaln, albowiem juz
po wyeliminowaniu — statych dla danego tere-
nu — rdéznic, spowodowanych czy to niedokila-
dnosciami poréwnywanych niwelacyj, czy tez
moze ruchami tektonicznymi, pozostaje jeszcze
zawsze reszta osiadania, siegajgca dos¢ daleko
od odbudowy danej kopalni, a wyraznie rosna-
ca przy zblizaniu sie do tej odbudowy. Przypu-
szczalnie — po analizie danych — przekonamy
sie, ze jedynie nieznaczny jej % mogt by byc
wyttlumaczony przez Kkrazace wody, zar6éwno
bowiem prawidtowos$¢ jej wzrostu jak i zgod-
nosc¢ liczbowa z dopiero co przedstawiong teoria,
a zwilaszcza z ruchami poziomymi, prawdopo-
dobnie przekona nas o jej pochodzeniu, zwigza-
nym z napieciami w goérotworze i wywotanymi
przez te napiecia odksztatceniami elementar-
nych czgstek skat.

Dla terenu, do ktérego materiatéw autor
miat dostep, zostato to potwierdzone licznymi
obliczeniami kontrolnymi tak dla osiadania jak
i poziomych przesunie¢, ktére wykazywaty
praktycznie wystarczajaca zgodno$¢ z pomia-
rami. Przy tym mozna, byto dla spétczynnika
c przyjmowaé stale wartos¢ 2, .cozresztg nie



wyltgcza moznosci jego doktadniejszego oblicze-
nia przy pomocy teorii najmniejszych kwadra-
tow.

W artykule tym, pomyslanym raczej jako
wstep teoretyczny, pominieto zmudne szczeg6-
ty obliczen, podano natomiast wyidealizowany
przyktad budowania niezbednych do obliczen
wykresow i korzystania z juz istniejacych wy-
kreséw, dla obliczenia ruchéw pionowych i po-
ziomych punktéw pod wptywem danej odbu-
dowy.

Budowanie wykreséw. Budowanie wykre-
séw s(R) i @ (R) moze by¢ wykonywane réwno-
cze$nie, punkty bowiem, uzyskane na wykre-
sie s(R), moga by¢ przeniesione drogg czysto ra-
chunkowa, na wykres ¢e?(R) przy pomocy wzo-
ru (15). I odwrotnie, majagc <p(R) mozemy z wzo-
u (15) oblicza¢ s(R).

Pierwszg czynnoscia musi by¢ zbadanie war-
tosci poziomego zasiegu ruchéw terenu, tzn.
wielkosci k. Nalezy w tym celu wykonywac
przez szereg lat precyzyjng niwelacje terenu,
odlegtego o kilka kilometrow od najblizszej
eksploatacji. Poniewaz jest to b. trudne, mozna
korzysta¢ z danych, uzyskanych ta droga dla

innych terenéw, o zblizonym prze-
kroju geologicznym, gtebokosci
eksploatacji i nachyleniu poktadow.

Wielkos¢ k podobnie zreszta jak i wykresy s(R),
p(R), Y(R) powinna by¢ znaleziona niezaleznie
przynajmniej w 3 kierunkach:

1) w kierunku szerzenia poktadéw

2) w kierunku wzniosu poktadéw

3) w kierunku upadu poktadéw

Po ustaleniu lub przyjeciu wielkosci k nale-
zy zatozy¢ w tej odlegtosci (lub nieco wiekszej)
punkt niwelacyjny i od niego rozpoczac linie
niwelacyjna, z szeregiem punktéw niwelacyj-
nych, przebiegajaca mozliwie przez srodek pro-
jektowanej odbudowy. Niwelacja, wykonana
przed odbudowg i po zakoriczeniu ruchow te-
renu, pozwoli zbudowac¢ szukane wykresy.

®R) = al - <p(R]= a [E° 2Rii
(bo
= a 2R% s
iR
A wiec @ (R) = (co 2R% s (R)dR (38)

R

Majac s'(R) od R2do k, a wiec i do nieskon-
czonnosci, mozemy z (38) obliczy¢ ip’ (R3.

Obecnie z (37) obliczymy ¢ (RX} A wiec za-

Cp (R == ~ + ip' (Ra (39)
Ostatecznie wiec obliczamy kolejno:

1) s’(R3 z wzoru (36)) stosujemy szereg razy,

2) &(RL) z wzoru (38)(zmniejszajac stopniowo
3) BRI z wzoru (39)JIr 2i Rx

chodzi

s(R)AR -

Poczatkowo nie znamy spétczynnika a, kto-
ry zazwyczaj przyjmujemy dla prostoty jako
staty dla danej partii odbudowy. Wobec tego
zmuszeni jesteSmy oblicza¢ nie tyle s'(R) ile ilo-
czyn a . s(R) ,ktéry oznaczymy przez s'(R). Po-
dobna okoliczno$¢ zachodzi dla funkcji <p(R),
przy czym w obliczeniu posuwamy sie od granic
zasiegu ku Srodkowi odbudowy. A wiec poczatko-
wo obliczamy a.[ge{ o0 ) — P(R)] = a[L —
(R)] — €(R), idgc od R —k, do R = O. Ponie-
waz @(O)= O, czyli €)= a [1— PO)] = a
wiec z réwnosci owej, przy koncu tej czesci
obliczenia znajdujemy wielko$¢ a. Majac juz
a z réwnan

_ s (R
s(R) = ° (34
i PR = TR (35)
obliczamy s(R) i <p(R).
Obliczanie funkcji s'(R) — a.s(R) odbywa

sie dla duzej odlegtosci R punktu od odbudo-
wy przy pomocy wzoru (11). Zachodzi bowiem
wg (11)

h

m.P (36)

s'(R) =
Przy stopniowym zblizaniu sie ku odbudowie
odliccam od stwierdzonego niwelacjg osiada-
nia te jego cze$¢, Kktéra na podstawie uzyska-
nego dopiero co wyniku moge juz przewidziec.
Z reszty obliczam albo znowu s'(R) dla mniej-
szego niz poprzednio R z wzoru (36), albo tez
obliczam y?(R). Do tego celu uzywam wzoru
(16), nieco tylko przeksztatconego, z uwagi na

uzycie funkcji gR) zamiast €?(R). Zachodzi
mianowicie
, ma
1= "360" [yJ,(R]) @ (R2)1 (37)
dla R, > Rj
P(R) mozna oblicza¢ z s'(R) (przy pomocy

rébwnania wyprowadzonego
Albowiem

z réwnania 15).

2RT.s(R).dR

2Ric.s’ (R).dR

R

4) a— (o) z wzoru (40)dla koncowego etapu,
gdy Rx= O

po obliczeniu a

po obliczeniu a

5 s(R) z wzoru (34)
6) e?(R) z wzoru (35)

Majac zbudowany wykres <(R), mozemy
juz na drodze czysto matematycznej — przy
pomocy wzoru (31) — zbudowaé¢ wykres trze-
ciej funkciji y(R).

Przyktad liczbowy konstrukcji wykreséw.
Dla pewnej kopalni goérno-slaskiej skonstru-
owano wykresy s(R), g(R) i y(R). Mamy je
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w*, to', 70

10*S(R)

Wykres:

Rys. 5
R

RvA

Rys, 4

Wykres: s(R)

przedstawione na rys, 4, 5i 6. Na wykresie
s(R) (rys.4) zaznaczono punkty niwelacyjne,
na podstawie ktorych uzyskano poszczegdlne
punkty wykresu. Ogotem bylo zaledwie 9
punktéw podstawowych, na ktérych oparto
konstrukcje wykresu. W pozostatych, kilku-
dziesieciu kontrolnych punktach, ktére przeli-
czono, otrzymano wystarczajgca dla celow
praktycznych zgodnosc.

W jaki sposéb konstruuje sie takie wykresy
przesledzimy na wyidealizowanym przykia-

Osiadanie punktéw tego przykiadu obliczo-
no, korzystajac z wykreséw s(R) i <p(R) wg rys.
41i 5i podanych wyzej wzoréw.

Powstaje pytanie w jaki spos6b, majac tyl-
ko osiadanie punktéw, potrafimy odtworzyé
wykresy s(R), ¢/(R) i y(R) i z jaka doktadnos-
cig.

Poznamy w ten sposdb najlepiej zdolnos¢
odtwarzania przez podang teorie rzeczywistych
wielkosci wprowadzonych funkcyj.

<Rj — { 2Ru sfR) dR



Wyobrazmy wiec sobie, ze mamy wykona-
ng w latach 1915 do 1920 odbudowe na zawat
pokiadu o miazszosci Sredniej 10 m. Poklad ten
jest poziomy, bez zadnych uskokéw. Odbudo-

wa miata ksztatt kwadratu 400/400 m. Wyko-"

nano szereg niwelacyj, przy czym wezmiemy
pod uwage tylko 2 niwelacje: z lat 1915 i 1930.

W czasie miedzy tymi niwelacjami nie pro-
wadzono zadnej odbudowy poza wymieniona,,

w odlegtosci do 2 km. od punktéow niwelacyj-
nych. W rzeczywistosci prawie nigdy nie ma-
my do czynienia z takimi warunkami i dlate-
go zmuszeni jesteSmy stosowaé liczne popraw-
ki, dochodzac do wynikéw droga kolejnych
przyblizen.

TABLICA |

Nr punktom 1 2 3
Nituelacja z 1915 r.

NimeUicja z 1930 r.

3,1755 2,9003 1,7712

Osiadanie m m

Przyjmujemy, ze podane wyzej wyniki niwe-
lacyjne sa juz nieco poprawione wzgledem sie-
bie w zalozeniu, ze punkt 9 nie osiada, czyli
hO= 0. Zalozenie takie zostato uzasadnione
licznymi kontrolnymi precyzyjnymi niwela-
ciami, ktére ustality, ze w odlegtosci 2 km od

0,5230

Wyniki 2 fikcyjnych niwelacyj zestawmy
W ponizszag tablice
5 6 7 8 9

+272,1568 +271,1324 +268.1356 +272,1453 +269,1362 +270,1156 +271,1136 J272,1465 + 273,1158

+238,9813 +268,2321 +266,3644 p271,6223 +268,9191 +270,0732 +271,1030 f272,1441 +273,1158

0.0106 0,0024 0,0000

0,2171 00424

odbudowy nie sjpostrzega sie osiadania pun-
ktéw, spowodowanego odbudowa,

PrzejdZzmy obecnie do wykorzystania wy-
kazanego osiadania dla poszczegélnych pun-
ktow Nr 1 — 8 ktore to osiadanie oznaczany
symbolami h1 h2... h3
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Na rys. 7 narysowano w planie odbudowe
i punkty niwelacyjne. Dla punktu 8, w odle-
gtosci poziomej 1500 m. od brzegu odbudowy
na planie, osiadanie wynosi h3= 0,0024 m.

Wyobrazmy sobie, ze z powodu duzej odle-
gtosci odbudowy od tego punktu odbudowa
skupiona jest w swoim Srodku ciezkosci, a
wiec o Sredniej odlegtosci 1700 m. wg wzo-
ru (36)

§ (1700) = ouoogny == 107 . 00015 m
(zaznaczam, ze obliczenia wykonano przewaznie
suwakiem i ze wskutek tego przy dokiadnym
Liczeniu mogg okazac sie drobne odchyitki). Czy-

li dziatanie odbudowy — —m3zioza wywola

w odlegtosci 1700 m osiadanie, ktére w skali
106 1 mozna przedstawi¢ jako 1,5 mm.

Wg podobnego zatozenia, traktujac je zresz-
ta tylko jako pierwsze przyblizenie, obliczmy s
(1200) dla punktu 7 i s (700) dla punktu 6.

0;0106 6

s'(A200)= 15400400 - 10~ 0:0066
S (700)  aooaes  10~6.0,0285.

Obecnie, korzystajac z tych 4 danych (s!
(2000) = 0), mozemy wykresli¢ funkcje s’ od
R = 700 do R = 2000 m, starajgc sie nadac
krzywej ksztatt prawidtowy i ew. interpolujac
wyniki (rys. 8). Poniewaz wyniki daja prawi-
dtowg krzywg, mozemy ja nawet nieco ekstra-
polcwaé, np. do R = 500 m, traktujgc te ekstra-
polacje jedynie jako pierwsze przyblizenie.
Obecnie z wykresu odczytuje s’ (R) co 100 m,
mnoze przez 2 R«zi catkuje tak otrzymang funk-
cje od k = 2 km ku zmniejszajacemu sie R,
czyli obliczam @ (R) wg wzoru (38). Catkowa-
nie, tzn. obliczanie powierzchni, wykonuje pry-
mitywnie, uwazajgc — z powodu gestosci punk-
tow — krzywag miedzy nimi jako prostg, a wiec
powierzchnie licze jako tréjkat lub trapez,

W ten sposéb otrzymuje tablice II.

TABLICA I

R 106 . s’ (R) 2R, s'(R). 106
2 km 0 0
19 0,0005 6,0
18 0,0010 11,3
1,7 0,0015 16,0
16 0,0020 20,1
15 0,0030 28,2
1.4 0,0040 35,2
13 00056 45,7
1,2 0,0075 56,5
11 0,0095 65,7
1.0 0,0120 75,2
0,9 0,0160 90,3
0,8 0,0205 103,0
0.7 0,0265 116,6
06 0,0330 124,3
0.5 0,0440 125,6

Obliczanie trzeciej rubryki jest mnozeniem
przez 2 Rn, gdzie R bierzemy w metrach.
Czwartag rubryke otrzymujemy przez pomnoze-
nie Sredniej z 2 sasiednich wartosci trzeciej ru-
bryki przez réznice promieni, tzn. 100 m oraz
zsumowanie z wartoscig w poprzednim, wierszu
czwartej rubryki. Poprawione wyniki w pigtej
rubryce beda objasnione ponizej. Uzyjemy do
tego wzoru (39). Dla punktu (7), jako Srodka
kot, mozna zamieni¢ pole odbudowane, graficz-
nie w przyblizeniu na wycinek kotowy od pro-
mienia Rt = 1000 m do promienia R2 = 1400
m, o kacie srodkowym, ktéry oceniono graficz-
nie na 194° (rys. 7).

Wobec tego @ (1000) = 3630'_ igi%

<p'R) = J* 2 Rtcs (R)dft y' (R) poprawione

0
0,000300
0,001165
0 002530
0,004335
0,006750
0,009920
0,013965
0,019075
0,025185
0,032230
0,049505
0,050170
0,061150
0,073195

0,0296
0,0379
0,0476
0,0586
0,0706

0,085690 0,0831

0,099 = 0,0197 + 0,099 = 0,0296. Istnieje rézni-
ca miedzy < (1000), obliczanym wg sposobu
skupionej odbudowy a $ciSlejszym sposobem
wycinka pierscieniowego. Wynosi ona wg tabl.
Il i dopiero co osiggnietego wyniku:

+ 00322 — 0,0296 = + 0,0026

Réznica ta z powodu catkowego charakteru
funkcji qd(R) przenosi sie na wartosci funkcji
€ 0 mniejszym argumencie. Stad powstata pig-
ta rubryka tabl. 11.

Dla punktu (6) mozna zamieni¢ pole odbu-
dowane na wycinek pierscienia kotowego od Rt
= 500 m do Ro = 900 m, z katem sSrodkowym,
ocenianym na 33°,7 (rys. 9).



Wg (39) zachodzi réwnosé

360.0,0424 _
0.3 7 00379 = 0,0452

-f 0,0379 == 0,0831

(500)

Wartos¢ ta zgadza sie dokiadnie z wartoscia
@ (500), przyjetag w 5 kolumnie tabl. 1l. Gdyby
jednak byta pewna réznica, rozrzucilibysmy ja
proporcjonalnie do réznicy argumentéw na war-
tosci funkcji @@ od = 900 do R, — 500 m w
tabl. II.

Dla punktu (5) przyjeto R, = 200 m, R, =
;0 m, a= 595 (rys. 10). A wiec z (39) obli-
czamy od (200) = ~-f0'~g 74— +0,0706=0,2018.

Wartos¢ qd (600) wyjeto z pigtej rubryki tabl. II.

Podobne obliczenie dla punktu 4 (rys. 11)
bedzie przedstawiato sie jak nizej:

Ri= 100 m, R2= 500 m, a= 77°2

@ (100) = .»4~- + 0,0831 = 0,3269

Obecnie przejdzmy do wykorzystania osiadania
punktu 1, w celu wyznaczenia spoétczynnika a.
Odbudowe ze srodkiem w punkcie 1 mozna za-
mieni¢ na réwnowazng odbudowe kotowa,
0 promieniu, ktéry oceniamy na 226 m. Zamia-
na ta zachodzi zresztg z uwzglednieniem nie tyl-
ko réwnej powierzchni obu pdl eksploatacji, tzn.
kwadratowego i kolistego, ale takze z uwzgled-
nieniem sity oddziatywania poszczegélnych par-
tii, odrzucanych lub dodanych, do czego nalezy
odtworzy¢ s (R) przy pomocy juz uzyskanych
wynikéw ¢ (R). Wobec drugorzednego znacze-
nia tej czynnosci pomijamy ja.



Obecnie pragniemy graficznie wyinterpolo-
waé P (226) na podstawie dotychczasowych wy-
nikbw. Na rys. 12 wykreslono w dos¢ duzej
skalj % od Rx= 100 m do R, = 1000 m. Mo-
zna odczytaé z rys. 12 g3 (226) = 0,1830. Wobec
tego zachodzi wg (39).

PO = S
ale (f" (0) =

5 + 0,1830 = 0,5006
a, a wiec a — 0,5006

Obecnie z wzoru (3) obliczymy < (R).
obliczenia zestawiono w tabl. III.

Wynik

Teraz pozostaje do obliczenia luka dla 9 (300)
i @ (400). Nie byto by jej ,gdybySmy mieli wie-
cej punktéw niwelacyjnych. Ale i tak potrafi-
my wartosci te, aczkolwiek z mniejsza doktad-
noscig, obliczy¢ na podstawie tych danych, kto-
re posiadamy.

Rys. 12

Wykres.

y'(R) Ola przyktadu liczbowego



TABLICA 111

R ai m 0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1500 2000
Obliczone poinyzej 9(R) 0 0,347 0,598 - — 0,834 0,859 0,883 0905 0,924 0941 0,987 10
Obliczono ponizej @(R) 0,720 0,792

Osiadanie punktu 3 (rys. 13) mozemy uwa-
zaC za skutek dziatania rownowaznej odbudowy,
sktadajgcej sie z 2 pél, zaznaczono re. rys. 13 li-
czbami rzymskimi | i Il.

Pole | to potkole od R, — 0 do R2= 200 m.
Wg wzoru (16) osiadanie bedzie wynosito pod.
wptywem tej odbudowy

0,5006 . 10.180
- P (200) - PO)]

2,503 X 0.598 = 1,497.

h'j

A wiec na dziatanie odbudowy o polu Il zostaje

h3 = h3- h3= 1771 - 1,497 = 0,274
Pole Il jest wycinkiem pierscienia kotowego od
Ri 200 do R2— 400 m i kacie srodkowym

ocenionym na 101°,6

A wiec wg (16) zachodzi

5006 101,6

0274 = > © 5 400) - 0,
360 < (400) - 0,598]

Stad ¢ (400) = 0,194 X 0,598 = 0,792.

Ostatnig wartos¢ @ dla R = 300 m najpros-
ciej byto by odczyta¢ z wykresu przez wykre-
Slenie krzywej @ (R). Mozna jednak wartos¢ te
obliczy¢ z osiadania punktu 2. Dla punktu tego
jako srodka zamienimy naszg odbudowe (rys.

14) na 3 pola, ktére oznaczmy liczbami 1, 11, III,
a osiadanie pod ich wptywem jako h'2. b2 i h2".

Pole | jest kotem, czyli R, — 0, R2— 100
m, a — 360°.
A wiec b2 = 5006 (0,347 — 0) = 1,737

Pole Il jest pierscieniem kotowym o Rt —
100 m, R2= 200 m, a = 274

> 200> b8 =

381 (0,598-0,347) = 381 . 0251 = 0,955.

A wiec h2 = 200 . 2

ha’ —

Na hs" pozostaje zatem In — h2
2900 — 1,737 — 0,955 0,208.

Pole Ill przedstawia pierscien kotowy, o pro-
mieniach Rj 200 m, Ro — 300 m i kacie Srod-
kowym a = 122°3

0,208 . 360

5,006 . 122,3 0,598 -

A wiec 9 (300) =

= 0,122 + 0.598 = 0,720.
Poréwnajmy obliczone i zestawione w tabl.
111 wartosci funkcji @ (R) z wartosciami we wy-
kresie Il. Zauwazymy, ze odchytki nie prze-
kraczajg 1% wartosci @ (R) z wykresu Il, wg



ktérego osiadania byly obliczone. Wskazuje to
na praktycznie wystarczajgca dokladnosé tei
metody.

Na trudnosci mozemy natrafi¢ jedynie
wskutek zmienno$ci samego procesu osiadania
lub btedéw niwelacji. Dlatego tez minimalna
dla zbudowania wykreséw ilos¢ 9 punktéw ni-
welacyjnych, powinna by¢ w rzeczywistosci
znacznie powiekszona w celu kontroli i usred-
nienia wynikow. Nalezy wszakze podkresli¢
rzecz zasadniczg, widoczng zresztg z przykiadu
liczbowego catkiem wyraZznie, a mianowicie, ze
kazde osiadanie punktu pod wptywem odbudo-
wy gorniczej jest — w Swietle przedstawionej
teorii — Scisle okreslang wielkoscia, z ktoérej
mozemy obliczy¢ pewien punkt wykresu. Szcze-
g6lne znaczenie dla wykreslenia @ (R) maja
osiadania punktéw na zewnatrz od obrysu na
planie granic odbudowy, natomiast osiadanie
punktu w $rodku ciezkosci pola odbudowy dla
obliczenia spoétczynnika a.

Obliczenia y (R) wg wzoru (31) nie prze-
prowadzimy szczeg6towo, jest ono bowiem zu-
petnie elementarne. Wystarczy z wartosci y
(R) z tabl. Il obliczy¢ funkcje

1- QR)

co 100 m. USredniajac sasiednie wyniki, mnozac
te Srednig przez dR = 100 m i sumujac wynikKi
od R = 0do R = Kk, otrzymamy kolejne warto-
sci funkcji y (R) réwniez co 100 m. Zauwazmy
tylko, ze funkcja podcatkowa traci swdj mate-
matyczny sens dla R = Kk, przybierajac nieokre-

Slong wartos¢ ~ . Jest jednak rzecza jasna, ze

zdgza ona do zera, wynika to bowiem z zatoze-
nia, ze dla R =k ruchy terenu pod wpltywem
odbudowy ustaja.

Czytelnik z tatwoscia uzyska w ten sposob
liczby wykresu z rys. 6 na podstawie liczb wy-
kresu z rys. 5

Przyktad obliczenia poziomych przesuniec.
Obliczmy poziome przesuniecie punktéw 2 — 8
przyktadu poprzedniego ustepu, przyjmujgc gte-
bokos$¢ odbudowy H — 400 m.

Wielkosci @ (R) i y (R) przyjmijmy jednak
Scisle wg wykreséw z rys. 5i 6.

Dla punktu 8 mozemy odbudowe uwazac za
skupiong, w Srodku ciezkosci pola, tzn. w punk-
cie 1i zastosowaé wzOr (28) po pomnozeniu go
przez powierzchnie P pola odbudowy w m2

c.a.ml 1—'f (1700)
P8 = k

A wiec
2Rxh(1-x)

Przyjmujagc ¢ — 2, a— 05 m — 10, P—400

X 400 = 160,000, R 1700, k = 2000, H — 400,
P (1700) = 0,9949 m, otrzymamy
pg = 10 . 0,0051 . 400 . 400 00128 m

6,28 . 1700 . 400(} ! t)
czyli 12,8 mm.

A wiec przesuniecie poziome wypada przeszio 5
razy wieksze od pionowego przesuniecia tegoz
punktu!

Dla punktu (7) zastosujmy zamiane odbudo-
wy wg rys. 7 oraz wzoér (32). Procz takich sa-

a
mych danych jak dla punktu 8 zachodzi—-----

9°7 .y (R rrry (1400) = 112,7. y (R,)—y (1000)
= 1004
wiec p7= 1Q4l68 12,3 — 0,052 m, czyli 52 mm.

A zatem przesuniecie poziome utrzymuje sie
ciagle 5 razy wieksze od osiadania. RO4znica
przesunie¢ poziomych wynosi 52 — 12,8 = 39,2
na 500 m, czyli 7,8 mm na 100 m. Jest to wiel-

kos¢ absolutnie nieszkodliwa dla budynku,
a wiec obliczenie ma charakter teoretyczny.

Dla punktéow 6, 5 i 4 przeprowadzimy obli-
czenie podobnie (rys. 9, 10 i 11):
A wiec dla punktu 6:

= 16°8, y (900) = 96,2, y (500) = 738
Ps= 10 400290 =224 = °'162
dla punktu 5
20°45', y (600)= 80,4, y (200) = 44,7
_10.0,497 ©O7
Ps 400 ¢ ™7 —1443
dla punktu 4
; = 386,y (500)= 738, y (100)= 26,8
10 . 0,623
022 470 = 0,732
400

Dla punktu 3 przesuniecie poziome jest sumag
geometryczng (i arytmetyczna w tym wypadku)
2 przesunieé, ~ore oznaczmy przez p3i p3,
wskutek dziatania 2 réwnowaznych p6l odbudo-
wy i Il wg rys. 13

Dla pola | jest— - 90°, Rt= 0, R2= 200 m
u

*
Dla pola Il jest
50°8, Rt= 200 m, R2= 400 m



Obliczamy

10 . sin 90°

P3* 400 . 447 =

112
10 . 0,775

pa” 400

(66,2 - 44,7) = 0,42
p3— p3 f- p3 — 1,12+ 042 — 154

Przesuniecia poziome w punkcie 3, jako be-
dacym na brzegu obrysu na powierzchni odbu-
dowy, osiagaja swe maksimum, jakkolwiek ma-
ksimum to jest juz nieco mniejsze od osiadania
punktu 3.

Dla punktu 2 zamieniliSmy odbudowe na 3
réwnowazne pola odbudowy I, II, Il (rys. 14).

Przesuniecia dla tych pél oznaczamy przez
Pa’. Pa'-

PA

Dla pola | p’2= 0, poniewaz punkt 2 znaj-
duje sie w srodku pola odbudowy,
sin 180° — O

a wiec sin — =

Dla pola Il v =
= 268

137°, y (200) = 44,7, y (100)

. 1(>oin 187°
awiec pZ = m 40Q - (44,7 — 26,8 = 0,306
Dla pola Ill y 61°39, y (300) =

y (200) — 447

57,0,

Pa™ = -10Si400°3— (57,0- 44,7)~0.271
A wiec p2= p2 + p2 + p2’ =0,577m
A wreszcie dla punktu 1 p! =0.

NanieSmy obliczone przesuniecia w uktadzie
osi (p, R) na rys. 15, a zobaczymy, ze ukiadajg
sie one w ksztatt krzywej, ktérej charakter zga-
dza sie na ogét z takimiz krzywymi, spotykany-
mi w literaturze Jedynie tylko zasieg prze-
sunie¢ poziomych wypada u nas duzo wiek-
szy niz w literaturze, co moze by¢ skutkiem ma-
to doktadnych pomiaréw i szczegélnych warun-
kow badanej przez autora kopalni.

Rys. 15



Whnioski. Przedstawiona wyzej teoria pozwa-
la z kilkunastu danych osiadania terenu nad od-
budowag goérnicza zbudowa¢ wykresy funkcyj,
ktére z kolei pozwolg obliczaé zaréwno osiada-
nie jak i przesuniecie poziome dla kazdego
punktu i dla kazdego ksztattu odbudowy, je-
zeli jest ona wykonana wr tych samych warun-
kach (z wyjatkiem ksztattu odbudowy i migz-
szosci pokiadu), jakie zachodzity podczas prze-
biegu osiadania.

Rozwazania te mozna jeszcze potgczy¢ z wy-
kresami przenoszenia sie wplywdéw na po-
wierzchnie jako funkcji czasu. Mozemy je uzy-
ska¢ albo réwniez empirycznie, albo tez teorety-
cznie, jak to uczynit prof. A. Satustowicz
w swej ,Opinii", dotyczacej odbudowy pasami
pod miastem Siemianowice.

Jak widzimy, mamy w swych rekach bron
teoretyczna, pozwalajaca z dos¢ duza pewnoscig

i wystarczajaca doktadnoscig przewidywaé ru-
chy w przestrzeni punktow goérotworu podczas
odbudowy i po jej wykonaniu. Tym samym ist-
nieje teoretyczna mozliwo$¢ takiego zaplanowa-
nia odbudowy ze szczelng podsadzka ptynna
pod wartosciowymi obiektami, ze przy odpo-
wiedniej metodzie i szybkosci odbudowy uni-
kniemy niemal zupeinie szkodliwego dziatania
przesunie¢ poziomych, a wptyw osiadania dla
takiej odbudowy mozna rowniez praktycznie
poming¢.

Niewatpliwie précz Scistego zaplanowania
odbudowy wymagato by to statego i b. wysoko
pod wzgledem etycznym stojgcego organu kon-
trolnego, jednakze z uwagi na wielkie znaczenie
dla gospodarki narodowej zt6z weglowych pod
wartosciowymi obiektami trud ten wielokrot-
nie by sie optacit.

LITERATURA

1) P. Franke.
wegungen
1927, str.

Neue Untersuchungen iiber Gebirgsbe-
beim Steinkohlenbergbau. Gliickauf
879.

2) H. Keinhorst. Bei
denverschiebungen und Bodenspannungen.
auf 1928, str. 1141

Bodensenkungen auftretende Bo-
Gliick-

3) G. C. Kindermann.
bau nach englischen Absichten
str. 774.

Gebirgsabsenkung durch Ab-
Gliickauf 1930,

4) T. Kochmanski. Wielko$¢ osiadania terenu pod
wptywem odbudowy gorniczej. Przeglad Gérniczo-
Hutniczy 1931, listopad.

5) Bals. Beitrag zur Frage der Vorausberechnung
bergbaulicher Senkungen. Mitteilungen aus dem
Markscheidewesen 1931/32, str. 98— 111.

6) H. Keinhorst. Betrachtungen zur Bergschadenfra-
ge. Gliickauf 1934, str_ 149

7) K. Lehmann u. H. Flasclientrager.
Grenzwinkels bei der Pingenbildung.
1938, str. 513.

Ermittlung des
Gliickauf
8) Bals. Abbau von Schachtsicherheitspfeilern. Gliick-
auf 1939, Nr 12 i 13

9) H. Hoffmann. Gemessener und berechneter Sen-
kungsablauf iiber Spiilversatzabbau_ Mitteilungen
aus dem Markscheidewesen 1943, str. 38—53.



Inz, TADEUSZ KOZLOWSKI

i dr inz. JULIAN NADZIAKIEWICZ

Proby bebnowe w swietle nowoczesnych pogiqdow na
ocene jakosci koksu wielkopiecowego

Wstep

Za najodpowiedniejsza metode badania ma-
teriatlu przeznaczonego do celéw technicznych
uwazamy zawsze takg, w ktérej w mozliwie do-
ktadny sposéb odtwarzamy warunki w jakich
dany materiat pracuje w rzeczywistosci i stara-
my sie do tych warunkéw jak najwiecej zbli-
zy€. Podobnie ma sie rzecz przy badaniu przy-
datnosci i ocenie jakosci koksu.

Poniewaz w hutnictwie olbrzymia wiekszos¢
koksu zuzywana jest do wytopu surowki, wia-
snosci i spos6b oceny koksu wielkopiecowego
jest jednym z najwazniejszych zagadnien, inte-
resujgcych zaréwno przemyst koksowniczy jak
i hutniczy. Dlatego w artykule niniejszym chce-
my podac¢ przeglad dotychczasowych pogladow
na ocene koksu i metod stosowanych do tego
celu oraz naszkicowa¢ pewne, wylaniajgce sie
w tej dziedzinie w ostatnich latach, nowe Kkie-
runki i dgzenia, ktore najprawdopodobniej w ra-
dykalny sposéb wptyna na zmiane i rozwéj za-
patrywan na fizyko-mechaniczne wtasnosci kok-
su wielkopiecowego.

Pojecie wytrzymatosci koksu

Wytrzymato$¢ koksu jest terminem zbioro-
wym, pod ktéorym zgodnie z pogladami Hause-
ra i Bestehorna (1) rozumie¢ nalezy tgcznie trzv
rodzaje wytrzymatosci, jakie wykazuje koks
przy oddzialywaniu nan trzech réznych rodzai
czynnikow mechanicznych, a mianowicie:

1 Wytrzymatos¢ na cisnienie — czyli
opor jaki przeciwstawia koks wywieranemu
naciskowi réwnomiernemu.

2 Wytrzymatos¢ na zrzucanie — czyli
opér jaki przy zrzucaniu przeciwstawia
koks rozkruszaniu sie na mniejsze kawatki.

3 Wytrzymatos¢ na Scieranie — czyli
opor jaki przeciwstawia koks dziatajgcym
na niego czynnikom mechanicznym, wywo-
tujacym proces jego Scierania sie.

Jesli chodzi o wytrzymatos¢ koksu na cisnie-
nie to, jak to byto juz wiadome z publikacji
Simmersbacha z 1913 roku, w wielkich piecach
0 wysokosci 25 m, najwyzsze cisSnienie wywie-
rane na koks nie osigga nawet wielkosci 3
kgZcnr (2 i 3), mimo to jednak odnosne wyma-
gania ustalono na minimum 100 kgZcnr (4). Wa-
runek ten pie jest zbyt trudnym do osiagnie-

cia, gdyz normalne koksy wielkopiecowe wyka-
zuja wytrzymatos¢ na cisnienie lezaca w grani-
cach 120 — 175 kg/cm2 (3).

Ta niewspotmierncs¢ wymagan i istotnych
cisnien wywieranych na koks w wielkim piecu
wskazuje na to, iz koks bynajmniej nie ulega
w nim rozkruszaniu pod dziataniem samego tyl-
ko cisnienia statycznego, o czym bedzie mowa
nizej.

Najczesciej stosowang metodg oznaczania
wytrzymatosci koksu na zrzucanie jest tak zwa-
na proba zrzutowa (Shatter test) znormalizowa-

na obecnie zaré6wno w USA jak i w Anglii,
w ZSRR stosowana jako badanie nieobo-
wiazujgce. Metoda ta charakteryzuje dobrze

zdolnosé koksu do przeciwstawiania sie tym
wszystkim wptywem mechanicznym, ktére na-
potyka on na swej drodze w czasie transportu
poczynajgc od pieca koksowniczego a konczgc
na wielkim piecu. Wynik préby zrzutowej moé-
wi nam o sklonnosciach badanego koksu do roz-
padania sie na mniejsze kawatki pod wpltywem
spadania lub uderzenia, przy czym, zgodnie ze
zdaniem Motta i Wheelera (5), czterokrotne
zrzucanie z wysokosci 6 stop (1,8 m) winno od-
twarza¢ z dostateczng dokiadnoscia:

a) spadanie z pieca koksowniczego do wozu
gasniczego lub na zrzutnie (rampe) kok-
sowa,

b) zatadowanie do wozu kolejowego,

c) zatadowanie do skipu przy wielkim piecu,

d) spadanie przy zatadowaniu do wielkiego
pieca.

Poniewaz warunki przy jakich przeprowa-
dza sie prébe zrzutowag nie odpowiadajg doktad-
nie warunkom dostarczania koksu do wielkiego
pieca, przeto badanie to nie zawsze daje prawi-
dtowe pojecie o ilosciach drobnicy i miatu mo-
gacych sie wytworzy¢ z danego koksu w wiel-
kim piecu. Préba zrzutowa, jesli za wskaznik
przyja¢ pozostatos¢ na sicie /2’ (12,5 mm), mo-
ze w pewnjun stopniu charakteryzowac¢ Scieral-
nos$¢ koksu.

Op6r, jaki przeciwstawia koks rozdrabnianiu
przy zrzucaniu, charakteryzuje najlepiej pro-
centowa pozostatos¢ na sitach z otworami TX
(37,5 mm). Okazato sie jednakze, ze o ile wska-
znikiem zrzutowym mozna postugiwac¢ sie do
oceny stabo Scieralnego, a réwnoczesnie kru-
chego koksu, o tylej nie nadaje sie on dp bada-
nia kokséw wiecej odpornych na rozdrabnia-



nie, gdyz nie daje dostatecznej dla oceny po-
rownawczej rozpietosci wskaznikéw. Z tych
powodOw préba zrzutowa znalazta szerokie za-
stosowanie w koksowniach i hutach amerykan-
skich i angielskich, nie przyjeta sie natomiast
w Zwiazku Radzieckim (6).

W iposzukiwaniu metod oznaczania wytrzy-
matosci koksu na Scieranie, dajacych sie choc¢-
by w pewnej mierze powigza¢ z wynikami pra-
ktycznego zastosowania koksu w wielkich pie-
cach, rézni badacze opracowali caly szereg me-
tod badania koksu w bebnach obrotowych. W li-
teraturze technicznej posiadamy opis licznych
metod bebnowych, réznigcych sie miedzy soba
wielkos$cia badanej proby, wymiarami bebnéw,
iloScig obrotéw, czasem bebnowania i ewentu-
alng moznoscig wysypywania sie z bebna pod-
czas jego ruchu wytworzonej drobnicy kokso-
wej. Thau (7) podaje w swej pracy tabelarycz-
ne zestawienie 23 réznych bebnowych metod
oznaczania wytrzymatosci na Scieranie, zazna-
czajgc, ze odnosna tabela nie obejmuje jeszcze
wszystkich istniejgcych metod.

Metody bebnowe

Beben obrotowy do oznaczania wytrzymato-
sci koksu zaproponowany zostat po raz pierw-
szy przez A. Sundgrena w Rosji przy koncu
ostatniego' dziesieciolecia ubiegtego  wieku.
W bebnie tym kawatki koksu Scierajg sie, a cze-
sciowo roéwniez rozkruszajg wskutek wzajem-
nego uderzania o siebie. Spos6b ten zostat
w Zwiazku Radzieckim przyjety jako norma
i jest obowigzujagcym do kontroli jakosci koksu
wielkopiecowego.

Pb6zniej niz w Rosji badanie koksu za pomo-
ca. proby bebnowej zaczeto sie rozpowszechniac
zar6wno w Europie jak i USA, lecz bebny sto-
sowane do tego celu zaczeto robi¢ o znacznie
mniejszych wymiarach (O 05 — 1,0 m), wy-
magaty one przeto mniejszych ilosci koksu i by-
ty wygodniejsze do badan laboratoryjnych. Tak
wiec w Niemczech Simmersbach, ktéry w la-
tach 1899 — 1906 pracowat w Zagtebiu Doniec-
kim i tam zapoznat sie z préba bebnowa Sund-
grena, zmodyfikowat jg, budujac w 1913 roku
beben zwany w literaturze bebnem Wroctaw-
skim (2). Po pierwszej wojnie Swiatowej wpro-
wadzony zostat w 1924 roku przez ,,Mission In-
teralie de Centrale des Usines et des Mines*
do badania koksu dostarczonego przez Niemcy
na poczet reparacji, beben znany og6lnie pod
nazwag bebna MICUM (skrét ten powstat z pier-
wszych liter nazwy wymienionej instytucji).
Misja zaadoptowata zasade préby Wroctawskiej
zwiekszajagc dwukrotnie ditugos¢ bebna i wpro-
wadzajac 4 katéwki 100 mm (8). Stawiata ona
wymagania aby pozostatos¢ na sicie 40 mm
wynosita minimum 72%. POzniej Rensko —
Westfalski Syndykat Weglowy wprowadzit
w 1937 roku beben, znany pod nazwg bebna
Syndykatowego (9), o prawie takiej samej kon-

strukcji, w roku za$ 1939 opracowany zostat
projekt normy niemieckiej (DIN/DVM 3702),
przewidujgacy beben o wymiarach zblizonych
do MICUM (10). W Anglii i USA proby bebno-
we stosowane sg do oceny koksu jako uzupet-
nienie proby zrzutowe;j.

Précz bebnoéw duzych, stuzacych do oceny
koksu produkcyjnego rozni badacze zaczeli kon-
struowac¢ bebny mate, ktérych celem byto stwo-
rzenie mozliwosci wykonywania préob wytrzy-
matosciowych z matymi ilosciami koksow, po-
chodzacych z koksowann na matg skale laborato-
ryjng. Sposréd duzej ilosci bebnoéw tego ro-
dzaju wspomnimy o bebnach Broche i Nedel-
manna (1932) oraz Simeka i Coufalika (1935).

W zatgczonej tablicy | podajemy zestawie-
nie wymiardw i najwazniejszych dat tyczacych
sie omowionych powyzej bebndw.

Ujemne cechy dotychczasowych metod

Z biegiem czasu na podstawie praktyki ru-
chowej utwierdzato sie przekonanie, ze te czy-
sto empiryczne wskazniki jakosci koksu jakie
daje proba bebnowa lub zrzutowa nie moga
by¢ dostatecznymi miernikami zachowania sie
koksu w wielkim piecu.

Wyniki tych oznaczen sa przyjmowane przez
wielkopiecowcoéw z coraz wiekszym sceptycyz-
mem, a niektérzy specjalisci wrecz zaprzeczaja
nie tylko ich warto$¢ ale i wyrazajg watpliwos¢
czy istnieje mozliwosé oceny réznych gatunkéow
koksu za pomocag tej samej metody.

Zarzuty wysuwane przeciwko tym metodom
oceny moznaby stresci¢ nastepujgco:

Wszystkie dotychczasowe metody oceny ja-
kosci koksu polegaja na poddawaniu koksu pe-
wnej obrdébce mechanicznej za pomoca pewnej
sumy pracy, ktora jest z gory ustalona. Nalezy
podkresli¢, ze ilos¢ pracy nie moze pozosta¢ bez
wplywm na wyniki badania i ze wyniki te moga
by¢ zmienne w zaleznosci od ilosci wlozonej
pracy.

Metody te pomijajg wptyw rozmiaréw ka-
watkow koksu na ostateczne wyniki badania.
Wyniki te sg oceniane wedtug wielko$ci pow-
statych przy oznaczeniu kawatkow koksu, -we-
ditug z goéry przyjetych granic wielkosci, przy
czym granice te sa jedynie wyrazem minimal-
nych wymiaréw koksu znajdujacych rzeczywi-
ste zastosowanie w wielkim piecu, a nie pozo-
staja w zwiazku z istotnym celem oznaczenia.
Polegaja one dalej na. oznaczeniu odpornosci
mechanicznej koksu na kombinacje kruszenia
i Scierania. Jezeli koks kruszy sie, musi niewat-
pliwie istnie¢ zalezno$¢ pomiedzy rozmiarami
nowo utworzonej powierzchni a praca zuzyta
do tego celu. Nowo utworzona na jednostke
pracy powierzchnia musi by¢ dalej w funkcjo-
nalnym zwigzku z odpornoscig koksu. Réwniez
przy Scieraniu musi gra¢ decydujaca role wiel-
kos¢ powierzchni, ktéra ulega Scieraniu.
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TABLICA |

Charakterystyka bebnéw stosowanych do oceny

Wymiary bebna

‘4 . s Czas
llos¢ Wielkos¢ bebno-
‘iz 4 - Szczeg6ty budowy obrotow préby :
Dtugosé Srednica bebna bebna na W W&\l/\?la
mm mm minute k8 minutach
126 pretéow zelaznych
800 2000 0" 25, odlegto$¢ miedzy 10 410 15
osiami pretéw 50 mm
500 1000  Bez katéwek 25 50 4
1000 1000 4 katéwki 100 mm 25 50 4
1000 1000 4 katéwki 100 mm 25 50 4
900 990 4 katéwki 100 mm 25 50 4
1000
457 762 - 12,7
(18" (30%) 2 katowki 76 mm 18+2 28 Ib) ot{ro—
tow
1400
457 914 PR 10
(18) (36*) 2 katéwki 50 mm 24+1 22 Ib) ob’ro—
tow
75 250 4 listwy, 930 01 1
3 bijalei
i
300 300 14 katéwki 30 mm 25 1 4

koksu

Szczeg6ty wykonywania préby

Do badania bierze si¢ koks pozostajacy na sicie [p 25 mm
Pozostato$¢ w bebnie — liczba bebnowa. Wysiew z bebna
(< 25 mm) przesiewa sie przez sita [p 25 i 5 mm. Frakcje:

> 25,5—25i 0— 5mm.

Przebebnowana prébe przesiewa si¢ przez sita -0' 100, 80. 40.
25 i 10 mm.

Koks do badania pobiera sie widtami o rozstawieniu zebow
50 mm. Przebebnowang prébe przesiewa sie przez sita -0' 40,
20 i 10 mm.

Koks do badania pobiera si¢ widtami o rozstawieniu zeboéow
50 mm. Przebebnowang prébe przesiewa sie przez sita -0' 100,
80, 60, 40, 20 i 10 mm.

Koks do badania pobiera sie widtami o rozstawieniu zebéw
50 mm. Przebebnowang probe przesiewa sie zasadniczo przez
Sito -0' 40 mm. W pewnych wypadkach przez sita 100, 80.
60, 40, 20 i 10 mm.

Do badania bierze sie koks przechodzacy przez sito []] 3¢,
a pozostajgcy na [p 2“. Przebebnowang prébe przesiewa sig
przez sito [[] 8.

Do badania bierze sie koks przechodzacy przez sito [j] '3“,
a pozostajacy na L] 2“. Przebebnowanag prébe przesiewa sie
przez sitaij 2; 1,5; 1,06; 0,530 i 0,265".

Do proby bierze sie 100 g koksu o ziarnie 15 do 20 mm. Po
bebnowaniu pozostato$¢ na sicie 10 mm odpowiada wytrzy-
matosci na Scieranie w %-ach.

Do badania bierze si¢ koks o ziarnie 40 do 50 mm.

ea
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Wychodzac z tych zatozen Gabinskij i Ba-
dancwa (11) badali zachowanie sie koksu pod
wpitywem sity kruszacej, jaka byt pewien cie-
zar spadajacy na koks z pewnej wysokosci. Do-
szli oni do wniosku, ze wyniki oznaczenia me-
chanicznej odpornosci koksu nie sg poréwny-
walne z praca wykonana w czasie oznaczenia.
Zmieniaja sie one nie tylko bezwzglednie ale
i wzglednie, jak réwniez zmienia sie i kolejnosé
kokséw uszeregowanych wedtug malejacej od-
pornosci. Wynika stad, ze odpornos¢ jakiegos
badanego koksu nie moze by¢ oceniana na pod-
stawie wyniku jednego tylko oznaczenia w pe-
wnych ustalonych warunkach, oznaczenie to
musi by¢ wykonane conajmniej dwa razy z za-
stosowaniem réznych prac rozdrabniajgcych.

Badania te wykazuja, ze odpornos$¢ niekté-
rych kokséw na kruszenie wzrasta w spos6b
ciggly wraz ze wzrostem ilosci zastosowanej
pracy, podczas gdy odpornos¢ innych koksow
w tych warunkach maleje. Jest rzecza jasna,
ze koks wymieniony w pierwszym wypadku
lepiej nadaje sie do wielkich piecéw niz koks
drugi, ktéry nawet moze posiada¢ wyzsza niz
pierwszy wytrzymatos¢ mechaniczng w sensie
konwencjonalnych oznaczen.

Aczkolwiek koks, posiadajacy lepsze wskaz-
niki wytrzymatosci bebnowej, w wiekszosci wy-
padkéw bedzie sie lepiej zachowywat w wiel-
kim piecu niz koks ze wskaZnikami gorszymi,
to jednak w praktyce wielkopiecowej czesto
(obserwowane byty fakty réznego zachowania
sie kokséw posiadajgcych analogiczne wskazni-
ki wytrzymatosci bebnowej, a nawet notowano
jednakowo dobra prace wielkiego pieca na
dwoch rodzajach kokséw, posiadajgcych roznig-
ce sie miedzy soba wskazniki bebnowe. Fakty
takie mialy miejsce wtedy, gdy huta przecho-
dzita na inny gatunek koksu, produkowany
z wegli o innych wlasnosciach (np. z innego za-
gtebia weglowego).

Wypadek takiej niezgodnosci liczby bebno-
wej z pracg wielkich piecéw stwierdzono
v Zwigzku Radzieckim po uruchomieniu
w 1932 r. wielkich piecéw w hutach Magnito-
gorskiej i Kuznieckiej. Z wegla Zagiebia
Kuznieckiego nie mozna byto otrzymaé koksu
o takiej wysokiej liczbie bebnowej (wg Sund-
grena), jakg posiadat koks z Zagtebia Donieckie-
go. Czesto koks kuzniecki posiadat liczbe bebno-
wa nizszg od minimum dopuszczalnego dla kok-
su donieckiego, a mimo to wielkie piece oby-
dwoch hut pracowaty zadowalajgco (12).

Dla informacji nalezy wspomnie¢, ze
w ZSRR wymagania odnos$nie proby bebnowej
koksu wielkopiecowego nie sg traktowane tak
szablonowo i rygorystycznie jak to czesto ma
miejsce w innych krajach. Tak np. dla koksu
donieckiego, ktérego wytrzymatos¢, okreslana
na podstawie normalnego bebna Sundgrena wy-
raza sie liczbami bebnowymi od 310 do 330 (lub
w procentach ciezaru wzietego do badania kok"

su od 756 do 80,5%), ustalono jako minimum
liczbe bebnowg 300 (73%), mimo to jednak dla
czterech koksowni donieckich zmniejszono od-
nosne wymagania na 290 (70,7%) (13).

Dla kosow wielkopiecowych, produkowanych
z wegli, pochodzacych z innych zagtebi, dopusz-
czalne minimalne liczby bebnowe ustalono je-
szcze nizsze, stwierdzono bowiem doswiadczal-
nie za pomocg prébnych wytopdéw, ze catkowi-
cie nadajace sie do celéw hutniczych keksy pro-
dukowane z wegli Zagtebia Kuznieckiego* i Ka-
ragandzkiego moga posiada¢ znacznie nizsze
wskazniki bebnowe 289 — 278, a nawet 210,
jak to zdarza sie w przypadku koksu Nr 6 (tabl.
I1). Zataczona tabl. Il zawiera zestawienie wia-
snosci  koksow i wynikéw pracy wielkiego
pieca Nr 1 huty Magnitogorskiej, o po-
jemnosci 1180 m1i wysokosci 30,5 m, w ktérym
przeprowadzono w latach 1939 — 1940 prdbne
poréwnawcze wytopy na omawianych koksach.
Poszczegbélne wytopy, przeprowadzone byty
w ciggu minimum 15 dni, zawsze w tym sa-
mym piecu, przy tej samej mieszance rudy i na-
miarze dajagcym normalna suréwke martenow-
ska (14).

Rowniez specjalne obserwacje pracy wiel-
kiego pieca huty Zaporozskiej w zaleznosci od
jakos$ci koksu wykazaty, ze wskaZzniki proby be-
bnowej nie dajg dostatecznie pewnej oceny me-
chanicznych wiasnosci koksu (rys. D. Z prze-
biegu krzywej widac, ze przy najnizszej liczbie
bebnowej w ostatnim okresie obserwacji wy-
dajnos¢ badanego wielkiego pieca byla najwyz-
sza i odwrotnie w pierwszym okresie obserwa-
cji przy tej samej wartosci liczby bebnowej
wydajnos¢ byla najnizsza. Wskazuje to, iz pro-
ba bebnowa nie jest dokladnym wskaznikiem
jakosci koksu (15).

Jako przykiad jednej z préb poprawy do-
stosowania wynikow préby bebnowej do po-
trzeb hutnictwa przytoczymy, iz w czasie dru-
giej wojny S$Swiatowej francuski inzynier Thi-
baut, otrzymujgc do pracy wielkich piecow

850 900 950 1000 1050

Wydajnos¢ wielkiego pieco t/Zsgodz.

Rys. 1
Zaleznos¢ wydajnosci wielkiego pieca od liczby
bebnowej Sundgerena



TABLICA 11

Wiasnosci kokséw oraz wyniki pracy wielkiego pieca Nr 1 huty Magnitogorskiej

Liczba » Prze- Roz- Cisnie Wiasnosci Strona
bebno II(_)sc cietna chéd nie fizyczne cytoma-
Nr Koks ma mg miatu produkcja w kg/1 dmu- i nego
Sund- (lomm) suroémki suré- chu chemiczne dzieta
grena /24 h mki at koksu Pamtoma
Kcksownia huty viuznieckiej porotuatos¢ 43%
Normalny ruchowy 12:5—4'1:39/
1 70% wegla prokopiewskiego (K) ok. - 370
30% .wegla osinowskiego (PZ) 2gg MNl€znaczna 1534 780 0’58‘28'%35‘1%5 213/214
0,(14-0045% P
nie-
o . . wieksza
2 60% wegla pro_kop!gwsklego (K) ok. iz 1506 772 125 214
40% wegla ieninskiiego (G) 270 w Koksie
Nr 1
Koksownia huty hlagnitugorskiej
3 Normalny ruchowy I 1412 1 802 0,60-0,6ty rs 216
o 20% o 18t 15.6%
wieksza mniejsza sSco 1,33 popiotu
4 100% wegla karagandzkiego 274 niz niz do 1,09C0s 215
w koksie przy koksie 14 0,037%P
Nr 3 Nr 5
5 85% wegla karagandzkiego powyzej 777 14,400 popiotu 215
15% wegla lewinskiego planowanej 0.8% S
o 2%
i o 10% o 7% mniej- 16,6%
6 50% wegla karagandzkiego mniejsza wieksza szy popiotu 217
50% wegla leninskiego 210 niz m koksie od od . 071 % S
Nr 4 planowanej plano- 0,027 % P

koks francuski, belgijski i niemiecki o najroz-
maitszych wihasnosciach fizycznych i mecha-
nicznych, zauwazyt, ze koks, dajgcy takie sa-
me wyniki przy probie bebnowej, daje tym le-
psze wyniki przy wytopie wielkopiecowym im
jest on ,,lzejszy“. Tej wilasnosci kokséw nie
wyraza ich ciezar wtasciwy, ani ich porowatosc;
koksy takie majg specyficzng budowe niezbyt
duzych por, nie sg jednak budowy zbitej, ge-
stej i kamyczkowatej. Jako wyraz tej wlasno-
Sci koksu zaproponowat Thibaut ciezar nasypo-
wy, ktory zawiera w sobie rowniez czynnik ka-
watkoéwatosci koksu, majacy jak wiadomo duzy
wplyw na jego ciezar nasypowy.

Prébe zastosowania tej wielkosci do oceny
koksu wielkopiecowego wprowadzit juz A. Kil-
ling (1931), lecz we wiasciwym Swietle zagad-
nienie to przedstawit dopiero Thibaut (16).

Na podstawie badari bardzo wielkiej ilosci
roznych kokséw Thibaut zaproponwat nastepu-
jacy wzor dla oceny jakosci koksu:

K = kD + k - kio ~ 200y
gdzie: K — wskaznik jakosci koksu
kdD = procentowa ilos¢ frakcji j> 40 mm

po probie bebnowej

k2 — procentowa ilos¢ frakcji
po prébie bebnowej

kX — procentowa ilos¢ frakcji <C 10 mm
po prébie bebnowej

20 mm

y = ciezar nasypowy suchego koksu
w t/ms
Spoétczynnik 200 jest tak duzy, ze wpiyw

ciezaru nasypowego na wskaznik jakosci koksu.

wanej

jest bardzo znaczny. Wg Thibaut dla dobrego
koksu K winien by¢ nie mniejszy od 65, lecz
moze dochodzi¢ do 75.

Majac na uwadze, ze ciezar nasypowy koksu
waha sie w stosunkowo waskich granicach,
mozna wyciggna¢ wniosek, ze zwykle wartos¢
liczbowa ostatniego wyrazu wzoru Thibaut wa-
ha sie od 90 (dla wytrzymatego koksu) do 100.
Dlatego suma algebraiczna pierwszych trzech
wyrazéw, ktérych  wartosci  otrzymujemy
z préby bebnowej, powinna by¢ zblizona do
165, jesli konkluzja Thibaut jest stuszna.
Jednakze zastrzega sie on, ze dla koksu, réznig-
cego sie swymi wilasnosciami od tych z jaki-
mi on pracowat, warto$¢ spotczynnikow moze
by¢ inna, lecz tatwo jest je wustali¢ uznajac
stusznos¢ wzoru.

Wedtug Syskowa (17) przyjete przez Thibaut
zestawienie uzyskéw frakcji z ciezarem nasy-
powym posiada charakter czysto empiryczny
i nie moze stuzy¢ jako pewne kryterium do
oceny jakosci koksu wielkopiecowego. Syskow
jest natomiast zdania, iz wlasnosci fizyko-me-
chaniczne koksu wielkopiecowego, wptywajace
na jego zachowanie sie w wielkim piecu, moga
by¢ uogdllnione pod postacia wskaznika prze-
puszczalnosci gazéw przez +tadunek koksu.
Wskaznik ten zalezny jest oczywiscie od skiadu
sitowego koksu idgcego do wielkiego pieca.

Poniewaz przy ocenie koksu na podstawie
jego skiladu sitowego, trzeba uwzglednia¢ réw-
noczesnie wpiyw Kilku frakcji koksu, réznig-
cych sie miedzy sobg wielkoscia kawatkéw,



wiec ocena taka jest bardzo subiektywng —
czynione byly przeto (préby pewnych uogdlnien..
Proponowano wiec ocenia¢ koks na podstawie
rownomiernosci jego kawatkow, lub tez na pod-
stawie wielkosci przecietnego ich poprzeczne-
go przekroju. Jednakze ocena koksu wg jedne-
go z tych wskaznikdw moze byc¢ stuszng tylko
w wypadku statej i dostatecznej wielkosci dru-
giego z tych wskaznikéw. Tak np. koks bardzo
jednorodny pod wzgledem wymiaréw kawat-
kéw, przy matym ich poprzecznym przekroju
moze okaza¢ sie zupetnie nienadajgcym sie do
wielkiego pieca; przy takim wiec sposobie oce-
ny koksu muszg by¢é stosowane réwnocze$nie
obydwa wskazniki.

Azeby zapobiec subiektywnosci oceny koksu
za pomocag tych dwéch wskaznikéw, Syskow,
wychodzac z zatozenia, ze sa one Scisle zwigzane
z przepuszczalnoscig gazéw przez nasyp mate-
riatbw kawatkowych, zastgpit je jednym spét-
czynnikiem charakteryzujagcym spadek ogo6lnego
ciSnienia gazow przy ich ruchu przez warstwe
koksu.

Z poprzednich prac tego autora wynika, ze
sktad sitowy koksu skipowego jest dosy¢ do-
brym wskaznikiem' przepuszczalnosci wsadu
wielkopiecowego, dlatego, charakteryzujac in-
tensywnos$¢ procesu wielkopiecowego w pierw-
szym przyblizeniu mozna rzeczywisty 'skiad si-
towy koksu w wielkim piecu zastgpi¢ danymi
analizy sitowej koksu skipowego, nie biorgc pod
uwage procesu rozkruszania sie roznych frakcji
na drodze od gardzieli do garu.

Syskow zaleca frakcjonowaé¢ koks przy uzy-
ciu sit 80, 60, 40 25 i 10 mm, nie zas, jak to
stosowane jest obecnie, tylko przez sita 80, 40
i 25 lub 70, 40 i 25 mm, tlumaczac celowosé
wprowadzenia 60 mm sita posredniego tym,
iz w wielkim piecu frakcji koksu 40— 80 mm
powstaje zwykle powyzej 50%.

Oznaczywszy wielkosci uzyskoéw poszcze-
golnych frakcji koksu, jakos¢ jego okresla sie
na podstawie spoétczynnika h, charakteryzujace-
go opodr stawiany ruchowi gazow przez szescian
koksu o wadze 1 kg.

Wartos¢ h uzalezniona jest od wielkosci ob-
jetosci pustych przestrzeni pomiedzy kawatka-
mi w masie 1 kg koksu (Vp cm3 i od po-
wierzchni kawatkéw (S cm3d. Do obliczenia h
mozna stosowaé nastepujacy wzor:

300 =S

h=io00 (yp+iggg) /7 n .+1D5[2 +
VP L (VP-f1000)Vy

Nie przytaczajgc dla braku miejsca wzorow
proponowanych do obliczania Vp i S, podamy
jedynie wzory ostateczne do wyliczania' tych
wartosci przy stosowaniu kompletu sit 80, 60,
40, 25 i 10 mm:

VP= 155 ax + 11,3 a3 +
a7-- 6,7 a0+ 6,3 al crnYkg

91 a« + 7,6

S = 67 at + .86 a3 + 120 afi + 185
ar+ 343 a9 + 120,0 al cnr/kg.
gdzie: ax a3 ae a’ av ad

oznaczajg procentowe udziaty frakcji:
> 80, 60— 80, 40—60, 25—40, 10—25 <10 mm.

Jakos$¢ koksu pod wzgledem jego wilasnosci
fizyko-mechanicznych jest tym lepsza im
mniejszg wartos¢ posiada spoétczynnik h.

Przy badaniu koksu huty Nowo-Tagilskiej
wartos¢ ta wahata sie w granicach 777 do 1115;
zwykty koks niesortowany posiadat h — 900
do 950. Koks posiadajacy h mniejsze od 900,
w warunkach pracy huty N— T mozna uwa-
zac¢ za dobry, przy h > 950 jakos$¢ koksu nalezy
uwaza¢ za obnizona.

Podwyzszenie réwnomiernosci grubych ka-
watkéw koksu doprowadza, do powiekszenia su-
my pustych przestrzeni w masie koksu Vp,
a to z kolei rzeczy wptywa na obnizenie warto-
sci h, tzn., ze jakos¢ koksu poprawia sie.

Zwiekszenie wymiaréw kawatkow potgczo-
ne jest ze zmniejszeniem ich catkowitej po-
wierzchni S, co réwniez wptywa na zmniejsze-
nie h i podwyzsza jako$¢ koksu.

Syskow zwraca uwage na koniecznos¢ na-
gromadzenia materiatu doswiadczalnego, ktory
pozwoli na ustalenie normalnych wartosci h
dla kokséw niesortowanych, produkowanych
przez rézne koksownie. Nastepnie, zmieniajac
czynniki wptywajace na jakos¢ koksu, nalezy
dazy¢ do otrzymania koksu o mozliwie jak naj-
mniejszej wartosci h. Wskaznik ten. majacy
Scisty zwigzek z charakterystykg pracy wiel-
kiego pieca, daje dokladniejsza ocene jakosci
keksu niz uzysk duzych kawatkéw w bebnie
Sundgrena.

Nowoczesne metody oceny jakosci koksu

O jednym z nowoczesnych Kkierunkow
w ocenie koksoéw hutniczych informuje nas pra-
ca opublikowana przez Bruka i wspotpracowni-
kéw (18). Autorzy ci, wychodzac z podobnych
zalozen jak Syskow (17), stwierdzaja, iz prze-
puszczalnos¢ gazoéw przez namiar koksowy, zaj-
mujacy do % uzytecznej objetosci wielkiego
pieca i pozostajacy w fazie statej az do poziomu
dysz, jest jednym z,wazniejszych czynnikéw, od
ktérych zalezy wydajnos¢ i prawidtowy bieg
wielkich piecow. Jednakze przepuszczalnosé
dla gazow warstw materiatéw idgcych do to-
pienia zalezy nie tylko od kawatfcowatosci po-
szczegllnych frakcji koksu i ich procentowego
udziatu, lecz réwniez i od wytrzymatosci koksu,
gdyz mato wytrzymaly koks moze szybko za-
tka¢ piec miatem i pogorszy¢ jego prace. Dla-
tego wiec przy ocenie jakosci koksu wielkopie-
cowego nalezy bra¢ pod uwage, précz jego
sktadu sitowego, réwniez jego mechaniczng wy-
trzymatosé.



Poniewaz kawatki koksu w wielkim piecu
nieustannie przesuwajgc sie, ulegajga rowno-
czesnie wptywom cieplnym, chemicznym i me-
chanicznym, wiec kryterium do oceny fizyko-
mechanicznych wlasnosci koksu winno na-
dawac sie nie tylko do koksu idgcego do wiel-
kiego pieca, lecz réwniez do koksu zmieniajg-
cego swe wilasnosci w warunkach pracy tego
pieca. Przy badaniach tego rodzaju dynamiki
rczkruszania sie koksu kawatkowego stosowano
w poprzednich pracach Bruka, Sapoznikowa
i Syskowa metode uzywania kolejno nastepu-
jacych po sobie mechanicznych sit rozkruszajg-
cych i szczeg6towg analize skladu sitowego
przed i po dziataniu tych sit. Poniewaz jednak
analiza skladu sitowego jest dos¢ ucigzliwa
i dlugotrwata, Bruk i wspotpracownicy zastgpili
ja oznaczeniem aerodynamicznej charakterysty-
ki koksu, tzn. strat cisSnienia przy przedmuchi-
waniu przez warstwe badanego koksu ustalonej
iloSci powietrza przy odpowiednio niezmien-
nych warunkach doswiadczenia.

Przy badaniu dynamiki rozdrabniania proby
koksu oznacza sie poczatkowg wielkos¢ straty
ciSnienia APo, nastepnie przenosi sie badang
probe do bebna, w ktérym bebnuje sie jg
w ciggu 2 minut z szybkoscia 25 obr/min, po
czym po dokiladnym wymieszaniu ponownie
przenosi sie jg d> cylindra aparatu aerodyna-
micznego i znow okresla sie strate cisnienia
AP X Doswiadczenie powtarza sie dotad, az
przebieg krzywej straty ciSnienia stanie sie
bardziej ptaski, tzn. do chwili stwierdzenia usta-
lenia sie procesu rozdrabniania.

Stopniowo wzrastajacy stopien rozdrobnienia
koksu, oraz zmiany wzajemnego roztozenia sie
kawatkéw o réznych wymiarach i ksztattach
majg znaczny wptyw na przepuszczalnos¢ gazow
przez koks kawatkowy (tabl. 111).

TABLICA 111
Zalezno$¢ przepuszczalnosci gazéw od skiadu sitowego
koksu
Frakcja | Przecigtna $red- Ciezar nasppoiny Strata cisnienia
mm i nica kaiuatkém kg'm8 mm stupa H20
mm
> 80 ! 90 454 0,66
40-80 60 493 1,60
25-40 325 506 3,76
0-25 12,5 625 53.0
Analiza  krzywej rozdrabniania  ikoksu

(rys. 2) daje moznos¢ ustalenia charakterystycz-
nych wilasnosci réznych sortymentow koksu.
Warto$¢ poczatkowej straty ciSnenia APo cha-
rakteryzuje koks wyjsciowy, a ptaszczyzna A
na wykresie charakteryzuje sumaryczny efekt
rozdrabniania. Kat a wyraza wptyw na roz-
drobnienie szczelinowatosci 1-go rzedu; kat @
Scieralnos¢, tzn. wplyw szczelinowatosci wyz-
szych rzedoéw; odcinek ab krzywej wyraza
wptyw szczelinowatosci rzedéw posrednich.
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Analiza krzywej rozdrabniania koksu
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Rys. 3
Wykres klasyfikacyjny na podstawie wskaznikéw
aerodynamicznych

Zasadniczymi parametrami aerodynamiczne-
go badania koksu okazaly sie APo i A, na pod-
stawie ktérych mozna zbudowac¢ wykres klasy-
fikacyjny dla charakteryzowania fizyko-mecha-
nicznych wiasnosci koksu (rys. 3). Na wykre-
sie tym potozenie punktu odpowiadajgcego da-
nej probie koksu, daje charakterystyke wlasno-
sci masy nasypowej tej proby. Potozenie to
mierzy sie odlegtoscia R oznaczong wg wzoru

R = J/TOOA Po2+ A\



Im odlegtos¢ ta jest wieksza tym wilasno-
Sci koksu sg mniej korzystne do wytopoéw wiel-
kopiecowych. Tak np. préby 1 i 3, ktérych
punkty na wykresie lezg dalej od poczatku
wspoétrzednych niz punkty préb 2 i 4, beda da-
waty wieksze prawdopodobienstwo niekorzyst-
nego wptywu na bieg wielkiego pieca niz préby
2i 4

Wiasnosci koksu lezacego na prawo od
prostej ON mozna poprawi¢ przez sortowanie,
oddzielajac frakcje drobniejsze; wtedy np.
punkt 3 przesunie sie w lewo- na tym wiekszag
odlegtos¢ im lepiej bedzie przeprowadzone sor-
towanie (3) i wtedy odlegtos¢ R zmniejszy sie.
Koks lezacy aa lewo od prostej ON nie da sie
poprawi¢ przez sortowanie, poniewaz stopien
i charakter jego rozdrobnienia tkwia w natu-
ralnych wilasnosciach kawatkéw, zaleznych od
technologii wytwarzania koksu (skfad mieszan-
ki, przemiat, schemat ogrzewania itp.).

Sapoznikow i Syskow (.19 wychodzac ze
stwierdzonego przez. Grossa, Zimmerly i Suyen-
sona (20) istnienia propocjonalnosci miedzy pra-
cg zuzytg na rozdrabnianie kwarcu i wytwo-
rzong nowg powierzchnig (oznaczong na podsta-
wie szybkosci rozpuszczania sie sproszkowane-
go kwarcu w kwasie fluorowodorowym, przy
czym szybkos¢ rozpuszczania jest proporcjonal-
na do sumarycznej powierzchni rozpuszczajg-
cych sie czastek kwarcu), dali okreslenie poje-
cia wytrzymatosci koksu wyrazonej przez pra-
ce zuzytg przy jego rozdrabnianiu na wytworze-
nie jednostki nowej powierzchni. Dla stwier-
dzenia zaleznosci miedzy tg praca i powstajaca
nowg powierzchnig poddawali badany kawatko-
waty koks stopniowej obrébce mechanicznej
w bebnie obrotowym (metoda stopniowego roz-
drabniania), mierzac zuzyta prace i odpowiada-
jacy jej przyrost powierzchni we wszystkich
stadiach stopniowego rozdrabniania.

Przez odpowiedni dobér stosunku czynnikéw
rozdrabniajgcych i rozcierajgcych w przekon-
struowanym odpowiednio bebnie Kubina, Sa-
poznikow i Syskow doszli do tego, ze skiad si-
towy préb koksu, wyciggnietych z réznych po-
ziomoéw wielkiego pieca, odpowiadat stosunkom
fracji, dajagcym sie stwierdzi¢ na odpowiednim
wykresie, przy réwnowaznych wartosciach pra-
cy zuzytej na rozdrobnienie. Nalezy przy tym
zaznaczy¢, ze wymieniony wyzej sposéb doboru
sumy czynnikéw rozdrabniajagcych i stosunek
ich rodzai (rozdrobnienie i Scieranie) uwzgled-
nia réwniez i wptywy cieplne, jakim koks ulega
w wielkim piecu.

Wymienieni autorzy stwierdzili, ze po wy-
konaniu pewnej okreslonej sumy pracy czynni-
kéw rozdrabniajgcych, sktad sitowy koksu nie-
omal sie ustala i przy dalszym bebnowaniu
zmienia sie juz nieznacznie. Caty wiec proces
stopniowego mechanicznego rozdrabniania
koksu wielkopiecowego powinno sie rozdziela¢
na dwa okresy; okres formowania sie skiadu
sitowego i okres ustalonego skiadu sitowego.

Podobne zjawiska zachodzg przy pracy wiel-
kiego pieca przy stosowaniu uzywanych obecnie
kokséw; w wielkim piecu zachodzi szybka
zmiana jego skladu sitowego, ktérej towarzy-
szy powstawanie miatu i szybkie zmniejszenie
sie pustych przestrzeni pomiedzy kawatkami
koksu, wptywa to na zmniejszenie ilosci dmu-
chu, a przeto i na zmniejszenie wydajnosci wiel-
kiego pieca. Wynikto stad zagadnienie koniecz-
nosci wykonania w sposob sztuczny formowa-
nia skiadu sitowego koksu poza wielkim pie-
cem, a to w celu unikniecia tworzenia w nim
nadmiaru miatu koksowego i prowadzenia wy-
topu na koksie o ustalonym juz ,sktadzie sito-
wym. W tym wypadku mozna regulowaé ciezar
nasypowy koksu, a wiec i przepuszczalnosé¢ na-
boju wielkiego pieca dla gazu.

Dla urzeczywistnienia takich idealnych wa-
runkéw wytopu w wielkim piecu, wystarcza
podda¢ koks uprzednio nieznacznej obrobce
mechanicznej i zmniejszy¢ ciezar nasypowy na-
boju koksowego za pomocg rozdzielenia go na
kilka (2—3) frakcji. Koks przygotowany w ta-
ki sposéb bedzie w wielkim piecu znacznie
mniej zmienial swoj sklad sitowy, bedzie po-
siadat maksymalng objetos¢ pustych przestrze-
ni i bedzie tworzyt mate ilosci miatu, czyli ze
ze strony koksu beda zapewnione wszystkie
warunki dobrego biegu wielkiego pieca. Nie
ulega watpliwosci, ze pracujac na przygotowa-
nym w ten sposob koksie, mozna znacznie pod-
nies¢ wydajnos¢ wielkich piecow i zmniejszy¢
spo6tczynnik rozchodu koksu. Praca na takim
koksie stwarza réwniez mozliwosci zwiekszenia
wysokosci wielkich piecow, oraz wigczenia do
produkcji koksu wielkopiecowego koksowni,
produkujgcych obecnie koks opatowy.

Na podstawie tych prac Sapoznikow (21)
proponuje wprowadzenie do oceny jakosci
koksu wskaznika réwnomiernosci kawatkow
koksu, ktéry mozna obliczy¢ z danych, jakie
daje zastosowanie oméwionej juz metody stop-
niowego rozdrabniania, przy pomocy wzoru:

od 1do k od (k+ 1) do m
gdziei q = wskaznik réwnomiernosci kawat-
kéw koksu,
a — ciezar frakcji w %,
d — przecietna Srednica  kawatkéw
koksu w danej frakcji,
k — wskaznik frakcji wagowo naj-
wiekszej,
m — wskaznik frakcji wagowo naj-
mniejsze;j .
Pozostate wskazniki kolejnosci fracji odpo-

wiadaja zmniejszajgcej sie przecietnej Srednicy
kawatkéw.

Procz ilosci miatu i wskaznika réwnomier-
nosci, na podstawie rzeczywistego skiadu sito-
wego mozna obliczy¢ reagujaca powierzchnie
koksu, odpowiadajgcg sumarycznej powierzchni



wszystkich frakcji koksu, znajdujgcych sie na
danym poziomie pieca.

Te wskazniki fizyko-mechanicznych wiasno-
sci koksu, wyrazone wielkosciami odpowia-
dajagcymi stanowi koksu na danym poziomie
wielkiego pieca, zgadzajg sie dobrze z wynika-
mi badan biegu wielkiego pieca na badanym
koksie.

TABLICA

Jako przyktad podaje Sapoznikow wyniki
probnych wytopéw przeprowadzonych z Kilko-
ma koksami doswiadczalnymi w hucie Magni-
togorskiej w 1939 roku. Ruchowe wskazniki
jakosci koksu (wg Sundgrena), wyniki badan
koksu metoda stopniowego rozdrabniania oraz
wskazniki pracy i biegu wielkiego pieca przyto-
czone sg w tablicy IV.

v

Wyniki badan koksu metoda stopniowego rozdrabniania oraz wskazniki pracy i biegu wielkiego pieca

Wskaznik

Reagu- U< h

. . . L. ; Przepusz-
Wytrzy-  roninomiernosci los¢ jaca Tem- Ci$  [los¢ .
matos¢ kotisU miatu na pomierz- pera- nie- g czalnos¢
Nr Naziua koksu Ulg poziomie chnia tura nie ctu rnsadu
Sund- m na dysz  koksu na gmuy- dmu' Q* spron
. po?iomie 9 iomi Qo pron.
grena szybie W % poziomie chy chu /i P
dysz dyszuim2 oc  p at mn
1 Proko-piewski 298 0,252 0,150 12,7 0,162 625 1,27 2700 61,8
2 Leninski 258,5 0,248 0,142 16,3 0193 563 125 2369 61,6
3 Osinowsk-i 279,6 0,277 0,140 17,24 0180 630 129 2675 66,1
4 Karagandzki 301,5 0,294 0,155 19,7 0,145 692 1,25 2700 68,6
5  Kiztelowski 2995 0,238 0,138 20,3 0152 575 127 2741 61,2
6 Osinowski | - 0,328 - - - 690 1,21 2800 72.6
Autorzy ci przeprowadzili analize i porow-
nanie fizyko-mechanicznych wskaznikéw wia-
snosci koksu, otrzymanych pirzy zastosowaniu
metody stopniowego rozdrabniania z wiasno-
Sciami biegu wielkiego pieca na kazdym z ba-
danych koksoOw.
Interesowata ich przede wszystkim zalez-
nos¢ miedzy zdolnoscia przyjmowania przez
wielki piec dmuchu i charakterystyka rzeczywi-
stego- sitowego skiadu koksu. W tym celu po-
rownano- przepuszczalnos¢ wsadu wielkgpieco-
wego ze wskaznikami rownomiernosci kawat-
kow koksu.
Przepuszczalno$¢ wsadu dla. gazbw wyraza-
no stosunkiem ilosci dmuchu do cisSnienia
dmuchu: Rys. 4
O1 sprouj. Zalezno$¢ miedzy ,przepuszczalnoscia naboju wiel-
B kiego pieca”“ a wskaznikiem réwnomiernosci kawat-
kéw koksu w szybie wielkiego pieca
gdzie Q' jest iloscia dmuchu sprowadzong

do warunkéw normalnych i przeliczong na tem-
perature dmuchu. Wskaznik réwnomiernosci ka-
watkow obliczony byt dla koksu odpowiadajg-
cego jego stanowi w szybie wielkiego pieca.
Z graficznego- przedstawienia zaleznosci miedzy
przepuszczalnoscia naboju i wskaznikiem row-
nomiernosci kawatkéw koksu (rys. 4) wynika
znaczenie wskaznika réwnomiernosci koksu.
Wielki piec moze przyja¢ tym wiecej dmuchu
im wiekszy jest wskaznik g, odpowiadajacy
stanowi koksu w wielkim piecu. Tak wiec me-
toda stopniowego stosowania czynnikéw roz-
drabniajacych daje moznos¢ okreslenia jednego
z najwazniejszych wskaznikow fizycznych
whasnosci koksu — zdolnosci do zapewnienia
potrzebnej dla wytopu wielkopiecowego ilosci
dmuchu.

Analizy gazow pobranych w réznych odle-
gltosciach od sSrodka pieca daty moznos¢ usta-
lenia charakteru pracy pieca w réznych miej-
scach jego przekroju. Tak wiec na koksie Nr 1
wielki piec pracowal nadzwyczaj réwno i skiad
gazéw zmieniat sie od Scian pieca do osi w spo-
s6b normalny, podczas gdy przy koksie Nr 5
miatl miejsce ostro zaznaczajgcy sie o-brzezny
bieg pieca. Zamieszczone w tabl. IV wskazni-
ki jakosci koksu wyjasniaja nam te wiasciwo-
sci biegu wielkiego pieca na wymienionych
koksach. Koks Nr 1 cechuje wiekszy wskaznik
réwnomiernosci na poziomie dysz (0,150) i naj-
mniejsza ilos¢ miatu (12,7%). Wskutek tego
cbietos¢ pustych przestrzeni przy koksie Nr 1
w strefie utleniajgcej powinna by¢ duza. Nato-



miast wprost przeciwnie koks Nr 5 wyr6znia
sie najmniejszym wskaznikiem réwnomiernosci
(0,138) i najwiekszg iloscig miatu w strefie dysz
(20,3%), a wiec objetos¢ pustych przestrzeni
miedzy kawatkami tego koksu w strefie utle-
niajacej byta najmniejsza. W ten sposéb prze-
puszczalnos¢ obu kokséw dla gazu w strefie
utleniajgcej byta rézna, cisnienie za§ dmuchu
byto jednakowe (1,27), przeto gazy pod tym sa-
mym cisnieniem przy wytopie na koksie Nr 1
mogty przenikngé w wiekszych ilosciach do osi
pieca, podczas gdy przy koksie Nr 5 docierata
tam tylko ograniczona ilos¢ dmuchu, gtowna
zaS masa gazéw podagzata wr gére, dajac stwier-
dzony przy badaniach bieg obrzezny.

Koks Nr 4 rozni sie nieznacznie od Nr 5
co do ilosci miatu (19,7 wobec 20,3%), jednak-
ze wskaznik réwnomiernosci koksu na pozio-
mie dysz jest w tym koksie najwiekszy (0,155;
dla Nr 5 najnizszy 0,138). Tak wysoki wska-
Zznik réwnomiernosci zapewniat dobrg przepu-
szczalnos¢ keksu Nr 4 w strefie utleniajgcej
i przy cisnieniu dmuchu 1,25, gazy rozdzielaty
sie dostatecznie réwnomiernie w- przekroju
pieca.

Przeprowadzone poréwnania wskazuja, jak
szkodliwg role dla prawidtowego biegu wiel-
kiego pieca grajg skionnosci koksu do wytwa-
rzania duzej ilosci miatu w wielkim piecu i nie-
moznos¢ przy pracy na nieprzygotowanych
koksach utrzymania wysokiego wskaznika ro-
wnomiernos$ci kawatkéw.

Koksy Nr 2 i 4 rdéznig sie znacznie wielko-
Scig powierzchni reagujgcej w strefie utleniajg-
cej. Koks Nr 2 wyréznia sie najwieksza po-
wierzchnig reagujgca (0,193), podczas gdy
w koksie Nr 4 jest ona najmniejsza (0,145)
Stosownie do powierzchni reagujacej mamy
odpowiednie nagrzanie dmuchu. W wypadku
koksu Ni 4 temperatura byla najwyzsza (692°);
dzieki niewielkiej reagujgcej powierzchni kok-
su strefa utleniajgca w wielkim piecu byta roz-
ciggnieta i to dato moznos¢ znacznego podwyz-
szenia nagrzania dmuchu, bez obawy o nadmier-
ne skrécenie strefy utleniajacej, kosztem przy-
spieszonego spalania przy bardzo wysokiej tem-
peraturze. Przy wytapianiu suréwki na kok-
sie Nr 2, z maksymalna powierzchnia reaguja-
cag, strefa utleniajgca jest skrocona i to spowo-
dowato obnizony nagrzew dmuchu w ciggu ca-
tego okresu badan (563°), — najnizsze nagrza-
nie dmuchu w tabl. 1V.

Préba bebnowa Sundgrena, jak to widaé
z tabl. 1V, jest wskaznikiem zupetnie przypad-
kowym. Tak np. dla kokséw Nr 1i 5 préba be-
bnowa jest praktycznie jednakowa (298 i 299,5),
podczas gdy bieg pieca w obu wypadkach byt
zupetnie rézny. Dla koksu Nr 4 i 2 liczby be-
bnowe réznig sie najwiecej (301,5 i 258,5), przy
czym dla koksu Nr 2 lezy ona znacznie ponizej
normalnie wymaganego minimum, a mimo to
wielki piec szedt jednakowo réwno i nawet na

koksie Nr 2 dal nieco wyzszg wydajnos¢ niz
na koksie Nr 4.

Sapoznikow i Syskow rozpatrujac przy po-
mocy proponowanej przez, nich metody stopnio-
wego roizdrabniania, charakterystyki wytrzy-
matosci probnych kokséw- magnitorskich na
wykresie podajgcym zmiany wytrzymatosci ba-
danych kokséw w zaleznoéci od stopnia ich ob-
robki mechanicznej (rys. 5), doszli do nastepu-
jacych wnioskow.

Biorgc pod uwage najpierw krzywoliniowe
czesci krzywych, wyrazajace zmiane wytrzyma-

tosci koksu kawatkowego n w zaleznosci

rod postepujacej obrébki mechanicznej(A) wi-
da¢, ze najwieksza wytrzymatos¢ posiada koks
Nr 1, ktérego' krzywa zajmuje najwyzsze po-
tozenie, za nim ida w kolejnosci zmniejszania si¢'
wytrzymatosci koksu Nr 2 i 3. Wytrzymatosci
koks6w Nr 4i 5 sg znacznie mniejsze — krzy-
woliniowa czes¢ krzywych dla tych kokséw
przebiega znacznie nizej od pierwszych trzech.
W catkowitej zgodnosci ze spadkiem wytrzyma-
tosci kokséw kawatkowych od Nr 1 do Nr 5
wzrasta ilos¢ mialu na poziomie dvsz; 12,7 —
163 — 17,24 — 19,7 — 20,3% (tabl” 1V).

A zatem im mniejsza jest 'wytrzymatos¢ ka-
watkowatego koksu, tym wiekszg ilos¢ miatu be-
dzie on dawatl w wielkim piecu. Jednakze zu-

Akg-obr

Rys. 5
Zalezno$¢ wytrzymatosci prébnych kokséw magnito-
gorskich od stopnia obrébki mechanicznej



petnie inaczej ukiada sie kolejnos¢ koksow wg
wytrzymatosci ich wiasciwej substancji kokso-
wej. Jak wida¢ z rys. 5 krzywe wytrzymatosci
koks6w5Nr 4 i 5w dalszych stadiach obrébki
mechaAcznej przecinaja krzywe kokséw Nr 3
i 2, wskazujac, ze wytrzymatos¢ samej substan-
cji koksowej koksu Nr 4 i 5 jest wieksza niz
Nr 2 i 3 i ustepuje tylko prébie koksu Nr 1
A wiec, mata wytrzymatos¢ kokséw 4 i 5i duza
ilos¢ miatu, ktory cne tworzg w wielk:m piecu,
spowodowane sg nadmiernym ostabieniem tych
kokséw przez szczeliny.

Koksy Nr 4 i 5, r6znigce sie Aeznacznie wy-
trzymatosciag przed wejsciem do wielkiego pieca
(poczatkowo wszystkie odcinki krzywych na
rys. 5 prawie sie zlewaja), w wielkim piecu
okazujg sie dwa razy stabsze od koksu Nr 3
jednakze jesli je uprzednio poddac¢ obrdbce me-
chaAcznej staja sie one I'A razy mocniejsze od
koksu Nr 3. Wskazuje to, jak pozadany efekt
osiggna¢ mozna przez uprzedAe mechaniczne
przygotowanie niektorych rodzai koksow.

W swej najnowszej pracy z 1947 r. Sapozni-
kow (22) stwierdza, ze o ile przy transporcie
koksu do huty jego kruszenie sie nastepuje wy-
taczni pod wplywem czynnikdw mechanicz-
nych o tyle w samym wielkim piecu koks kru-
szy sie w gtownej mierze pod wpltywem wyso-
k:ej temperatury, przy czym wptyw cieplny jest
znacznie silniejszy cd mechanicznego i rozdra-
bniane koksu pod jego wptywem idzie znacz-
ne dalej n:z pod dz;atan:em czynnikéw mecha-
Acznych. W obydwo6ch wypadkach proces roz-
kruszan:a przebiega wzdiuz tej samej siatki,
tzw. stabych m:ejsc i szczelin juz istniejgcych
w kawatkach koksu.

Sapozn'kow i Sp'eranskaja (22) stwierdzili,
ze ilos¢ kawatkow koksu zawartych w 1 kilogra-
mie jest odwrotnie proporcjonalna do szesc'anu
przecietnej Srednicy kawatkéw i dla wszystkich
frakcji wyraza sie tym samym wzorem:

_A_
d3
gdzie: d — przecietna S$rednica kawatkow da-
nej frakcji koksu w cm,
A — spbéiczynAk ksztattu kawatkow.

Im A posiada wiekszg warto$¢ tym ksztaht
kawatkéw koksu jest wiecej Aeprawidiowy.
Tak np. zwykie koksy doAeckie posiadajg
A = 1900, kuzAeck'e A — 1550. co wskazuje,
ze kawatki koksu kuznieckiego posiadaja wie-
cej prawidtowy ksztatt od doAeckiego. Tym
tez ttumaczy sie fakt, iz przy pracy wielk:ch
piecow na koksie kuznieck:m dmuch napotyka
na wieksze opory niz przy pracy na koksie do-
Aeekim.

Proces rozdrabAaAa koksu mozna przed-
stawi¢ za pomoca dwoch krzywych rézniczko-
wych wyrazajacych rozdziat poszczegélnych
frakcji koksu wg wielkosci kawatkéw przed
rozpoczec:em i po ukonczeniu pewnej fazy pro-
cesu rozdrabniania (rys. 6).

nys. o
Wykres proceru rozdrabniania koksu

Powierzchna ograniczona przez krzywa |
wyraza ilos¢ kawatkéw w 100 kg danego koksu
przed rozpoczeciem jego rozdrabAaAa (2 rocz)
Powierzchna ograniczona przez krzywa Il —
ilos¢ kawatkéw w 100 kg koksu po ukonczeniu
procesu rozdrabniania (2 kyx). Réznica po-
wierzchni do punktu przeciecia krzywych |
i Il wyraza ilos¢ rozkruszonych grubych kawat-
kéw w 100 kg koksu (2 ro.k-), @ po przecieciu
s:ie — ilos¢ powstatych drobnych kawatkéw
(Z pomst. ). Stad wynika, ze

2 rozkr.

Stwierdzono dos$wiadczalnie, ze stosunek

&i konc. 2 pnrz. 4 2 pomst.

2 pomst. __ p

y rozkr.

jest w‘elkosc:g statg dla tego samego koksu we
wszystkich stadiach procesu jego rozdrabniania.

Rozwiazujac to réwnanie wzgledem 2 porst
i podstawiajgc otrzymang warto$¢ do réwnania
poprzedniego, otrzymamy

2 koré. 2 rozkr. (F 1).

pocz 2

Jezeli (F — 1) oznaczamy przez f, to otrzy-
mamy réwnanie procesu rozkruszania koksu
w ostatecznej postaci

f 2 rozr.

2 korc. =— 2 pocz

Jest to réwnaAe Imii prostej, w ktéorym f
jest tangensem kata nachylen® prostej — wska-
zuje on na jakg ilos¢ drobnych kawatkéw roz-
pada sie kazdy rozkruszajacy sie gruby kawatek
koksu i wyraza gestos¢ siatki szczelin i stabych
miejsc w kawatkach, wzdtuz ktérych nastepuje
ich rozkruszaAe. Wskaznik f charakteryzuje

rowniez rownomierno$¢ wielkosci kawatkow
koksu.

W zaleznosci od wskaznika gestosci siatki
szczeFn (f) zmienia sie wielko$s¢ kawatkow

koksu w spadkach normalAe pracujacych wiel-
k:ch piecow Zagiebia Donieckiego i KuzAec-
kiego. los$¢ wiekszych od 15 mm kawatkow
w 100 kg koksu wzrasta prawidtowo od 5000 do
10000 przy wzroscie f od 8 do 30.



Wskaznik f

Rys. 7

Zaleznos$¢ ilosci miatu tworzacego sie w spadkach
wielkiego pieca od wskaznika f

Na rysunku 7 przedstawiono dane odnoszg-
ce s;e do ilosci miatu koksowego od 5do 25 mm,
tworzacego sie w przestronie i spadkach wiel-
kich piecéw, pracujacych na koksach z wegli
kuzmeckich i donieckich. Wida¢ tu wyraznie
zalezno$¢ ilosci rmatu koksowego od wartosci
wskaznika f. Jednakze pod tym wzgledem
koks kuzniecki rézni s:e od domeckiego. Przv-
jednakowych wartos¢mch wskazn:kéw f koks
z wegli kuznieckich wytwarza w dolnych cze-
Seach wielkiego pieca znacznie wiecej miatu
niz koks z wegli donieckich. Jest to druga przy-
czyna, poza wspcmmang juz wyzej wiekszg pra-
widtowosc'a ksztattu, powodujgca przy pracy
na keksie kuzmeckim wieksze opory stawiane
dmuchowi. Obydwa rodzaje koksu uktadajg sie
na rys. 7, kazdy wzdtuz swej linii proste;j.

Wskazmk f daje mozno$¢ sadzenia o wielko-
sci kawatkow koksu w wielkim piecu, o réwno-
miernosci koksu pod wzgledem wymiaréow ka-
watkow i o ilosci rmatu tworzacego sie w dol-
nych czesciach wielkiego p:eca. Im f jest mniej-
sze, tym wszystkie te wskazniki sg korzystniej-
sze, t\m mniej koks rozkrusza sie w wielkich
piecach.

Przechodzgc do rozwazan nad zagadnieniem
przydatnosci wymkoéw préby bebnowej do oce-
ny koksu wielkcp'ecowego, autorzy (22) udowo-
dmaja jej nieracjonalno$¢ w nastepujacy spo-
séb.

Zasada proby bebnowej jest nastepujgca:
Liczba bebnowa jest tym mniejsza im wiekszy
jest stopienn rozdrobmenia koksu przy statej licz-
b:e obrotéw bebna. Stop:ern rozdrobmenia wy-
raza sie rozmeg 2 kiC — 2 R, aprzy statej
liczbie obrotéw réznicg 2 v - 2 o

Na szeregu wykreséw autorzy udowodnili
w bardzo przekonywujacy sposéb, ze charakte-
rystyki stanu koksu w wielkim piecu (wielkos¢
kawatkéw koksu i ilos¢ miatu koksowego wy-
twarzajgcego sie w spadkach) w bardzo matym
stopniu zalezg, od liczby bebnowej. Przy tej
samej wartosci, lub nawet przy wzroscie liczby
bebnowej, ilos¢ miatu w spadkach moze wahac
sie cd 6 do 42,5% dla koksu kuznieckiego i od
4,5 do 14% dla koksu donieckiego. Wielkos¢ ka-
watkédw koksu na dolnych poziomach wielkiego
pieca réwniez nie wykazuje zadnej zaleznosci
od liczby bebnowej.

Omawiana mozliwos¢ ostrych wahan wielko-
sci kawatkéw koksu i ilosci miatu koksowego
w spadkach wielkich piecow? przy catkowitej
niezmiennosci bczby bebnowej wyjasnia nieré6-
wny bieg wielkich piecéw i czeste zaburzenia
procesu wielkopiecowego mimo statosci wyni-
kéw proby bebnowej.

Rys. 8 przedstawia bardzo wazng zaleznos$¢
miedzy gestoscig siatki szczelin f i mechaniczng
trwatos¢'a koksu. Na osi odcietych odtozono
wskazmk f, na osi rzednych — mechaniczng
tiwatos¢ koksu, wyrazong przez prace mechani-
czng (w jednostkach umownych) jakg nalezy
zuzy¢ na rozkruszome koksu do takiego stanu
w jakim sie on znajduje w spadkach wielkiego
pieca.

Rowniez i tutaj koksy z wegli donieckich
i z wegli kuznieckich utozyly sie kazdy wzdtuz
wiasnej linii prostej. Wida¢ przy tym, ze przy
wszelkich wartosciach f koks doniecki jest
w przyblizeniu dwukrotnie silniejszy od koksu
kuzZnieckiego. Im wigksza odpornos¢ mechani-
czng posiada kazdy z rozpatrywanych rodza-

Wekanikf

Rys. 8

Zalezno$¢ miedzy gestoscig siatki szczelin 1 mecha-
niczna trwatoscia koksu



jow koksu, tym wyzszg wartos¢ posiada wskaz-
nik £

Badania autoréw wykazaty, ze koks wielko-
piecowy o niskiej trwatosci mechanicznej (po-
siadajgcy mate f) odznacza sie niewielka iloscig
szczel n, gleboko wrzynajacych sie wglab ka
watkow. Wzdtuz tych szczelin, koks tatwo roz-
pada sie na kawaitki Sredniej wielkosci juz pod
wptywem meznacznych oddziatywan mechani-
cznych podczas transportu koksu do huty. Na-
tomiast w wielkim piecu tego rodzaju koks nie
daje duzych ilosci miatu i przy opuszczaniu s;e
od gardzieli do dysz malo zmienia wielkos¢
swych kawatkoéw. Przy ,fagodnym" systerme po-
dawania do oddziatu wielkopiecowego (tasmy
gumowe, mata ilos¢ przetadunkoéw z nieznacz-
nych wysokosci) — koks tego typu dostaje sie
do gardzieli wielkiego pieca w dostatecznie du-
zych kawatkach, dajgc catkowicie pomysine wy-
n:ki wytopu. Przy ,brutalnym" systemie poda-
wania (istmenie zasobnikéw koksu, brak rynien
spustowych, przetadunki z duzej wysokosci) taki
koks w gardzieli bedz:e zawieral znaczng ilos¢
kawatkéw frakcji 25 — 40 mm. Rozdziat ga-
z6w w szybie bedzie w tym wypadku mniej ré-
wnomierny, co powoduje zwiekszenie sie roz-
chodu koksu na tone suréwki i zmniejszenie wy-
dajnosci pieca.

Koks o wysokiej trwatosci mechanicznej (po-
siadajgcy wysoka wartos¢ f) odznacza sie bar-
dzo gestg siatkg drobnych zlokalizowanych
szczelm. Przeciwstawia sie on dobrze oddzia-
tywaniom mechanicznym podczas transportu.
Nawet przy stosunkowo brutalnym podawaniu
taki koks dostaje sie do gardzieli wielkiego pie-
ca w duzych kawatkach. W szybie ten gruby
koks zachowuje sie dobrze: nie rozkrusza s;e
silnie i zapewma stosunkowo dobrg przenikli-
wos¢ stupa topionych materiatow przez gazy.
Jednakze w dolnych czesdach pieca — w prze-
stronnie i spadkach — koks tego typu ulega sil-
nemu rozkruszeniu cieplnemu i wytwarza duzg
ilos¢ miatlu (< 25 mm). Przy zuzlach posiada-
jacych duzag lepkos¢ i przy znacznych ilosc:ach
zuzli sprzyja to powstawaniu ciezkiego biegu
wielkich piecow i wywotuje koniecznos¢ cze-
stego przechodzenia na wolny bieg, co rowmez
powoduje spadek wydajnosci oraz nadmierny
rozch6d koksu.

Nalezy réwmez nadmieni¢, ze zachowanie
sie koksu w wielkim p:ecu zalezy me tylko od
wihasnosci wegli, wchodzacych w skiad kokso-
wanej rmeszanki wsadowej, lecz rbwmez od spo-
sobu prowadzenia procesu koksowania. Koksy
wyprodukowane przy diuzszym czas:e prazenia
(19 godz.) w wielkim piecu utrzymywaly sie
w wiekszych kawatkach od kokséw otrzyma-
nych przv krétszym czasie prazema (13/4 godzi,
chocaz liczby bebnowe tych ostatnich byty
wyzsze (23).

Na zwiekszone ponad norme rozkruszanie sie
koksu w wielkim piecu majg réwniez wpltyw

postoje pieca. Wykazal to w swej pracy Sapo-
znikow (24) podajac bardzo ciekawy wykres
(rys. 9).

Na wykresie tym rozdrobnienie koksu, po-
branego z wielkiego pieca bezposrednio po jego
zatrzymaniu przedstawione zostatlo za pomoca
linii cigglych, natomiast lime przerywane po-
daja wyniki rozkruszania sie kawatkéw koksu
po 13-dniowym postoju pieca w celu remontu,
na pieciu jego réznych poziomach zaznaczonych
na. osi odcietych tego wykresu.

Jak wida¢ z rys. 9 Tme ciggle i przerywane
poczatkowo (tzn. w goérnej czesci wielkiego p:e-
ca) zlewaja sie z soba: poczynajac od Srodka
wysokosci szybu zaczyna s;e rozchodzenZk linii
peinych i przerywanych, dopiero w przestronie
i spadkach zaznacza sie jaskrawa réznica w skia-
dach sitowych koksu, wywotana przez diugo-
trwatly postdj, w c:ggu ktoérego koks nie ulegat
zadnym wpitywom oddzntywann meehamcznych,
a poddany byt jedynie tylko wptywom wyso-
kiej temperatury.

Koniczac podany wyzej opis nowoczesnych
metod oceny jakosci koksu, nalezy wspomnieg,
ze te same fizyko - mechamczne wlasnosci prze-
jawiaja sie odmiennie w zaleznosci od profilu
wielkiego pieca, jego wysokosci, mocy dmuchaw
powietrznych i nagrzewnic powietrza. Piec ms-
ki, lub ze stromymi spadkami, lub z ms.kim
iprzestronem, pracujacy przy niedostalecznych,
pod wzgledem mocy, Srodkach ogrzewajgcych
i wdmuchujacych powietrze, bedzie pracowat
rownomiernie na stosunkowo stabym koksie. Im



mniej strome beda spadki i wiecej stromy szyb,
im wieksza uzyteczna wysokos$¢ i im wyzszy
przestron, im ruda bedz:e drobniejsza i stabszy
waprnn, im wieksze odstepy pomiedzy dyszami
i wieksza Srednica garu, im mocniejsze dmucha-
wy powietrzne i im wyzsza temperature dmu-
chu moga da¢ nagrzewnice tym wytrzymalszy,
wiecej wolny od miatu i drobnych frakcji wi-
nien by¢ koks, tym wyzsza winna by¢ dolna
granica jego kawatkowatosci (25).

Z referatu powyzszego wynika, iz wskazni-
ki wytrzymatosci, jak:e daja stosowane obec-
nie proby bebnowe, n;e nadaja sie do oceny ja-
kosci koksu wielkop'ecowego, gdyz nie sg one
kryteriami zachowam a sie koksu w wielkim pie-
cu. Poniewaz jednak w obecnym stame rzeczy
me posiadamy jeszcze ustalonej i ogoélnie przy-
jetej metody zastepujacej dotychczasowe préby
bebnowe, te ostatnie winno sie jeszcze na ra-
zie stosowa¢ ze wzgledu na koniecznos$¢ stalej
kontroli jakosci koksu idacego do wielkiego
pieca.

Rownoczesnie wydaje sie byc¢
rozwazenie mozliwosci:

1 Przeprowadzenia badan i obserwacji pracy
kilku wybranych do tego celu typow na-
szych wielkich piecow n?. kilku typowych
polskich koksach wielkopiecowych (np.wita-
sny, Victoria, Ema, Walenty) w celu usta-
lenia odnosnych wskaznikéw produkcyj-
nych, przy réwnoczesnym badaniu stosowa-

aktualnym

nego keksu za pomocag opisanych nowych
metod.

2. Dobranie najodpowiedniejszego gatunku
koksu dla danego wielkiego pieca (na pod-
stawie wynikéw préb wymienionych w
punkcie 1).

3. Zrewidowanie dotychczasowych wymagan
dla koksu wielkopiecowego w tym sensie,
ze zamiast obecnych jednolitych norm dla
wszystkeh koksowni i dla wszystkich hut
wymagan'a te bytyby zréznicowane w zale-
znosci od wynikéw punktéw 1i 2. Projekt
takiego zatatwienia nalezaloby traktowac
jako tymczasowy, do czasu opracowania
wilasnych, lub tez przyje¢'-a obcych racjo-
nalnych metod badania koksu wielkopie-
cowego.

4. Wybranie na podstawie uzyskanych Tczb
metody najlepiej nadajacej sie do oceny
koksu wielkopiecowego i ustateme jakos-
ciowych kryterjow dla koksu, w zaleznosci
od przeznaczeni do pracy na roznych ty-
pach piecéw o réznej wielkosci.

Zdajemy sobie sprawe z tego, iz przeprowa-
dzenie proponowanych przez nas badan bedz:e
moze czasami dos¢ ucigzliwe, da jednak mate-
riat konieczny do dalszych rozwazann nad zaga-
dnieniem tak bardzo aktualnym dla naszego
hutmetwa w chwili obecnej.

Widzimy tu wdzieczne pole do wspotpracy
dla placowek naukowych obydwoéch zaintereso-
wanych przemystéw: hutmczego i weglowego
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O Srednicy i ilosci dysz powietrznych wielkiego pieca

O ilosci wprowadzanego do wielkiego pieca
powietrza decydujg — .poza pracg dmuchaw —
Srednica i ilos¢ dysz powietrznych, w garze.

Jesli przez d, oznaczymy Srednice ich ryjka
(w m), przez n — ich ogdlna iloé¢, a przez iuD—
szybkos¢ wyptywu dmuchu z dysz do garu
(w mds), wowczas debet dmuchu Q o preznosci
p ata i temperaturze t° C okresli wzor:

- o (m3s)

Q

n

Nie ulega najmniejszej watpliwosci fakt, ze
wielki piec pobierajacy Q m36 dmuchu o wy-
maganych warunkach topu: preznosci — p ata
— i temperaturze tC, wskazane wyzej Q m35k
moze otrzymywac przy réznych szybkosc¢'ach
dmuchu w ryjkach dysz wGnvs, jak réwniez

przy réznej Srednicy i iloSci dysz powietrznych.

Prawde te potwierdzaja w calej rozciggtosci
zjawiska, zachodzace w jaskmach spalanh
i opisane przez autora nniejszego artykutu
W rozprawie pt. ,, Teoria rdzniczkowana wsadu
wielkopiecowego"*): jask'n:e opalania przed
kazdg z dysz wydluzajg sie w kierunku osi

garu, wzrastajgc na szeroko$¢ i wysokosé,
a wiec objetos¢ jaskm spalania powieksza sie
w wyirku zwiekszema ilosci dmuchu (Q m3s),
czy tez zmmejszema jego preznosci (p ata) lub
temperatury (t°C). | odwrotnie, objeto$¢ jaskin
spalania zmniejsza sie w nastepstwie zmmej-
szenia ilosci dmuchu, czy tez zwiekszenia jego
preznosci i temperatury, co teoretyczme jest
stuszne i zostato praktycznie udowodnione.

Materiatu do stwierdzeni stusznosci teorii
jaskin spalama dostarczyly autorowi pomiary
i badama nad garami wielkich piecowT USA
i ZSRR, piecow, ktére nie posiadajg sdnie za-
znaczonego roézniczkowania wsadu, gdyz wy-
kazujg najnizszy, mozliwy w ich warunkach
topu, wydatek koksu. Tak np. w zbadanych
przez G. Perrota i S. K;nney’a piecach amery-
kanskich Pensylvania Nr 2 i llTnois Nr 7, przy
zawartosci Si w suréwce 12 — 1,3% i przy
temperaturze dmuchu 594 — 538°C, jego szyb-
kos¢ wrdyszach wynosita 115 m/s w pierwszym
i 853 m/s w drugim p'ecu, skad wynika, ze
wzrostowi Srednicy garu odpowiadajg pcmzsze
itosci dmuchu o cisnieniu 1 atm lub o ci$nieniu
w garze 0,8 atm:

TABLICA |
Srednica Pi zetroj llos¢ Szybkos$é Temperatura
Piece garu garu dmu< hu W dyszach dmuchu
m iid nm® n/s o¢
Pensylvania Nr 2 5,79 26,32 1009 115 594
Illinois Nr 7 5,18 21.07 916 85,3 538

Prof. M. A. Pawidéw podaje nastepujace b.

najlepszych amerykanskich i radzieckich wiel-

ciekawe zestawienie, dotyczace pracy garéw Kich piecow:

Naktadem miesiecznika ,Hutnik".

)

Warszawa 1930.



TABLICA. 11

Wyso-

kosé Sredn!ca
Piece stupa garu
wsadu m

m

Ironton 19,°9 4,57
Holt 19,30 4.42
Chicago Nr 4 21,67 5,64
Nr 1 huty Magnitogorskiej 27,0 7.62
w 1o, (1935 r.) 27,0. 7,62
, 3, Kuzniecktej 26,8 7.62
4 268 7,62
, 2, Nowolipieckiej 25.8 7,00
, 3, Zaporoskiej 27,4 8,00

Jesli szybkos¢ dmuchu w dyszach sprowa-
dzimy do jednakowej temperatury (594"C), to
dla pieca lllinois Nr 7 znajdziemy — zamiast
85,3 mv/s przy 538'C — 91,02 mv/s przy 594rC
Przekonamy sie, ze po to, by dlugos¢ jaskin
spalana w obu piecach byta dostosowana do
Srednicy garu, stosunek Srednicy garéw powi-
nien réwnaé¢ ne stosunkowi ilosci dmuchu,
wtltaczanego do tych piecow, jesli szerokosc
i wysokos$¢ jaskin spalania w obu piecach sa je-

dnakowe. | rzeczywiscie:
579 :518 — 1,12 1009 : 916 = 1,10
Natomiast stosunek przekrojow  garéw

26,32 : 21,07 — 1,25 odpowiada stosunkowi
szybkosci dmuchu w dyszach obu wielkich pie-
cow przy temperaturze 594°C — 115 : 91,02 =
— 1,26.

Obliczen a, oparte na ustalonych przez ba-
daczy wynrarach jaskin spalania, pozwalajg
na znalezien"e miedzy wzrostem ich objetosci
dV a wzrostem dbugosci, liczonej po osi dyszy

dL, takiego oto przyblizonego stosunku:

Za sprawdzian jego stusznosci nechaj po-
stuzg badana nad wielkim piecem Nr 1 huty
Magnitogorskiej z 1934 r.*: na dmuchu
2500 nm&ni‘n o c'Snieniu 1,4 atm (2,4 ata)
i temperaturze 600rC jaskinia spalania miata
diugosci 1500 mm, natomiast na dmuchu 1156
nmZmin o cisneniu 15 atm (2,5 ata) i tempe-
raturze 550°C diugos¢ ta wynosita 1200 mm.

Stosunek ilosci dmuchu w obu przypadkach
— z uwzgledneniem jego cisnienia i tempera-
tury — powinien sie réwnac¢ stosunkowi obje-
tosci jaskin spalania w obu przypadkach:

2500
1156

25
X 2.4 X

550 + 973

600 + 273 212

Cisnienia

Tempera- .
tura Palium m garze iu ruro- Stosunek

dmuchu (koks) cm sl ciggu cm o
°C tte i st. rteci

h x h

600-650 Utah 61 75,4 0,81
— Alabama 76,2 87.1 0,87
614 Illinos 7,7 92,7 0,84
(50 kuzniecki 88,0 10u 0,83
675 . 9KO0 110,0 0,89
525 ® 115 120,0 0.95
500 1245 1390 0,89
750 doniecki 80 89,0 (,9
725 o 101 106,5 0,95

Ten ostatni w rzeczywistosci wynosit:
J500 X 16 = 2,00
1200

Stad mozna wnosi¢, ze wielki piec o Sre-
dnicy garu 8 m, czyli o przekroju 50,26 m2 po-
winien otrzymaé szybko$¢ w dyszach

115 X 50,26

26,32 219 mv/s

Po to za$, by jaskinie spalania, wydtuzajac sie
ku osi garu, jednoczesnie powiekszyly sie na
szerokos¢ i wysokos$¢, potrzeba do pieca wtla-

HO9X 8 2230 nm¥m;n dmuchu,

przy cisnieniu w garze 0,8 atm (1,8 ata) i tem-
peraturze 594°C. Jesli zas cisnienie dmuchu
wzrosnie tak, ze cisnienie w garze wzro$nie do
2,8 ata a temperatura do 700"C, to dla podnie-
sienia objetosci jaskin spalania do wartosci o-
biiczeniowej trzeba bedzie tloczy¢ do garu:

(700 + 273)

2230 X
(594 + 273)

~ 3893 nm¥min

Przekr6j 16 dysz o $rednicy 200 mm wyno-
si 16 X 0,0314 = 05 m2 daje to szybkos¢ dmu-

N9, 7 m/s, w przeli-
czeniu na cisnienie 2,8 ata i temperature 700°C

129,7 X 3,564 X 20 = 165,2 nvs.

Dla otrzymania ustalonej poprzednio szyb-
kosci 219 m/s Srednice dysz nalezy zmniejszy¢
z 200 mm na 175 mm:

chu w dyszach "~+5 =

3893

60 X 16 X 0,0236 219 mvs

X 3,564 X

*) Prof. M. A. Pawitow.
Leningrad — Moskwa 1940, str.

,»,Mietalurgia czugu-

na‘“. 166.



Mozna przypuszczaé, ze w opisany sposob
da sie usung¢ rozn:czkowanie wsadu w wiel-
kim piecu Nr 3 huty Zaporoskiej, co zresztg zga-
dza sie z opisanymi przez prof. M. A. Pawto-
wa prébami nad wttaczaniem w lecie 1939 r.
3000 — 3200 nm'7min powietrza za pomocag 2
réwnoczesnie pracujacych nann dmuchaw.

Z obliczenia powyzszego wynika, ze cisnie-
nie w garze wielkiego pieca Nr 3 huty Zaporo-
skiej powinno wynosi¢ 2,8 ata (1,8 atm).
W przeciwnym razie wszystkie wyprowadzone
przez nas zaleznosci tracg swoja moc, a jaski-
nie spalania uksztattujg sie catkiem inaczej niz
w wielkich piecach Pensylvania Nr 2 i Illinois
Nr 7, przyjetych przez nas za godny nasladowa-
nia wzor z powodu catkowitego usuniecia wn:ch
ré6zniczkowania wsadu, o czym najdobitniej
Swiadczg mate ilosci spalanego przed dyszami
koksu i niski wydatek paliwa na 1 t suréwki
w ogole. Zachowan'e w garze cisnienia 2,8 ata
(1,8 atm) bedzie — by¢ moze — wymagato od-
dziatywania na me od strony gardz;eli przez
podwyzszenie ciSmema wewnatrz calego wiel-
kiego pieca dla wzmozenia produkcji suréwki.
Jedli np. — zamiast c:$nienia 28 ata — w ga-
rze potrafimy stworzy¢, przez wprowadzenie
do gazociggéw dodatkowych oporéw, 3,8 ata,
wowczas ilos¢ wttaczanego do garu powietrza

38
wzrosnie do 3893 X —3/03- = 5280 nm3¥min, co

jest réwnoznaczne ze wzrostem wytopu su-
rowki w wielkim piecu Nr 3 huty Zaporoskiej
1950 X528J

3893
— 2640 t, gdyz wielki piec przyjmie wdéwczas
nie 3893, lecz 5280 nm3 dmuchu na minute.
Wzrost cisnienia we wszystkich miejscach
wielkiego pieca bedzie sprzyjat regularnej pra-
cy gazow tudziez szybkiemu schodzeniu nabo-
jow z gardzieli do garu, wobec catkowitego
usumecia roézniczkowania wsadu w wielkim,
piecu. W tych warunkach dla zachowanm
szybkosci dmuchu w dyszach na ustalonym dla
tego pieca poziomie 219 nvs Srednice ryjka dy-
szy nalezy utrzymac¢ réwng 175 mm:
5270

60 X 16 X 0,0236

Z przytoczonych tu przyktadéw liczbowych
widzimy, ze szybko$¢ dmuchu w dyszach w O
m/s jest proporcjonalna do drugiej potegi Sre-
dnicy garu, 00 znajduje sie w catkowitej zgo-
dzie z wzorem autora, umieszczonym na str. 59
studium: ,Mechanizm procesu wielkopiecowe-
go (na koksie)* 2, ktéry w uproszczonej posta-
ci (przy i — O) dla wielkich piecéw, pozbawio-
nych rézniczkowania wsadu, wyglagda tak:

z teoretycznych 1950 t dziennie do

X 3,564 219 m/s.

n d02 ujo Ad—2b)2

2 Naktadem miesigcznika
1929.

,,Hutnik®.

gdzie n ilos¢ dysz powietrznych,

d0 - Srednica ich ryjka (m),

Wwo — szybkos¢ dmuchuw dyszach (m/s),

A~ pewien spoétczynnik, wyobrazajg-
czy ilos¢ koksu (w m8, doptywa-
jacg ze spadu do dysz powietrz-
nych na 1 m3 wprowadzanego
przez nie dmuchu,

d - S$rednica garu wielkiego pieca
(m),

h - wysoko$é spadu wielkiego pieca
(ni),

b - wystep ryjka dysz w giab garu,
wynoszacy od 0,225 do 0,25 m,

U — odlegtos¢ poziomu dysz od po-
czatku spadu, wynoszaca od
0,55 do 0,4 m,

u - stosunek Srednicy kota ryjkow

dysz w garze (d — 2b) do S$redni-
cy ,martwego"” stozka koksu w
garze na poziomie dysz powietrz-
nych (d — 2c), pomewaz przez c
oznaczamy zasieg jaskin spalania,
liczony od $cian garu w plasz-
cz3%nie dysz powietrznych. War-
tos¢ stosunku dla garéw 6-me-
trowych rowna sie 58, a dla 8
metrowych 5,3.

Z powyzszego wzoru niezbicie wynika, ze
zaktécenie harmonii miedzy iloscia, wprowa-
dzanego przez dysze dmuchu (przy statych
wartosciach n i dc) zachodzi wtedy, gdy przy
wzroscie szybkosci jego w dyszach wD prez-
nos¢ i temperatura dmuchu pozostajg bez zora-
ny, albowiem woéwczas przy statosci spoiczyn-
nika A réwnanie traci swoj sens. | odwrotnie,
jesli chcemy, by wraz ze wzrostem ilosci wpro-
wadzanego do garu dmuchu wzrastata wartosé
spotczynnika A (albowiem ona jedynie — przy
statosci d, b, h, u, — moze spowodowaé
zwiekszony doptyw koksu ze spadu do dysz),
musimy zmieni¢ preznos¢ i temperature dmu-
chu.

Oto dlaczego wzrost wydajnosci wielkiego
pieca z im 8jego uzytecznej objetosci zacho-
dzi przez wzrost temperatury i ¢snienia dmu-
chu. Stwierdza to historia procesu wielkopie-
cowego (na koksie), dowodzg tego podejmowa-
ne na skale przemystowa w USA i ZSRR do-
Swiadczenia nad podwyzszeniem preznosci
dmuchu wielkopiecowego ponad 3 ata, jak ro-
wniez nasze powyzsze teoretyczne obliczenia.

Jest wiec rzeczg nie ulegajgca najmniejszej
watpliwosci, ze rozwdj wielkopiecownictwa w
Polsce Ludowej pojdzie po linii wzrastajgcej
preznosci, tak samo jak szedt on dotad po li-
nii wzrastajgcej temperatury dmuchu.

Dlatego wlasnie wznoszone u nas nowoczes-
ne jednostki wielkopiecowe powinny by¢ tak

Warszawakonstruowane, by mozna byto w nich stosowac

dmuch o preznosciach, znacznie przekraczaja-



cych dotychczasowe, a wiec o chyzosciach jego
w dyszach (w O prcporcjonalnyeh do kwadratu
Srednicy garu.

Oto dlaczego $rednica dysiz powietrznych
wraz ze wzrostem wytopu z im 3objetosci pie-
ca' i wraz z rownolegle postepujacym wzrostem
preznosci dmuchu powinna pozostawac stataj
przy niezmiennej jego temperaturze.

Wg wysoce autorytatywnej wypowiedzi
cztonka Akademii Nauk ZSRR, sedziwego prof.
M. A. Pawlowa, ilos¢ dysz powietrznych (n)
w niektérych nowoczesnych wielkich piecach
przekroczyta rozsadne grance. Ze wzgledéw
konstrukcyjnych i z uwagi na intensywne po-
bieranie ciepta przez kazdy zesp6t dyszowy
ilos¢ dysz (n) powinna by¢ ogramczona: wg do,
Swiadczona krajow,, w wielkcpieeowrrctwie
przodujacych, zwlaszcza Zwiazku Radzieckie-
go, nie powinna ona przekracza¢ 16 dla pie-
céw o Srednicy garu powyzej 6 m, 12 — w pie-
cach o $rednicy garu w gran:cach od 4,5 do
6 m, oraz 8 — w piecach mniejszych (o $redni-
cy garu ponizej 4,5 m).

Stad dla kazdej okreslanej $rednicg garu
ilosci dysz (n) i szybkosci w nich dmuchu (wO0)
mozna i nalezy dokladnie obliczy¢ potrzebnag
Srednice ich ryjka (dO0).

Jak widzieliSsmy na przyktadzie wielk:ego
p:eca Nr 3 huty Zaporosk'ej wzrost .preznosci
przed dyszami prowadzi do wzrostu przyjmo-
wanej przez piec masy dmuchu a réwnoezeswe
powoduje sipadek szybkosci w dyszach (w0) na
skutek kurczem'a sie objetosci dmuchu, co jest
w zgodzie z prawami Boyle-Mariotteja i Gay-
Lussaca dla gazéw doskonatych. Inaczej nato-
miast dz;ata na ksztatt i wymiary jaskin spa-
lania temperatura dmuchu: wraz z jej wzro-
stem wzrasta nie tylko masa przyjmowanego
przez wielki piec dmuchu, ale wzrasta tez szyb-
kos¢ w dyszach (w n) i kurcza sie we wszystkich
kierunkach jaskinie spalania.

Jest rzecza dobrze wszystkim znana, ze
szybkos¢ zn’kania koksu przed dyszami wzra-
sta wraz z preznoscig i temperaturg dmuchu.
Inaczej nie datby sie objasm¢ stwierdzony do-
Swiadczalnie wzrost objetosci jaskin spalan'a,
otrzymywany w wynku zmmejszema tempe-
ratury dmuchu. Ten wzrost jest mczym innym
jak wyrazem zmniejszenia sie szybko$ci spa-
lania koksu.

Wzrost preznosci dmuchu, prowadzacy do
oszczednosci paliwa i do zmniejszenia szybko-
sci dmuchu w dyszach (w0), zmusza wielkop'e-
cowmka — dla utrzymama tej szybkosci na
poziomie, odpowiadajgcym przekrojowi po-

% d2

przecznemu garu (—-—) — do wydatnego

podnoszen'a ilosci wtlaczanego do wielk:ego
pieca dmuchu, co przy stalej, okreslanej Sre-
dnica garu, ilosci dysz czyni komecznym wy-
bor odpowiedniej Srednicy ryjka dysz.

W warunkach polsk'’ch, dla ktérych nor-
malny7 wielki piec o wysokos$ci najwyzej 24 m
pow'n‘en posiada¢ gar o Srednicy 6,25 m, szyb-
kos¢ dmuchu w dyszach w Owyniesie

115 X 3~X8
A — 134 nv/s.
26,3i

Pcdwyzszeme preznosci dmuchu przed dy-
szami do 2,5 atm (35 ata) i podwyzszen'e ie™o
temperatury do 700'C teoretycznie pozwala na
ostagnece wytopu z 1 md objecosc. wielicego
pieca 3,3 t/24h zanrast dotychczasowego 1 lub
1,2 t/24h, co przy 625 m3 objetosci pieca daje
2060 t surowki na dobe i 3510 nm1l dmuchu
na minute o temperaturze 700"C i preznosci w
dyszach 3,5 ata.

Przy 16 dyszach potrzebng Srednice ich ryj-
ka obliczymy aa:

3510X(1 + X 4

60X3I>T\\ 3HA XicX ]6

do N 200 mm,

przy 12 dyszach na 225 mm,
przy 8 dyszach na 286 mm.

N'e ulega watpliwosci, ze najlepszym roz-
wigzaniem bedzie wielki wiec o dwunastu 225-
mTmetrowych dyszach i ze uwazane dotad
za normalne 150 - mTmetrowe dysze dzis juz
nie czyma zados¢ potrzebom przemystu wiel-
kopiecowego.

Mozliwos¢ wytapiania z 1 ms objetosci wiel-
kiego pieca 3,3 t/24h suréwki wymaga jeszcze
eksperymentalnego sprawdzenia.

Do tego czasu za normalne Srednice ryj-
kéw dysz nalezy uwaza¢ 150, 175 i 200 mm.
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RUDY

KUDOWA | KUCH URZADZENIA DYMARSKIEGO KRUPPA W WATENSTEDT *

Podstawy metalurgiczne procesu dymarskiego
oraz doswiadczenia i wyniki ruchu urzadzen technicz-
nych byly juz niejednokrotnie ogtaszane na tamach
pism fachowych. W pracy niniejszej podano wytacz-
nie dane, dotyczace rozwoju tego procesu i widokéw
dalszych mozliwosci jego wykorzystania. Na skutek
zarzadzenia rzadowego, polecajacego wszystkim przed-
siebiorstwom hutniczym przerabianie zelaznych rud
z zagtebia Salzgitter, Krupp zdecydowat sie przei‘abiaé
calg przypadajaca na niego ilo$¢ tych rud metodag dy-
marska bezposrednio na miejscu i dopiero zelgrude
(produkt tego przerobu) przerabia¢ na suréwke toma-
sowska w Rheinhausen. Podstawa powyzszej decyzji
bylty wyniki doswiadczen z urzadzeniem dymarskim
w Borbeck i zagadnienie transportu, ktére przema-
wiato raczej za przewozem zelgrudy niz niskoprocen-
towej rudy. W 1940 r. rozpoczeto budowe urzgdzenia
w Watenstedt, ktére nie wiele sie r6zni od innych urzag-
dzen tego typu dla rud zelaznych. Skiada sie¢ ono z 3
zasadniczych dziatéw, a mianowicie: z 1) przygotowa-
nia surowca, 2) 3 piecow obrotowych i 3) separacji
zelgrudy.

Piece obrotowe o wymiarach gtéwnych 42m &
i 70m dtugosci, pozwalaja na przeréb 500—600t rudy
na piec i dobe. Ze wzgledu na to, ze w zalozeniach
budowy byto przewidywane dalsze powigkszenie urzag-
dzenia do 6, a nawet 12 piec6w obrotowych, wszystkie
urzadzenia transportowe, przetadunkowe i skiadowe
byty tak obliczone, ze cze$Sciowo bez zmian, czesciowo
za$ kosztem niewielkich uzupetnien i przerébek mogty
by zaspokoi¢ 2-krotnie lub nawet 4-krotnie zwiekszo-
ng produkcje. Urzadzenia maszynowe natomiast dosto-
sowane byty wytgcznie do produkcji obecnej.

*) D. Fastje. Stahl und Eisen 1949, Nr 10, str. 319
— 325.

Srodek odfleniaigcg (koks) Wegiel opatowe

P " 16 mm f Rudo drobno O~50 mm)

Plan urzadzenia dymarskiego w Watenstedt.

Urzadzenie obecne nie posiada skiadu przejscio-
wego rudy zelaznej, gdyz bliskos¢ kopalh i pewnos$é
regularnej dostawy nie wymagaja tego, tak ze dla
wyréwnania drobnych wahann w dostawie w zupet-
nosci wystarcza zasobnik wgtebny surowej rudy po-
jemnosci 3000—40001 Dopiero w okresie dalszej roz-
budowy urzadzenia przewidziane byto stworzenie spe-
cjalnego skiadu na rude zelazng. Dow6z miatu kokso-
wego i wegla odbywa sie z wiekszych odlegtosci, dla
zabezpieczenia wiec ciagtosci ruchu istnieje skitado-
wisko pojemnosci ok. 10 000t. Surowa ruda samoczyn-
nie roztadowuje sie do zasobnika wgtebnego; kawat-
kowa za$ ruda (powyzej 50 mm) idzie do miyna wal-
cowego, ktéry moze przerabia¢ kawatly wielkosci do
600 mm na kawatki do 150 mm, po czym do drugiego
miyna walcowego, rozdrabiajgcego do wielko$ci 50 mm.
Tak rozdrobniona ruda przechodzi do zasobnika dro-
bnej, gdzie ew. zostaje zmieszana z drobng rudg bez-
posrednio z zasobnika wgtebnego lub z koncentratem.
Po przejsciu przez szereg miynéw mieszanka o ziar-
nistoéci 0—8 mm przenoszona jest tasmami transpor-
towymi do zasobnikéw zasilajgcych piece.

Koks, otrzymywany o ziarnistosci 0—30 mm, zo-
staje rozdrobniony w miynach walcowych do ziarni-
stosci 0—5mm.

Mielenie wegla odbywa sie w specjalnych mity-
nach do wytwarzania pytu weglowego, po czym przy
pomocy pompy pytowej zostaje przetadowany do za-
sobnikéw zasilajacych przy piecach.

Pojemnos$¢é zasobnikéw surowcowych przy piecach
jest tak obliczona, ze pokrywa jedno lub 2-dniowe
zapotrzebowanie 2 piecéw obrotowych.

Dla 3 pieca obrotowego, ktéry do chwili kapitu-
lacji Niemiec nie byt uruchomiony, przewidziano elek-

Schemat urzadzenia dymarskiego w Watenstedt



Tor dla zuzfo
Tor dla zelgrudy
Tor dla paliwa

Tor dla rudy S.O.* 102,5
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tryczne oczyszczanie spalin. Gazy, odchodzgce z pieca,
mialy przechodzi¢ przez podgrzewacz Ljungstroma.
gdzie ochtadzaty by sie z 400—500° do ponizej 200°,
po czym przeszty by do urzadzenia elektrycznego
oczyszczania typu Lurgi. Ciepto spalin w podgrzewa-
czu Ljungstroma byto by wyzyskane do podgrzewania
powietrza dla palnikéw pytoweglowych.

Na podstawie diuzszych obserwacji ruchu dymar-
skiego urzadzenia w Borbeck ustalono, ze objetos¢
pieca obrotowego w strefie zelgrudy jest za mala.
Nalezato ja powigkszy¢ i stworzy¢ przez to lepsze wa-
runki wykorzystania efektu cieplnego spalania wegla.
Z tego tez wzgledu w 3 piecu strefa zelgrudy miata
by¢ zwiekszona, a mianowicie na diugosci 15 m S$red-
nica pieca miata wynosi¢ 50m zamiast 4,2m.

Po uruchomieniu w lutym 1944 r. pierwszego pieca
obrotowego, stwierdzono pewne niedociggniecia kon-
strukcyjne i materiatowe. Praca tasm chtodzacych by-
ta niewtasciwa, co przez pewien okres czasu wplywa-
to ujemnie na wydajnos$¢ pieca. Transport pytu we-
glowego przy pomocy transporterow tancuchowych
i czerpakowych czesto zawodzit. Nalezalo by w przy-
sztosci przejs¢ na transport pneumatyczny.

Praca mitynéw rurowych réwniez wypadta nieza-
dowalajgco,, tak ze po przeprowadzeniu préb z mity-
nami 2-komorowymi nalezato zmieni¢ odpowiednio
obieg materiatéw. Inne drobne usterki spowodowane
byty prawie wytgcznie niska jakoscia materiatéw, do-
starczonych w warunkach wojennych.

Z drugiej strony, wprowadzone w Watenstedt
pewne zmiany konstrukcyjne podczas budowy, oparte
na doswiadczeniach w Borbeck, daty znaczne ulepsze-
nie i uproszczenie prowadzenia ruchu. Doskonate wy-
niki datlo zastosowanie podwdéjnych palnikéw przy
spalaniu pytu weglowego, tak ze po wprowadzeniu
specjalnego sposobu zasilania oraz chiodzenia dysz,
woda moze stanowi¢ ostateczne rozwigzanie spalania
pytu weglowego. Réwniez b. dobre wyniki dato zasto-
sowanie podnos$nikéw czerpakowych ciezkiej budowy
do rudy, duzej pojemnosci komoér pytowych dla spa-
lin, zasuw samoczynnie sterowanych chtodzonych wo-
da itd. Korzystne tez byto usztywnienie konstrukcji
ptaszczé6w piecéw. Najczestsze wypadki uszkodzenia
wyprawy piecéw w Borbeck nastepowaly w 2 miej-
scach: w strefie zelgrudy oraz mniej wiecej w % dtu-
gosci pieca w okolicy napedu. Uszkodzenia w strefie
zelgrudy byty natury metalurgicznej, gdyz przy tym
nowym procesie niezupeinie jeszcze jasno zdawano
sobie sprawe z wymagan, jakim musi odpowiadaé
wyprawa tej strefy, tj. strefie najwyzszych tempera-
tur oraz najsilniej wystepujacych witasnosci reakcyj-
nych zuzla. Na podstawie zebranych doswiadczen
ustalono, ze kwasne, nadzwyczaj silnie wypalone ce-
gty szamotowe, dzieki ich niskiej porowatosci oraz b.
wysokiej wytrzymatosci na zimno, wykazuja najlep-
szg wytrzymatos¢é przy wybitnie kwasnym zuzlu dy-
marskim. Roéwniez pod wzgledem gospodarczym wy-
padty one zadowalajgco. Kwasne cegly szamotowe,
produkcji iednej z firm zachodnio-czeskmh, oznaczone
cechg BLU13, zawierajace 75—76% SiOo i 20—21%
Al1203, daty najlepsze wyniki.

Opierajac sie na wynikach pracy w Watenstedt
mozna przyjaé, ze wytrzymatos¢ wyprawy w strefie
zelgrudy na diugos¢ 20 m wynosi ok 6 miesiecy ru-
chu. Uszkodzenia wyprawy w $rodkowej-czesci diu-
gosci pieca w Borbeck, bvty pochodzenia mechanicz-
nego, na skutek drgan ptaszcza. Usztywnienie kon-
strukcji otaszcza w Watenstedt catkowicie wyelimi-
nowato te wypadki, tak ze konieczno$¢ odnowienia

catej wyprawy pieca moze nastgpi¢ dopiero po Kkilku
latach ruchu. W ten sposéb kwestie wtasciwej wypra-
wy pieca obrotowego, przynajmniej dla pracy na ru-
dach typu Salzgitter, nalezy uwaza¢ za rozwigzana.
Co sie tyczy zagadnien metalurgicznych w Waten-
stedt nie byto zadnych trudnosci, gdyz wszystkie
procesy, zachodzace przy pracy z ruda z Salzgitter zo-
staly opanowane jeszcze w Borbeck.

Przeprowadzona w Watenstedt zmiana stosunku
dtugosci do $rednicy pieca oraz zmniejszenie nachyle-
nia z 3 na 2% daty w wyniku obnizenie temperatury
spalin, a przez to lepsza wydajnos$¢ cieplng pieca.
W zwigzku z tym mozna z catg pewnoscig twierdzic,
ze dalsze przedtuzenie pieca do 90—100m da pod
wzgledem sprawnosci cieplnej pieca dalsze korzysci
Przeréb 5001 rudy na dobe osiggnieto bez zadnych
trudnosci. Uzysk zelaza z rudy wynosit 92—93%. Na-
tomiast ilo$¢ zuzla byta o 2—3% wyzsza od teoretycz-
nej. W okresie od potowy lutego do potowy wrzesnia
1944 r. urzadzenie w Watenstedt przy pracy 1 pieca
przerobito ok. 60000t rudy, dajac 14500t zelgrudy.

Koszty wilasne wytwarzania zelgrudy w urzadze-
niu dymarskim w Watenstedt z rud z zagtebia w Salz-
gitter zestawiono w tabl. I. Przytoczone w tablicy tej
liczby odnosza sie do petnego ruchu 2 piecéw, 3 zasi
piec stuzyt tylko jako rezerwa. Koszt wihasny 11 zel-
grudy wynosi ok. 65RM i b. nieznacznie sie zmienia,
zaleznie od rodzaju rudy,gdyz w procesie dymarskim
sktad chemiczny rudy, zwlaszcza za$ zawarto$¢ krze-
mionki nie wpltywa na koszt wiasny wytworu (jak
w procesie wielkopiecowym). Podane w tabl. | koszty
wiasne powinny by¢ jeszcze zwiekszone o koszty a-
mortyzacji urzadzenia, ktére w Watenstedt kosztowato
26 miln. RM. Przy produkcji rocznej 70 000— 100 000 t
zelgrudy i amortyzacji, wynoszacej 10—12%, wzrost
kosztéw wiasnych wyniesie 25—45 RM na 11 zel-
grudy. Jest to obcigzenie b wysokie i dotyczy wy-
tacznie urzadzenia w Watenstedt. Na tak wysokie ko-
szty amortyzacji w Watenstedt wplynely nastepujace
czynniki:

a) niekorzystne warunki terenowe i koniecznos¢

budowy przy istniejacej hucie,

b) planowanie przysztej 2- i 4-krotnej rozbudowy
urzadzenia,

c) brak sit roboczych oraz materiatéw na skutek
budowy w okresie wojennym.

Wobec powyzszego mozna twierdzi¢, ze faktyczny
koszt budowy 3-piecowego urzadzenia dymarskiego
w normalnych warunkach nie powinien przekroczyé¢
10— 12 miln. RM. Amortyzacja na 11 zelgrudy wyno-
sita by 10—12 RM. Przyjmujac koszt przerobu zelgru-
dy na suréwke w wielkim pi-scu 15 RM na 11 su-
rowki, w czym 2RM — stanowi koszt transportu zel-
grudy, 3 RM — koszt brakujacej ilosci fosforu i man-
ganu oraz 10RM — witasciwe koszty przerobu w wiel-
kim piecu, otrzymamy koszt 11 suréwki tomasowskiej
z zelgrudy 65-j- 5= 80RM, co wynosi o 15 do 40 RM
mniej niz bezposredni przeréb tych rud w wielkim
piecu. Nie uwzgledniono przy tym kosztéw amorty-
zacji urzadzenia dymarskiego, co moze w pewnych
warunkach wyréwnac¢ roéznice.

(0] celowosci
do przerobu biednych rud mozna powiedzie¢ na pod-
stawie doswiadczen w Watenstedt co nastepuje:
w Swiatowym przemys$le hutniczym bodziemy w nad-
chodzgcych dziesiecioleciach coraz dotkliwiej odczu-
wali brak rud bogatych, ktére bez zadnego przygoto-
wania mogty by by¢ przerabiane w wielkich piecach.

stosowania urzadzenia dymarskiego



TABLICA |

Koszty wilasne 1 t zelgrudy

Skitad chemiczng rudy Georg Georg Wortlah Wortlah Hawerlah
w stanie suchym drobna /> gruba °/0 drobna % gruba «/,, drobna '/0
Fe 26,68 23,10 29,18 26,51 32 36
Sit>2 28,06 34 42 22,98 25,b6 23,02
CaO 5,42 5,61 6.11 7,12 4,33
MgO 285 2,24 2,01 1,68 1,48
MnO 0.18 0,18 0,15 0,15 0,15
A1003 9,60 10,30 9,30 9,16 9,58
P 0.34 0,25 0,38 084 0,45
Straty przy prazeniu 1311 13.09 15,25 16,78 13,17
Wilgoé 7.39 6,99 8,63 5,72 8,33
Stopien zasadowosci
cao 0.203 0,243 0210 0,269 0,189
SiOo s
Koszt ii-sadu KM RM RM RM RM
Rada 21,60 15,35 24,70 21,80 25,30
Miat koksowy 17,25 1951 16,30 17 10 15,13
Paliwo (pyl weglowy) 4,35 5,15 3,97 4.30 3.56
Razem 43,20 40,00 44,97 43,20 43,99
Koszty przerobu v
Paliwo 0.08 0,09 0.07 0,08 0,06
Prad 2,78 3,17 2,46 2,66 2,20
Konserwacja i naprawy 6.88 8,09 6,31 6,78 5.63
Utrzymanie pieca 2,04 2,42 1,88 2,03 1,68
Transport pomocniczy 128 1,62 1,07 1,24 0,92
Materiaty pomocnicze 0,21 0,25 0,19 0,21 o, (7
Robocizna produkcyina 4,33 511 3.97 4,28 3,55
" nieprodukcyjna 1,69 1,99 1,55 1,67 1,3)
Kierownictwo i naktad 3,47 3,73 334 3,45 3,20
Razem 22,76 26,47 20,84 22,40 18,80
Koszt wiasny | t
zelgrudy 65.96 66,47 65,81 65,60 62,79
loco wagon #
Doprowadzi to ew koncu do koniecznosci znacznie sie. Na podstawie dotychczasowych doswiadczen nie

wiekszego niz dotychczas wykorzystania znanych juz
proceséw wzbogacania rud lub tez poszukiwania me-
tod nowych Nalezy przyja¢ za pewnik, ze w tym
okresie proces dymarski odegra znacznag role, chociaz
nie mozna zaprzeczy¢, ze piec obrotowy jako urzadze-
nie do topienia i odtleniania rudy pod wzgledem go-
spodarczym ustepuje piecom szybowym. Te ujemnag
strone pieca obrotowego kompensuje fakt, ze w prze-
ciwienstwie do pieca szybowego stawia on znacznie
mniejsze wymagania co do postaci rudy oraz paliwa.
Jezeli przy tym uwzgledni¢, ze produkt procesu dy-
marskiego — zelgruda — jest b. wysoko procentowym
koncentratem i ze uzysk zelaza z rudy jest tu dosko-
naly, proces ten wzbogacania biednych rud mozna
uzna¢ za najlepszy. Dla dalszego rozwoju procesu dy-
marskiego wskazane sg dalsze prace badawcze w Kkie-
runku catkowitego wyjasnienia proceséw metalurgicz-

nych oraz uproszczenia i udoskonalenia szczegétéw
konstrukcyjnych i mechanicznych. Idzie gtéwnie
0 kwestie nastepujace:

1) Najkorzystniejsze i celowe
drabnianie surowcow. Obecne daleko idace
piielenie rudy i koksu wymaga duzej ilosci maszyn

1 jest kosztowne. Nalezy ustali¢ do jakich dopuszczal-
nych granic mozna zwiekszy¢ ziarnisto$¢ rudy bez ob-
nizenia skutecznosci odtleniania w piecu obrotowym.
Analogicznie jak w wielkim piecu, przy rudach tat-
wiej odtleniajacych sie, mozna bedzie dopusci¢ wiek-
szg ziarnisto$¢ niz przy rudach trudno odtleniajacych

nalezy spodziewac sie oszczednosci na mieleniu koksu,
przeciwnie —m zmniejszenie ziarnistosci koksu do
0—0,8 mm, pomimo zwigekszenia kosztéw mielenia,
optaca sie, gdyz daje do 25% oszczednosci na koksie.
Ze wzgledu na to, ze mielenie i przesiewanie wilgot-
nego miatu koksowego nie jest jeszcze opanowane, za-
leca sie wyprébowaé¢ metode nastepujaca (jak to byto
zaprojektowane dla huty Borbeck): mokry miat kok-
sowy po osuszeniu w specjalnym urzadzeniu przecho-
dzi do tamacza Simonsa. Produkt przesiewa sig; miat
o ziarnistosci 0—1mm przeznacza sie do procesu dy-
marskiego, a i—3mm dla aglomerowni.

2) Stosowanie podgrzanego
trza do paleniska pytweglowego. Stoso-
wanie podgrzanego powietrza powinno podnie$s¢ spraw-
no$¢ cieplng pieca obrotowego z powodéw nastepujg-
cych: pokrycie zapotrzebowania na tlen przy spalaniu
tlenku wegla w strefie odtleniania, konieczne dla u-
trzymania witasciwej temperatury, wymaga pewnego
nadmiaru powietrza w strefie zelgrudy, co z drugiej

rostrony tak obniza temperature ptomienia, ze nie poz-

wala utrzymaé na wymaganej wysokoéci temperatury
w strefie zelgrudy. Z tego powodu dotad czesto trzeba
byto zmieniaé natezenie przebiegu poszczeg6lnych
proces6w w strefie odtleniania i zelgrudy przez okre-
sowo zwiekszanie i zmniejszanie nadmiaru powietrza.
Stad tez powstat pomyst pokrycia niedoboru ciepta
w strefie zelgrudy przy nadmiarze powietrza, potrzeb-
nym dla strefy odtleniania, nie przez spalenie pytu

powie-



weglowego lecz przez wprowadzanie dodatkowego cie-
pta z zewnatrz, w postaci podgrzanego powietrza. Na-
lezato by w tym celu ustali¢ wymagang dodatkowa
ilos¢ ciepta, temperature podgrzanego powietrza oraz
typ palnika do spalania pytu weglowego podgrzanym
powietrzem. Poza tym nalezatlo by zbadaé¢ co jest ko-
rzystniejsze: ustawienie niezaleznych podgrzewaczy
czy tez wykorzystanie ciepta spalin procesu dymar-
skiego.

3) Wtasciwe zasilanie pieca obroto-
wego. Grubo$¢ warstwy materialu u wylotu pieca
zalezy od $rednicy otworu w pierécieniu zamykajacym
i wynosi ok. 1000 mm (-0" otworu 1600 mm). Grubosé
warstwy w kierunku wlotu pieca stopniowo maleje.
Grubos$¢ warstwy materiatlu ma decydujacy wptyw na
przebieg proceséw metalurgicznych w piecu obroto-
wym. W strefie, zblizonej do wylotu pieca, wewnatrz
warstwy materiatlu panuja warunki odtleniajgce na
skutek obecnosci koksu, natomiast na powierzchni
warstwy i w wolnej przestrzeni pieca panuje atmo-
sfera utleniajgca. Odpowiedni stopien nasilenia tych
czynnikéw, prowadzacych w koncu do tworzenia sie
zelgrudy zalezy gtdéwnie od grubosci warstwy. Jezeli
wyobrazimy sobie, ze pierscien zamykajacy zostanie
usuniety, wptyw odtleniania wewnatrz warstwy, nie
grubszej od 100—150 mm. bedzie tak nikty, ze do od-
tleniania metalu nie dojdzie i ruda bedzie tylko roz-
topiona. Jezeli odwrotnie, zmniejszymy $rednice ot-
woru w pierscieniu zamykajacym do wielkosci wylotu
dyszy w wielkim piecu, wptyw utleniania bedzie tak
nieznaczny (tylko w okolicy otworu), ze piec obroto-
wy bedzie przedstawiat metalurgicznie wielki piec
w potozeniu poziomym i da jako produkt suréwke
o wysokiej zawartosci wegla. Nalezato by wiec ustali¢
teoretyczne podstawy do obliczania $rednicy otworu
w pierscieniu, albowiem dotychczas byto to ustalane
doswiadczalnie.

4 Najkorzystniejszy sktad zuzla.
Wymagana minimalna ilo$¢ zuzla, wynoszaca, na pod-
stawie doswiadczen, ok. 700—800kg na 11 zelgrudy,
jest konieczna nie tyle ze wzgledéw metalurgicznych,
eco raczej fizyko-mechanicznych w czasie przesypywa-
nia si¢ materiatlu w piecu przy jego obracaniu. Przy
mprzerobie biednych rud ilo$s¢ zuzla jest zazwyczaj
wieksza, przy bogatych natomiast nalezy do wsadu
dodawac¢ specjalne dodatki dla zwigekszenia ilosci zu-
zla. Nalezy przy tym zwréci¢ specjalng uwage na sto-
pienn lepkosci zuzla w zakresie temperatur 1100— 1300°.

0 ile w wielkim piecu zuzel powinien byé o niskim
stopniu lepkosci przy panujacych temperaturach, o ty-
le w procesie dymarskim zuzel powinien by¢ ciggliwy
1 ptynny, aby z jednej strony nie dopusci¢ do wydzie-
lania sie na zewnatrz lekkich czgastek koksu, z drugiej
za$ strony niedopusci¢ do opadania na wyprawe pieca
ciezkich czastek tworzacej sie zelgrudy. Nalezy wiec
ustali¢ metode zestawiania najkorzystniejszego skiadu
wsadu dla réznych gatunkéw rud, przy ktérym osig-
gato by sie witasciwy skitad i stopien ptynnosci zuzla.
Trzeba by rowniez zbada¢ wptyw stopnia plynnosci
zuzla na przebieg odtleniania przy zmiennej ilosci ko-
ksu oraz zmiennej szybkosci przechodzenia materia-
téow przez piec.

Jakie gatunki rudy nie nadaja sie do przerobu w pie-
cu obrotowym? Niewatpliwie wszystkie rudy bogate
w mangan, albowiem na skutek zbyt niskich tempe-
ratur, panujacych w piecu obrotowym, nie zostanie on
odtleniony i w catosci prawie przechodzi do zuzla. Nie
nadajg sie tez do przerobu w piecu obrotowym rudy,
zawierajgce duzo MgO Ilub CaO, gdyz tworza gesty,
trudnotopliwy zuzel. Nalezato by zbada¢ jakie dodatki
1w jakiej ilosci trzeba by doda¢, aby umozliwi¢ prze-
réb réwniez i tych rud w piecu obrotowym.

5 Wtasciwe rozdrobnienie
koncowego. Konieczno$¢ rozdrobnienia produktu
koncowego procesu dymarskiego w celu wydzielania
zelgrudy jest niewatpliwa. Najkorzystniejszy skiad
chemiczny zuzla do tego celu wuzalezniony jest od
przebiegu proceséw metalurgicznych. Nalezy zatem
ustali¢ do jakiej ziarnistosci produkt koncowy musi
by¢ rozdrabniany i jakie metody rozdrabniania sg
najkorzystniejsze.

Podczas dyskusji na powyzszy temat H. Weigelt
z Essen, podat nastepujgce uzupetnienie. Proces dy-
marski, jako jedna z metod wzbogacania rudy, taczy
2 odmienne zasady: doskonaly uzysk zelaza z rudy, przy
jednoczesnym b. wysokim stopniu wzbogacenia kon-
centratu. Na specjalne podkres$lenie zastuguje mozli-
wos$¢ wzbogacania nawet najbardziej kwasnych rud
bez wzgledu na ich stan fizyczny. W Magdeburgu
przerabiana byta rada o zawartosci ok. 40% Fe i 32%
SiOs z dobrym wynikiem. Zelgruda. stosowana jako
dodatek do namiaru wielkopiecowego, jest znacznie
korzystniejsza nawet od ztomu, a to ze mwzgledow
transportowych, praetaduakowych i skitadowych. Poza
tym zelgruda jest b. korzystna jako wsad do wielkie-
go pieca ze wzgledu na objetosc.

Wyjasnienie, dotyczace kosztéw wiasnych

Koszt wsadu

Ruda: Cena 1t rudy (z 1944 r.) 6 RM. Cena
oparta na zalozeniu 30% Fe z doptatg rh 0,30 RM za
1% Fe, 25% Si z doptatga 0,15 RM za 1% Si, wilgo¢
powyzej 8% odlicza sie od ciezaru ogodlnego.

Do kosztu rudy dochodzi
hute, réwny 0,38 — 0,58 RM/t.

Miatl koksowy: koszt r= 10,50 RM/t + 4 RM trans-

transport z kopalni na

port -f- 0,86 RM transport wewn. -f- 0,30 RM — na-
kiad.

Paliwo (pyt weglowy): koszt wegla 1550 RM/t
-f- 4 RM transport kolejowy -j- 0,86 RM transport
wewn. + 0, 30 RM naktad.

Koszty przerobu

Paliwo: zuzycie gazu wielkopiecowego do podgrze-
wania pieca. Koszt rr 250 RM za 1000 m3 gazu.

Prad: 002 RM za 1 kWh.

Konserwacja i naprawy: Uruchomienie i konser-
wacja maszyn, utrzymanie budynkoéw itd. tacznie z ro-
bocizng i materiatem 385.000 RM na rok przy ruchu
2 piecow; koszt robocizny $lusarskiej rr 0,92 RM/godz.

Utrzymanie pieca: 73.000 RM na rok i piec; prze-
cietnie ok. 80 RM za 1t materiatéw ogniotrwatych.

Transport pomocniczy: Transport zuzla,
postojowe, transport samochodowy itd.

zelgrudy,

Materiaty pomocnicze: 15.000 RM na rok przy ru-
chu 2 piecow.

Robocizna: Zatoga dla ruchu 2 piecéw = 91 robot-
nikéw produkcyjnych oraz sity pomocnicze.

Kierownictwo i naktad: Ogélny naktad 105.000 RM
na rok przy ruchu 2 piecéw.

K. Radzwiekl

produktu



MATERIALY OGNIOTRWALE

ZACHOWANIE SIE CEGIELt KRZEMIONKOWYCH W RUCHU HUTNICZYM

Na zesztorocznym walnym zebraniu American
Iron and Steel Institute L. A. Smith omoéwit w specjal-
nym referacie*) czynniki, wptywajgce na zachowanie
si¢ tak waznych dla hutnictwa cegiet krzemionkowych
w ruchu Przypomniawszy o wielkim znaczeniu tych
materiatdbw ogniotrwatych dla goérnej czesci piecoéw
martenowskich oraz dla piecow koksowych, autor
omawia przede wszystkim potrzebne surowce wyjscio-
we. Praktyka amerykanska stawia tu b. wysokie wyma-
gania co do czystosci kwarcytéw, ktére majg zawie-
raé X 97% SiOa; < 1% AI203 i mozliwie mato alka-
libw. Nic dziwnego, iz w tych warunkach specjalne
cegly krzemionkowe wysokogatunkowe na sklepienia
piecow martenowskich osiggaja wg informacji, zebra-
nych przeze mnie w Stanach Zjednoczonych, nastepu-
jacy skiad chemiczny. 93,5% Si02 0,46% A1203; 0,05%
Ti0O2, 0,49% Fe203; 2,46% CaO. Wysoka jakos¢ tych
materiatdbw uwydatnia sie jaskrawo w ich zuzyciu; tak
wiec na podstawie danych, otrzymanych w Ameryce,
iz tamtejsze nowoczesne stalownie
jednostkach piecowych zu-

mozna stwierdzi¢,
martenowskie o duzych,
zywaja $rednio na remonty piecow niezwykle niska
ilos¢ ~8,5 kg cegiet krzemionkowych na 1 t stali su-

rowej.
Z uwagi na koniecznag czystos¢ materiatow wyjs-
ciowych nawet bogate ztoza kwarcytéow sg w Stanach

Zjednoczonych wzbogacane mechanicznie (pi*zesiew,
ptukanie). W duzej mierze stosuje sie¢ do masy wyjscio-
wej réwniez dodatek b. czystych piaskéw o wysokiej
zawartoséci Si02 aby osiagna¢ w gotowych cegtach
mozliwie niska zawartos¢ AI003, co jest uwazane za
istotny czynnik dobrego ruchowego zachowania sie
tych materiatéw ogniotrwatych. Réwnie wazne zna-
czenie posiada ziarnisto$¢ masy.

rézna ziarnisto§¢ moze spowo-

Przy tym samym
sktadzie chemicznym
dowaé¢ wypalenie cegiet o zupetnie réznych witasciwos-
ciach ruchowych. Pozadane sa przewaznie ziarna po-
dluzne, nie za$ zaokrgglone. Sam proces wypalania
winien przeobraza¢ strukture kwarcytéw tak dalece,
aby wtérna rozszerzalno$¢ nie przekraczata 1 — 1,25%
i aby nie wywota¢ zadnych peknig¢ lub nawet nad-
miernych naprezen w gotowych cegtach. Oczywiscie
duze cegty o skomplikowanych ksztattach sg specjalnie
niebezpieczne i wymagaja starannego wypalania. Do-
bre przewodnictwo ciepta wazne jest dla cegiet ko-
moér koksowych; wytozenie tych komoér musi ponadto
by¢ b. odporne na $cieranie, tj. porowatos$¢ uzytych
cegielt winna by¢ niska. Smith zwraca uwage przy tej
okazji na konieczno$¢ ostroznego obchodzenia sie z ce-
gtami ogniotrwatymi w czasie transportu i starannego

ich magazynowania. W klimacie hut amerykanskich

in Service Behaviour
1948, Nr 12,

*) L. A. Smith. Factors
of Silica Bricks. Te Refractories Journal
str. 442.

autor nie uwaza za konieczne postawienie dachu nad
magazynami i nie obawia sie stosowania mokrych ce-
giet przy murowaniu.

Szczego6lnie interesujgce sg uwagi, dotyczgce szcze-
goétéw konstrukcyjnych budowy piecéow, majgce na
celu zwiekszenie okres6w miedzyremontowych. W pie-
cu martenowskim istotnym czynikiem jest przystoso-
wanie konstrukcji gérnego pieca do swobodnego prze-
ptywu gazéw i unikanie niepotrzebnych zmian kie-
runku, zwezen wolnych przekrojow itd, oczywiscie
przy zatozeniu catkowitego opanowania samego proce-
su spalania. Wymiary kanatéw w goérnej czesci pieca,
komory zuzlowe i komory regeneracyjne winny réw-
niez dawa¢ potrzebne wolne przekroje przy przepty-
wie gazéw. Trudno podaé¢ ogolna recepte jak zharmo-
nizowaé¢ wytrzymatos¢ sklepienia z wytrzymatoscia
innych czesci piecow martenowskich. Grubos¢ skle-
pienia ma wynosi¢ 305 mm — 457 mm; pozostate wy-
miary cegiet wynoszag przewaznie 76 mm X 152 mm,
przy czym nie mozna twierdzi¢, aby grubsze cegty le-
piej zachowywafy sie w ruchu. Zeberkowe ulozenie
sklepienia oddaje dobre ustugi w $rodkowej czesci.
Ro6zne wykonanie sklepienia z poszczegélnych pier-
Scieni, czy to w sposéb niezalezny od siebie, czy tei
powigzanych miedzy soba, nie wptywa w sposoéb isto-
tny na jego wytrzymatos¢. Chiodzenie gtowic koniecz-
ne jest w tych wszystkich miejscach, ktére sg wysta-
wione na specjalnie ciezkie warunki pracy. Zasadni-
cza sprawag przy remontach sa dobre zaprawy, uzywa-
ne z nalezyta starannoscia, zwlaszcza w sklepieniach
z pierScieni niezaleznych. Réwniez baczng uwage na-
lezy zwraca¢ na witasciwe zakladanie cegiet zworniko-
wych w sklepieniach. Podczas remontéw trzeba sto-
sowaé¢ pewne poprawki w stosunku do pierwotnego
rysunku wykonawczego pieca, aby w ten sposéb po-
najbardziej

wytrzymatosc¢ eksponowanych

pieca. W szczegdélnosci

prawic
czesci nalezy przy remontach
pamieta¢ o witasciwym uwzglednieniu

cegiet krzemionkowych. Oczywiscie warunki

rozszerzalnosci
cieplnej
pracy samych piecow takze wpitywajg b. powaznie na
trwatos¢ cegiet krzemionkowych. Np. jako$¢ wegla w
piecach koksowych lub jako$¢ ztomu w piecach mar-
tenowskich decyduja niekiedy o czestosci remontow.
Zwitaszcza w ruchu piecéw winno sie pamieta¢ o ko-
niecznosci zachowania witasciwego ciggu, o przeczysz-
czaniu regeneratorow itd., aby piece nie ,wybijaty"
zbyt mocno, co wptywa nader ujemnie na sklepie-
nia i armature. Ogrzewanie piecO6w po remoncie ma
réwniez donioste znaczenie. Dla cegiet krzemionko-
wych winno odbywaé¢ sie ono w sposéb ciagty, przy
czym ponizej 600° wzrost temperatury musi odbywac
sie specjalnie wolno. Autor zwraca wreszcie uwage
redukcyjnej
gdzie sprzyja ona tworzeniu sie ta-

na szkodliwos¢ atmosfery w piecach
martenowskich,
twiej ptynnych krzemianéw zelaza, unoszonego przez
spaliny w postaci tlenkow.

Z. Warczews ki
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BADANIA PROBLEMOW CIEPLNYCH PIECA MARTENOWSK1EGO W PIECU DOSWIADCZALNYM

Studium gtowicy Maerza i jej modyfikacji *)

Doswiadczalny piec martenowski*) przerobiono
w obecnej serii badan na gtowice Maerza. Wszystkie
préby prowadzono na mieszance gazu wielkopiecowe-
go i koksowego, o wartoéci opatowej w przyblizeniu
1600 kcal/Nm3.

Zbadano 6 réznych odmian gtowicy Maerza. Na
rys. 1 ponumerowano je od 3 do 8, gdyz numery gto-
wic 1 i 2 typu normalnego byly juz poprzednio badane,
Amiany przekroju wlotéw powietrznych i gazowych
w poszczegbélnych rozwigzaniach podaje tabl. I.

Jakkolwiek tematem pracy byto studium glowicy
Maerza, zbadano wpiyw czynnikéw pracy, jak: ilos¢

zwigkszeniu doptywu paliwa powyzej pewnej granicy
zachodzi niekompletne spalanie. Maksimum to poja-
wia sie przy zwyklych gtowicach Maerza, natomiast
dalsze rozwigzania konstrukcyjne nie wykazujg jego
obecnosci. Wynika sta.d, ze warunki spalania w nor-
malnym piecu Maerza nie sg zadowalajgce i odmiany
ktore pozwalajg, aby strumien gazu byt catkowicie
otoczony strumieniem powietrza, polepszaja b, warun-
ki spalania.

TABLICA |

Powierzchnie wylotéw w glowicach

Wyloty gazowe Ciagi powietrzne

gazu. stosunek powietrza do gazu i ciénienie w piecu.  Konstrukcja
gtowicy Catkowita Catkowita
1) Wptyw czynnikéw pracy N Liczba powierzchnia Liczba powierzchnia
<z . . cma2 cm2
a) Ilos§¢ gazu. Zbadano poszczegdélne odmiany
glowicy Maerza przy réznym doptywie ilosci gazu
i dla réznego nadmiaru powietrza. Wyniki przedsta- sa 1 168 2 1425
. - - - 3b i 123 2 1425
wiono wykreslnie na rys. 2. Wyja.tkowo wysokie prze- 3c 1 58 2 1495
niesienie ciepta do trzonu daje gtowica Nr 8. 4a 1 168 1 2165
Mozna stwierdzi¢, ze glowice Maerza dajg lepsze 4b 1 58 1 2165
przeniesienia ciepta do trzonu po czesci dzieki wiekszej 5 2 152 1 2165
odlegtosci miedzy gtowicami (cecha charakterystyczna 6 2 152 1 558
piecow Maerza). Krzywe przeniesienia ciepta na wsad ;ab % lgg |l 2552
dla normalnych gtowic, wykazywaty w badanym za- 7c 1 168 1 330
kresie maksimum, ktére Swiadczy o tym, ze przy 7d 1 58 1 330
8a 1 168 1 558
* J. F. Allen, J H. Cook, G. Fenton. Jour- 8Db 1= 58 1 558
nal of The Iron and Steel Institute 1948, Nr 1, str. 8c 1 168 1 330
8d 1 58 1 330

37/45.

Konstrukcjo gtowicy Nr. 7.

Rys. i

Konstrukcje badanych gtowic. Gtowica Nr 3 jest normalng gtowica Maerza, gtowice Nr 4—8 sg specjalnymi
rozwigzaniami tej gtowicy.
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Rys. 2

Charakterystyczne krzywe dla gtowicy Maerza i jej
odmian. Liczby w lewym goérnym rogu wykreséw po-
dajg numer glowicy wg zestawienia tabl. I. Liczby
przy krzywych podaja % nadmiaru lub niedomiaru
powietrza (T = teoretyczne). Cisnienie w piecu dla
wszystkich pomiaréw 0,5mm stupa wody.

ciSnienie pod sklepieniem mm stupa wody

Rys. 3
Wptyw cisnienia w piecu na przeniesienie ciepta do
trzonu (konstrukcja Maerza i odmiany). Doptyw cie-
pta do pieca 270000 It cal/godz.

b) Stosunek powietrze/gaz. Otrzymano
wyniki podobne jak w poprzednich badaniach. Nie-
mniej zwrécono uwage na wyniki badan ruchowych,
wg ktérych w piecach, pracujacych z dos¢ duzym
nadmiarem powietrza, ok 15% tlenu, wprowadzonego
przez gtowice, idzie na Swiezenie wsadu. W piecach,
pracujacych z ograniczong temperaturg sklepienia,
rpozna podnie$¢ przeniesienie ciepta na wsad, zwiek-
szajac nadmiar powietrza. Jednakze zabieg ten znacz-
nie zwieksza zuzycie paliwa i przez to jego wartosé
ekonomiczna jest watpliwa.

c) Cisnienie w przestrzeni roboczej.
Rys. 3 dobitnie podkresla warto$¢ pracy przy zwiek-
szonym cisnieniu w przestrzeni roboczej. Dla piecéw
z normalng glowicg przeniesienie ciepta wzrastato az
do chwili wyeliminowania zassania dzikiego powie-
trza, przy gtowicach za$ Maerza przeniesienie ciepta
wzrastato liniowo ze wzrostem cisnienia do zbadanych
granic (1,5 mm stupa wody, proporcjonalnie dla pieca
przemystowego 4,5 mm stupa wody). W zwigzku z tym
zaleca sie prace przy tak wysokim cisnieniu pod skle-
pieniem. na jakie tylko pozwalajg warunki.produk-

cyjne. Zwrocono wszakze uwage na zjawisko zacho-
dzace w piecach, majgcych duze kraty komor rege-
neratorowych, w ktérych zmniejszenie objetosci spa-
lin z powodu wyeliminowania zassania dzikiego po-
wietrza prowadzi do obnizenia temperatury Kkrat.

2) Konstrukcja gtowic

Przeanalizowawszy wyniki, otrzymane w poprze-
dniej serii badan nad gtowicami zwyczajnej konstruk-
cji, stwierdzono, ze:

1) dla zapewnienia szybkiego zmieszania gazu
i powietrza wylot gazowy winien by¢ maly, po-
wietrzny za$ b. duzy, lub odwrotnie, wylot gazowy
duzy, powietrzny za$ matly; wielkosSci posrednie sa
niepozadane;

2) duzy wylot winien mozliwie najbardziej ota-
cza¢ maty;

3) maty wylot winien by¢ dwu- (lub wiecej)

dzielny.

Whnioski te zgodne sg z danymi Rummla2?, ktéry
podaje, ze czynnikami, sprzyjajacymi szybkiemu i do-
ktadnemu zmieszaniu sa:

1) duza réznica miedzy szybkosciami wyptywu

powietrza i gazu;
2) duze szybkosci zaréwno gazu jak i powietrza;

3) nadmiar powietrza (nadmiar powietrza jest je-
dnak niepozadany ze wzgledu na wzrost strat ciepl-
nych w spalinach).

W piecu o glowicach Maerza, a zwlaszcza w pew-
nych jego odmianach, powietrze i gaz wchodzg do
przestrzeni roboczej pieca niemal pod katem prostym
wzgledem siebie. Wprowadza to nowy czynnik: kat
zderzenia strumieni.

a) Wielkos¢ wlotéw. Na rys. 4 i 5 naniesiono
powtdrnie niektére krzywe z rys. 2, aby pokazaé
wptyw wielkosci wylotéw powietrznego i gazowego.

Mozna stwierdzi¢, ze zaréwno dla normalnej gto-
wicy Maerza (Nr 3) jak i dla jej odmian (Nr 4 a, b, c,
7 d) wptyw wielkosci wlotéw nie jest wyrazny. Krzy-
we dla gtowic Nr 8 i dla glowicy Nr 7a wykazujg re-
alny wptyw wielkosci wlotéw. Nalezy stwierdzi¢ brak
wyraznej korelacji miedzy wielkoscig wylotéw gazo-
wego i powietrznego w piecu typu Maerza (tym sa-
nym miedzy szybkosciami wyptywu strumienia gazu
i powietrza) a wielkoscig przeniesienia ciepta do trzo-
nu. Moze to zachodzi¢ z nastepujacych powoddéw:

1) wptyw duzego kata miedzy strumieniami gazu
i powietrza moze ostabia¢ wptyw wielkosci wlotow;

2) duze zmiany wielkosci wlotu powietrznego
w piecu Maerza powodujg niewielkie zmiany sktado-
wej szybkosci powietrza, rownolegtej do strumienia
gazu.

b) Ksztatt gtowicy. Wptyw ksztattu gtowicy
pokazano na rys. 6. Wiazki dla poszczegélnych typoéw
gtowic obejmujg rozrzut krzywych dla réznych nad-
miaréw powietrza, réznego cid$nienia w piecu oraz
roznj*ch wielkosci wylotow.

Widzimy ze:

a) zwyczajne gtowice Maerza (3) daig lepsze wy-
niki niz gtowice normalnej konstrukcji (1,2);

b) modyfikacje gtowicy Maerza (4,7), gdzie wylot
powietrzny umieszczono pod wylotem gazowym, daja
lepszy wynik niz zwyczajna gtowica Maerza;
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Rys. 4
Wptyw wielkosci gtowicy gazowej. Liczby w lewym
gérnym rogu wykreséw podaja numer gtowicy wg ze-
stawienia tabl. I, liczby zas przy krzywych podaja po-
wierzchnie wylotu gazowego w cm2
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Rys. 5
Wptyw wielkosci gtowicy powietrznej. Liczby w le-
wym gornym rogu wykreséw podaja numer glowicy
wg zestawienia tabl. 1, liczby za$ przy krzywych po-
daja powierzchnie wylotu powietrznego w cm2

Rys. b
Osiggniete strefy przeniesienia ciepta przez poszcze-
gélne typy gtowic.

c) uzycie dwudzielnego wylotu gazowego (5,6) da-
je lepsze wyniki niz pojedynczy wylot gazowy;

d) najlepsze wyniki osiggnieto z gtowicg Nr 8.

Wyniki te potwierdzaja poglad, ze jednym z naj-
wazniejszych czynnikéw, majacych wptyw na zmie-
szanie, jest kat padania strumieni gazu i powietrza na
siebie. Jest on b. korzystny w odmianach gtowicy
Maerza. Korzystne okazato sie takze zastgpienie poje-
dynczego wylotu gazowego dwoma wylotami.

3) Analiza podziatu przenikania ciepta do trzonu

Nalezy przypomnie¢, ze badany piec pracowat
w zakresie temperatur 600° do 1000°. Trzon jego skita-
dat sie z 4 skrzyn wodnych. Pomiar ilosci przepty-
wajacej przez nie wody i przyrostu jej temperatury
dawat ilos¢ ciepta, przejetg przez poszczegélne ¢wiartki
trzonu.

a) Wptyw konstrukcji gtowicy.
normalnej gtowicy ostatnia ¢wiartka trzonu otrzymy-
wata tylko niewielka ilo$¢ ciepta, natomiast przy nie-
zmienionej gtowicy Maerza otrzymywata juz wiekszag
ilos¢ ciepta. Wskazuje to na lepsze zmieszanie w kon-
strukcji Maerza. Ze wzrostem doptywu gazu plomien
wydtuza sig, spalanie staje sie przewlekte. llustruje to
wzrost odchylenia krzywych 1i 2 od 3i 4 na rys. 7a.
Najwiecej ciepta przenika do zbiornikéw 1 i 2, mniej
do zbiornikéw 3 i 4.

Po powiekszeniu wlotu powietrznego otrzymuje
sie mniejszy rozrzut krzywych 1 do 4 (rys. 7b), cho¢
nadal zbiorniki 1 i 2 otrzymujg wiekszg cze$¢ ciepta.
Przeniesienie ciepta w tym wypadku jest bardziej je-
dnolite i wigksze niz przy niemodyfikowanej gtowicy
Maerza. Zastosowanie podwoéjnego wlotu gazowego
dato takie polepszenie przebiegu spalania, ze ostatnia
tj. czwarta C¢wiartka trzonu otrzymata najlepsze prze-
niesienie ciepta (rys. 7c). Gtowica Nr 7 daje przy ma-
tym doptywie gazu najlepsze przeniesienie ciepta do
¢wiartki 4. Natomiast ze wzrostem ilosci gazu ptomien
wydtuza sie i przeniesienie ciepta w 4 ¢wiartce spada.
Tym niemniej jednorodno$¢ przeniesienia ciepta w ca-
tym piecu poprawia sie. Gtowica Nr 8 daje b. réwno-
mierne przenikanie, ciepta we wszystkich 4 ¢&wiart-
kach.

Przy
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Rys. 7

Rozdziat przeniesienia ciepta wzdtuz trzonu.
nadmiaru powietrza.

podaja rozdziat ciepta, przerywane za$ nieréwncmiernosci

b) Wptyw cisnienia w piecu. Zwigeksze-
nie cisnienia w piecach o bardziej przewlektym spa-
laniu zwigeksza nieréwnomiernosci obcigzenia poszcze-
gélnych ¢wiartek pieca (gtowice Nr 3 i 4). Piece o gto-
wicach, dajacych b. szybkie spalanie (gtowice Nr 7 i 8)
przy wziekszeniu ci$nienia w przestrzeni roboczej, po-
prawiajg swdj rozktad ciepta wzdtuz trzonu.

c) Uogodlnienie. Zwiekszenie przeniesienia
ciepta do trzonu taczy sie z réwnomierniejszym jego
rozktadem. Dla osiggniecia wiekszego przeniesienia
ciepta catkowite spalanie musi by¢ przyspieszone i do-
konane blizej gtowicy gazowej. Tam, gdzie spalanie
zachodzi do$¢ szybko, wzrost ciSnienia w piecu zwigk-
sza sumaryczne przeniesienie ciepta do trzonu, przy
réwnoczesnym zwiekszeniu réwnomiernosci jego roz-
ktadu na catej diugosci trzonu.

4) Zastosowanie przemystowe

W praktyce hutniczej stosuje sie piece martenow-
skie z gtowicami typu Maerza. Jakkolwiek W2 ogoélnej
opinii pracujg one dobrze, niemniej wyniki pracy nie
sa tak przekonywujace, aby przyczynity sie do szer-
szego ich zastosowania. Podobnie w opisanych bada-
niach zwykta gtowica Maerza data tylko nieco lepszy
wynik niz normalna gtowica.

Zastosowanie zmienionej gltowicy Maerza 1z je-
dnym tylko ciggiem powietrznym zamiast z dwoma,
wydaje sie zupeilnie mozliwe. Co do zastosowania 2
wylotéw gazowych zamiast jednego wielu metalurgéw
ma zastrzezenia ze wzgledu na zagadnienie konser-
wacji. W obecnej chwili zastosowano konstrukcje gto-
wicy Nr 7 z zupelnym powodzeniem Najlepsze prze-
niesienie ciepta otrzymano przy uzyciu konstrukcji
gtowicy Nr 8. Niemniej glowica ta moze nasuwa¢ w za-
stosowaniu przemystowym pewne trudnosci. Autorzy
uwazaja za konieczne zastosowanie chiodzenia wodne-
go do tej gtowicy w celu zachowania jej Kksztattu

wymiaréow. Oczywiscie catg gtowice nalezy wykonaé
jako wymienna.

Konstrukcja gtowicy mogta by by¢ o wiele Kko-
rzystniejsza, gdyby mozna byto zastosowa¢ w piecu
martenowskim prace jednokierunkowg, wtedy bowiem
wymiarujac gtowice nie trzeba uwzgledniaé¢ koniecz-
noéci przeprowadzenia przez nig spalin.

Liczby w goérnej czesci wykreséw podaja numer glowicy i %
Liczby przy krzywych podajag numery poszczegélnych éwiartek trzonu. Petne krzywe

rozdziatu ciepta.

Wprowadzenie w zycie osiggnie¢ doswiadczalnych
zalezy w duzej mierze od witasciwego zaopatrzenia
pieca martenowskiego w aparature pomiarowo-kon-
trolng. Jakkolwiek praca z teoretyczng iloscia powie-
trza daje najlepszy wynik cieplny, nalezy uwzglednic,
ze pewien nadmiar powietrza jest dopuszczalny dla.
Swiezenia topu, albowiem dla pewnych warunkéw
przy tej samej temperaturze sklepienia otrzyma sig
nieco lepsze przeniesienie ciepta do trzonu. Zastoso-
wanie wysokiego cisnienia w przestrzeni roboczej pie-
ca uzaleznione jest od jakosci chtodzenia ram i klap
okiennych.

Mozna stwierdzi¢, ze piec Maerza jest mniej czuly
na wielko$s¢ wlotu gazowego, niz piec o normalnej gto-
wicy. Podane wyniki otrzymano na jednostce do-
Swiadczalnej, a przejscie do jednostki przemystowej
bedzie wymagato starannych studiow.

Badanie temperatur sklepienia *)

W czasie badan mierzono temperature sklepienia
w 10 punktach przy pomocy termopar. Pracowano
w zakresie ok. 1000° i ujeto zagadnienie z punktu wi-
dzenia najwyzszej temperatury, Sredniej temperatury
oraz zakresu temperatur.

1) Wyniki badan

Zgodnie z oczekiwaniem zwiekszenie doptywu ga-
zu podnosi temperature maksymalng sklepienia (rys. 8)
w b. podobny spos6b jak wzrasta przeniesienie ciepta
do trzohu (rys. 2). Podobienstwo to odnosi sie takze
do wypadkéw, gdy z powodu niezupetnego spalenia
przy b. wysokim doptywie gazu nadmiar niespalonego
gazu odptywa z przestrzeni piecowej; wtedy przenie-
sienie ciepta do trzonu maleje, obniza si¢ tez najwyz-
sza temperatura sklepienia. Nalezy stwierdzi¢, ze przy
gtowicach, dajacych przewlekte spalanie, ze wzrostem
iloSci gazu zakres temperatur znacznie wzrasta (gto-
wice Nr 3 do 5), poniewaz od strony wlotu gazu tem-
peratura sklepienia utrzymuje sie do$¢ niska. Nato-

*) J. H. Cook, A. H. Leckie. Journal of The

Iron and Steel Institute 1948, Nr 1, str. 46/56.
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Zmiany najwyzszej temperatury sklepienia i rozrzutu temperatur sklepienia, w zaleznosci od
i jej odmiany). Liczby w lewym gérnym rogu podajag numer

doprowadzonego do pieca (gtowice Maerza
glowicy, liczby za$ przy krzywych % nadmiaru

ilosci ciepta,

lub niedomiaru powietrza (T = teoretyczne). Cisnienie
w piecu 0,5mm stupa whbdy.
sie sklepienie po stronie odlotowej spalin. Jednako-

miast przy gtowicach, dajacych dobre zmieszanie gazu
i powietrza, zakres temperatur wzrasta nieznacznie
przy wzroscie ilosci gazu.

Wzrost ci$nienia w piecu przy statej ilosci gazu
powoduje wzrost temperatury sklepienia i réwnoczes$nie
wzrost przeniesienia ciepta na trzon. W poprzedniej
serii badan nad normalnym typem gtowicy wyrazono
opinig, ze stosowanie stosunkowo wysokiego ci$nienia
w piecu moze hamowaé wzrost temperatury sklepie-
nia. Zatem zalezno$¢ temperatury sklepienia od cidnie-
nia w piecu uktada sie réznie dla réznych konstruk-
cji gtowic.

Réznica temperatury sklepienia w poprzek pieca
wynosita ok. 40° przy czym dla mniej sprawnie pra-
cujagcych odmian gtowicy Maerza goretsza byta czesé
od strony tylnej Sciany. Dla lepszych odmian réznica
ta byta bliska zera, dla najlepszych za$ (np. gtowica
Nr 8) sklepienie blizej tylnej $ciany miato tendencje
do wykazania nizszej temperatury niz sklepienie blizej
przedniej $ciany. Temperatura sklepienia wzdtuz osi
byta wyzsza niz wzdtuz $cian. Zjawisko to silniej wy-
stepowato dla mniej sprawnych gtowic (np. Nr 3) niz
dla bardziej sprawnych (Nr 8).

Powodem stwiei'dzonej asymetrii temperatur skle-
pienia jest zasysanie dzikiego powietrza. Przy mniej
sprawnych piecach zasysane dzikie powietrze od stro-
ny wlotowej gazu przyspiesza spalanie i powoduje
wzrost temperatury sklepienia z tej strony. Jes$li pod-
nies¢ cisnienie w piecu, zanika zassanie dzikiego po-
wietrza oraz réznica temperatur. Normalnie, dzikie
powietrze powoduje chtodzenie trzonu przed klapami.
W wyniku przepromieniowanie ciepta od sklepienia do
trzonu jest wieksze w przedniej czesci pieca.

Uktad temperatur wzdiuz pieca ,jednokierunko-
wego” dla sprawniej pracujacych gtowic, przy niewiel-
kim przeptywie gazu, byt taki, ze najgoretsza byta
Srodkowa cze$¢ skleniema. Dla zupeinego doptywu ga-
zu ptomien wydtuzat sie, tak ze najgoretsze stawato

woz dla lepszych, fcoiisfriifccjii pieca réznice temperatur
nie byly zbyt wielkie.

Dla piecow z gtowicami Nr 5 do 8 zestawiono wy-
kreSlnie zalezno$¢ miedzy $rednig temperaturg skle-
pienia i iloScig przeniesionego ciepta do trzonu (rys. 9).
Znaleziono miedzy tymi wielkosciami prosta, niemal
liniowa zaleznos¢. Jesliby wprowadzi¢ dla kazdego po-
miaru poprawke na konwekcje cieplng, rozrzut punk-
tow znacznie zmniejszyt by sie. Wykres wykonano dla
teoretycznej ilosci powietrza. Zupetnie podobnie przed-
stawia sie wykres dla 55% nadmiaru powietrza.

2) Dyskusja wynikow

Gtéwnie wnioski ujmujag rys.. § i 10. Przyjawszy, ze
materia! sklepienia ogranicza najwyzszg temperature
sklepienia, jak jest w rzeczywistosci dla piecéow pro-
dukcyjnych, nalezy zastanowi¢ sie nad czynnikami,
pozwalajgcymi osiggnaé mozliwie wysokie' przeniesie-'
nie ciepta na wsad.

a) Stosujac 55% nadmiaru powietrza
w pewnych granicach lepsze przeniesienie ciepta do
trzonu niz przy powietrzu teoretycznym, za cene du-
zego obnizenia ogd6lnej sprawnosci cieplnej. Np. dla
gtowicy 8d, przy teoretycznej ilosci powietrza przy
wydatku ciepta 264 000 k cal/godz. trzon przejat 53 900
k cal/godz., przy maksymalnej temperaturze sklepienia
950°. Przy tej samej temperaturze 55% nadmiaru po-
wietrza pozwolito doprowadzi¢ do trzonu 57 500
k cal/godz, lecz og6lna ilos¢ ciepta wprowadzonego do
pieca wyniosta 455000 k cal/godz. Z powyzszego wynika,
ze udato sie podnies¢ przeniesienie ciepta do trzonu
0 7% lecz réwnoczes$nie rozchéd naliwta zwiekszyt sie
o 75%.

Wysunieto koncepcje chitodzenia sklepienia warst-
wa powietrza, doprowadzonego pod sklepienie, nieza-
leznie od powietrza, przeznaczonego dla spalania pa-

osiagnieto,
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a 55%
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Rys. 10
Sprawnos$¢ cieplna pieca przy ograniczonej maksymal-
nej temperaturze sklepienia 950°. Liczby przy prostych
przerywanych podaja % sprawnosci cieplnej.

Rys. 9
Wsisolzalezno$¢ miedzy przeniesieniem ciepta do trzo-
nu i przecietng temperaturg sklepienia. Naniesiono

wyniki poszczeg6lnych pomiaréw dla gtowic Nr 5—8,
przy teoretycznej iloSci powietrza i ciSnieniu w piecu
0,5 mm stupa wody.

powietrza jest catkowicie wyeliminowane. Natomiast
przy podcisnieniu powietrze, zassane w gornej czesci,
okien, dziata chtodzaco przez konwekcje na sklepienie
i przez to pozwala na intensywniejszy doptyw paliwa,
do pieca, co w pewnych granicach zwieksza przenie-
sienie ciepta do trzonu.

c) W tych samych warunkach konstrukcje gtowic,
Ilvya._Powmtrz_e to nie powinno mieszaC sig¢ ze Stru-  dajgce lepsze zmieszanie, daja lepsze przeniesienie
mieniem ptomienia. W celu powigekszenia jego zdol-  cjepta do trzonu, bez przekroczenia dozwolonej tem-

nosci absorpcji promieniowania mozna doda¢ pewng peratury sklepienia.
ilo§¢ pary wodnej. Zbadanie tej propozycji pozwoli o-
kresli¢ praktyczne warunki jej stosowania, aby unik-
na¢ przekroczenia dopuszczalnej temperatury sklepie-

nia. a) Wzrost przeniesienia ciepta do trzonu taczy sie
pi(_'?‘_cis'le ze wzrostem temperatury sklepienia.

S) Wnioski

b) Do dokonania analizy wptywu cisnienia w
cu dla pieca 3 ¢, przy teoretycznej ilosci powietrza, b) Przeniesienie ciepta do trzonu dla ograniczonej
stwierdzono, ze przy nadciSnieniu ok. 95mm stupa  maksymalnej temperatury mozna polepszyé przez u-
wody dla danej maksymalnej temperatury sklepienia  ;yskanie wiekszej réwnomiernosci temperatur skle-

otrzymano najnizsze przeniesienie ciepta do trzonu. pienia, co daja glowice o lepszym zmieszaniu (rozwia-
Wyzsze przeniesienie ciepta otrzymano dla nadci$nie- zanie Nr 7 i 8).

nia ok. 1 mm stupa wody i wyzej przy stosunkowo ni-

skim zuzyciu paliwa oraz dla podci$nienia 0,5 do 1 mm c) To samo mozna osiggng¢ dla danej gtowicy, sto-

stupa wody, przy znacznie wyzszym jednak rozchodzie sujac wysoki nadmiar powietrza, jednakze za cene
paliwa. Przy wysokim nadci$nieniu zassanie dzikiego wiekszego zuzycia paliwa.
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POJECIE HARTOWNOSCI *)

Metoda Grossmanna obliczania hartownos$ci stali
nisko- lub S$redniostopowych, oparta na ich skladzie
chemicznym, zawodzi przy stalach wysokostopowych.
Hartownos¢ obliczona jest wieksza od rzeczywistej.
Nalezy wigc zastanowi¢ sie nad samym pojeciem har-
townosci.

Hartownos¢. Aby dany przedmiot stalowy
mial strukture martenzytyczna po hartowaniu, musi
mie¢ budowe austenityczng, a chitodzenie winno by¢
dostatecznie szybkie, przez zakresy perlitu i bainitu,
w celu niedopuszczenia do powstania perlitu, bainitu
i struktur przedeutektoidalnych

Jezeli podczas chiodzenia nie dopuscimy do tych
przemian, otrzymamy jako strukture wytgcznie mar-
tenzyt (z ew. pozostatoscig austenitu). Hartownos$¢ sta-
li jest funkcjg szybkosci chtodzenia, niezbednej dla
unikniecia obu wzmiankowych wyzej przemian. Im
powolniejsze chiodzenie, potrzebne jest, aby nie do-

pusci¢ do powstania perlitu i bainitu, tym wieksza
jest hartownosé.
Sktadniki stopowe dziatajg inaczej na przemiang

perlityczna niz na przemiang bainityczna. Mangan
zmniejsza réwnomiernie szybko$¢ obu przemian, lecz
Mo jest 10000 razy aktywniejszy w opé6Znianiu pierw-
szej w porownaniu z druga. W pewnych stalach po-
jawienie sie bainitu hamuje powstawanie martenzytu,
w innych przeszkoda jest perlit. Jezeli molibden,
ktérjr silnie opdznia przemiane perlityczna, ale stabo
dziata na przemiane bainityczng, dodany jest do stali,
w ktorej pojawienie sie perlitu hamuje powstanie
martenzytu, hartownos¢ tej stali znacznie wzro$nie.
Natomiast dodany do stali, gdzie hamujacym czyn-
nikiem jest bainit, bedzie mial na hartownos$¢ wplyw
minimalny.

Nie wystarczy wiec, bra¢ pod uwage wptywu do-
mieszek stopowych, na powstanie martenzytu. Nalezy
rozpatrzy¢, jak op6zniajag one przemiany perlityczng
| bainityczng. Sa wiec 2 hartownos$ci: bainityczna
i perlityczng. Poniewaz obie te hartownos$ci nie byty
oddzielone w pracach Grossmanna, mozna kwestiono-
wac jego system mnoznikowy.

Jezeli jedna domieszka dziata wyraznie tylko na
hartownos$¢ perlityczng, a druga na hartownos¢ perli-
tyczna i bainityczng, dodanie obu domieszek jedno-
cze$nie jest skuteczniejsze, niz stosowanie ich od-
dzielnie. To mogtoby uzasadnia¢é mnozenie wskazni-
koéw dziatania sktadnikéw stopowych.

Prace Grossmanna wykazuja, ze wptyw domieszek
stopowych na przemiane perlityczngl moze by¢
w przyblizeniu mnozony. Jednakze dopodki nie bedzie
doktadnie znana natura przemian, potwierdzenie me-

tody mnozenia wskaznikéw moze by¢ tylko czysto
empiryczne.
Ustalenie wptywu skitadu chemicz-

nego na hartownos$¢. Przy ocenie prac doswiad-
czalnych nad hartownos$cia mozna zauwazy¢, ze jako
kryterium hartownosci nie stosowano ukazania sie

. J H Hollomon i L. D. Jaffe American
Institute of Mining and Metallurgical Engineers. Pre-
print Metals Technology 1945. Technical Publication
Nr 1926.

pierwszych $ladéw struktur niemartenzytycznych lecz
przyjmowano raczej 50% tych struktur. Dla okre-
Slenia tego % uzyto réznych metod, opartych na po-
miarach twardosci, ktérych doktadnos¢ moze budzi¢
zastrzezenia.

Jezeli stal weglowa o drobnym lub $rednim ziar-
nie chtodzi¢ tak, aby otrzymaé¢ 50% martenzytu,
przyjmujemy, ze reszta bedzie perlitem. Réwniez dla
stali stopowej, jezeli skiadniki stopowe op6zZniajg
obie przemiany lub silniej przemiane bainityczna, be-
dziemy mieli do czynienia z hartownos$¢ g perlityczna.
Lecz jezeli przemiana perlityczng bedzie hamowana
silniej od bainitycznej, poczgwszy od pewnego skta-
du, dla ktdérego bainit bedzie ograniczat powstanie
martenzytu, dziatanie skltadnikéw stopowych bedzie
sie odnosito do hartownosci bainitycznej.

Prace Grossmanna i innych badaczy, ktérzy okre-
Slali wptyw domieszek stopowych na hartownos$¢, nie
pozwalajg na wywnioskowanie przy kazdym pomia-
rze, czy to perlit, czy bainit ograniczat powstanie
martenzytu. Grossmann, Kramer, Kafner i Toleman,
a nawet Craft§ i Lamont na poczatku uzywali pomia-
ru twardosci jako oceny hartownos$ci. Pézniej Krafts
i Lamont uzyli mikroskopu, lecz podawszy, ze skia-
dniki strukturalne niemartenzytyczne stanowity perlit
lub bainit, nie okreslili w zadnym konkretnym wy-
padku otrzymanej struktury. Wobec tego nie wia-
domo do jakiej hartownosci, perlitycznej, czy baini-
tycznej, odnoszg sie pomiary wplywoéw skiadnikéw
stopowych.

Hartownos$¢ perlityczna. Dane o prze-
mianach izotermicznych wskazujg, ze skitadniki sto-
powe, majace skionnos¢ tworzenia weglikéw, réwnag
lub mniejsza niz zelazo, op6zZniaja w mniej wiecej
rownej mierze przemiany perlityczng i bainityczna.

Wegiel, mangan, nikiel i krzem w ilosciach ma-
tych lub $rednich nie wydaja sie mie¢ wptywu selek-
tywnego na przemiany niemartenzytyczne (mangan,
majacy skitonnos¢ tworzenia weglikéw nieco wieksza
niz zelazo, moze mie¢ wiekszy wptyw na przemiane
perlityczna niz bainityczng, jezeli wystepuje w du-
zych ilosciach). Mozna twierdzi¢, ze dane Grossmanna
i innych, ktérzy dodawali oddzielnie skiadniki stopo-
we do stali weglowych, dotyczace wptywu wegla, man-
ganu, niklu, krzemu, miedzi, fosforu i siarki oraz wiel-
kosci ziarna, odnosza sie¢ do hartownos$ci perlitycznej.
Dalej podano, ze chrom, dodany do stali weglowych
nadeutektoidalnych zwieksza hartowno$¢ poczatkowo
szybko, lecz od 0,5% wpiyw jego maleje i jest nie-
réwny w dziataniu. Wobec silnej sktonnosci chromu
i molibdenu do tworzenia weglikéw Grossmann tiu-
maczy stabszy i niejednostajny wptyw wigkszych
ilosci tych domieszek (powyzej 0.20% Mo) nizszg ich
zawartoscia w austenicie w chwili hartowania, skut-
kiem obecnosci nierozpuszczonych weglikow. Praw-
dopodobnie dodatek tych skiadnikéw dziata silniej
na hartowno$¢ perlityczng niz bainityczng, tak ze
bainit zaczyna ogranicza¢ powstawanie martenzytu.
To przypuszczenie potwierdzajg znane juz krzywe ,,S*.

Wptyw chromu i molibdenu na hartownos¢ perli-
tyczna zostal okreslony zwitaszcza dla nizszych za-
wartosci. Wptywu duzych zawartosci dotad nie zba-
dano. Dopd6ki to nie nastgpi nie mozna twierdzi¢,
wptyw' duzych zawartosci chromu i molibdenu da sie

zer



ekstrapolowaé¢ z liczb otrzymanych dla matych zawar- Tabl. | i Il podaja hartowno$¢ perlityczng
ze srednica dla stopow zelazo-wegiel o zmiennej zawartosci we-

tosci tych domieszek, cho¢ stwierdzono,

.watka idealnegoll Di zmienia sie proporcjonalnie gla i wykazuja wptyw wielkosci ziarna,
do zawartosci prawie wszystkich skiadnikéw stopo- Mn, Ni, Si, Cu, P i S oraz matych ilosci

wych.

Wiadomos$ci nasze dotyczace boru, tytanu i wana-

du, sa sprzeczne i mozna przypuszczac,

tych sktadnikéw zalezy w rdéwnej mierze od

mozna wiec mierzy¢ ich dziatania ilosciowego i okre-
sla¢ jaka hartownos¢. perlityczng czy bainityczna,

ulega zmianie.

Wptyw wegla

Domieszka

[50% martenzytu
C 1l00% martenzytu

Mn
P

S
Si
Cr
Ni
Mo
Cu

cie zahartowanego.

TABLICA |

i domieszek stopowych na hartownos¢

($rednica idealna)

Mnoznik Grossmanna Przypuszczalny mnoznik
dla hartownosci dla hartownosci
e'e"'litycznej bainitycznei
0,338 x yj % C (b) 0,494 x \1~~% "cC
Q254.xV%C(b) 0272 x \J % C
1+ 410 x (% Mn) 1+ 410 x (% Mn)
1+ 283x (% P) 1+ 28x (% P)
1-—<062x (% S) 1— 062 x (% S)
1+ 064 x (% Si) 1+ 064 x (% Si)
1+ 233x (% Cr) 1+ 1,16 x (% Cr)
1+ 052x (% Ni) 1+ 052 x (% Ni)
1+ 314 x (% Mo) 1
Il + OZ7 x (% Cu) 1+ 027x (% Cu)

©

a) Obliczone wg danych Grossmanna, z wyjatkiem Cu
b) Dla wielkos$ci ziarna Nr 17 A. S. T. M_ Dla innych wielko$ci ziarna patrz tabl.
c) Obliczone wg danych Kramera, Hafnera i Tolemana

Wptyw wielkosci

WieJKosc ziarna
austenitu Nr A. S. T. M:

[—

TABLICA 11

ziarna austenitu na hartowno$¢ perlityczna

(Srednica idealna)

Mnoznik dla wegla, dotyczacy hartownosci perlitycznej

50% martenzytu (a) 100% martenzytu
0 546 0,4W
0,504 0378
0,465 0,350
0,429 0,323
0,397 0,298 B
0,366 aX V X ¢ 0,275 X W wo C
0338 0,254
0 3i2 0,234
0,288 0.217
0766 0200

a) Obliczone wg danych Grossmanna

Hartownos$¢ bainityczna. Nie ma dotad

pewnej metody dla okreslenia hartownosci bainitycz- niez bada¢ wpltyw domieszek stopowych

nej, mozna jednak wysung¢ metode, co
stopowe do

przyblizong. Zamiast dodawac¢ domieszki

zwyktej stali weglowej, mozna je wprowadza¢ do sta- pozostaé stata). Poniewaz powiekszenie ziarna zwiek-
li, w ktérej bainit ogranicza hartownos¢ i za pomocg sza silniej hartownos$é perlityczng niz

badan mikroskopowych okresl:¢ te hartownos¢ w za- przy ziarnach dostatecznie duzych bainit powinien
leznosci od zawarto$ci domieszki stopowej. Do tego ce- bardziej ogranicza¢ powstanie martenzytu niz perlit.

lu nadaje sie stal, zawierajaca 0.25% Mo, w ktérej bai-

nit ogranicza hartownos$¢ wiecej od perlitu.

Cr i
te hartowno$¢. Wartosci, obliczone za 'pomoca tych
tablic, dajg Di w calach. Istnieje mato danych poréw-
se dziatanie hawczych miedzy Di a sSrednicg graniczng walka
innych o strukturze czysto martenzytycznej. Nieliczne pomia-
czynnikéw, niz iloéé, rozpuszczona w austenicie. Nie ry wskazuja, ze stosunek tych $rednic wynosi w przy-
blizeniu 100/75. W tabl. I i Il podano réwniez wartos¢
mnoznika dla wegla w odniesieniu do watka catkowi-

po przemia-
najmniej nie austenitycznej przy temperaturach, wywotujgcych
duza wielko$¢ ziarna (ktéra przy tj*ch badaniach mus!

Jednakze przy wycigganiu wnioskéw z takich pomia-



row zachodzi nastgpujgca trudnos¢: dodatek do-
mieszki stopowej, ktéra by opézniata powstanie per-
litu, jak to czyni molibden, bez zmiany szybkosci
powstawania banitu w przemianie izotermicznej, mo-
ze spowodowaé posrednio zmniejszenie hartownosci
bainitycznej.

Zauwazono, ze dodatki wegla, manganu i niklu
powoduja lekkie zmiany w ksztatcie krzywej ,,S“. Ich
gtobwny wptlyw polega na przesunieciu krzywych do
czaséw dtuzszych. Miedz, Wfosfor i siarka majg dzia-
ta¢ podobnie. Nowsze badania wykazaty, ze krzem
ma réwniez podobny wpiyw na hartownos$¢ bainitycz-
ng i perlityczng. Molibden, jak juz wzmiankowano,
powieksza znacznie czasy przemiany w strefie perli-
tycznej ale ma b. staby wptyw na krzywa ,S“ w stre-
fie bainitycznej.

Sposéb przyblizonego obliczania hartownosci bai-
,-nitycznej oparto na nastepujacych przestankach:

1) Zmiana zawartosci wegla lub domieszki sto-
powej wywotuje proporcjonalng zmiane har-
townosci, okreslonej $rednica Di, niezaleznie
od hartownosci poczatkowej. To zalozenie po-
dobne jest do zalozenia Grossmanna dla har-
townosci perlitycznej.

2) Zmiany zawartosci C, Mn, Ni, Cu, S, P i Si
powoduja jednakowe procentowe zmiany obu
hartownosci.

3) Zmiany zawartosci Mo i zmiany wielkos$ci ziar-
na prawie nie maja wptywu na hartownos¢
bainityczna.

Nalezato jednak ustali¢ Srednice wyjSciowg, ktorg

szek. W pracy Grossmanna o hartownosci perlitycznej
Srednica ta zostata wzieta z krzywej, przedstawiajgcej
wptyw wegla i wielkosci ziarna. Grossmann twierdzi,
zgodnie z poprzednimi wynikami, ze hartownos$¢ pro-
porcjonalna jest do pierwiastka z zawartosci wegla.

Srednice wyjéciowa bainityczng obliczono z wy-
nikéw prob hartownosci Jominy’ego. Nalezato brac
pod uwage stale, zawierajgce dostateczng ilos¢ domie-
szek, tworzacych wegliki, aby moc zatozy¢, ze baimt
hamuje wiecej od perlitu powstanie martenzytu
w tych stalach.

Poniewaz wptyw chromu na hartowno$¢ baini-
tyczng byl nieznany, nawet w przyblizeniu, byto rze-
cza koniecznag otrzymac¢ krzywe Jominy’ego stali o jed-
nakowej zawartosci Cr Badanie liczb, opublikowanych
przez Jominy'ego wykazato, ze pewna ilos¢ krzywych,
wzbudzajacych zaufanie dla stali podeutektoidalnych,
zawierajacych 0,5% Cr i do$¢ Mo (0,25% i wiecej)
przynalezy do stali, w ktérych bainit ogranicza pow-
stanie martenzytu. Poniewaz — wobec braku doktad-
niejszych danych — punkt przegiecia krzywej twar-
dosci Jominy’ego (w skali logarytmicznej) brano jako
odpowiadajagcy 50% martenzytu, wzieto pod uwage
jedynie stale, dajace dostatecznie wyrazny punkt przer
giecia. Nie uwzgledniono préb hartowanych przy tem-
peraturze nizszej, przy ktérych zupeine rozpuszczanie
weglikow budzito watpliwosci. Poza tym zdecydo-
wano sie na uzytkowanie jedynie krzywych, na kté-
rych byly oznaczone punkty, otrzymane doswiadczal-
nie, albowiem roézni badacze mogli by réznie interpe-
lowa¢ wyniki.

Pozostaty ostatecznie do dyspozycji wyniki, otrzy”

nalezy mnozy¢ przez mnozniki dla réznych domie- mane na 11 stalach, podanych w tabl. Ill. Punkty
TABLICA 11l
Stale uzyte do okreslenia $rednicy wyjsciowej dla hartownosci bainitycznej.
Oznaczenie Q90 3 o627 NE NE 2N 2N 2N 21 Al Al
stali 8739 8744 1388 1436 1437 938
C 025 029 029 040 044 031 0,23 0,22 0,23 0,315 0,35
Mn 076 126 114 083 09 117 1,48 1,74 1,56 0,01 131
=] 0026 0,033 0,023 0,015 0,019 0.08 0O00sa 0,0083 0,007a 0.0H 0.014
S 0,027 0,026 0.019 0,016 0031 0,022a 0,018 0,018a 0,022a WO016 0,017
Si 044 036 051 030 025 0,22 0,25 0,26 0,24 021 023
Ni 047 054 015 048 044 0.02b 0,02b 0,02b 002b 032 0.32
Cr 049 051 053 048 054 0,46 0,50 053 0,47 0,48 045
Mo 037 043 022 025 0,22 027 0.27 026 0,49 035 037 '
vV 0,055 0.05 0,06 0,06
Cu 0,04b 0,04b 0,11 0.04b 0,04b 0,04b 0,01b 0,04b 0,04b  0,04b 0,04b
Al 0,05
Temperatura
Odlegto$¢ na prob-
ce Jominy‘ego
w 1/i0" (C) 8 13 8il2 9 n 9 u 9 1 16
Odpowiednia Di
w calach 295 390 305 316 355 3,16 3,16 3,55 3,16 355 3/40
Srednica wyjscio- .
wa z mnoznikiem
dla Cr 0,841 0,687 0,646 0,732 0,766 0,834 0.779 0,772 0,752 0,888 0,840 $Srednio 0,776
Bez mnoznika )
dla Cr 0,537 0,131 0,400 0,470 0471 0,544 0,493 0,478 0,487 0570 0,552 $rednio 0,494

a) Analiza topu
b) Zawarto$¢ szacowana
c) Do punktu przegiecia krzywej

logarytmicznej twardosci
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Rys. 1
Przypuszczalna hartowno$¢ bainitycznych stopéw
Fe—Cr

przecigcia odczytano z krzywych Jominy‘eg0 dwu ba-
daczy, po czym wzigto Srednig z ich odczytéw wyniki
zamieniono na $rednice ,waltka idealnego“ Di wg ta-
blic opartych na podaniach Asimowa, Graiga i Gross-
manna. Srednice Di dzielong nastepnie przez mnozniki

dla Mn, Ni, Cu, Si, P i S i pierwiastka z C (tabl. I).
Wptyw V i Al pominieto. Otrzymane wyniki zebrano
w tabl. Ill jako ,$rednice wyjsciowa z mnoznikiem
dla Cr."

Nalezato jeszcze okreslic wptyw chromu. Krzy-
we ,S“ wskazuja, ze chrom opéznia w stalach podeu-
tektoidalnych przemiane perlityczng silniej niz reakcje
bainityczna, tak ze jego wpiyw na hartownos$¢ baini-
tyczng byt by mniejszy niz na hartownos$¢ perlitycz-
na. Wyniki badan wskazuja jednak, ze chrom zwieksza
hartownos$¢ bainityczna. Z braku danych przyjeto
wptyw chromu na hartowno$¢ bainityczg jako potowe
wplywu na hartownos$¢ perlityczng. W ten sposéb otrzy-
mano wartosci tabl. 111 podane jako ,$rednice wyjscio-
we bez mnoznika dla Cr“. Prébowano uzy¢ ich $redniej
jako $rednicy wyjsciowej dla stopéw Fe — C. Przy-
puszczalne mnozniki dla wptywu C (zawierajgce $red-
nice wyjsciowag) Mn, Ni, Cr, Mo, Cu, Si, P i S na har-
townos$¢ bainityczng sa podane w tabl. | a wptyw C
jest rowniez podany na rys. 1.

Srednica wyj$ciowa zostata oznaczona z odlegtosci
punktu przegiecia krzywej twardosci Jominy’'ego
(w skali logarytmicznej). Prawdopodobnie punkt ten
odpowiada zawarto$¢ 50% bainitu lub cokolwiek wie-
cej. Wg niedawnej publikacji Hodge'a i Orehoskiego
Srednica ,watka idealnego¥ dla sladéw bainitu wynosi
0,5 do 0,6 Srednicy dla 50% bainitu. Wielkos¢ wpty-
wu C, oparta na stosunku 0,55 podana jest w tabl. |
i rys. 1 w celu obliczenia $rednicy ,watka idealnego}4
catkowicie zahartowanego pod wzgledem bainitu.

Nalezy podkresli¢, ze stosunek S$rednicy watka
idealnego, zupetnie zahartowanego, do watka na pét
zahartowanego jest znacznie mniejszy (0,55 zamiast
0,75), gdy skiadnikiem niemartenzytycznym jest bainit,
nie za$ perlit. Jak wynika z tabl I i Il w stalach
weglowych o Srednim ziarnie austenitu pierwsze $lady
sktadnikéw niemartenzytycznych, ktére pojawiajg sie
w miare zmnieiszenia szybkosci chtodzenia, byty by
bainitem. Z drugiej strony, gdy szybko$¢ chiodzenia
jest taka, ze potowa struktury jest, niemartenzytyczna,
potowa ta jest przewaznie perlitem. Fakt, ze pierwszy
sktadnik strukturalny niemartenzytyczny miat by bv¢é
bainitem w stalach weglowych zwyklych o ziarnie

Srednim lub grubym, jest sprzeczny z opinig ogoélnie
przyjeta, jednakze wyniki doswiadczenh czynia go
prawdopodobnym.

Nie zmienia to wartosci opublikowanych prac
0 wplywie domieszek stopowych na hartownos$é¢, do-
tyczacych przede wszystkim hartownosci perlitycznej,
poniewaz granice 50% hartownos$ci stosuje sie o wiele
czesciej od petnej hartownosci dla tych badan.

Zdaje sie, ze dotychczas nie zostaty ogtoszone zad-
ne pomiary wptywu domieszek stopowych na hartow-
nos¢ stali nadeutektoidalnych i mozna stusznie przy-

puszczaé, ze wptyw ten moze by¢ inny niz dla stali
podeutektoidalnych, do ktérych jedynie odnosza sie
dane z tabl. I.

Nalezy zaznaczy¢, ze proponowany sposéb oblicza-
nia hartownosci bainitycznej wg skladu chemicznego
jest tylko proba i ze dane liczbowe oparte sg na matej
ilosci wynikéw. Jednakze sposéb ten moze stuzy¢ jako
pierwsze przyblizenie, az do ustalenia nowych liczb
doswiadczalnych.
hartownos$cia perli-
a bainitycznag

Zwigzek miedzy

tyczna

W poprzednich rozwazaniach obie hartownosci
byly rozpatrywane oddzielnie, czas wszakze przeby-
wania w strefie perlitycznej moze dziata¢ na szybkosé
przemiany bainitycznej. Zmiany hartownosci perli-
tycznej moga zatem spowodowacé¢ zmiany hartownosci
bainitycznej, cho¢ szybko$¢ powstania bainitu, zmie-
rzona izotermicznie (bez przebywania w strefie perli-
tycznej), nie ulegta zmianie.

wskazujgce, ze po-
powoduje po-

Mozna znalezé pewne dane,
wiekszenie hartownosci perlitycznej
wiekszenie hartownosci bainitycznej, jakkolwiek do-
ktadne dziatanie nie jest wyjasnione. Np. jak juz
wspomniano, dane izotermiczne wskazujg, ze wielkos¢
ziarna austenitu ma b. staby wptyw na szybko$¢ pow-
stania bainitu, jednak przy doswiadczeniach w wa-
runkach ochtadzania ciggtego stwierdzono, ze zmiany
wielkosci ziarna zmieniajg szybko$¢ powstania baini-
tu. Proby te przeprowadzono na prébkach Jominy’ego
ze stali S. A. E 4140, doprowadzonych do stanu auste-
nitycznego przez nagrzanie do 815°, 1010°, 1203°
1 1340°, ochtodzonych do 815° i zahartowanych czo-
towo. Na rys. 2 podano — w zaleznosci od wielkoSci
ziarna odlegtosci Jominy’ego, ktore dawatly 10%
i 50% bainitu. Hartowno$¢ bainityczng rosnie z wiel-
koscig ziarna az do Nr 2 klasyfikacii A. S. T. M . odpo-
wiadajgcemu nagrzaniu do 1200°. Powdéd, dla ktérego
hartowno$¢ zmniejsza sie przy wzroscie temperatury
od 1200° do 1340° nieznany jest. Poczatkowo sgdzono,
ze znaczne powiekszenie hartownosci bylto zwigzane
z powiekszeniem rozpuszczalnosci weglikéw, przy
podniesieniu temperatury nagrzania w strefie auste-
nitycznej. Dla sprawdzenia, ogrzano prébke do 1200°,
zahartowano w wodzie na catej powierzchni i ogrzano
szybko do 815°. Otrzymana hartowno$¢ odpowiadata

wielkosci ziarna, a poprzednia obrébka cieplna dla
rozpuszczenia weglikéw nie wywarta wptywu. Obec-
nie jedyne tlumaczenie wplywu wielkosci ziarna

jest nastepuigce: czas. przebyty w strefie perlitycz-
nei, zwieksza szybko$¢ przemiany bainitycznej. Tm
krotszy czas bedzie materiat przebywat w strefie per-
litycznej, tym wieksza bedzie hartowno$¢ bainityczna.
Brak wszakze danych wystarczajacych dla ustalenia
zwigzku liczbow ego.

Wobec oddziatywania czasu, przebytego w strefie
perlitycznej na hartowno$¢é bainityczng. molibden
bedzie miat wptyw posredni na hartownos$¢ bainitycz-



Rys. 2
ziarna austenitu i
stali SAE 4140

Wspéitzaleznos¢ wielkosci hartow-

nosci bainityeznej

ng, ktoéra wobec tego nie bedzie zupeinie niezalezna
od jego zawartosci. Liczbowe ujecie tej zaleznosci wy-
maga najpierw ustalenia zaleznosci miedzy szybkoscig
tworzenia sie bainitu a czasem, przebytym uprzednio
w strefie perlitycznej.

Zastosowanie. Na podstawie wyzej wytozo-
nych zasad przy okresleniu hartownosci wg sktadu che-
micznego oblicza sie oddzielnie hartownosci perlityez-
na i bainityczng. Wazniejsza z nich jest ta, ktoéra
ogranicza¢ bedzie powstanie martenzytu i jej war-
tos¢ nalezy wzigé pod uwage, jezeli pragniemy otrzy-
mac¢ strukture martenzytyczna.

W stali, ktéra ma by¢ zahartowana na marten-

zyt, nie mamy korzysci z duzej hartownosci perli-
tycznej jezeli bainit ogranicza powstania martenzytu
i na odwrot.

Jezeli sie chce przewidzie¢ strukture w przypad-
ku chtodzenia ciggtego, nie pozwalajgcego na peine
zahartowanie, wazne sg i najwyzsza i najnizsza obli-
czona hartownos$¢. Jezeli hartowno$¢ bainityczna dla
petnego zahartowania jest wieksza od hartownosci
perlitycznej, bainit nie rozwinie sie w sposéb wydat-
niejszy. Jezeli hartownos$¢ perlityczna dla petnego za-
hartowania jest wieksza, otrzyma sie bainit, o ile
chtodzenie bedzie wolniejsze od chitodzenia, dajacego
czysty martenzyt, a perlit powstanie przy jeszcze wol-
niejszym chtodzeniu. Warunki przejscia z bainitu do
perlitu beda wtedy okreslone hartownoscia perlitycz-
na.

Jako przyktad zastosowania pojecia dualizmu
hartownosci i wyprébowania metody jej obliczania
mozna wymieni¢ niedawne prace Hodge‘'a i Oreho-
skiego. Badacze ci zmierzyli hartownosci (50% mar-
tenzytu) 35 stali o réznych skiadach chemicznych
i poréwnali je z hartownoscig obliczong, poczatkowg
metodg Grossmanna, a wiec dajacg hartownos$¢ per-

lityczng. Stwierdzili oni, ze wigekszo$¢ hartownosci,
zmierzonych doswiadczalnie, byta znacznie nizsza od
wartosci obliczonych. Hartowno$¢ bainityczna tych 35
stali obliczono ze skladu chemicznego, wskazanego
przez Hodge'‘a i Orehoskiego za pomoca tabl. | i mnoz-
nika dla C przy 50% martenzytu. Otrzymane za po-
mocg takiego obliczenia hartownosci bainityczne byly
poréwnywane z hartownoscia perlityczna, obliczong
przez wymienionych badaczy.

Rys. 3 podaje hartownos¢ rzeczywista w odniesie-
niu najnizszej z obu obliczonych hartownosci.

Przy obliczeniu hartownosci w ten sposéb punkty,

otrzymane doswiadczalnie, lezg znacznie blizej liczb
teoretycznych niz przy postugiwaniu sie wytgcznie
hartownosciag perlityczna.

Hodge i Orehowski zwracaja uwage, ze rozpu-

szczenie weglikéw nie byto zupeilne przy stosowanych
temperaturach grzania. Wobec tego ilosci C i domie-
szek stopowych, rozpuszczone w austenicie, byty naj-
czesciej mniejsze niz ich zawarto$¢ ogélna w stali.
Ta roznica sktadu austenitu moze ttumaczyé, ze har-
townosci, okreslone doswiadczalnie, pozostajag na ogoét
nieco ponizej hartownos$ci obliczanych (rys. 3). Mozna
zauwazy¢, ze wiekszos¢ tych stali ma mniejsze har-
townosci bainityczne obliczone niz hartownosci perli-
tyczne. Zgadza si¢ to z badaniami Hodge‘'a i Oreho-
skiego, ktérzy znalezli, ze w wigkszosci przypadkoéw
sktadniki niemartenzytyczne byly bainitem.

Wobec charakteru przyblizonego mnoznikéw licz-
bowych, bedacych do dyspozycji dla obliczenia har-
townosci bainityeznej i wobec niezupetnego rozpusz-
czenia weglikéw, przytoczone wyniki potwierdzajg
dobrze hipoteze dwoistosci hartowania oraz propono-
wanego postepowania dla obliczania hartownosci ze
sktadu chemicznego.

Wnioski. Badanie warunkéw rozkiadu auste-
nitu tudziez dziatania domieszek stopowj™ch na szyb-

kos¢. przemiany bainityeznej wskazuje, ze w pew-
nych przypadkach perlit, a w innych bainit, ogra-
niczajg powstanie martenzytu przy chtodzeniu cig-

gltym.

Rys. 3
Poréwnanie hartownos$ci mieszanej i hartownosci ob-
liczonej wg proponowanego systemu (dla stali bada-
nych przez Hodge‘a i Orehoskiego)



Poniewaz domieszki stopowe moga mie¢ wplyw
rézny na przemiang bainityczng i perlityczna, jest
rzecza konieczna bra¢ pod uwage 2 hartownosci: per-
lityczng i bainityczng. Jezeli perlit ogranicza pow-
stanie martenzytu w przypadku chiodzenia ciagtego,
hartownos$¢ perlityczng jest mniejsza od bainitycznej
i odwrotnie.

Dla okreslenia wpitywu domieszek stopowych na
hartowno$¢ nalezato by jednoczes$nie sprecyzowaé¢ wa-
runki chtodzenia, dajgce okreslong ilo$¢ skiadnika
niemartenzytycznego i zidentyfikowaé ten skladnik.

W zadnych badaniach poprzednich na wptyw do-
mieszek stopowych na hartownos¢ tego nie uczyniono.

Dlatego tez mozna stwierdzi¢, ze wyniki dotych-
czasowych badan odnoszg sie do jednej lub drugiej
z tych hartownosci. Poniewaz domiieszki stopowe

dodawano do zwyktych stali weglowych i pomiary do-
konywano dla hartowania z 50% martenzytu, mozna
twierdzi¢, ze w wiekszosci przypadkéw wyniki odno-
szg sie do hartownosci perlitycznej.

Dla okreslenia dziatania domieszek stopowych na
hartownos$¢ bainityczng nalezato je doda¢ do stali,
w ktérych bainit ogranicza powstanie martenzytu

USTALANIE ZAWARTOSCI

a mianowicie do stali, zawierajacych 0,25% Mo. Po
prébach wstepnych podano projekt postepowania
przejSciowego, w celu umozliwienia oceny hartowno-
sci bainitycznej w grubszych zarysach. Hartownosci,
obliczone tym sposobem, byly sprawdzone doswiad-
czalnie dla pewnej ilosci stali.

Na podstawie wynikéw badan izotermicznych
w systemie obliczania przyjeto stabe (a nawet Zzadne)
dziatanie Mo i wielkosci ziarna austenitu na szyb-
kos¢ powstania bainitu. Jednakze proby ochtadzania
ciggtego wykazuja, ze wielko$¢ ziarna posiada pe-
wien wpityw na hartowno$¢ bainityczng. Wplyw ten
wydaje sie by¢ oddziatywaniem posrednim, albowiem
czas inkulacji przemiany bainitycznej moze czeSciowo
mina¢ podczas przebywania w strefie perlitycznej.

Wydaje sig, ze czynniki, ktére podwyzszaja har-
townos$¢ perlityczng bez zmiany szybkosci powstania
bainitu (w warunkach izotermicznych), zwiekszaja

Dlatego tez zdaje sie, ze
zawarto$¢ molibdenu
lecz stopien

hartownos$¢ bainityczng.
zwiekszenie wielkos$ci ziarna i
zwieksza nieco hartownos$¢ bainityczng
tego dziatania jest jeszcze nieznany.
St. Btock

DOMIESZEK STOPOWYCH NAJSKUTECZNIEJ ZWIEKSZAJACYCH

HARTOWNOSC *)

hartownos$¢ stali ze skiadu
chemicznego i grubosci ziarna, uzywajac jako miary
hartownosci ,Srednicy krytycznej idealnej'* Di. Jest
to Srednica watka, hartujacego sie doktadnie na 50%
martenzytu w S$rodku, w warunkach teoretycznie naj-
szybszego hartowania, tj. hartowania idealnego.

Grossmann obliczat

Wptyw kazdej domieszki stopowej na hartownos$é
mozna okres$lic mnoznikiem, ktérego warto$¢ zalezy

mnoznikéw, odnoszacych sie do domieszek stopowych
danej stali, stanowi warto$¢ Di dla tej stali.

Mnoznik dla 0,11% Cr jest 1,26. Dla 0,22 Cr jest
on 152. Przy przejsciu od 0,11% Cr do 0,22% Cr spot-
czynnik powiekszenia hartownosci wynosi 1,52: 1,26
= 1,21. Oznacza to, ze Di stali, zawierajacej 0,11% Cr
wzrasta 1,21 razy, gdy zawarto$¢ ctmomu wynosi 0,22%,
a Di dla stali, nie zawierajgcej Cr wzrasta 1,26 razy

od zawartosci i skutecznosci tej domieszki. lloczyn przy wprowadzeniu 0,11% Cr.
TABLICA |
Spoélczynniki powiekszenia Di (obliczone)
Chrom BFolibden Nikiel
Spélczynniki SDOtczimniki Spétczjunniki

Cr % Mnoznik pou iek- Mo % Mnoznik poudek- Ni % Mnoznik posniek-
[ ] szenia szenia szenia

0.00 1,00 0.00 1,00 0,00 1,00
0,11 126 1,26 0 02 1,062 1,062 0 056 1,04 1.040
0,22 1,52 121 0,04 1,125 1,()59 0,112 1,08 1,038
0,33 1,78 1,17 0,06 1,187 1,056 0.168 1,12 1,037
0,44 1,98 1,101 0,08 1,25 1,053 0,224 1,16 1036
0,55 2 06 1,051 0,10 1,312 1,050 0.28 1.20 1,034
0,66 2,155 1046 0,12 1,375 1048 0,336 1,24 1,033
0,77 2,245 1,042 0,14 1,437 1,046 0,392 1,28 1,032
m0,88 2.33 1,038 0,16 1,50 1,044 0,448 1,32 1,031
0,99 241 1,034 0,18. 1,562 1,042 0,5"4 1,36 1,030
1,10 2,4*5 1,031 0,20 1,625 1,040 0,56 1,40 1,029
19! 2 555 1,028 0,22 16 7 1,038 0,616 1,44 1,029
1.32 2,62 1025 0,24 1,75 1,037 0,672 1.48 1,028

*) H. E. Hostetter, Metals Technology,

Preprint Technical Pubtication Nr 1905, wrzesienn 1945 r.



Tabl. | zawiera mnozniki i sob6tczynniki powiek-
szenia Di dla réznych zawartosci Cr, Mo i Ni z tym,
ze koszty zawartosci Cr, Mo i Ni, znajdujacych sie
w jednym wierszu sa jednakowe.

C—04% Mn = 0,85%, Si— 0,25%. Wielko$¢ ziarna 7.

Di dla tego metalu bedzie wynosita:

C — 0,40 mnoznik 0,213

Najskuteczniejszg kombinacje domieszek stopo- Mn — 0385 ” 450
wych dla okres$lonej hartownosci otrzymuje sie, prze- Si — 025 117
cinajgc krzywe (rys. 1) linig pozioma. tgaczny mnoznik
- . L . Lo lloczyn 112
dla danej kombinacji jest iloczynem mnoznikéw indy-
wi Inych. wynikaj h z zawartosci kazdej - . . . L .
mi(i:;kiyc y ajacyc awartosc azdej do Mnoznik ogélny dla Cr, Mo, Ni powinien wiec
wynosi¢ 4,80 :112= 428 Z tabl. Il wida¢, ze odpo-
Przyktad. Pragnac otrzymaé¢ stal o Di = 4,80 cali, wiednig kombinacja sa nastgepjace zawartosci: Cr =
przyjmujemy, ze metal zasadniczy bedzie zawierat 0,88%, Mo = 0,22%, Ni = 0,13%.
TABLICA 11
Najskuteczniejsze kombinacje domieszek stopowych
% D omieszKk: M noznik
Mnoznik
Cr Mo Ni Cr Mo Ni kom t>inomany
CrX Mo X M
r,io 0,00 0,00 1,24 1,00 1,00 1,24
0,0 0,00 0,00 147 1,60 1,00 1,47
0,30 0,00 0.00 1,71 1,00 1,00 1,71
0,40 0 00 0,00 1,92 1,00 1,00 1,82
0,61 0.02 0,00 2,03 1,06 1,0%) 2,15
0,53 006 0,00 2,04 1,19 1,00 2,43
0,57 0,10 0,00 2,08 1,31 1/0 2,72
0,66 0,14 0,00 2,16 1,44 130 3,11
0,77 0,18 0,00 2,25 1,56 1,00 351
0,82 0,20 0,03 2,29 163 1,04 3,88
0,88 0 22 0,13 2,33 1,69 119 4,30
0,91 0.24 0,17 2.36 1,75 1,12 4,62
t&mzmk ftam édimmiay Crx MoxNi
Cr 0 02 040 060 060 100 12
Mo 0 004 008 012 016 020 024
Ni 0 012 024 036 048 060 072

Zawarto$¢ dodatku stopowego %

Rys. 1
Spoétczynniki

powiekszenia hartownosci

012 024 036 048 0,60 072

Zawarto$¢ dodatku stopowego %

Rys. 2
obliczone



Mozna szybko okresli¢é odpowiednia kombinacje
w sposéb graficzny, uzupetniajac rys. 1 dodatkowg
krzywa, dajaca mnozniki kombinowane dla Cr, Mo, Ni
w najskuteczniejszych kombinacjach (rys. 2).

Spoétczynniki powiekszenia dla wanadu nie sa je-
szcze dostatecznie pewne, aby juz obecnie wciggac je
do obliczen.

Mnozniki, uzyte w obliczaniu spétczynnikéw po-
wiekszenia, wziete sg z dolnej krzywej Grossmanna
dla najwyzszych zawartosci chromu. Wydaje sie, ze
ta dolna krzywa lepiej odpowiada w praktyce dzia-
taniu chromu. Prawdopodobnie Grossmann postugiwat

sie stalami normalizowanymi a jest rzeczg znana, ze
stale normalizowane, zawierajgce znaczniejsze ilosci
chromu, molibdenu i wanadu,maja zwykle wieksza

hartowno$¢ niz te same stale w stanie wyzarzonym.
W praktyce prawie wszystkie stale stopowe sag dla ob-
rébki zmiekczane, a potem hartowane, bylo by wiec
rzecza ciekawg mie¢ mnozniki dla chromu, molibdenu
i wanadu dla stali zmiekczonych przed hartowaniem.

Mozna okres$li¢ prawdziwy mnoznik dla chromu,
biorac pod uwage skiad chemiczny, wielko$¢ ziarna
i wynik préby hartowania czotowego wg Jominy‘eg6.
Mozna réwniez okresli¢ prawdziwy Di na krzywej Jo-
miny‘ego, odnoszacej sie do stanu wyjsciowego i ba-
danej obrobki cieplnej. lloczyn mnoznikéw, odnoszg-
cych sie do innych domieszek poza chromem okresla
Di dla tego samego skiladu chemicznego, lecz bez
chromu. Dzielgc przez te warto$¢ prawdziwa Di, o-
trzyrnuje sie w przyblizeniu mnoznik dla Cr, brak
wszakze wyczerpujacych danych pod tym wzgledem.
Baumann i Parge wykazali w swych pracach o sta-
lach chromowo-molibdenowych, ze zawartos¢ molib-
denu w weglikach zmienia sie¢ w zaleznosci od ob-
rébki cieplinej. Zawarto$¢ skitadnikéw stopowych w
weglikach musi wpltywaé na hartownos$¢, albowiem
wegliki stopowe rozpuszczaja sie powoli w austenicie,
a skiladniki stopowe rozpuszczone dyfunclujg powoli.
Potwierdza to wazno$¢ okreslania mnoznikéw dla
struktur poczatkowo zmigkczonych.

Si. Btock

METALOZNAWSTWO

AMERYKANSKIE 5BRYTYJSKIE STALE NIERDZEWIEJACE AUSTENITYCZNE

Wielka Brytania wytwarza ok. 30.000 t rocznie stali
nierdzewiejgcych typu 18- 8, natomiast Stany Zjed-
noczone 150.000 do 180.000 t rocznie. Nalezy doda¢, ze
chodzi tu wytgcznie o stale 18- 8, bez uwzglednienia
stali nierdzewiejacych ferrytycznych (chromowych) lub
zastepczych (manganowych).

Ogromne zuzycie tych drogich stali w USA wy-
nika z wszechstronnosci ich zastosowania nie tylko do
celow przemystowych lecz urzadzen uzytku domowe-
go oraz celéw dekoracyjnych.

llo$¢ tych stali, uodpornionych na korozje miedzy-
krystaliczng, jest w USA znacznie mniejsza niz
w Wielkiej Brytanii. Wynosi ona w USA ok. 5% catko-
witej ich produkcji. Druga ro6znica jest zawarto$¢ we-
gla, ktéra w praktyce amerykanskiej wynosi 0,06 —
0,08% C z tendencjag do zejscia ponizej 0,03% C. Brytyj-
czycy utrzymuja sie natomiast w zakresie ok. 0,16% C,
stwierdzajac, ze dotychczas nie zachodzita u nich po-
trzeba dalszej obnizki. JeSli chodzi o wyniki préby
korozji, mozna stwierdzi¢ nizszos¢ stali brytyjskich.

Stabilizacja stali nierdzewiejacych ma zasadnicze
znaczenie gdy idzie o spawanie. Stale nie stabilizowa-
ne z zasady wymagajga po spawaniu obrébki cieplnej,
czestokro¢ trudnej gdy przedmiot jest wiekszych roz-
miaréw. Natomiast przy zastosowaniu stali stabilizo-
wanych typu brytyjskiego obrébka cieplna nie jest
potrzebna. Amerykanski punkt widzenia moze w tym
wypadku tlumaczyé powszechne uzycie tam préby
Huey do okreslania ubytku ciezaru na skutek korozji.
Daje ona mniejszy ubytek dla stali hartowanych w
wodzie i nie stabilizowanych niz dla stali stabilizowa-
nych. Gdy poréwnamy ceny przedmiotéw wykona-
nych ze stali stabilizowanej i ze stali nie stabilizowa-
nej, obrabianej cieplnie, okazuje sig, ze cena w drugim
wypadku jest nizsza. Niemniej mozliwos¢ unikniecia
obrobki cieplnej i zwigzanych z nig trudnosci moze
usprawiedliwia¢ brytyjskie metody produkcji.

F. H. Keating, Metal Progress, grudzien 1948r.

Przez wiele lat Amerykanie uzywali stali austeni-

tycznych nierdzewiejagcych z dodatkiem molibdenu,
lecz nie stabilizowanych, dopdki nie stwierdzono
w tych stalach skionnosci do tworzenia fazy sigma.

Dodatek niobu czy tytanu w celu zabezpieczenia przed
tym niepozadanym zjawiskiem nie powinien jednak
by¢ regutg tam, gdzie stale nie stabilizowane moga do-
brze spetni¢ swe zadanie.

Jako sktadnik stabilizujagcy od dawna uzywany
jest tytan, zwilaszcza w Wielkiej Brytanii. Amerykanie
unikali raczej tytanu na skutek wynikéw préby Huey,
ktéra daje gorsze wyniki na stalach stabilizowanych
tytanem w poréwnaniu do ,czystychllstali 18- 8. Bry-
tyjczycy natomiast nie stosujg préby Huey, Ameryka-
nie wprowadzili jako stabilizator niob, nieco podnoszac
zawartos¢ niklu, aby przeciwdziata¢ silnie ferryto-
twérczemu dziataniu niobu. Ponadto niob podnosi od-
porno$¢ w pewnym zakresie temperatur i nadaje lep-
sza podatnos$¢ do polerowania, a tym samym polepsza
wyglad powierzchniowy, tak wazny w stalach nie-
rdzewiejacych.

Dla okres$lenia jakosci stali nierdzewiejgcych
z punktu widzenia odpornosci na korozje chemiczng
stosuje sie w USA prébe Huey, ktéra polega na tym,
ze probke stali poddaje sige dziataniu gotujgacego sie
kwasu azotowego 65% przez jeden lub wiecej okreséw
48-godzinnych, po czym mierzy sie ubytek ciezaru
W Wielkiej Brytanii stosuje sig¢ dla materiatow no-
wych prébe Streussa lub Hatfielda, ktéra polega na
dziataniu mieszaning CUSO4 i H2SO4 w stanie wrzenia
przez 50 dni. Je$li materiat nalezy do grupy juz bada-
nych, woéwczas prébe te przeprowadza sie w ciggu
72 godzin. Materiat bada sie na strate ciezaru i wyko-
nuje sie probe zginania tudziez badania metalogra-
ficzne. Obydwie préby majg na celu gtéwnie wykry-
cie sktonnosci do korozji miedzykrystalicznej nie za$
okres$lanie korozji powierzchniowej. Gdy jednak za-
chodzi korozja powierzchniowa, préba Huey nie daje
mozliwosci rozréznienia stopnia obu tych wypadkéow
i zmierzony ubytek ciezaru szedt by catkowicie na
konto korozji miedzykrystalicznej.



W zwigzku z powyzszym nalezatoby wyjasni¢ na-
stepujgce pytania:

1) Co usprawiedliwia stosowanie stali nierdzewie-

jacych nie stabilizowanych z obrébka cieplna.

2) W jakich okolicznosciach wolno stosowaé nie sta-

bilizowane stale, zawierajgce molibden.

WIADOMOSCI

Swiatowy rynek
Charakterystyczna cechg rynku aluminium w 1948
nadwyzka popytu nad podaza, mimo ze pro-
2-krotnie przekroczyta

r. byta
dukcja aluminium w 1948 r.
poziom 1938 r. Produkcja aluminium z rud wyniosta

w 1948 r. ok. 1200 tys. t, przy 5319 tys t w 1938 r.

Po ostatniej wojnie na pierwsze miejsce w pro-
dukcji aluminium wysunety sie USA i Kanada, kt6-
rych udziat w ogélnej produkcji panstw kapitalistycz-
nych wyniést w 1948 r. ok. 75%. Produkcja aluminium
z rud osiggneta w USA w 1948 r. 565,6 tys. t, prze-
kroczywszy 4-krotnie poziom 1938 r.

Produkcja aluminium ze ztomu, ktéra osiggneta
w wojny b. sie
w pierwszym okresie po wojnie na zapasach ztomu

Stopniowe wyczerpywanie sie tych zapa-

okresie duze rozmiary, opierata
wojennego.
s6w doprowadzito do obnizenia produkcji aluminium

.ze ziomu.

Zwiekszenie produkcji aluminium z rud kompli-
kuje sie wszedzie w chwili obecnej z powodu braku
energii elektrycznej, co nie pozwala na zupeilne wy-
korzystanie istniejgcych produkcyjnych.
W Kanadzie np produkuje sie dzi$ ok. 320 tys. t alu-
podczas gdy w okresie wojny

zdolnosci

minium z rud rocznie,
produkcja aluminium wynosita 450 tys t,

Anglia prawie catkowicie uzalezniona jest od do-
staw aluminium z Kanady. Zdolnosci produkcyjne
brytyjskiego przemystu aluminiowego sa niewielkie.
Angielskie przedsigbiorstwa moga produkowaé¢ w przy-
blizeniu 50 tys. t aluminium rocznie, gdy tymczasem
Srednie roczne zapotrzebowanie go wynosi 230 tys. t
Ok. 30% zapotrzebowania zaspokaja Anglia dzigki pro-

dukcji aluminium ze ziomu.

Niemcy stracity w wyniku wojny swe przodujace
Astanowisko w produkcji aluminium, albowiem Sojusz-
zabronita Niemcom produko-
brytyj-
-sko-amerykanskie witadze okupacyjne odbudowuja
w Bizonii zaktady, produkujgace aluminium Niemcy
-S4 W znacznym stopniu zalezne od przywozu surow-

nicza Komisja Kontroli

wacé¢ aluminium. Jednakae, nie baczac na to,

*) I. Tomska ja. Mirowoj rynok
1948 g. Wnieszniaja torgowla 1949, Nr 7.

aluminja w

3) Jaka jest bezpieczna goérna granica zawartosci

wegla w stalach stabilizowanych.

4) Czy pr6éba Huey nie idzie zbyt daleko jezeli cho-
dzi o stwierdzenie przydatnosci dla celéw prze-
mystowych.

A. Semkowicz

EKONOMICZNE

aluminium w umb r>

céw. Obecnie Niemcy Zachodnie prowadzg rozmowy
z Wiochami o dostawe boksytu.

Przemyst aluminiowy Austrii jest catkowicie za-
lezny od importu boksytu. W ostatnich czasach Austria
otrzymywata go z Francji w mys$l umowy, ktéra prze-
widuje, ze V2 catego aluminium, otrzymanego z tego
surowca, ma by¢ dostarczona Francji. W 1948 r. pro-
dukcja aluminium wyniosta w Austrii tylko 133 tys. t,
gdyz z powodu braku energii elektrycznej austriacki
przemyst aluminiowy byt zimg nieczynny. Jak donosi
gazeta ,Nachrichten fur AuSsenhandel* z dnia 26 lu-
tego br. zdolnosci produkcyjne 2 austriackich zakta-
dow w Lend i Ranshofen kilkakrotnie przewyzszaja
wewnetrzne zapotrzebowania na aluminium, tak,
moze by¢ w przysztosci

ze
eksport aluminium z Austrii
wiekszy.

W Norwegii w ciggu najblizszych 4 lat przewiduje

sie znaczne zwigkszenie produkcji aluminium. Nor-

wegia produkuje teraz 31 tys. t aluminium rocznie,
a za 4 lata zamierza ona podnies¢ produkcje do 95 tys.

ton.

Powazne przesuniecia nastgpity takze w zapotrze-
bowaniu na aluminium. W czasie wojny zapotrzebo-
wanie go przewyzszyto w USA o 60% przedwojenne

ogb6lno-Swiatowe zapotrzebowanie.

Silnie wzrosto w tym czasie zapotrzebowanie row-
niez i w innych panstwach, co byto zwiazane z roz-
lotniczego. Dzisiaj zuzycie alumi-
nium w krajach kapitalistycznych jest mniejsze niz

wojem przemystu

podczas wojny, lecz znacznie wyzsze niz przed wojna.

Zuzycie aluminium, produkowanego z rud, prze-
kroczyto w 1948 r. przedwojenny poziom: w USA 4-
krotnie, a w Anglii — 3-krotnie. Wysoki poziom zu-
zycia aluminium w okresie powojennym ttumaczy sie
silnym wzrostem zbrojen i rozszerzenifem zasiegu’ sto-
obecnej po-
aluminium w budow-

sowania aluminium. Tak np. w chwili

wszechnie zaczeto stosowad

nictwie mieszkaniowym w charakterze materiatu do

ram okiennych i pokrycia dachéw, zastepujgac blache
ocynkowang i drzewo.

Gtownymi eksporterami aluminium sa teraz Ka-

nada i Norwegia.



Eksport aluminium z Kanady wzréost w 1948 r,
5-krotnie w poréwnaniu z poziomem przedwojennym,
przy czym Vs kanadyjskiego eksportu aluminium za-
réwno dzi$ jak i przed wojnag, kierowana jest do
Anglii.

Eksport aluminium z Kanady do USA byt przed
wojna minimalny. W ostatnich czasach osiagnat on
znaczne rozmiary. W 1948 r wywieziono z Kanady
do USA 70,6 tys. t aluminium. Zwigekszeniu eksportu
aluminium z Kanady do USA sprzyjata obnizenie od
dnia 1 stycznia 1948 r. cta importowego na aluminium

z 3 centéw do 2 centéw za 1 funt angielski.

Eksport aluminium z Norwegii nie osiggnat jeszcze
w 1948 r. poziomu przedwojennego; % norweskiego
eksportu aluminium kierowano do Francji,
opatrywata Norwegie w boksyt.

ktora za-

Ceny aluminium zmienity sie w ciagu ostatnich
lat nieznacznie. Tak wiec w 1948 r. cena aluminium
w USA wzrosta z 15 do 16 centéw (28 czerwca 1948 r.),
a nastepnie do 17 centéw za funt angielski (11 paz-
dziernika 1948 r.). Utrzymujac ceny aluminium na tym
poziomie amerykansko - kanadyjscy producenci maja
na celu zwigekszenie zastosowania aluminium i zaha-
mowanie produkcji aluminium w Kkrajach europej-
skich oraz utrzymanie monopolistycznego stanowiska

na rynkach, zdobytych w czasie wojny.

Wobec tego, ze ceny innych metali niezelaznych
wzrosty w okresie powojennym 2- i 3-krotnie,
nek cen tych metali do cen aluminium spowodowat,
iz aluminium stato sie konkurentem nie tylko dla
dla blachy ocynkowanej. Jest to

chodzi o rozszerzenie rynku

stosu-

miedzi, ale nawet i
b. wazny czynnik, jezeli

zbytu aluminium.

W potowie grudnia 1948 r. zaobserwowano obni-
zenie sie popytu na aluminium. Brak aluminium, kto-
ry dawat sie odczuwaé w Il poétroczu 1948 r., jest dzi$
znacznie mniejszy.

Popyt na aluminium zaczat sie kurczy¢ w zwiagzku
z kurczeniem sie portfelu zamoéwien konsumentow,
produkujacych- odlewy, przybory elektryczne itd.
W 1949 r. proces zmniejszania si¢ popytu na alumi-
nium trwa dalej.

TABLICA I
Swiatowa produkcja aluminium z rud (bez ZSRR)
w tys. ton
Panstwo 1938 r. 1947 r 1948 r.]
Razem 531,9 943,8 1200,0
W tym:
Anglia 22,5 29,4 30,9
Niemcy 161,2 - 10,0
Wiochy 258 24,0 33,0
Kanada 64,5 270,2 336,0
Norwegia 29,0 21,7 31,0
USA 130,1 518,7 5K5,6
Francia 45.3 534 64,7
Japonia 17,0 2,7 1 3,0

1) W przyblizeniu.

TABLICA I

Zuzycie aluminium, produkowanego z rud w USA
i Anglii (w tys. ton)

Panstwo 1937 r, 1943 r. 1047 r. 1948 r.
USA 154 800 518 620
Anglia 49 211 159 170

TABLICA Il

Eksport aluminium z Kanady i Norwegii (w tys. ton)

Do jakiego Kanada Norwegia
anstwa
P 1938 r. Bc 19381 1018+

Razem 58.7 296,7 28,6 21,9

W tym do:
Czechostowacji 01 8,0 0,8
Anglii - 358 145,4 53 B}
Belgii 0,1 4,2 14 _
USA 1,0 70,6 2,4 0.8
Francji - 6.1 0.3 167
Szwecji 16 10,2 2,6 —

E, tukawer



L WYDAWNICTW

August Witkowski. zasady fizyki. Tom Il. Cie-
plo.'— Fizyka czgsteczkowa. Wydanie trze-
cie. Wydano z zasitku Prezydium Rady Ministréw.
Wydawnictwo Kasy im. Mianowskiego, Instytutu Po-
pierania Nauki. Warszawa 1948. Str. X1l + 484. Cena
1500 zt. — Nadzwyczaj dla nauki polskiej zastuzona
Kasa imienia doktora medycyny Jézefa Mianowskie-
go, profesora i rektora Szkoty Gitdéwnej War-
szawskiej (1862—1869), obdarzyta nas $wiezo no-
wym wydaniem pierwszej ‘czesci Il tomu dzieta nie-
zwyktej wartosci, stanowigcego prawdziwa chlube pol-
skiego pismiennictwa podrecznikowego — klasycznych,
trzytomowych ,Zasad fizyki“ Augusta Witkow-
skiego*), z ktérych uczyto sie—jak Polska diuga i sze-
roka — Kkilka naszych pokolen. Pierwszy tom tego
znakomitego dzieta wyszedt z druku w Warszawie —
staraniem i naktadem Kasy im. Mianowskiego —
w 1892 r., po czym ukazywaty sie kolejno dalsze jego
tomy i nowe wydania poprzednich (ktére nabywano
szybciej niz mégt je przygotowac ich autor), az wresz-
cie w 1912 r., po uptywie lat dwudziestu, opuscit pra-
se —e zamykajacy catos¢ —mtom trzeci.

Praca nad nowym wydaniem ,Zasad fizyki" pod-
jeta zostata jeszcze przed druga wojng Swiatowa przez
profesoréw uniwersytetu w Wilnie: Wactawa Dzie-
wulskiego (t 1938r.), Jozefa Patkowskiego (f 1942r.),
Wactawa Staszewskiego, Szczepana Szczeniowskiego
i Jana Weyssenhoffa, a druk Il tomu’tego dzieta byt
juz bliski konca wsieigoniu 1939r., jednakze wsrod za-
wieruchy wojennej naktad ksigzki ulegt zupetnemu
zniszczeniu. Po wojnie prof. Szczeniowski wyzyskat,
ocalate materiaty i wprowadziwszy w nich niezbedne
dodatkowe zmiany, poprawki tudziez uzupetnienia, na
nowo przygotowat 6w tom do druku.

Na tres¢ omawianego tu przez nas trzeciego wy-
dania |l tomu dzieta A. Witkowskiego skilada sie 12
rozdziatéw. Nauce o cieple poswiecono 9 pierw-
szych rozdziatéow, fizyce czgsteczkowej zas—
8 ostatnie. Wykaz nagtéwkoéw poszczegélnych rozdzia-
6w tego tomu przedstawia sie nastepujgco: I. O tem-
peraturze. — Il. O mierzeniu ilosci .ciepta.—I1l. Ciepto
wiasciwe. — IV. Pierwsza zasada termodvnamiki. —
V. Topnienie i rozpuszczanie si¢ ciat. — VI. Parowa-
nie, — VII. Ruch ciepta. — VIII. Druga zasada ter-
modynamiki. — [IX. Maszvny c:eplne. — X. Teoria
atomowa i kinetyczna. — XI. Dyfuzja i osmoza. —
XII. Spojnos¢ i przyleganie.

Od drugiego wydania Il tomu ,Zasad fizyki"
trzecie jego wydanie rézni si¢ — poza powaznie zwiek-
szong objetoscig — nie uktadem tresci czy jej doborem,
pozostaty one bowiem takimi samymi, lecz wprowa-

*) August Wiktor Witkowski (ur. w
1854 r.,, zm. w 1913 r.) ukonczyt Wydziat Inzynierii
w Politechnice (6wczesnej ,c;k. Szkole Politechnicz-
nej") we Lwowie, a nastepnie studiowat fizyke i ma-
tematyke w uniwersytetach w Berlinie i Glasgowie
(w tym ostatnim byt :uczniem Williama Thomsona,
pbézniejszego lorda Kelwina) Wyktadat fizyke doswiad-
czalng zrazu w Akademii Rolniczej w Dublanach, po-
tem w Politechnice Lwoyyskiei i wreszcie — od 1888
r. — niemal przez ¢wieré wieku w Uniwersvtecie Ja-
giellonskim, w ktérym Obiat katedrO po tak tragicz-
nie zmattym Zygmuncie Wréblewskim.

dzeniem licznych zmian i uzupelnien, ktérych wymagat
potezny, szybki i wspaniaty rozwé6j fizyki w ostatnim
pieédziesiecioleciu. Najwazniejsze z nich wymieniamy
ponizej przyktadowo dla rozdziatéw VIII i X, jako
najbardziej interesujacych.

W rozdziale VIII ( str. 252 —m299), zawierajacym

wyktad drugiej zasady termodynamiki,
wprowadzono pojecie entropii (R. Clausius 1854 r.),
nieuwzglednione w pierwszych wydaniach 11 tomu

.Zasad fizyki", pomimo bliskiego pokrewienstwa tej
wielkosci z rozpatrywang w owym tomie energia
swobodnag (H. Helmholtz 1882r.). Pociggneto to oczy-
wiscie za sobg konieczno$¢ szerszego potraktowania
nieréwnosci Clausiusa. Podano tez spos6b obliczania
entropii gazu doskonatego i zamieszczono tablice war-
tosci entropii wody oraz pary nasyconej. Omoéwiono
ponadto entropie i energie swobodng mieszaniny ga-
z6w doskonatych. Wyktad uzupeilniono szczegétowo
rozwazonag zasada W. Nernsta (1906 r.), tj. tzw. trze-
cig zasadag termodynamiki, przytaczajac jej
definicje w nastepujacej postaci: ,w temperaturze
zera bezwzglednego wszystkie procesy w ciatach sta-

tych i ciektych zachodzg bez zmiany entropii®, jak
réwniez w — jeszcze dalej idgcym — sformutowaniu
M. Plancka (1911 r.): ,w temperaturze zera bez-

wzglednego entropia ciat statych i cieklych przybiera
wartos¢ zero". (Podczas gdy druga zasada termody-
namiki méwi nam jedynie o zmianach entropii, trze-
cia pozwala ustali¢ warto$¢ samej entropii i to dla
dowolnych temperatur. Poza tym 2z trzeciej zasady
wynika, iz temperatura zera bezwzglednego nie daje
sie osiagna¢ w praktyce zadna naetodg doswiadczalna,
oziebienie wiec ciat statych i ciektych do temperatu-
ry zera bezwzglednego jest taka sama niemozliwosciag
jak — w mys$l pierwszej wzgl. drugiej zasady termo-
dynamiki —mzbudowanie perpetuum mobile pierwsze-
go wzgl. drugiego rodzaju.)

W rozdziale X (str. 331 — 404), poSwieconym wy-
ktadowi teorii atomowej i kinetycznej,
w ustepie o atomistyce w chemii omoéwiono izotopy
pierwiastkéw, a przede wszystkim cigezki wodér i scha-

rakteryzowano witasnosci ciezkiej wody. Ustep, doty-
czacy ukiadu periodycznego pierwiastkéw, zostat
znacznie rozszerzony i unowocze$niony. W samym

uktadzie periodycznym uwzgledniono pierwiastki, wy-
tworzone sztucznie, o liczbach atomowych: 43 (tech-
net), 61 (promet), 87 (francjum), 93 (neptun), 94 plu-
ton), 95 (ameryk) i 98 (kiurium). Zamieszczono wykres
krzywej rozdziatu predkosci wsréd czasteczek gazu
wedtug prawa Maxwella - Boltzmanna i podano opis
doswiadczalnego sprawdzenia zatozen teorii Kkine-
tycznej gazéw. Rozpatrzono stynng zasade ekwi-
partycji energii (3. C. Maxwell i L. Boltzmann),
ktoérej ogdlng stusznos¢ dzisiejsza mechanika kwanto-
wa odrzuca, wskazujagc na owa zasade jedynie jako
na prawo graniczne. Obszernie potraktowano ruch
R. Browna (1827 r.), podaiac wzér A. Einsteina (1905)—
M. Smoluchowskiego (1908 r.) oraz doswiadczenie J. Per-
rina (1909 r). Szczeg6towo rozwazono istotny sens dru-
giej zasady termodynamiki w $wietle teorii kinetycz-
nej. Wprowadzono poiecie prawdopodobiennstwa ter-
modynamicznego i oméwiono zwiazek jego z entropia.
Przytaczamy tu w skrécie niektore wyjatki z dwu
odnosnych koncowych ustepéw rozdziatu, o ktérym
mowa:



Whnioski, wynikajgce z drugiej zasady termody-
namiki, sprawdzajg sie zawsze w obrebie zjawisk
makroskopowych, obejmujgcych olbrzymie ilosci cza-
steczek, mimo to jednak z punktu widzenia teorii Ki-
netycznej nie mozna uznaé¢ owej zasady — w dotych-
czasowym jej ujeciu — za bezwzglednie stuszna,
zwtaszcza w dziedzinie zjawisk mikroskopowych, w
ktéorych wuczestniczy stosunkowo niewiele czasteczek.
A wiec np. fluktuacje stezen w zakresie matych
iloSci czasteczek, przypadajacych $rednio na dang
objetos¢, ruchy Browna itp. nie dadza sie¢ z nig po-
godzi¢. Poprawne — dzisiejszemu stanowi wiedzy od-
powiadajgce — sformutowanie drugiej zasady termo-
dynamiki winno mie¢, wedtug jednego z najznako-
mitszych polskich fizykéw-teoretykéw nowszej doby,
Mariana Smoluchowskiego (t 1917 r.), nieco inne niz
dotad brzmienie, a mianowicie: ,nie podobna zbudo-
wa¢ maszyny, pracujacej automatycznie i nieustannie,
ze skonczong dzielnoscig, kosztem ciepta, pobieranego
ze zrédta o najnizszej temperaturze".

Druga zasada termodynamiki okres$la Kkierunek,
w jakim przebiegaja samorzutnie procesy, odbywa-
jace sie w przyrodzie. Przebiegajg one nieodwracal-
nie. Procesy odwracalne, ouasistatyczne, stanowia
idealny przypadek graniczny. Teoria Kkinetyczna
ciepta daje nam molekularny, mikroskopowy obraz
makroskopowych proceséw termodynamicznych, w
ktérym energia cieplna gazu doskonatego jest ener-
gig beztadnego ruchu jego czasteczek, a temperatura
bezwzgledna — wielko$cig proporcjonalng do przeciet-
nej energii kinetycznej jednej czgsteczki. W obrazie
tym rowniez i entropia posiada swg interpretacje:
przyrost entropii przy samorzutnym nieodwracalnym
przejsciu rozpatrywanego ukitadu z pewnego stanu do
innego jest proporcjonalny do naturalnego logarytmu
prawdopodobienstwa termodynamicz-
nego, tj. stosunku prawdopodobiernstwa stanu konhco-
wego do prawdopodobieristwa stanu poczatkowego (L.
Boltzmann 1865 r.) Dodatnia warto$¢ przyrostu entro-
pii moéwi, ze stan kohcowy jest bardziej prawdopodo-
bny od stanu poczgtkowego. Zrozumiate jest zatem
dlaczego w ukladach cieplnie odosobnionych od oto-
czenia wszelkie procesy przebiegaja samorzutnie i nie-
odwracalnie. ze skonczong predkoscia, w ten spos6b
ze towarzyszy im przyrost entropii. Znaczy to po pro-
stu, ze ukitad przechodzi samorzutnie ze stanu mniej
prawdopodobnego do stanu bardziej prawdopodobnego.
W wypadkach, z ktérymi mamy do czynienia w ter-
modynamice, stan koncowy, w jaki ukiad przechodzi
samorzutnie i nieodwracalnie, jest bez poréwnania bar-
dziej prawdopodobny od jego stanu poczatkowego.
Wynika stad, ze z punktu widzenia teorii kinetycznej
gazéw przebieg makroskopowy zjawisk nieodwracal-
nych w kierunku odwrotnym nie jest niemoz-
liwy, lecz tylko niestychanie mato prawdopodobny.

Nalezy tu podkresli¢, ze dopiero wprowadzenie
pojecia prawdopodobienstwa do rozwazan teorii kine-
tycznej gazéw pozwolito pogodzi¢ nieodwracalnosé
proceséw makroskopowych, obserwowanych w przy-
rodzie, z zasadnicza odwracalnoscig ruchéw czaste-
czek, z jakich sktadajg sie ciata makroskopowe.

,Zasady fizyki" A. Witkowskiego,
jace spoisty i jednolity w swej budowie, obszerny,
wszechstronny, wyczerpuigcy a réwnoczednie jasny
i przystepny wvkiad podstaw obecnego stanu na-
szych wiadomosci o zjawiskach fizycznych i uczace
metod $cistego o nich mys$lenia, nie stracity w no-
wym wvdaniu nic ze swego dawnego charakteru,
a nazwisko uczonego tej miary co profesor Szczepan

przedstawia-

Szczerbowski, ktory nie tylko brat nader zywy udziat
w przygotowaniu do druku trzeciego wydania dru-
giego tomu ,Zasad", ale byt réwniez tym, w ktorego
rekach spoczywata ostateczna jego redakcja, jest az
nadto wystarczajaca rekojmia, ze tre$¢ tego wielkie-
go tomu stoi na najwyzszym poziomie wspoétczesnej
nauki w zakresie fizyki. Podziwiamy i wysoko cenimy
ogrom zmudnego trudu duchowego, wiedzy i erudy-
cji, wtozonych w owa prace zespotowa przez wszyst-
kich jej uczestnikéw i oddajemy na tym miejscu gte-
boki lecz tylko sprawiedliwy hotd ich rzetelnej za-
studze.

Wyrazy prawdziwego, ze szczerg wdzigcznoscia;
potaczonego, uznania naleza sie takze Kasie im. Mia-
nowskiego za podjecie — w trudnych powojennych’
warunkach wydawniczych — druku tej ksigzki i pet-
ne pieczotowitej troski starania o wyposazenie jej
w estetyczna szate zewnetrzna.

Bardzo szczeg6towy spis tresci i wzorowo zesta-
wiony skorowidz rzeczowy wydatnie utatwiajg czy-
telnikowi znalezienie w teks$cie poszukiwanego prze-
zen tematu.

J. Chmielowski

Mechanik"4 Poradnik techniczny. Tom |I. Czes$¢
pierwsza. Wydanie trzecie. Nakladem Instytutu Wy-
dawniczego SIMP. Warszawa 1949, Format B6. Str.
XXXIl -j- 1199. — W roku biezgcym ukazato sie trze-
cie — catkowicie przerobione —e wydanie pierwszej
czesci |. tomu znanego z czaséw przedwojennych po-
radnika technicznego ,Mechanik". Instytut Wydawni-
czy SIMP, ktéry juz poprzednio, dzieki szeregowi wzo-
rowych wydawnictw ksigzkowych i periodycznych, za-
jat przoduigce stanowisko w dziedzinie wydawnictw
technicznych, dat sie znowu pozna¢ z jak najlepszej
strony. Pierwsza cze$¢ I. tomu stanowi poczatek —
zakrojonego na duza skale — wydawnictwa zbioro-
wego Poradnik techniczny ,Mechanik" ma sie sktadac
z 5 tomow.

Tom 1. obejmowaé¢ bedzie ogdélne nauki technicz-
ne. Cze$¢ pierwsza: matematyke i tablice matematycz-
ne, fizyke i mechanike (mechanika ogélna, wytrzyma-
tos¢  materialdy/, hydromechanika, aerodynamika).
Cze$¢ druga: termike techniczng, podstawy elektro-
techniki, podstawy chemii, metrologie techniczng i za-
sady normalizacji.

Tom 1l. Cze$¢ pierwsza: materiatoznawstwo ze
szczegdlnym uwzglednieniem metaloznawstwa. Cze$é
druga: rysunek techniczny, teorie mechanizmoéw i ele-
menty maszyn.

Tom 11l (w dwu cze$ciach): technologie metali,
a wiec metalurgie, obrébke gorgca metali, obrobke
plastyczng na zimno, skrawanie, wyposazenie obrabia-
rek, narzedzia, zasady planowania obrébki, mechanike
precyzyjng, pomiary warsztatowe oraz obrébke drew-
na i mas plastycznych. '

Tom IV. Silniki i maszyny robocze: silniki wodne,
parowe (tlokowe i turbiny), spalinowe i elektryczne,
dzwignice, urzadzenia transportowe, pompy, sprezarki,
kotty parowe i chtodzarki.

Tom V: organizacie przedsigbiorstw przemysto-
wych, kalkulacje przemystowa, ruch fabryczny, kon-
trole produkcji, bezpieczenstwo i higiene pracy, pra-
wodawstwo przemystowe,

Bedzie to wiec dzieto wvczerpuiace i wszechstron-
ne. Wiadomosci ze wszystkich dziedzin wiedzy, zwia-
zanych z przemystem metalowym, podawane sa nie



tylko w postaci tablic i wzoréw lecz réwniez i skro-
tow caloksztaltu poszczeg6lnych nauk. Przykiady za-
stosowania i przyktady liczbowe utatwiag czytelnikowi
korzystanie z bogatego materiatlu, opracowanego celo-
wo, gruntownie i w nowoczesnym ujeciu przez wybit-
nych fachowcéw oraz naukowcéw. Zresztg juz sama
osoba naczelnego redaktora inz. - mech. A, T. Trosko-

lanskiego jest catkowicie wystarczajacg gwarancja
wysokiego poziomu tego dzieta.
Wydana obecnie cze$¢ pierwsza tomu |. zawiera

w dziale ,Matematyka*l tablice matematyczne: potegi,
pierwiastki, odwrotnosci, logarytmy tudziez obwody
i pola kot, logarytmy naturalne, czesto spotykane war-
tosci liczbowe, zamiane minut i sekund na dziesigtne

czesci stopnia, zamiane miary tukowej na stopniowa,
funkcje trygonometryczne i ich logarytmy, dtugosci
tuku, strzatki i cieciwy oraz pola odcinka kotowego,

funkcje trygonometryczne dla katow w mierze tuko-
wej, objetosci kul, rozktad liczb na czynniki pierwsze,
znaki matematyczne wg PN/0O-111 i kilka innych,
ogétem 22 tablice (57 str.), dalej arytmetyke, algebre,
planimetrig, stereometrie, trygonometrie, analize ma-
tematyczng, geometrie analityczng, rachunek wektoro-
wy, rachunek btedéw (z zasadami rachunku prawdo-
podobienstwa), interpolacje, nomografie i opis postugi-
wania sie suwakiem rachunkowym. Dzial obejmuje
ogo6tem 400 str. druku. Redaktorem tego dziatu byt inz.
K. Ocheduszko, a w opracowaniu go brali udziat inzy-
nierowie: H. Chmielewski, J Obalski, K. Osinski,
A. T. Troskolanski i prof. K. Zielinski.

Dziat ,Fizyka** obejmuje tablice fizyczne (8 tablic,
9 str.), drgania i fale, podstawy akustyki, elektrycz-
no$¢ i magnetyzm, optyke, zarys wiadomosci o budo-
wie materii (razem 144 str.). Dzial ten opracowany
zostal przez mgra T. Skalinskiego, koreferentami byli:

inz. J. Michatowski i inz. St. Wolff.
Dziatl ,Mechanika** obejmuje mechanike o0g6lna,
wytrzymatos¢ materiatbw (mechanike ciat statych),

hydromechanike i aerodynamike. Mechanike ogélng,
w ktdérej oméwiono kinematyke, zasady dynamiki, sta-
tyke uktadéw materialnych, kinetyke, tarcie ciat sta-
tych, teorie maszyn ,prostych**, teorie¢ uderzenia oraz
wykaz literatury (razem 164 str,) i wytrzymato$s¢ ma-
teriatéw, obejmujgca stan odksztalcenia, stan napiecia,
elementarne podstawy teorii sprezystosci, podstawy
doswiadczalne stereostatyki, energie sprezysta w ciatach
izotropowych, kryteria wytrzymatosciowe, podstawy
doswiadczalne stereodynamiki, rozcigganie i $ciskanie,
Scinanie i skrecanie pretow prostych, zginanie pretéw
prostych, linie ugiecia belek, zagadnienia statyczne
niewyznaczalne, wytrzymato$¢ ztozona, energie spre-
zysta, prety zakrzywione, wyboczenia, cienkie plyty
i prety, sprezyny, $ciskanie kul i watkéw, naprezenia
wywotane ruchem i drganiem uktadéw sprezystych
(273 str.) opracowat prof. M. T. Huber, koreferentem
byt inz. J. Obalski. Hydrodynamike, w ktérej na 59 str.
omowiono hydrodynamike racjonalng i hydraulike,
opracowat nrof M. Broszko, koreferentem byt inz.
A. T Troskolanski. Aerodynamike, obejmujaca podsta-
wy kinematyki ptynéw, zasady aerodynamiki klasycz-
nej, aerodynamike lotnicza $rednich predkosci i dy-
namike gazéw (130 str.), opracowat prof. J. Bonder,
koreferentem byt prof. Jerzy Bukowski.

Po kazdym dziale podany jest wykaz wazniejszej
literatury, a cato$¢ uzupetniona jest skorowidzem rze-
czowym i nazwisk, o ktérym tak czesto zapomina sig
w naszych wydawnictwach, cho¢ przeciez stadowi on
zasadnicze utatwienie przy korzystaniu * dzieta. Bar-

dzo staranny druk, bezdrzewny papier i ptécienna
oprawa $wiadczg chlubnie o troskliwosci i staraniach
Instytutu Wydawniczego SIMP, aby pomimo powaz-
nych trudnosci zewnetrzna posta¢ jego wydawnictw

odpowiadata wysokiemu poziomowi tresci.
Tom |I. ,Mechanika**, obejmujacy nauki og6lno-
techniczne, moze stuzy¢ nie tylko mechanikom ale

i technikom z innych dziedzin, zastepujac z powodze-
niem wydawnictwa tego typu co przedwojenny ,Tech-
nik“ lub niemiecki podrecznik ,Hiitte**. Wydanie tego
dzieta przyczyni sie niewatpliwie do upowszechnienia
i pogiebienia kultury technicznej ws$rod polskiego
Swiata pracy.

Instytutowi Wydawniczemu SIMP nalezy zyczy¢,
aby w rownie szybkim tempie zdotat zrealizowa¢ wy-
danie dalszych toméw tego cennego dzieta.

T. Malkiewicz

Br inz. Stefan Neumark. Mechanika techniczna.
Czes¢ |. Statyka. Podrecznik dla liceéw mechanicz-
nych. Wydanie drugie. Naktadem Instytutu Wy-
dawniczego SIMP i Towarzystwa Kurséw Technicz-
nych. Warszawa 1948. Str. X Il -j- 394. Cena 1.200 zi.

Jakkolwiek zjawiska optyczne i elektromagnetycz-
ne nie pozwolity na opanowanie tych dziedzin fizyki
przez mechanistyczne hipotezy, jednakze w makro-
Swiecie badanie i wyjasnianie ruchu, a w granicznym
wypadku —e spoczynku ciat opiera sig calkowicie na
prawach (pewnikach) mechaniki klasycznej. Nic za-
tem dziwnego, iz ta $cista nauka znalazta olbrzymie
praktyczne zastosowanie przede wszystkim w techni-
ce, przyczyniajac sie walnie do tego, aby nauki tech-
niczne mogty sie oprze¢ na gruncie naukowych obli-
czen, nie za$ na dawnych empirycznych formutach.
Specjalne dzialy og6lnej mechaniki, majgce Scisty
zwigzek z dzisiejsza technika, nazywamy — jak wia-
domo —mechanikg techniczng. Ksigzka dra Neumarka'
traktuje tylko o mechanice cial statych i rozpatruje
szczegétowo zjawiska réwnowagi w odniesieniu do ciat
sztywnych. Podrecznik wymaga gruntownego przygo-
towania w zakresie matematyki elementarnej, nie ko-
rzysta natomiast zasadniczo z matematyki wyzszej.-
Autorowi chodzito o stworzenie podstawowego przy-
stepnego dzieta, przeznaczonego dla szkét technicznych
Srednich i dla tych szkét wyzszych, na ktérych mecha-
nika stanowi jedynie przedmiot uboczny. Cennym uzu-
petnieniem przejrzystego wyktadu sa liczne i réznorod-
ne przyktady, przewaznie charakteru technicznego, ktére
w spos6b niezmiernie przekonywujacy pozwalata czy-
telnikowi zapoznac sie z istotng trescig i zasiegiem te-
go dzialu mechaniki technicznej. Autor operuje w spo-
s6b wielce przejrzysty zaréwno metoda rachunkowag
jak i wykres$lng, utatwiajagc w ten sposéb wszech-
stronne zrozumienie istoty poruszanych przez niego
zagadnien. A ze sprawa nie jest w wielu wypadkach
tak prosta niech Swiadcza choéby uwagi znanego (nie-
zyjacego juz) rosyjskiego popularyzatora wiedzy J. Pe-
relmana w. jego ,Interesujgcej fizyce** na temat zna-
nej bajki Krylowa o tabedziu, raku i szczupaku: oka-
zuje sie, ze znakomity bajkopisarz zle rozwigzat wie-
lobok sit. Podstawowe wiadomosci o sitach, ruchu i o
masie wraz ze Scistym, jakkolwiek przystepnym omé-
wieniem 3 zasad Newtona, poprzedzaja w ksigzce wia-
Sciwe rozdzialy statyki, traktujace o skltadaniu i roz-
ktadaniu sit tudziez o ich rownowadze na ptaszczyznie
i w przestrzeni. Zasadnicze definicje i twierdzenia
o momentach pozwalaig rozpatrze¢ zagadnienia statyki-
nie tylko dla punktéw materialnych lecz i dla ciat



sztywnych. Wprowadzenie pary sit jak réwniez reguty
sktadania par na ptaszczyznie i w przestrzeni umozli-
wiajg blizsze rozpatrzenie pilaskich i przestrzennych
uktadéw sit. Jako szczegélne wypadki zagadnien sta-
tyki autor rozpatruje skiladanie sit metodg wielobo-
kow sznurowych, réwnowage cial osadzonych na osi
oraz ciat sztywnych ze zigczeniami luznymi. Sprowa-
dzenie przestrzennego ukiadu sit do jednego skretnika
pozwala ustali¢ 6 znanych warunkéw réwnowagi prze-
strzennego ukitadu sit. Jako dzial szczegdlny statyki w
podreczniku szerzej potraktowano sktadanie i rwnowa-
wage sit réwnolegtych. Dziatania te prowadza do pojecia
Srodka ciezkosci w odniesieniu do ciat sztywnych, do po-
jecia za$ $Srodka masy w odniesieniu do dowolnych
ciat (a wiec i niesztywnych). Szereg twierdzen i prak-
tycznych przykiadéw pozwala obliczy¢ S$rodki ciezko-
sci dla najprostszych linii, powierzchni i bryt. Zakon-
czeniem dziatlu sa 2 znane twierdzenia Pappusa. Z ko-
lei autor rozpatruje ré6zne rodzaje réwnowagi cial za-
wieszonych i podpartych. Przy okazji omawiania za-
mocowan whnikliwie poruszone jest zagadnienie sit
wewnetrznych w pretach i belkach wraz z wystepu-
jacymi tam momentami gnacymi i sitami Scinajacymi.
Po omoéwieniu wazniejszych wypadkéw obcigzenia be-
lek dr Neumark rozpatruje rownowage kratownic, tj.
sztywnych ukladéw pretéw, potaczonych z soba prze-
gubowo i obcigzonych tylko w weztach. Wyznaczanie
sit wewnetrznych w pretach tych kratownic szczego-

towo opisano zaréwno na drodze wykresinej (metoda
Cremony i Culmanna) jak i rachunkowej (metoda
Rittera). Wprowadzenie tarcia pos$lizgowego pozwala

rozpatrze¢ zagadnienia réwnowagi z uwzglednieniem
tarcia. M. in. autor szczeg6towo analizuje tak wazne
w technice zagadnienie tarcia w czopach oraz tarcia
lin i paséw na kotach linowych czy pasowych. W dal-
szym ciagu podrecznik uwzglednia podstawowe za-
gadnienia z dziedziny tarcia toczenia. Zakoriczeniem
.Mechaniki technicznej" sg rozdzialy, omawiajgce
prace, moc i sprawnos$¢ tudziez dziatanie prostych ma-
szyn i mechanizmow.

Przy calej swej przystepnosci ksiazka dra Neu-
marka ujmuje jasnoscia i $cistosciag wyktadu, stano-
wigc bezsprzecznie jeden z najbardziej wartosciowych
podrecznikéw polskich w tej dziedzinie. Jezeli wigc
mimo to podaje kilka krytycznych uwag, dotyczacych
pewnych szczeg6téw tekstu, czynie to w przesSwiadcze-
niu, ze nastgpne wydanie ksigzki bedzie jeszcze dosko-
nalsze od poprzedniego. Tak wiec na str. 13 autor mo-
wi o dodawaniu algebraicznym sit, wprowadzajac
w ten spos6b pewng niejasno$¢ z uwagi na to, ze prze-
ciez sity sa wektorami. Podobnie na str. 21 autor trak-
tuje przyspieszenie jako skalar, mimo iz w nastepnym
ustepie stusznie moéwi, iz przyspieszenie jest wekto-
rem. Zaréwno w § 11 o skiltadaniu ruchéw postepo-
wych prostoliniowych jak i na str. 32 przy omawianiu
pierwszej zasady Newtona nalezatloby uwydatnic
w spos6b przejrzystszy dla czvtelnika pojecia uktadu
odniesienia. Na str. 318 definicja mocy nominalnej
i mocy maksvrnalnej silnikéw nie jest zgodna z no-
woczesna praktyka. Wreszcie zgtaszam pretensje na-
tury og6lnej do dra Neumarka: na str. 31 autor twier-
dzi, ze Newton ,dokonal odkrycia" swych zasad. Jak-
kolwiek sam wielki fizvk, walczac z metoda Descar-
tesa. we wsten?® do Tl wydania swych enokowvch
,Philosophiae Naturalis Principia Mathematica" odze-
gnw/at sie stv.nnvm powiedzeniem ,hypot.heses non
fingo" od formutowania hipotez, jednakze witasnie
Newton ..stworzyt" swe 3 zasady mechaniki klasycz-
nel. poniewaz nikt przed nim nie uig> w tak prosty
i wwalny sposéb podstawowych pewnikéw tej Scistej
nauki.

Ksigzka wydana jest starannie i omytek drukar-i-
skich znajdujemy w niej niewiele. Natomiast zbyt
maty format wielu rysunkéw (no. w § 60 o kratowni-
cach) utrudnia nieco prace czytelnikowi.

Z. Warczewski

Prof. dr inz. Wactaw Moszynski. Wyktad ele-
mentéw maszyn. Cze$¢ Il. tozyskowanie. Str. XVI 4-
272, rys. 212, tabl. 30. Nakiadem Instytutu Wydaw-
niczego SIMP. Warszawa 1949.

Zgodnie z zapowiedzig prezny Instytut Wydawni-
cy SIMP oddat do uzytku czytelnikéw 11 cze$¢ wy-
mienionego wyzej dzieta. Cze$¢ I. omowiliSmy szerzej
w N-rze 10—11 ,Plutnika" z 1948 i\, podajac réwno-
cze$nie charakterystyke catosci, stawiajaca to dzieto
w pierwszym szeregu publikacji powojennych. Obec-
nie ograniczymy sie jedynie do krotkiego przegladu
tresci Il czesci, traktujacej o tozyskach, kadtubach,
osiach i watach oraz sprzegtach i hamulcach. Czes¢é
ta — podobnie jak poprzednia — ma charakter pracy
naukowej, z nalezycie usystematyzowanym materia-
tem, a poniewaz porusza zagadnienia bardziej ztozone
od omdéwionych w czesci | nie moze — z natury rze-
czy — obja¢ catosci materiatu, pozostawiajac otwarte
drogi zaréwno w dziedzine mechaniki i wytrzymatosci
materiatéw jak i w zakres konstrukcji specjalnych,
wypracowanych na potrzeby poszczegdélnych gatezi
przemystu. Stanowisko stuszne, w tych wszakze wy-
padkach nalezatoby da¢ czytelnikowi drogowskazy
w postaci odsytacza do literatury specjalnej, ktéra owe
zagadnienia obszerniej naswietla. System ten znacznie
utatwit by zagadnienie autorowi, pozwalajagc mu trzy-
macé sie $cisle obranej linii, bez rozszerzania tematu
a zarazem otwierat by czytelnikowi dostep do specjal-
nych zagadnien, nie zmuszajac go do zmudnych po-
szukiwan, czy tez samodzielnego powtarzania wyna-
lazkow.

Pierwszy rozdziat, traktujacy o tozyskach S$lizgo-
wych, opracowany b. obszernie, ma w réwnej mierze
znaczenie praktyczne, zmuszajac czytelnika do wczu-
cia sie w prace tych elementéw, jak i znaczenie nau-
kowe. To drugie wynika z wzorowo uporzgdkowanego
materialu rachunkowego, operujacego wzorami mate-
matyki wayzszej, na podstawie ktérych otrzymujemy
zaleznosci proste i odpowiedzi na pytania zyciowe.
Granica miedzy teorig a praktyka zaciera sie zupet-
nie, czynigc rozdziat 6w nader mita lekturg, ktéra
gimnastykuje moézg i zmusza do odpowiedzi na szereg
pytan, postawionych przez autora w konsekwencji nie-
dokoriczonych dociekan. Rozdzialu tego nie mozna
nazwac¢ popularnym, bedzie on jednak z przyjemnos-
cig czytany zaréwno przez miodych adeptow jak
i starszych technikéw, dajgc tym ostatnim uzasadnie-
nie i rozszerzenie prawidet, stosowanych w praktyce.
Rozpoczynajac od okres$len zasadniczych dzieto oma-
wia koleinie zjawiska, zachodzgce przy czopach po-
przecznych i wzdtuznych w przypadku tarcia potsu-
chego i pitynnego, wychodzac z ksztattbw geometrycz-
nie dowolnych, dla ktérych stosowanie catek jest ko-
nieczne i przechodzi do ksztattéw normalnie spotyka-
nych, upraszczajac wzory w ostateczne uzytkowe for-
my. Tablice, podajace wielkosci tarcia, naciskéw do-
puszczalnych, lepkosci smaréw oraz przyktady prawi-
dtowych rozwigzan, czynig z tego rozdzialu instru-
ment uzytkowy, pozwalajacy na bezbtedne rozwigzy-
wanie konstrukcyj. Przechodzac do przykiadéw roz-
wigzan technicznych zaznaczamy, ze dzieto zawiera
szereg doskonale dobranych rysunkéw, obeimulacych
catos¢ zagadnienia konstrukcji tozysk, naswietlonego



szczegblnie ostro od strony przebiegu smarowania.
Ustep o prowadnicach zamyka ten podstawowy roz-
dziat.’

Nastepny rozdziat omawia tozyska toczne w ca-
tym bogactwie ich odmian. Po przedyskutowaniu
stusznosci wzoréw teoretycznych i praktycznych do-
chodzi autor do ostatecznych zasad obliczen wytrzy-
matosci oraz trwatosci tozysk i podaje powszechnie
stosowane tablice nos$nosci. Ustep ten pozwala wybor-
nie zrozumie¢ zasady dziatania tozysk, korzysci, jakie
ptyna z ich uzycia oraz zakres stosowania. Subtelnosci
uszczelnienia tozysk i réznych sposobéw rozwiagzan
konstrukcyjnych, poparte rysunkami, dajg wystarcza-
jace podstawy konstruktorowi. Dokladne omoéwienie
pasowan tudziez tablice, podajagce praktyczne wielkos-
ci odchytek, stosowanych przy réznych rozwigzaniach,
uzupetniaja rozdziat, przedstawiajacy caloksztatt wy-
maganych od konstruktora wiadomosci.

Rozdziat o kadtubach jest jedynie wzmianka o
istnieniu tego tematu. Autor Swiadomie ograniczyt sie
do notatki o zasadach konstrukcyjnych, wskazéwkach
umozliwiajacych umkniecie trudnosci technologicznych
i podat dowolnie obrane przykiady obliczen. Zupetne
potraktowanie tematu wychodzito by znacznie poza
ramy wyktadu i samo stanowito by obszerne dzieto,
w ktéorym zawite obliczenia wytrzymatosciowe tych —
w wiekszosci wypadkéw niewyznaczalnych — ukta-
déw byto by traktowane réwnolegle z zagadnieniami
technologicznymi, subtelnosciami konstrukcyjnymi i
rozwazaniami ekonomicznymi. Autor podaje tu szereg
porownan prawidtowego i nieprawidtowego rozwigza-
nia konstrukcyj z punktu widzenia unikniecia wad
odlewniczych, przyktady obliczenia wytrzymatoscio-
wego kadtubéw i ptyt tozyskowych oraz pewnych ty-
powych obliczen niewyznaczalnych konstrukcyj ka-
dtubéw maszynowych. Jednakze nawet tak waskie
potraktowanie tematu potrafi zwréci¢ uwage konstruk-
tora na kierunki, w jakich i$¢ on powinien i poda¢
wskazéwki do samodzielnych rozwazan. Szkoda, ze
autor pomingt zupetnie celowe i ostatnio bogato sto-
sowane za granicg konstrukcje mieszane, dajgce duze
oszczednosci materiatu i robocizny, ztozone z blach,
profili walcowanych i czesci staliwnych spawanych.
Przeszczepienie ich do techniki polskiej jest zagadnie-
niem obecnej chwili.

Dalszy rozdziat obejmuje obszerne zagadnienia
osi i watéw. Problem ten wchodzi w zakres skompli-
kowanych zagadnien obliczeniowych, 2z tego wiec
wzgledu potraktowany jest raczej przykitadowo i ope-
ruje uproszczonymi pojeciami. Szersze ujecie sprawy
nalezy do innego kursu i mogto by spowodowaé nie-
potrzebne odbiegniecie od tematu. Z tych wzgledéw
rozdziat 6w nalezy traktowac¢ jako catkiem wystarcza-
jacy w prostych i jednostkowych rozwigzaniach, nato-
miast przy zagadnieniach skomplikowanych, jak tur-
biny i silniki spalinowe, zwtaszcza wysokoobrotowe,
nalezy zaczerpna¢ bardziei dokltadne dane z literatury
Scisle fachowej, rozszerzajac zaréwno zagadnienia
teoretyczne jak i praktyczne oraz konstrukcyjne. Autor
opisu:e obliczenie watéw pednianych, podajac réwno-
cze$nie wskazowki materiatowe, obliczenie watéw ma-
szynowych metodg wykres$lnag, pétwykresling i rachun-
kowa dla jednostek dwu i wieloodnorowych, przyta-
czajac kilka przyktadéw praktycznych i metody obli-
czenia strzatki ugiecia. Nastgpnie omoéwione jest obli-
czenie watéw korbowych, przy czym pozostawia sie
w tym rozdziale wiecej zagadnien otwartych do roz-
wigzania dla czytelnika na podstawie obliczen po-

przedniego rozdziatu. Krétsze niz w innych rozdzia-
tach wskazéwki konstrukcyjne ograniczaja sie do nor-
malizacji $rednic i wymagan, stawianych prawido-
wemu rozwigzaniu przejsc. Pozostatych elementow
nalezy szuka¢ w rozdziatach, dotyczacych potaczen,
tozyskowania lub w literaturze specjalnej.

Rozdziat, traktujacy o sprzegtach, daje nader bo-
gaty materiat rysunkowy i stusznie ogranicza stroneg
obliczeniowa do zagadnien nowych dla czytelnika,
pozostawiajac inne do rozwigzania samodzielnego na
podstawie uzyskanych poprzednio wiadomosci. Dziat
ten stanowi odcinek najwiekszej bodajze w czesSciach
maszyn swobody i pola do samodzielnej inwencji
konstruktora, stanowigc dobrg szkote dla wszechstron-
nych dociekan. Z tych wzgledéw dobre usystematy-
zowanie materialu oraz szeroka dokumentacja rysun-
kowa rozdziatu beda bodZzcem do tworzenia indywi-
dualnych rozwigzan. Kolejno dyskutowane sa sprzegta
sztywne, podatne i sprezyste, przy czym te ostatnie
opatrzone materiatem rysunkowym, dalej sprzegta wy-
suwne i wychylne. Osobny rozdziat poswiecono sprze-
glom ciernym wraz z teorig obliczeniowa oraz cha-
rakterystycznymi wspdétczynnikami, tarcia, nacisku do-
puszczalnego i temperatury dla réznych tworzyw.
Obliczenie pracy, wykonywanej przez sprzegto w okre-
sach wiaczenia i ilosci ciepta, ktére nalezy odprowa-
dzi¢, uzupetniaja rozdziat.

Ksigzke zamyka rozdziat o wigzgcych sie Scisle ze
sprzggtami hamulcach. Obliczenia réznych typoéw,
opatrzone zasadniczymi rysunkami, stanowig wystar-
czajacy materiat do ogo6lnej budowy maszyn; kon-
strukcyj specjalnych nie podano i w tych wypadkach
nalezy sie postugiwac¢ specialng literaturg z zakresu
budowy samochodéw, dzwigéw lub innych urzadzen.

Warto$¢ dzieta powoduje szybkie znikanie go
z potek ksiggarskich i niecierpliwe oczekiwanie na je-
go czes¢ ostatnig, majaca traktowa¢ o napedach, kto6-
rej ukazanie sie przewidziane jest na jesien br. Nalezy
sie spodziewa¢, ze wobec rosnacych szeregéw ludzi
zainteresowanych technika dzieto doczeka sie rychto
nastgpnych wydan. '

L, Strzelecki

British Standards Institution. Rrifish standards
fcr Steel Prcduets (Brytyjskie normy stali
iwyrobow stalowych). B S. Handbook Nr 19
Londyn 1949. Format 8~2” x 514\ 671 str., 53 fustr.
(catostronicowych) i liczne rysunki w tekscie. Cena
£t 15s

Celem wydania tego podrecznika
przedstawienie asortymentu wytworéw brytyjskiego
przemystu stalowego i odnosnych norm. Ksigzke
opracowat Komitet, ktéremu przewodniczyli S.KerriT,
Joity. Skiada sie ona z 3 czeSci: pierwszej — opiso-
wej, drugiej, zawierajacej wyciagi z zasadniczych
norm i trzeciej, obejmujacej informacje natury
ogéblnej

byto zwiezte

W przeciwienstwie do analogicznych wydawnictw
DIN, ktérych istotna tres¢ stanowi sam tekst norm,
poswiecono duzo miejsca stronie opisowej i komen-
tarzom, wyiasniaiacvm poszczegélne normy, z Kkto-
rych przytoczono najistotniejsze dane.

Czes$¢ pierwsza (205 str.) podaje w formie nader
zwieztej naiwaznieisze metody produkcii stali, poie-
cie jakosci i gatunku oraz z”acz”nie poje¢: stal uspo-
kojona, nieuspokojona i poétuspokojona.



Te ostatnie pojecia dotychczas nie uzyskaly je-
niestety —e prawa obywatelstwa w polskich

szcze —
normach. Omoéwienie doboru witasciwego gatunku
Stali,obrébki cieplnej i miarodajnego dla niej prze-

kroju uzupeiniajag krotki wstep, po ktéorym nastepuje

17 rozdziatéw, zawierajgcych opis najwazniejszych
postaci stali i ich przeznaczen, a mianowicie: staliwa,
potfabrykatow stalowych, odkué¢ swobodnych i ma-
trycowanych, blach grubych i cienkich (wg norm

brytyjskich do blach grubych zalicza sie grubosci od
3 mm), blach bialtych, bednarki i tasmy zimnowal-
cowanej, stali ksztattowej, pretdéw walcowanych i cig-
gnionych, rur, drutu i wyroboéw z drutu, stali narze-
dziowych (rozdziat ten przynosi—oproécz ogélnych wia-
domosci o produkcji stali narzedziowych—réwniez kla-
syfikacje, typowe analizy, zastosowania i. ramowe prze-
pisy obrébki cieplnej), szyn, podkiadow, koét, banda-
zy i osi tudziez kopalnianej obudowy stalowej. Czes$¢
pierwsza konczy wiekszy rozdziat, zawierajgcy uwa-
gi, dotyczace stali, przerabianych plastycznie (tzw.
serii En. wg normy B S 970) i ich zastosowania.
Cze$¢ pierwsza zawiera 27 ilustracji, obrazujacych
poszczegblne fazy produkcji i rézne wyroby stalowe.

Cze$¢ druga (333 str.) stanowi systematyczne ze-
stawienie wyciggéw z norm brytyjskich, odnoszacych
sie do stali przeznaczonych do ogélnej budowy ma-
szyn w postaci poHabrykatéw, pretéw i odkué, blach
i taSm oraz odlewdéw, stali dla przemystu elektryczne-
go, stali budowlanej i profili, stali do budowy okre-
téw. stali kottowych i walczakéw, zbiornikéw gazo-
wych, materiatéw dla kolei i tramwajow, stali lotni-
czych, stali dla goérnictwa weglowego, rur i wyro-
béw z rur, drutu i wyrobéw z drutu, nitéw i $rub.
Zestawienie to podzielone jest na 15 rozdziatéw, kt6-
rych uzupetnieniem jest spis norm, dotyczacych
spawania.

(56 str.) zawiera informacje cha-
rakteru ogoélniejszego, w 12 rozdziatach, omawiajg-
cych metody badan wytrzymatosciowych i chemicz-

nych, wptyw ksztattu prébek przy prébie rozciggania

Cze$¢ trzecia

i udamosci, definicje poje¢ obrébki cieplnej i tablice
przeliczenia miar brytyjskich na metryczne.
Spis norm, omawianych w teks$cie, skorowidz

rzeczowy i nazwisk utatwiajg korzystanie z tego
podrecznika.
Wydawnictwo zostato opracowane i wydane b.

Przedstawia ono doskonaly zbiér informa-
cji zai'6owno dla producenta jak i konsumenta stali,
nie tylko utatwiajacy korzystanie z norm, ktérych
ilos¢ ciaggle wzrasta, ale i stanowi réwnoczesnie ich
cenne uzupetnienie.

starannie.

Cze$¢ opisowa zawiera —e poza zwieztym opisem

produkcji i wskazéwkami, dotyczacymi zastosowania
— rbéwniez uwagi, wyjasniajgce znaczenie poszcze-
g6lnych przepiséw jakosciowych, warunkéw od-
biorczych i sposobu przeprowadzania odbioru oraz
ogblnie przyjetych warunkdéw sprzedazy oznaczen
handlowych itp.

W dazeniu do zobrazowania catoksztattu pro-

dukcji przemystu stalowego nie pominigeto i wyrobow

stalowych, nie objetych dotychczas brytyjskimi nor-
mami jak np. stale narzedziowe. Ich krotki lecz tre-
Sciwy i ze znajomosScia rzeczy ujety opis $Swiadczy

pochlebnie o komitecie redakcyjnym. Nalezy na tym
miejscu wyrazi¢ zyczenie, aby i PKN przystgpit do
opracowania analogicznego wydawnictwa, ktoérego
brak daje sie dotkliwie odczuwac.

T. Malkiewicz

Nowoczesna koksownia. W zeszycie 5—6 ,Hutni-
ka“ z 1948 r ukazalo sie obszerne streszczenie pracy
T. |. Essa, pt. ,Nowoczesna koksownia*. Poniewaz
autor oswietlit niektére zagadnienia w sposéb nie
do$¢ jasny, co wpiyneto na pewne znieksztatcenie pol-
skiego streszczenia, pragnagtbym poda¢ tu kilka uwag,
wyjasniajgcych sprawy, zreszta proste, lecz wytozone
w sposob zbyt zawity, a niekiedy i niezupetnie Scisty

Omawiajgc wiasnosci niektérych wegli do wytwa-

rzania — podczas procesu ich koksowania — ci$nien,
niebezpiecznych dla $cian komory koksowniczej, cat-
kiem zbytecznie, co wiecej — wrecz ze szkoda dla wy-

jasnienia owych zagadnien, rozpatrzono wlasnos$¢ roz-
prezania wegli tacznie z innymi wiasnosciami wegli
koksujacych, takimi jak pecznienie, wydymanie (eks-
pansja przy probie sheffieldzkiej) oraz r6znymi rodza-
jami skurczéw (skurcz istotny bryty koksowej w ko-
morze, skurcz plastometryczny, skurcz prébki przy
prébie sheffieldzkiej, zwany kontrakcjg). Pogmatwanie
tych poje¢ spowodowato brak jasnosci odnosnego uste-
pu, ktéry w nalezytej interpretacji winien brzmie¢:

zawartosci czesci lotnych daja
przy koksowaniu mniej produktéw ubocznych i w
wiekszosci wypadkéw posiadajag wilasnosci rozpreza-
jace (wiasnosci wywigzywania ciSnienia rozprezania).

.Wegle o malej

W czasie koksowania rézne gatunki wegli zacho-
wuja sie réznie: jedne z nich dajg po ukonczeniu pro-
cesu koksowania bryte koksowg, wykazujgca silny
skurcz poprzeczny, drugie daja tylko nieznaczny skurcz,
inne wreszcie wcale nie posiadajg skurczu poprzecz-
nego, przeciwnie — poprzeczny wymiar bryty kokso-
wej moze by¢ nawet nieco wiekszy od poczgtkowego
wymiaru bryty weglowej. Tych wiasnosci wegla nie
da sie z goéry przewidzie¢ i wyjasnienie moga tu daé
jedynie odpowiednio przeprowadzone proéby.

Na ogo6t wegle o matej zawartosci czesci lotnych
wykazuja przy probach laboratoryjnych zdolnos¢ do
ekspansji, wegle o duzej zawartosci czesci lotnych —
zdolno$¢ do kontrakcji. Poniewaz wegle, wykazu-
jace ekspansje moga (nie zawsze) przy koksowaniu
przejawia¢ zdolnosci do wywigzywania duzych cisnien
rozprezania, mogacych dziata¢ rozsadzajgco na Sciany
komér lub utrudniajgcych wypchniecie bryty kokso-
wej, nalezy je miesza¢ z weglami, posiadajagcymi witas-
koksowaniu, zmniejszajac

nosci kurczenia sie przy

w ten spos6b nadmierne wiasnosci rozprezajgce. Po-
niewaz cisnienie rozprezania wegli i mieszanek we-
glowych wzrasta ze wzrostem ciezaru nasypowego
mieszanki wsadowej, zwiekszenie stopnia rozdrobnie-
nia i zwiekszenie zawartosci wilgoci (powyzej 7%),
powodujgce zmniejszenie ciezaru nasypowego, wpty-

wa na zmniejszenie ci$nienia mieszanki wsadowej**.

Autor, podajac informacje o schematach wypycha-
nia piecéow koksowniczych, potraktowat to zagadnie-
nie, tak wazne dla racjonalnego sposobu prowadzenia
pracy baterii koksowniczej, niedoktadnie i czeSciowo
btednie. Zagadnienie to nalezato by w krétkich sto-
wach uja¢ nastepujaco:

Waznym czynnikiem w pracy baterii koksowni-
czej jest utrzymanie cyklicznosci tadowania i wypy-
chania piecéw. Rozumie¢ pod tym nalezy takie pro-
wadzenie tych czynnosci, aby piece, sasiadujgce z pie-
cem, ktéry ma by¢é wypchniety, posiadaty mozliwie
zblizony do siebie stopien gotowos$ci koksu.

Dla osiggniecia tego celu stosowane sg w prakty-
ce rézne schematy wypychania piecéow. Catkowita



ilo§¢ piecow, stanowigca dana baterig, dzieli sie na
pewna ilos¢ serii, kazda za$ seria sktada sie zazwyczaj
z 5 7,8, 9 lub 10 piecéow, ktére wypycha sie kolejno.
NajczesSciej stosuje sie nastepujaca kolejnos¢ wypy-
chania piecéw: najpierw wypycha sie piece, wchodzace
w skiad serii nieparzystych: 1, 3, 5 7, 9 .itd., nastepnie
za$ piece z serii parzystych: 2, 4, 6, 8 itd. Przy sche-
macie 10 — seryjnym stosowane sg 2 rézne kolejnosci:
147 10, 3,6,9 2,5 8,1lub1 5 9 7 2 4, 10, 6, 8,
3, 1 Ta druga kolejnos$¢ jest korzystniejsza. Stare wol-
nobiezne i nie zmechanizowane baterie pracuja prze-
waznie wg schematéw 3- i 4- seryjnych. Schematy
5-seryjn.e stosowane sg przewaznie dla baterii o mniej-
szej ilosci komér. Schematy 8- seryjne uzywane sa
rzadko, sg bowiem nieracjonalne z punktu wodzenia
techniki cieplnej. Najkorzystniejsze pod tym wzgledem
sg schematy 9-seryjne, stosowane sg one przeto naj-
czesciej w nowoczesnych koksowniach".

T. I. Ess podat réwniez bitednie sposéb obliczania
szybkosci koksowania, ktéra —ejak wiadomo — réwna
sie potowie szerokosci pieca, podzielonej przez czas
koksowania.

Przy obliczeniowym sposobie okreslania procento-
wej zawartosci popiotu w koksie na podstawie zawar-
tosci popiotu w weglu, lepiej zamiast wspotczynni-
ka 1,35 (stusznego jedynie dla wegli o zawartosci Va

a a 180
26%), stosowaé wzér: Ak = Aw m -
gdzie: Aa — procentowa zawarto$¢ popiotu w suchej
msubstancji koksu,

A\?v — procentowa zawarto$¢ popiotu w suchej

msubstancji wegla wsadowego,
K —
chy wegiel

procentowy uzysk koksu, liczony na su-

wsadowy.
T. Koztowski

Matematyka. Rok 1949, Nr 3. H. Steinhaus. Drogi
matematyki stosowanej (tres¢ — nadzwyczaj intere-
sujgcego i Swietnie napisanego — referatu, wygtoszo-

nego przez naszego znakomitego matematyka, profe-
sora uniwersytetu i politechniki we Wroctawiu, dra
Hugona Steinhausa na plenum Zjazdu Matematykéw
Polskich w Warszawie we wrzesniu 1948r.).

Rok 1949, Nr 3. A Piotrowska.
— A. Li-

Fizyka i Chemia.
Ultradzwieki i ich zastosowanie w chemii.
sicki. Dwie niezalezne rodziny gwiazd.

Wegiel. Rok 1949, Nr 5—6. Mgr Wt Szczypa. Rola
czynnika spotecznego w produkcji. — T, Adamiecki
Sposéb okreslania stopnia racjonalnego zuzycia we-
gla w przemys$le. — Nr 7—8. Od Redakcji. Pie¢ lat
pracy polskiego przemystu weglowego. — Mgr Wit
Szczypa. Zagadnienie dyscypliny pracy w procesie
produkcji przemystowej.

Wiadomos$ci Chemiczne. Rok 1949, Nr 4—5 Inz,
B. Modrzejewski, Uktad okresowy pierwiastkéw a bu-
dowa atomu (dokonczenie).

Nafta. Rok 1949, Nr 6. Inz. J. Wojnar. Dziatalno$é
Instytutu Naftowego w 1948 r — Inz. Br. Fleszar.
Amerykanski przemyst naftowy w ostatnich latach.
— Nr 7—8. Inz. Br. Fleszar. Amerykanski przemyst
naftowy w ostatnich latach (ciag dalszy).

Cement. Rok 1948, Nr 11—12 Z. topacki. Dlaczego
bierzemy udzial we wspoétzawodnidrwie pracy.

Wiadomos$ci Hutnicze. Rok 1949, Nr 4. L. Horoch.

Panstwowa akcja oszczednosci w hutnictwie, — Mgr
T. Iwanski. System oszczedzania na 1949 r. —Inz. M.
Sadtcwski. Program akcji oszczednosciowej. — Inz,

St. Ruranski. Wplyw wynalazczosci na oszczedno$¢, —
W. Stnpczyk. Statystyka na ustugach oszczedzania —
Nr 5 Wit Gryksztas. Trzy wazne wydarzenia. — Inz.
M. Zdunkiewicz. O matej przydatnosci miotkownic
w ciggarniach. — Inz. K. Mogilnicki. Préba rozciag-

gania metali ciggliwych (dokonczenie). — Inz. M, Sa-
dicwski. Uwagi o planowaniu zaopatrzenia. — Inz.
B. Wcjtasz. Podstawy walki z wypadkami. — Nr 6—7.
L. Hcrcch. Wielkie przemiany w hutnictwie. — St
Olenski. Pigcioletni dorobek hutnictwa. — Inz. Zb.

Jaglarz, Spawanie elektryczne pod ostong proszkéw. —
Nr 8. Wi Kowalczyk. Cele i zadania szkolnictwa hut-

niczego. — N. T. Gudcow. Hutnictwo przysztosci —
L. Horoch. Witasciwe wykorzystanie nauk ekonomicz-
nych w przemys$le. — Mgr |. Kaluzny. Ekonomia so-

cjalizmu w przedsigbiorstwie przemystowym.

Biuletyn Wynalazczosci Przemyslu Hutniczego,,
Rok 1949, Nr 6—7. Rustan. Organizacja wynalazczo-
Sci przemystu hutniczego. — Inz. J. Starachowicz. Za-
ktadamy Klub Wynalazcéw. — Ramowy Statut Klubu
Wynalazcow. — Kluby Wynalazcow w przemysle hut-
niczym. — Pomysty do rozpowszechnienia (szkio o-
chronne do maski spawalniczej, pistolet do sprezonego
powietrza, uchwyt do noza, wyeliminowanie silnika
z ruchu, zastosowanie silnika o mniejszej mocy, ulep-
szenie starych gasnic proszkowych, codzienna kontro-
la wskaznika wydajnosci, przekonstruowanie dtawicy
mtiota). — St. Ruranski. Wagon — samooprézniacz. —
Nowe pomysty w hutnictwie (suszarka wegla, rozwiag-
zanie sposobu uzycia oraz opracowanie instrukcji za-
stosowania pasow typu lamelowo-cztonowych, widly
do koksu, spawanie panewek brgazowych przed obréb-
ka mechaniczng, urzadzenie do mechanicznego oczy-
szczania tozysk tocznych, urzadzenie do oddzielania
benzolu od wody, ukiad rolek prostownicy Wirtha dla
prostowania teownikéw, wspornik spawany z katow-
nikéw do weglarki W 29, zastgpienie elektrod grafito-
wych elektrodami zelazo - weglowymi, bezpostoiowy
remont opornikéw kadzi cynkowej na ocynkowni wal-
cowni ,Sedzimir"). — Wspoétzawodnictwo wyna'azczo-
Sci. —a Nasi najlepsi racjonalizatorzy i wynalazcy. —
Wyniki akcji wynalazczosci w hutnictwie. — Wyna-
lazki budzgce usmiech.

Biuletyn Przemyslu Materiatéw Ogniotrwatych.
Rok 1949, Nr 1—3. Inz. R. Francki. Tygle grafitowo-
szamotowe. — R. Blahut, Racjonalna obstuga tygli
grafitowych.

Prace Badawcze Gléwnego Instytutu Metalur-
gii i Odlewnictwa. Rok 1949. Zeszyt Il. L Ko-
ztowski i M. Kurek. Wykrywanie rozwarstwien w bla-
chach metodg ultradzwigkowa. — M. Smiatowski. Ba-
dania nad cynkonosnymi wypa-kami pirytowymi.
Cze$¢ |. Redukcyjnos¢ tlenkéw zelaza i cynku w wy-
patkach pirytowych. — W. Rutkowski i H. Rutkowska.
Frasowanie i spiekanie proszkéw metali i niemetali.
— R, Dawidowski, W, Bityk i T Seniora. Badania
nad wspoétczynnikiem palnika ,,k“ oraz przeptywem
ciepta w piecach ptomiennych (czes¢ I1). — M. Prrec.
Z badan nad elektrolitycznym wydzielaniem manga-

nu. — Z. Karlinski i J. Czakow. Spektrograficzne
oznaczanie zawartosci krzemu w zeliwie utwardzo-
nym. — M. Smiatowski i J. Foryst. Dziatanie inhibi-
tor6w w procesie wytrawiania stali. — A. Ludkiewicz,
E. Bucko i J. Zieba. Kontrola zuzla w zasadowym
procesie martenowskim (czes¢ TI). — A. Krupkowiski



* W. Cegielski. Spiekane tozyska porowate brazowo-
grafitowe. — M. Smialowski, E. Wrzesinnska i W. Sto-
kiosa. Sprawdzenie metody Browna okreslania zawar-
tosci wodoru w stali. — Z. Bojarski. Rentgenogra-
ficzne badania polimorficznych przemian krajowych
surowcow krzemionkowych.

Przeglad sSpawalnictwa. Miesiecznik. Organ In-
stytutu Spawalnictwa. Wydawca: Instytut Wydawni-
czy SIMP Redaktor naczelny: inz. Zygmunt Dobro-
wolski. Redakcja i administracja: Warszawa, Zoli-
borz, ul. Mickiewicza 18 Naktad 5000 egz. Cena po-
jedynczego zeszytu 100 zi., przedptata kwartalna 250
zt., roczna 1000 zt. — Rok 1949, Nr 1 Redakcja. Na-
sze zadania. — Inz. B. Szupp. Instytut Spawalniczy.
Krotki zarys dziatalnosci 1945—1948. —e« Rozw0j spa-
walnictwa W Zwigzku Radzieckim. — E. SledziewHd.
Wspotpraca miedzy konstruktorem a warsztatem, —
Zgrzewanie acetylencwo-tlenowe. — Kontrola recz-
nego spawania *tukowego. — Z praktyki spawacza
i konstruktora. — Kronika. — Nr 2—3 Mrr Angres.
Niektére wady spoin tukowych na X i ich przyczyny.
— E. Sledziewski. Spawanie pancerza wielkiego pieca
(poréwn. ,,Hutnik® z 1948 r., Nr 10—11, str. 487). —
Inz. Z. Dobrowolski. Potozenie spoin, — Przepisy bez-
pieczenstwa pracy spawacza przy instalowaniu i uzyt-
kowaniu urzadzern do spawani* i ciecia metali —
Wady spoiny krawedziowej. — Ciecie za pomoca lan-
cy tlenowej. — Bibliografia. — Kronika.

Przeglad Techniczny. Rok 1949, Nr 7—8. Pie¢ lat

budowy Polski Ludowej. — Min. E. Szyr. Walka o po-
step techniczny. — Min. inz. B. Ruminski. Zadania
Naczelnej Organizacji Technicznej. — S Waw low.
Blizej zycia. — Prof. dr inz. J. L. Jakubowski. Wspo6t-
praca instytutéw techniczno-naukowych z gospodarkag
narodowa. — Inz. B. Witwinski. Zagadnienia oszczed-
nego uzytkowania energii. — Inz A. Wittels. Zagad-
nienie szkéd gorniczych. — Inz. M. Radwan. Zagad-
nienia transportowe w hutnictwie. — Inz. H. Kling-

ofer. Czasopisma techniczne w planie 6-letnim.

Archiwum Mechaniki Stosowanej. Tom | (1949).
Zeszyt 2. St. Rydlewski. Drgania wilasne uktadéw
kratowych o weztach sztywnych. — R. Szewa7ski,

Frzecigzalno$¢ turbin parowych przy pomocy dysz
dodatkowych stopnia regulacyjnego. — W. Nowacki.
Zginanie ptyt ciagltych nieskonczenie diugich. — Ze-
szyt 3 J. Walczak. Naprezenie styczne w przekroju
ukosnym. — J. Mufermilch. $cisty wz6r na krzywizne
w zastosowaniu do mimosrodkowego Sciskania. —
W. Wierzbicki. Réwnowaga quasi-niestateczna w me-
chanice budowli. — W. Olszak. Ptaski stan naprezen
i ptaski stan odksztatcen.

Przeglad Mechaniczny. Rok 1949, Nr 4—6. Inz.
M. Lesz. O prawdziwy plan techniczny. — Prcf. inz.
Jerzy Bukowski. O witasciwa strukture studiow ma-
gisterskich na mechanicznych wydziatach politechnik.
— Prof. dr inz. A, Krupkowski. Zagadnienie utlenia-
nia metali oraz sposoby uodpornienia ich na korozje
tlenowa. — Prof. inz W. Riernawski i st. asy:t. inz.
A, Sadowski. Pomiary gtadkosci powierzchni. — Inz,
K. Szwabowiez. Podstawowe zawozenia przy rozbudo-
wie fabryk. — Inz. K. Wotk. Normy zuzycia spraw-
dzianéw. — Inz. M. Schneider i Z. Fraczek. Teore-
tyczne podstawy wielok~ntu*=0 cgmiieria drutu z po-
Slizgiem. — Dr inz. A. M. Plcszinger. Rozwéj czecho-
stowackiego odlewnictwa po wojnie. — Inz. P. Janu-

szewicz. Organizacja i planowanie pracy w odlewni
(ciag dalszy). — Przeglad czasopism odlewniczych. —e
Bibliografia.

Mechanik. Rok 1949, Nr 4—6. Przez oszczedno$¢ —
do dobrobytu! — Inz. P. Kosiorad”™ki. Hartowanie in-
dukcyjne. — Inz. E. Hirschfeld. Wiasnosci i rodzaje
narzedziowych stopéw spiekanych — Inz. St. Rosz-
kowski. Bezpieczenstwo pracy. — Polscy meefcan cy
moéwiag po polsku (grzanie indukcyjne — hartowanie
indukcyjne, olej czy oliwa, smary i smarowanie). —a
Inz. M. Dubowicki. Podstawowe wiadomos$ci z meta-
lografii zeliwa. — Prcf. inz. K. 'Gierdziejewski. Cen-
tralne tadowanie zeliwiakéw. — Prof. inz. K. Gier*
dziejewski. Z dziejéw odlewnictwa na Ziemiach Pol-
skich (,Ztoty wiek” ludwisarstwa krakowskiego). —
M. K. Uroczysto$¢ otwarcia Instytutu Odlewnictwa
w Krakowie. — R -Jackowski. Polska ksigzka od 1474
do 1949 roku. — Kronika.

Przeglad Elektrotechniczny. Rok 1949, Nr 2—3
Inz. mgr Il. Gdanski. Scista wspotpraca inzynieréw
i technikow ze Swiatem robotniczym w realizacji pla-
nu 6-letniego w przemys$le. — Inz. T. Moskalewski.
Stop Pb + 8% Zn w kablownictwie. — Inz. C. Nie-
wiadomski. Stopy otowiu na ptaszcze kablowe. —
Jednostki elektryczne bezwzgledne. — Czwarta Swia-
towa Konferencja Energetyczna (1959 r). — Nr 4—6.
Inz. T. Zarnecki. Przemyst elektrotechniczny u progu
planu 6-letniego. — Inz. T. Mcskalewski. Nowe drogi
przemystu kablowego. — Inz. C. Niewiadomski. Aldrej
jako materiat na przewody napowietrzne. — B blio-
grafia czasopism elektrotechnicznych (Nr 1).—Nr 7—8
Red. prcf. inz. T. Czaplicki. Kromka (Trzydz'estolec;e
Stowarzyszenia Elektrykéw Polskich.). — Prcf. dr inz.
< L. Jakubowski, Wspétpraca instytutéw .techniczno-
naukowych z gospodarkga narodowa. — Mrr inz K.
rlassenbcrg. Metody kontroli jakosciowej w procesach
technologicznych. — Inz. T. Tomaszkiewicz i inz. J.
Wojciechowski. Gospodarka cieplna w elektrowniach
i jej usprawnienie. — Inz. K Dietrich, inz. K. Kon-
werska i inz. J. Mazejko, Podstawowe zalozenia roz-
budowy publicznei sieci telekomunikacvinei w piania
szeScioletnim. — Sprawozdanie z dziatalnosci Stowa-
rzyszenia Elektrykéw Polskich za okres od grudnia
1947 roku do kwietnia 1949 reku. — Sprawozdania
Oddziatéw SEP za 1948 rok. — Bibliografia czasopism

elektrotechnicznych (Nr 2).
Biuletyn Techniczna Energetyki. Rok 1919,
Nr 1 2 Inz. St, Krzycki. Warunki i wyniki mracy

energetyki okregu goérno - $laskiego w roku 198 —
Inz. Z Warczewski. Zagadnienie cen i taryf energe-
tycznych.

Iniwnieria i Budownictwo. Rok 19°9, Nr 5 Prof.
¢r inz, Fr. Wasilkowski. Szkielet stalowy i fundamen-
ty gmachu administracyjnego Centrostali w Katowi-
cach. — Nr 6. Zeszyt ten pos$wiecony zostat niemal
w catosci omoéwieniu zagadnien, zwigzanych z pro-
jektowaniem i wykonaniem Trasy W —Z w War-
szawie. przedsiewziecia architektoniczno - inzvnierskie-
go, zakrojonego na miare dotychczas w Polsce me
spotykanag. Dodatek ,Biuletyn In&ty+utu B~dawcze”™o

Budownictwa" (Nr Sgf zawiera artykut inz. Karola
Klukowskicgo i inz. Eugeniusza Mazanka pt. ..Typy
produkcii zuuli wielkoniecnw”ch z

oznaczeniem granic rozrzutu sktadnikow
chemicznyc h“.

J. Chmielewski



ROLNE

.Kongres Metaloznawstwa Stosowanego. Sta-
raniem metaloznawcéw polskich zostanie zorganizo-
wany we wrzesniu 1950 r., w gmachu Akademii Gor-
niczo - Hutniczej w Krakowie, Kongres Metaloznaw-
stwa Stosowanego.

Celem Kongresu bedzie:

naukowych
me-

1) omoéwienie zagadnien technicznych i
w planie G-cioletnim przemystu hutniczego i
talowego,

2) wygtoszenie szeregu referatéw, obrazujacych do-
tychczasowy dorobek techniczny i naukowy z za-
kresu metaloznawstwa w Polsce Ludowej,

3) omoéwienie gtéwnych wytycznych kierunku prac
naukowych na tle realizacji planu 6-cioletniego,

naukowych miedzy polskim
naukowym a zaproszonymi

4) wymiana pogladéw
Swiatem technicznym i
uczonymi z zagranicy.

Komitet Organizacyjny zwraca sie do wszystkich
zainteresowanych o zgtaszanie referatéw, w mys$l po-
danych wyzej wytycznych, z dziedziny hutnictwa, me-

talografii, obrébki plastycznej, obrébki cieplnej, ko-
rozji, odlewnictwa, spawalnictwa, wytrzymatosci ma-
teriatow, ceramiki metali i organizacji pracy.

Tematy nalezy zgtasza¢ najp6zniej do dnia 1

wrzednia 1949 r., a rekopisy nadsyta¢ do dnia 1 sty-
cznia 1950 r. Komitet zmuszony jest do przestrzega-
nia tych terminéw ze wzgledu na konieczno$¢ wydru-
kowania i rozestania referatéw wszystkim uczestni-
kom Kongresu przed rozpoczeciem jego obrad.

Referaty winno sie zgtaszaé, pod adresem: Na-
czelna Organizacja Techniczna, Sekretariat Komitetu
Organizacyjnego Kongresu Metaloznawstwa Stosowa-
nego, Warszawa, ul. Czackiego 3/5.

Oddziat Naczelnej Organizacji Technicznej w
Gliwicach. W dniu 30 sierpnia br. odbyto sie w Gli-
wicach zebranie organizacyjno - informacyjne bran-
zowych stowarzyszen inzynieréw i technikéw w celu
utworzenia miejscowego Oddzialu NOT. Powotana
zostata na nim Komisja Organizacyjna dla przygoto-
wania Walnego Zebrania delegatéw poszczegélnych
stowarzyszen na dzien 27 wrzesnia br. Zebrani zobo-
wigzali Komisje do dopilnowania otrzymania od Za-
rzadu Miejskiego w Gliwicach lokalu na siedzibe NOT
i Swietlic"l Siedziba NOT, ktéra stanie sie nastepnie
Domem Technika, zorganizuje zycie kulturalno-oswia-

towe inzynieréw i techn:kéw ena terenie Gliwic i
umozliwi rozwiniecie szerszej akcji doszkolania kadr
w celu zaspokojenia potrzeb planu 6-letniego. Tym-

czasowa siedziba NOT w Gliwicach miesci si¢ przy
ul. Zwycigstwa Nr 7, pokdéj 24, tel. 21-69.
Ze Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw

Przemystu Htitmczesro. W dniu 2 maia br. odbyto
sie w CZPH w Katowicach miesigeczne zebranie Sekcii
Stalowniczej SITPH przy udziale 58 oséb. Kol. inz. P
Kielski wygtosit referat pt ,Préba analizy i syntezy
pracy stalowni w 197 i 1948 r.“ Po referacie wywig-
zata sie diuzsza dyskusja.

W dniu 3 czerwca br. odbyto sie w CZPH w Ka-

towicach nastepne koleine zebranie Sekcji Stalowni-
czej SITPH rwrir udziale 85 oséb. Referat wv°}osit
kol. inz. K. Radzwicki pt. ,Analiza pracy stalowni

/
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za 1948 r. z punktu widzenia uzyskéw i strat oraz ja-
kosci produkcjil Referat wywotat ozywiong dyskusje.

Staraniem Sekcji Stalowniczej SITPH rozpoczat
sie w dniu 19 maja br. 3-miesieczny kurs doksztatca-
jacy dla pracownikéw stalowni. Program jego obej-
muje ze strony teoretycznej catoksztalt prac w sta-
lowni. Na wyktadowcoéw zostali powotani doswiad-
czeni, wybitni stalownicy i pedagodzy. Po ukoncze-
niu wyktadéw odbeda sie ¢éwiczenia praktyczne oraz
egzamin po czym uczestnicy kursu otrzymaja odpo-
wiednie Swiadectwa.

Liczba uczestnikéw kursu (przodownicy hali od-

lewniczej i wytapiacze) wynosi ok. 40 oséb z 6 roéz-
nych stalowni. Nalezy sie spodziewaé, ze kurs ten
przyczyni sie w znacznym stopniu do podniesienia

poziomu kwalifikacji pracownikéw stalowni.

W dniu 5 lioca br. odbyto sie w CZPH w Kato-
wicach kolejne naukowo-dyskusyjne zebranie Sekcji
Stalowniczej SITPH przy udziale 48 os6b. Na zebra-
niu tym kol. inz. K. Radzwicki wygtosit referat pt.
,Fodniesienie wydajnosci piecéw martenowskich oraz
technika topow szybkichll Po referacie nastgpita
ozywiona wymiana pogladéw i spostrzezen.

Kontakt Politechniki Slaskiej z przemystem.
Politechnika Slgska w Gliwicach utrzymuje S$cisty
kontakt z przemystem S$laskim, przejawiajacy sie —
miedzy innymi — w organizowaniu ¢wiczen okreslo-
nych grup studentéw z poszczeg6lnych wydziatéw po-
litechniki, ktoérzy —e skierowani do ré6znych zaktadoéw
pracy —mzaznajamiajg sie w nich praktycznie z pro-
cesami produkcji, obserwuja warunki pracy robotni-
kéw i zapoznajg sie z urzadzeniami technicznymi tu-
dziez ich zabezpieczeniami. Wyniki swych spostrzezen
studenci opracowujg w postaci ¢wiczen, uzupetniajac

je wilasnymi uwagami, dotyczgcymi polepszenia bez-
pieczennstwa i higieny pracy. Nastepuje dzieki temu
powigzanie obserwacji zycia fabryki, pracy ludzkiej

i sposobéw jej ochrony z treSciag materiatu, wystucha-
nego na wyktadach. Jedyna w Polsce Katedra Spo-
tecznej Ochrony, Higieny i Bezpieczenstwa Pracy w
Politechnice .Slaskiej w Gliwicach zorganizowata osta-
tnio szereg tego rodzaju ¢wiczen w zaktadach prze-
mystu hutniczego, chemicznego, energetycznego, we-
glowego i innych.

Gliwice przysztym osrodkiem badan i szkolenia
w przerébce plastycznej. Poza dziatem przerébki
plastycznej przy Instytucie Metalurgii, majagcym otrzy-
maé pracownig, wyposazona w odpowiednie nowocze-
sne urzadzenia (czesciowo z dostaw krajowych, cze-
Sciowo z zagranicznych), przeznaczona do prowadze-
nia prac badawczych, w najblizszej przysztosci beda
posiadaty Gliwice drugg placéwke o pokrewnym cha-

rakterze, albowiem Politechnika Slgska projektuje
wybudowanie zakladu Obroébki Plastycznej, ktory
przede wszystkim ma stuzvé celom szkolenia rzesz

przysztych walcownikéw, kowali oraz konstruktoréw
kuzniczych i walcowniczych. W dalszym nianie nie-
widziana jest mozliwo$¢ wykonania w owym Zakta-
dzie prac dyplomowych, doktorskich czy tez innych
prac badawczych. Zaktad ma sie skiada¢ Z 3 zasadni-
czych dziatéw:
1) Kiwni,
i piece.

wjrposazonej w odpowiednie mioty, prasy



2) Walcowni, do ktérej przewiduje sie przeniesienie
walcarki z Politechniki Wroctawskiej.

3) Dziatu Przerébki Plastycznej na zimno, wyposazo-
nego w przeciggarki oraz prasy do wycinania i gte-
bokiego ttoczenia.

Cato$¢ ma posiada¢ osobne laboratorium chemi-

czne, wytrzymatosciowe i warsztat, przeznaczony gto-
wnie do wykonywania matryc.

Obrébka plastyczna metali, ktéra przed wojng i
bezposrednio po wojnie traktowana byta przez wyzsze

uczelnie niemal po macoszemu, otrzyma dzieki temu
podstawy do swego dalszego rozwoju. Sa to dzialy
wazne dla catej gospodarki narodowej, gdyz prawie

kazdy kilogram stali czy innych metali
pewnych fazach przerébce plastycznej.

Rozpoczecie budowy Zaktadu ma nastgpi¢ juz w
jesieni biezacego roku.

podlega w

Biblioteka Waleownika. Zespét inzynieréw-wal-
cownikéw podjat sie opracowania i wydania w la-
tach 1949 — 1955 fachowych ksigzek walcowniczych pt.
,Biblioteka Waleownika". Kazdy tom ma jednoczy¢
w sobie najnowsze osiggniecia i wiadomosci ze Scisle
okreslonego zakresu wraz z mozliwie duzym zasobem
wiadomosci praktycznych i przyktadami.

Cato$¢ ma by¢ opracowana zespotowo i skitadac

sie z nastepujacych tomow:

1) Walcowanie zimne stali

— opr. inz. M. Zdunkiewicz, DZH

2) Wady wyrobéw walcowanych
— opr. inz. C. Murski, CZPH

3) Uzbrojenie walcéw
— opr. inz. C. Murski, CZPH

4) Procesy i przebiegi produkcyjne
—e opr. inz. B. Marzecki, GZH

5) Urzadzenia walcownicze:
a) walcarki,

b) maszyny pomocnicze

opr. prof. inz. K. Filasiewicz, Politechnika Sl.

6) Teorie proces6w walcowania

opr. prof. inz. K. Filasiewicz, Politechnika SI.

7) Piece grzewcze
— opr. inz. Z. Wustowski, IM

8) Rozplanowanie walcowni
— opr. inz. C. Murski, CZPH i inz. B. Marzecki,
GZH

Planowanie, uzyski i koszty witasne
— opr. inz. B. Kotomyjski, huta ,,Pokéj*

10) Kalibrowanie walcéw
— per>> i"z. C. Murski,
towski, IM

CZPH i inz. Z. Wusa-

Obrébka cieplna w USA w 1947 r. W zwigzku
z artykutem sprawozdawczym, wydrukowanym pod
tym tytutem w N-rze 7—8 ,Hutnikall z 1948 r. (str.
350, prawa kolumna, wiersze 21—29 od g6ry) nar
destat nam dyr. inz, Edward Zmihorski
(Bytom, Dyrekcja Przemystu Wyrobéw Masowych)
ponizsze wyjasnienie:

Badania, dokonane nad wydzielaniem sie wegli-
kow za statego roztworu, doprowadzity do ustalenia
waznej zasady w dziedzinie obrébki cieplnej stali, a
mianowicie:

Rozpad austenitu na martenzyt odbywa sie szyb-
ciej w tych czesciach tworzywa stalowego, w ktérych
zachodza naprezenia rozciggajace, czyli ze wydziela-
nie si¢ weglikéw ze statego roztworu jest tatwiejsze
i szybsze tam, gdzie w tworzywie panuje sklonnosé
do powiekszania objetosci pod wptywem sit rozciag-
gajacych. Tworzacy sie martenzyt (ktory cechuje
najwieksza objetos¢ ze wszystkich odmian struktural-
nych) zwieksza szybciej objeto$¢ tworzywa po stronie
rozciggajacej i wskutek tego powoduje odksztatcenia,
ktére majg by¢é wykorzystane praktycznie dla réz-
nych celéw, jak np. do prostowania narzedzi harto-
wanych (patent polski Nr 33273).

Metoda prostowania narzedzi hartowanych, oparta
na wzmiankowanej dopiero co zasadzie, nie ma nic
wspoblnego z metodami odksztalcen przy wuzyciu sil
gnacych lub innych, przekraczajacych granice ptyn-
nosci (w tworzywach o strukturze austenitycznej).

Przytoczone wyzej wyniki badan, w ktérych wy-
razni jest zaznaczony wptyw naprezen na rozkiadl
austenitu, opubhkowane zostaly w dniu 17 marca-
1947 r., w opisie patentowym Rzeczpospolitej Pol-
skiej, pod N-rem patentu 33273, zgtoszonym w dniu
25 lutego 1946 r. Badania Eddy‘ego, Marcotte'a, Kura,
Rosenthala, Liedholma, Manninga i innych z dziedzi-
ny obrébki cieplnej w USA w 1947 r., zamieszczone w
czasopiSmie ,Metals Review"” z 1948 r., Nr 1 (Ameri-
can Society for Metals), $wiadczg, ze rozktadowi au-
stenitu poswiecono ostatnio w USA wiele uwagi.

Wobec tego, ze wyniki odno$nych badan w USA,
jakkolwiek zgodne z polskimi, sg od tych ostatnich
znacznie poézniejszej daty, stuszng rzeczg wydaje sie
podkreslenie, iz wyniki owe zostaly osiggniete juz
wczesniej — w Polsce.

Sprostowanie. Do artykutu inz. Jerzego Mackievi-
cza (Praga) pt. ,Produkcja modyfikowanego zeliwa",
ogtoszonego w zeszycie czechostowackim (Nr 3—4)
,Hutnika" z biezgacego roku, wkradta sie na stronicy
110, w prawej kolumnie, w wierszu 13 od géry, na-

stepujagca omyitka:, zamiast ..powyzej 17mm*“ powin-
no by¢ ,7—al2mm | wiecej", co niniejszym prostu-
jemy.
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1 PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1 — 4 PPH 7 49

Reakcje w stanie stalym. Reactions in the Solid State.
R. M. Barrer, Research, t. 1, 1948, Nr 15, str. 701
(3y2 str.)

Na zjezdzie odbytym pod egidg Centre National
de la Recherche Scientifique w Paryzu przedstawiono
szereg prac 0 nastepujacej tematyce: rodzaje i spo-
soby techniki doswiadczalnej, reakcje powierzchniowe
i struktury katalizatoréw, procesy polegajace na wy-
mianie jondéw, materialy ceramiczne i proces spie>-

kania, substancje o skladzie niestechiometrycznym
oraz inne reakcje zachodzace w stanie staltym. AB.
1 — 5 PPH 7 49

Optyczne metody badania zjawisk ultradzwiekowych.
Visual Methods for Studying Ultrasonic Phenomena.
B. Barnes i Ch. Burton. J. Appl Phys, t 20
1949, Nr 3, str. 286 (9 str., 2 rys., 25 fot., 12ods.)

Do badania witasnosci fal ultradzwigkowych na
drodze obserwacji optycznej wykorzystano zjawisko
dyfrakcji swiatta wywotanej przejsciem ciggu fal ul-
tradzwiekowych w danej cieczy. Opisano doktadnie
metode badania. Zatgczono 25 fotografii obrazujgcych
prawa odbicia w ré6znych przypadkach, zjawisko ugie-
cia wystepujace przy drucie réznej grubosci, zjawisko

interferencji oraz zjawiska ugiecia przy przejsciu
przez szczeline pojedyncza, podwéjnag i potréjna.L.K.
1—6 PPH 7 49

Oddzielenie drobin polarnych od niepolarnych. Sepa-

ration of Polar from Non Polar Molecules. G. Kara-
gonnis, Nature, t. 161, 1948, Nr 4100, str. 855 (1,5
st., 1 wykr.).

Podano metode oddzielania drobin polarnych o sta-
tym momencie dipolowym od niepolarnych w zmien-
nym polu elektrycznym o napieciu 10000 volt. J.F.

zagranicznych danych bibliograficznych
Nr 7
Str.
16. Struktura i jej badanie . 165
17. Fizyczne badania i wiasnosci . 166
18. Pomiary, regulacja, przyrzady 166
19. Mechaniczne badania i wiasnosci 167

2. Korozja i zabezpieczenie metali przed ko-
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21. Badanie skfadu chemicznego 170
22, Kontrola produkcji . 171
23. Materiaty i ich wiasnosci 172
24. Zastosowanie materiatow . 172
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27. Dokumentacja techniczna 175
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2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2 — 35 (0) PPH 7 49
Wzbogacanie mineratéw przemystowych w  osrod-

kach ciezidch. Benefication of Industrial Minerals by
Heavy-media Separation. G. B. Walker, C. F. Allen.
Min. Eng.,, t 1, 1949, Nr 1, str. 17, (10 str., 4 rys.,
3 schem., 2 fot.)

Ogolny opis ulepszonego procesu wzbogacania
w cieczach ciezkich. Jako $rodkoéw zageszczajgcych
zaleca sie uzywaé¢ magnetytu lub zelazokrzemu, ktére
posiadaja nastepujgce zalety: tatwos$¢ odzyskiwania
droga separacji magnetycznej, niskie zuzycie na 1 tone
koncentratu, duzg odporno$¢ na Scieranie i niskie
koszty inwestycyjne. Spos6b ten mozna stosowaé do
rozdziatlu wszelkich mineratéw roéznigcych sie cieza-
rem witasciwym o dolnej granicy ziarnistosci 0,3 mm.
Podano oraz objasniono schemat urzadzen i przebieg
pracy przy materiatach o ziarnistosci powyzej i ponizej
1,6 mm. W.M.

2 — 36 (0) PPH 7 49

Odmulanie poziome i pionowe. Horizontal und Verti-
kalschlammungen. Th. Eder, Berg. Hiitt. Monats-
hefte, t 94, 1949, Nr 4, str. 86 (1 str., 3 rys.).

Omoéwiono krotko osadzanie w wodzie ziaren roz-
nych ciezaréw i podano wzdr na wydajno$¢ prostych
klasyfikatorow: L maks. = 0,36 . F . C . Vk, przy
czym L — ilo$¢ klasyfikowanego materiatu w to-
nach/godz. F — czynna powierzchnia klasyfikatora
w dm2 Vk — krytyczna predkos¢ padania w cm/sek.,
C — koncentracja klasyfikowanego materiatu -w wo-
dzie. Przytoczono spétczynniki sprawnosci klasyfika-
cji i zalecono sposoby jej wykonania w zaleznosci od
wielkos$ci ziarn podziatu. W.M.



2 — 37 (0) PPH 7 49
Bogactwa kopalne ZSRR—A. Biataszewski. Hutnik,
t. 16, 1949, Nr 1—2, str. 4, (7 str.,, 8 tab., 1 mapa).

Na obszarze Zwigzku Radzieckiego wystepuja
niemal wszystkie surowce mineralne, decydujace o je-
go potedze gospodarczej. Podano krotka charakte-
rystyke geologiczng i zasoby zbadanych poktadéw.
Zorganizowane prace poszukiwawcze i budowa ge-
ologiczna kraju pozwalajg spodziewaé¢ sie powigksze-
nia istniejacych zasobéw, W.M.

2 — 38 (2) PPH 7 49
Wzbogacanie rudy minetty. Anreicherung von Minette.
W. Luyken. Stah1l u Eisen, t 68, 1949, Nr 34/4,
str. 35, (4 str.,, 4 tab. 4 mikfot., 5 ods.).

Historyczny przeglad préb wzbogacania samotopli-
wej minetty i szczeg6towszy opis niemieckich do-
Swiadczen od 1940 r. nad usunieciem skaly ptonnej
z minett ubogich w Fe i CaO. W ostatnim wypadku
zastosowano prazenie magnetyzujgce na Fe2C3 . Fe2C3
i z kolei separacje magnetyczng. Préby poprzedzono
doktadnymi badaniami mikroskopowymi wewnetrz-
nej budowy rudy. Czes¢ doswiadczen wykonano na
stacji doswiadczalnej w Praszce. Rozdrobnienie pra-
zonek przed separacja magnetyczna byto daleko posu-
niete, w niektérych wypadkach ponizej 0,3 mm. Wy-
niki przedstawiaja sie nastgpujgco: z rudy surowej
0 zawartosci Fe 23,16% i CaO 9,57% otrzymano kon-
centrat zawierajacy Fe 48,2% i CaO 3,8% przy wydaj-
nosci Fe 86,6%. W.M.

2 — 39 (n) PPH 7 49
Wptyw adsorbcji i dziatania chemicznego tlenu na
wilasnosci flotacyjne powierzchni ztota, srebra i mie-
dzi. K woprosu o wlijanije adsorbcji i chimiczeskogo
wozdiejstwia kistoroda na flotacjonnyje swojstwa po-
wierchnosti zotota, sieriebra i miedi. J. N. Ptaskin,
S. B. Bessonow, DA N SSSR, t. 60, 1948, Nr 4, str.
647 (3 str., 1 tab., 1 rys.).

Zmierzono zalezno$¢ kata skrajnego na granicy 3
faz od czasu przez naniesienie kropli wody na ptytki
z wymienionych metali, w obecnosci lub bez kolek-
tora. Krzywe pozwalajg sadzi¢ o zmianie charakteru
powierzchni. Powierzchnia ztota stawata sie hydrofo-
bowa, srebra poczatkowo hydrofobowa, potem hydro-
fitowa, miedzi odrazu hydrofitowa. Zjawisko to thu-
maczy sie procesami adsorbcji tlenu i utleniania po-
wierzchni, natomiast wptyw ksantogenianu dziataniem
kolektora na powierzchnie. M.P.

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

3 — 51 PPH 7 49
Bezptomieniowe spalanie gazéw. K biesptamiennomu
sziganju gazéw. W. L. Korniejew i D. M. Hzmalian,
l1ro *ysz' 1lnergiet., t. 6, 1949, Nr 4, str. 7—8,
(2 st., 2 tab., 3 rys., 3 ods.).

Podano wyniki doswiadczenh nad spalaniem mie-
szanki pary benzyny z powietrzem w bezptomiennych
palnikach tunelowych. Zasada dziatania takiego pal-
nika jest nastepujaca: mieszanka przechodzi z kanatu
do tunelu w postaci rury z materiatlu ogniotrwatego,
ktéra obejmuje wylot kanatu; spalanie nastepuje’
wewnatrz rury przy wyjsciu mieszanki z kanatu, tam
gdzie wskutek nagtego wzrostu przekroju tworza sie
wiry gazu. Tworzenie sie tych wiréw jest warun-
kiem wywotania bezptomiennego spalania. Z powodu
niemoznoéci zastosowania rury ogniotrwatej wiekszych
wymiaréw, wydajnos¢ ich jest jeszcze niewielka i nie
znalazty one dotychczas szerszego zastosowania w prze-
mysle. W.K.

3 — 52 PPH 7 49
Obliczenie przestrzeni potrzebnej dla spalania oleju.
Computing Combustion Volumes for Burning Oil Fuel.
R. Gibbs. Chem. Eng., t, 56, 1949, Nr 1, str. 112
(2% str., 2 tab., 1 wykr.).

Autor wychodzi z zatozenia, ze szybko$¢ spalania
oleju zalezy od predkosci parowania. Doptyw ciepta
dla wyparowania kropelek oleju odbywa sie na drodze
promieniowania. Przeptyw ciepta zalezy od wielkosci
powierzchni czyli od stopnia rozpylenia oleju, Przyto-

czono dwa przyktady obliczenia dla dwoéch réznych
stopni rozpylenia. R.W.

3 — 53 PPH 7 49
Zwalczanie zadymienia. Practical Pointers on Smoke
Prevention in Your Boiler Plant. L. Rowley i J

McCabe. Power., t. 93, 1949, Nr 4, 120, (2 str.).
Zestawienie wskazéwek ruchowych celem zmniej-

sznia zadymienia, wytwarzanego przez kottownie przy

spalaniu wegla na rusztach podsuwowycn, obiego-

wych i narzutowych oraz pytu weglowego, oleju

i gazu. R.W.

3 — 54

Nagrzewanie indukcyjne.

PPH 7 49
A Look at Induction He-
ating. W. E. Benninghoff, Steel Proces., t. 35
1949, Nr 3, str. 133, (3% str., 6 fot.).
Zestawiono charakterystyczne cechy i
grzewania indukcyjnego.
czestotliwosci zapewnia
najmniejsze utlenienie,

zalety na-

Obrébka pradem wysokiej
minimalne zuzycie czasu,
doktadng regulacje tempera-

ry, Sciste zachowanie warunkéw nagrzewania, zlo-
kalizowanie nagrzewania w dowolnym miejscu i czy-
stos¢ wykonania przy stosunkowo matej przestrzeni
roboczej i niewielkiej robociznie. Najczestszymi za-
stosowaniami sa: hartowanie powierzchniowe i na
wskro$, nagrzewanie do kucia, nagrzewanie poszcze-

gélnych miejsc do ksztattowania, lokalne wyzarzanie,

lutowanie i lutowanie twarde, ogrzewanie do rozig-
czenia i taczenia kurczowego. Podano przyktady za-
stosowan. B.K.

3 — 55 PPH 7 49

Wykorzystanie dla celéw grzewczych ciepta gorgcego
powietrza z piecow do wypalania pirytu i ciepta wody
chitodzacej kwas siarkowy. Ispolzowanije goriaczego
wozducha iz watéw kotziedannych piecziej i ochtaz-
dajuszcziej wody siarnokistotnych chtodilnikow dla
cielej tieptosnabzenia. A. W. Owsiannikow. Pro-
my szl Energiet., t. 6, 1949, Nr 4, str. 9, (3 str,,
1 tab., 2 rys., 2 wykr.).

W pierwszym przypadku powietrze podgrzane do
temperatury okoto 200 C ogrzewa wode dla central-
nego ogrzewania pomieszczen, w drugim woda po
ochtodzeniu zbiornikéw z kwasem siarkowym, majaca
temperature okoto 40C, czeSciowo jest uzywana po
podgrzaniu do centralnego ogrzewania, a czeSciowo
stuzy do innych celéw. Podano bilans cieplny tego
urzadzenia. Projekt ma zacheci¢ do wykorzystania re-
zerw cieplnych istniejgcych réwniez w innych zakita-
dach przemystowych, a dotychczas niewykorzysta-
nych. W.K.

Analizy o tematach

11 — 59 (2).

pokrewnych: 9—89 (o);

4. URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYSLOWYCH

4 — 31 PPH 7 49
Wskazowki ustawiania maszyn na fundamentach.
Give Your Machine a Break with a Foundation That's
Good. N. Rea, Power., t. 93, 1949, Nr 4, str. 122, (3
str., 5 rys., 1 fot.).



Podano szereg praktycznych wskazéwek ustawia-
nia maszyn na fundamentach; w szczegdélnosci omo-
wiono umocowanie $rub fundamentowych i rozmiesz-
czenie ich za pomoca szablonéw, poziomowanie oraz
zalewanie cementem. R.W.

4 — 32 PPH 7 49
Prostowniki. Mutatoren. Brown Boweri Mitt.,
t. 36, 1949, Nr 1/2, str. 39, (2% str., 4 fot.).

W zwigzku z rosnaca produkcjg aluminium wzra-
sta zapotrzebowanie na prad staly. Podano szczeg6ty
przetwornic i prostownikéw rteciowych stosowanych
przy wytwarzaniu aluminium, K.G.

4 — 33 PPH 7 49
Przewozny agregat do spawania stykowego. Pieriedwiz-
nyj agriegat dla kontaktnoj stykowoj swarki. M. Ja-
ster. Promysz1 Energiet,, t 6., 1949, Nr 4, str,

11 (1 str., 2 tab.).

Agregat ten skiada sie ze spawarki punktowej,
kompresora oraz podwozia. Przez zastosowanie agre-
gatu tej konstrukcji podnosi sie jako$s¢ wykonania przy
zaoszczedzeniu pracy, energii i materiatu. K.G. -

4 — 34 PPH 7 49
Magnetyczny wzmacniacz jako przekaznik. Magnitnyj
usilitiel w relejnom riezimie. |I. Negnewickiej. Elek-
triczestw o, 1949, Nr 4, str. 46 (5 str,, 2 rys, 6
wykr.).

W technice automatycznego regulowania zastoso-
wano magnetyczny wzmacniacz jako przekaznik. Wyz-
szo$¢ tego rodzaju przekaznika nad dotychczasowymi
polega na tym, ze nie posiada on kontaktéw styko-
wych i czesci ruchomych, ktére sa gtéwng przyczyna
wszelkich zaktécen w pracy. Dzieki temu trwato$¢ jego
w eksploatacji jest daleko wigksza i nie wymaga on
remontéw. Ujemng cecha jest wrazliwo$¢ na wahania
napiecia, czestotliwosci, temperatury i oporu obcigze-
nia. K.G.

4 — 35 PPH 7 49
Analiza elektromechanicznych proceséw napedu z ela-
stycznym potgczeniem. Issledowanije elektromiechani-
czeskich processow elektropriwoda s uprugoj swjaziu.
N. Druzinin. Elektriczestwo, 1949, Nr 3, str. 21
(7 2/3 str., 5 rys., 7 wykr.).

Zagadnienia szybkoobrotowych walcarek uniwer-

salnych oraz walcarek zwrotnych do blach przewaznie
polegaja na opracowaniu kompletnej automatyki iurza-
dzen regulacyjnych. Artykut podaje analize stanéw
przejsciowych dla walcarek zwrotnych oraz wnioski
zmierzajgce do ulepszenia i usprawnienia jakosci pro-
dukcji. K.G.
4 — 36 PPH 7 49
Automatyczna waga dla transporteréw pasowych. Con-
tinous Conveyor Weighing, Iron Coal Trades.
R ev, t. 156, 1948, Nr 4178, (str. 752 (1 1/4 str., 1 rys.).

Opisano zasade dziatania automatycznej wagi
marki ,Adequate” do wazenia materiatéw przenoszonych
na transporterach pasowych. Urzgdzenie wazgce prze-
suwa kule wzdtuz dwéch watkéw, jednego walco-
wego, drugiego stozkowego. Watek stozkowy jest-na-
pedzany przez walcowy za pomocag tej kuli, silnie do-
ciskanej do nich magnesem. Réznice ilosci obrotéw obu
watkéw sa wykorzystane dla rejestracji ciezaru. R.W.

4 — 37 PPH 7 49
Maszyna wyciggowa z napedem z prostownika. Szacht-
naja podiemnaja maszyna z jonnym priwodom, S.Bar-
skiej. Elektriczestwo, 1949, Nr 4, str. 29, (9,5 str.,
7 rys., 9 wykr., 1 fot.).

Zastosowanie zasilania silnika wyciagowego pra-
dem stalym z prostownika z siatkg sterowanag, wyka-

zuje wiecej zalet, niz uktad Leonarda, dotychczas do-
minujacy w hutnictwie i gérnictwie. Wyzszo$¢ polega
na zuzyciu mniejszej ilosci miedzi i stali, na mniejszej
przestrzeni, wiekszym wspoétczynniku sprawnosci i zu-
petnym braku bezwtadnosci w prostowniku, co pozwala
tatwiej opanowac¢ technike zabezpieczania elektrycz-
nego. Précz tego odznacza sie ciggta regulacja szyb-
kosci w szerokich granicach w obu kierunkach ob-
rotéw, mozliwoscig hamowania, znacznag przecigzalno-
Scig oraz zupeitna pewnoscia i bezpieczeristwem ruchu.
Artykut podaje trzy warianty ukiadéw oraz wskazéw-
ki, jakimi nalezy sie kierowa¢ przy wyborze odpowie-
dniego rozwigzania. K.G.

4 — 38 PPH 7 49
Zagadnienia normalizacji turbin. Problems of Turbineg
Standarisation. A. P. Drozdow. Eng. Digest, 10
1949, Nr 3, str. 157 (1,5 str., 2 tab.). (Z Kottoturbostro-
jenie 1948 Nr 2).

W ZSRR ustalono w r. 1947 typy turbin paro-
wych. Przyjeto zakres mocy od 750 do 100 000 kW dla
turbin kondensacyjnych i upustowych, a od 750 do
25000 kW dla przeciwpreznych i czotowych. Dla mniej-
szych mocy do 12000 kW okreslono stan pary doloto-
wej na 35 at. i 435C, dla wigkszych na 90 at. i 480 C.

Przewidziano préby z turbinami na 170 at. i 550 C.
R. W.
4 — 39 PPH 7 49

Czy nalezy budowaé¢ osobny wodociag z Mystowic dla
hutnictwa. W. Chramiec. Gaz. Woda i Techn.
San., t. 33, 1949, Nr 4, str. 113, (4 str., 1 tab.).

Artykut dyskusyjny. Autor wykazuje, ze budowa

osobnych wodociggéw dla hutnictwa jest nieekono-
miczna. R.W.
4 — 40 PPH 7 49
Zagadnienie zaopatrywania w wode zakladéw hutni-
czych w gornoslgskim okregu przemystowym. R. Ma-
ryniarczyk. Gaz Woda i Techn. San., t. 33,1949.
Nr 4, str. 118 (1% str.).

Autor wykazuje, ze rozbudowa osobnych sieci wo-
dociggowych dla wody przemystowej i dla wody do
picia jest niecelowa. Sie¢ winna by¢ wspdlna i zawie-
ra¢ wode oczyszczong. R.W.

4 — 41 PPH 7 49
Metoda obliczenia elektromagnesu pradu statego. Mie-
todika rasczota elektromagnita postojannogo toka. A.

Bujtow. Elektriczestwo, 1949, Nr 3, str. 39 (8
str., 4 rys., 6 wykr.).

Przy obliczeniach magneséw, jako elementow
sktadowych dzwignic, nalezy uwzgledni¢ nasycenie

w zelazie, gdyz w przeciwnym wypadku popetnia sie
btedy do 50%. Nalezy szczeg6lng uwage zwraca¢ na
obliczenie nasycenn drég magnetycznych i wynikaja-
cych stad rozproszen. Podkreslono, ze przy uwzgled-
nieniu tych czynnikéw, otrzymuje sie¢ dostateczng
zgodnos$¢ wynikow eksperymentalnych z obliczeniami.
K.G.

4 — 42 ppH 7 49
Nowy sposéb oszczedzania energii elektrycznej w przed-
siebiorstwach przemystowych. Nowyj sposob ekonomii
elektroenergii w promyszlennych priedprijatiach. Su-
rewicz, Lichaczew. Mech. Trud. i Tiaz Rabot,
1949, Nr 1, str.,, 31 (5 str.).

Opisano sposéb polepszenia cos ty w zaktadach
przemystowych na zasadzie synchronizowania istnie-
jacych silnikéw asynchronicznych pierscieniowych
przez zasilenie wirnika pradem stalym z prostowni-
kéw. Zyskuje sie¢ wybitng poprawe cos ty, zwigkszenie
obrotéw silnika o kilka % oraz zwigekszenie mocy. Ze-
spoty do zasilania prgdem statym produkowane
w ZSRR amortyzuja sie w przedsiebiorstwie w ciggu
kilku miesiecy. K.G.



5 MATERIALY OGNIOTRWALE

5 — 66 PPH 7 49
Badania kontrolne w przemys$le ceramicznym. Control
Testing in the Pottery Industry. A. J. Dale. Trans.
Brit. Cer. Soc, t. 47, 1948, Nr 11, str. 411 (12 str.,
3 rys., 3 ods.)

Opisano niektére metody badan kontrolnych sto-
sowanych w przemysSle ceramicznym i w przemysSle
materiatdéw ogniotrwatych. Podano szkice kilku apa-
ratéw, uzywanych przez przemyst ceramiczny np. do
mierzenia szybkos$ci odlewania i gestosci masy lejnej.
W dyskusji podano metode oraz szkic aparatury do
oznaczania powietrza w glinach. W.Sz.

5 — 67 PPH 7 49
Uwagi dotyczace mineralogii i chemii krysztatéw roz-
maitych odmian krzemionki. Some Notes on the Mi-
neralogy and Cristal Chemistry of Various Forms of
Silica. G. R. Righy. Trans Brit. Cer. Soc, t, 47,
1948, Nr 8, str. 284 (7 str., 11 mikfot., 2 ods.).
Przeprowadzono przy pomocy mikroskopu pola-
ryzacyjnego badania szliféw krystobalitu z réznych ce-
giet krzemionkowych w zaleznosci od warunkéw jego
powstawania. Stwierdzono, ze nie ma istotnej roéz-
nicy miedzy krystobalitem z cegly krzemionkowej

nieuzywanej a wyjetej z pieca martenowskiego.
Oprécz tego przedstawiono schematycznie budowe
krysztatéw trydymitu i krystobalitu. W.Sz.

5 — 68 PPH 7 49

Badania nad materialami ceramicznymi do wysokich
temperatur. Ceramic Group Explores High Tempera-
ture Applications. Iron Age., t. 162, 1948, Nr 8, str.
86 (3 str.,, 1 tab., 6 ods.).

Przeglad kilku prac badawczych, dotyczacych ma-
teriatdbw ogniotrwatych typu czystych tlenkéw, pro-
dukcji i wilasnosci materiatbw ogniotrwatych w po-

taczeniu z metalami, oraz zmian chemicznych i mi-
neralogicznych w $cianach wielkiego pieca. F.N.
5 — 69 PPH 7 49

Wptyw jonu S04 na plastycznos¢ glin ceglarskich.
Effect of the Sulfate ton on the Plasticity of Brick
Clays. A. J. Johnson, B. G. Haghes. J. Am. Ceram.
Soc, t 31, 1948, Nr 7, str. 194, (6 str., 8 fot., 10 ods.).

Opisano metode oznaczania rozpuszczalnych siarcza-
néw oraz plastycznosci. Na podstawie przeprowadzo-
nych badan stwierdzono, ze jon S04 powieksza pla-
styczno$é¢ glin ceglarskich zgodnie z nowoczesng te-
orig koloidalng witasnosci glin. Weglan baru jest czyn-
nikiem redukujgcym koncentracje jonéw S04, zmniej-
szajac przez to wptyw jego na plastycznos¢. Opisana
metoda nadaje sie do badann kontrolnych w fabryce.
W.Sz.

5 — 70 PPH 7 49
Materiaty ogniotrwate z czystych tlenkéw odporne na
dziatanie wysokich temperatur. Pure Oxide Refrac-
tories Withstand high Temperatures. O. J. Whitte-
more. Mat. Meth, t. 28, 1948, Nr 6, str. 79 (3 str.,
3 tab:, 3 rys., 1 wykr., 1 fot.).

Materiaty ogniotrwate typu czystych tlenkéw (Al,
Mg, Zr, Be, Th) zawdzieczajg, swa wysoka odpornosc¢
m. in. niewystepowaniu eutektyk i jednolitej struk-
turze. Artykut wylicza ich niektére cechy oraz zesta-
wia wyniki badan porowatosci, ciezaru objetosciowe-
go, zmiany objetosSci z temperaturg, przewodnictwa
cieplnego i ogniotrwatosci pod obcigzeniem. Badania
te dotyczg jedynie A1203, MgO i ZrO2 gdyz pozostate
2 tlenki nie znajduja zastosowania w przemysle. F.N.
5— 71 PPH 7 49
Materiaty ogniotrwate krzemionkowe i szamotowe dla
piecow stalowniczych. Silica and Fire Clay Refracto-

ries for Steel Plant Furnaces. C. A. Brashares.
Steel. Eng,
1 fot.).

Rozwazania na temat zachowania sie w piecu
martenowskim cegty krzemionkowej wysokowarto-
Sciowej (99,5% Si02, cegty izolacyjnej i zapraw. Omo6-
wiono tez problem niszczenia szamotowego obmurza
wielkiego pieca wskutek osadzania sie wegla; wysoka
odpornos$¢ wykazuja tu cegtly silnie wypalone. W przy-
toczonej dyskusji oméwiono stosowanie sklepien krze-
mionkowych. F.N.

5 — 72 PPH 7 49
Nowoczesna produkcja zasadniczych materiatéw ognio-
trwatych. Basic Refractories Being Produced in Plant

Ilron
t. 25, 1948, Nr 12, str. 49 (5 str., 1 tab.,

of Latest Design. Ch. Longenecker B last. Fur.,
t. 36, 1948, Nr 11, str. 1343 (4 str., 5 fot.)
Doktadny opis produkcji materiatdw ogniotrwa-

tych z magnezytu, oliwinu i chromitu. Podkres$lono
znaczenie nowoczesnych sposoboéow fabrykacji, jak np.
unikanie zanieczyszczen materialu dzieki oddzielnym
urzadzeniom dla przer6bki poszczeg6lnych surowcow,
kontrola uziarnienia, wysokie cisnienie przy formo-

waniu i wysoka temperatura wypalania, zbiorniki na
pyt i kontrola jakosci produktéw. F.N.
5— 73 PPH 7 49

Wegiel jako materiat ogniotrwaty dla wielkiego pieca.
Carbon — A. Blast Furnace Refractory. M. T. Cary
and F. B. Thacher. Referact J, t. 24, 1948, Nr 8,
str. 275 (10 str., 6 wykr, 6 fot.).

Po wymienieniu cennych wiasnosci wyrobéw z we-
gla i grafitu, omoéwiono zastosowanie wyroboéw we-
glowych do wyktadania trzonu i garu wielkiego pieca
w formie blokéw oraz masy. Przedstawiono schema-
tycznie Kkilka sposobow wyktadania spodu. W.Sz.

5— 74 * PPH 7 49
Sita i separatory. Screens and Separatores. W. J.
McBride. Referact J., t. 24, 1948 Nr 7, 8, str. 240,
287 (14 str., 2 rys:, 3 wykr., 3 fot.).

Omoéwiono rézne typy urzadzen do przesiewania

jak: sita obrotowe, wibracyjne mechaniczne, wibra-
cyjne elektryczne, powietrzne i zakres ich stoso-
walnos$ci, oraz podano szkic separatora i mozliwosci
zastosowania. W.Sz.

5— 75 . PPH 7 49

Zagadnienie materiatow ogniotrwatych w produkcji

wodoru. Refractory Problems in Production of Hy-
drogen. Ind. Heating., t. 15, 1948, Nr 4, str., 670,
1 str.).

Skrot referatu R. E. Wrighta i H. J. Wolfe'a
W zwigzku z zagadnieniem podniesienia temperatury
procesu w produkcji H2 z CH4 (pyroliza) poddano
prébom cegly z nastepujacych materiatéw: krzemion-

ka, diaspormulit, A1203 cyrkon, wegiel. Dotychczaso-
we wyniki sg negatywne. F.N.

5— 76 PPH 7 49
Metoda dZwiekowa pomiaru modutu elastycznosci

(Young‘a) dla materiatéw ogniotrwatych. Sonic Method
for Measurement of Young's Modulus of Elasticity of
Refractories. K. A. Baab, H. M. Kraner, Ind. Hea-
ting, t. 15 1948, Nr 9, str. 1580 (2 str.)

Poddano 21 probek materiatébw ogniotrwatych*
0 znanych temperaturach wypalania pomiarom ela-

stycznosci przy uzyciu drgan gltosowych i nastepnie
oznaczono: wytrzymato$s¢ na zerwanie, ciezar wiasci-
wy i objetosciowy, porowato$¢ wzgledng i bezwzgle-

dna. Zalezno$¢ znalezionych witasnosci fizycznych od
temperatury wypalania przedstawiono graficznie, przy
czym pomiar elastycznosci sposobem opisanym okazat
sie najlepsza metodg kontroli wyrobéw. N.F.



5— 77 PPH 7 49
Uwagi o metodach przygotowania mas do produkcji
wyrobéw ogniotrwatych szamotowych. J. Konaszewski.
Biul. PMO t. 3, 1948, Nr 7/8 str. 185 (3 str.,, 2 tab.,
2 ods.).

Omoéwiono spos6b przygotowania mas szamoto-
wych oraz wptyw nawilzania szamotu na wilasnosci
gotowych wyrobéw. Zbadano réwniez wptyw dwu-
krotnego przerabiania mas szamotowych na wiasnosci
produkowanych wyrobéw. Stwierdzono, ze zabieg ten
jest niecelowy. Pogorszenie wiasnosci wyrobéw autor
ttumaczy tym, ze przez powtdérne przerabianie masy
wprowadza sie do niej pewng ilos¢ powietrza. W.Sz.
5— 78 PPH 7 49
Zjawiska cieplne towarzyszace przemianie krzemionki.
Thermal Effects Accompanying the Inversion of Sili-
ca. R. W. Grimshaw. A. Westerman i A. L. Roberts.
Trans: Brit. Cer., Soc., t. 47, 1948, Nr 8, str. 267
(11 str., 1 tab., 4 wykr., 7 ods.).

Zastosowano metode réznicowej analizy termicz-
nej do oznaczania kwarcu w surowych materiatach
krzemionkowych i w wyrobach wypalonych. Metoda
powyzsza jest, wg autora, doktadniejsza, i o wiele
szybsza, anizeli metody chemiczne. Opisano proby
badan przemian krystobalitu i trydymitu. Okazato sie,
ze w pewnych warunkach istniejg dwie odmiany Kkry-
stobalitu, kazda o innej temperaturze przemiany. Ba-
dania trydymitu wykazujg istnienie dwéch jego od-
mian, z ktérych kazda ma charakterystyczng tem-
perature przemiany. W.Sz.

5— 79 PPH 7 49
Zastosowanie metody podobienstwa do oznaczania
wptywu fazy ciekiej na wytrzymato$sé mechaniczng wy-
robéw szamotowych przy réznych temperaturach. lzu-
czenie mietodom wlijanija zidkoj fazy na miechanie
czeskuju procznost szamotowych ognieuporow priraz-
licznych tiempieraturach. N. K. Jagownik. D A N.
SSSR., t. 63, 1948, Nr 2, str. 175, (4 tab., 4 rys., 7 ods.).
Materiatem wiazacym, ktéry zastapit gline, byt
pak weglowy oraz kalafonia. Pbzygotowano szereg
mas, zawierajagcych od 5 do 30% paku a reszte sta-
nowit szamot. Prébki w formie walcéw formowano
w stanie nagrzanym pod cisnieniem 75 kg/cm2 Wy-
trzymato$¢ na $ciskanie badano od temperatury 20C
do 110C tj. do temperatury uptynnienia paku. Probki
umieszczano podczas badania w specjalnej komorze
grzewczej. Szybko$¢ wzrostu temperatury 2 C/min.
Stwierdzono, ze maksymalng wytrzymatos¢ na $ciska-
nia przy wszystkich temperaturach miaty proébki, za-
wierajagce 20% paku. Zastosowanie zamiast paku
kalafonii dato takie same wyniki. Wielko$¢ ziarn sza-
motu oraz lepkos¢ fazy ciektej wptywa w duzym sto-
pniu na wytrzymato$¢ mechaniczng. Ze zwiekszeniem
ziaren wytrzymatos¢ maleje, a wyzsza lepko$¢é powo-
duje jej zwiekszenie. W.Sz.
5— 80 PPH 7 49
Gorny zasieg mozliwosci stosowania specjalnych ma-
teriatdw ogniotrwatych. Upper Useful Limits of Com-
G. Bickley Remmey. A m.

mercial Superrefractories.
Cer. Soc. Buli., t. 27, 1948, Nr 12, str. 477 (9 str.,
3 tab., 4 rys., 13 fot., 2 mikfot., 4 ods:):

Szereg gatunkéw cegiet mulitowych, korundowych
i cyrkonowych poddano badaniom celem okreSlenia
gornej granicy ich wytrzymatosci przy wysokich tem-
peraturach (z pominieciem kwestii odpornosci na dzia-
tanie zuzla). Metoda autora opiera sie na oznaczaniu
ogniotrwatosci temperatury poczatku mieknigcia oraz
skurczliwosci poziomej, i pionowej przy ogrzewaniu
probek do temperatur: 1650, 1705, 1760, 1815, 1870,

1925 C. Za poczatek zmiekczania wuznano punkt,
w ktorym skurczliwo$¢ pionowa przewyzsza poziomag
o 0,7% (dla cegiet o specjalnym przeznaczeniu 0,2%).
Wyniki badan 20 prébek zestawiono w tablicach.
W komentarzu podkres$lono fakt, ze zmiekczenie cegiet
mulitowych nowszej produkcji nastepuje dopiero
przy temperaturze dysocjacji mulitu na korund i la-
twoptynne szkliwo. Wysoka wytrzymatos¢ tych mate-
riatbw pod obcigzeniem zawdziecza¢ nalezy zrastaniu
sie igiet krystalicznych mulitu. Omoéwiono reakcje,
zachodzace pomiedzy Zr. SiC4, Zr02 . A1203 i mulitem

powyzej 1650 C. F.N.

5— 81 PPH 7 49
Produkcja wyrobéw szamotowych z mas poétsuchych
(wyniki badan). J. Just. Biul. P. M. O, t. 3 1948

Nr 7/8, str. 203 (12 str., 4 rys., 8 ods.).

Po omoéwieniu procesu powstawania glin oraz za-
chowania sie ich podczas prazenia, wyjasniono cha-
rakter zawiesiny gliny w wodzie oraz wptyw do-
datku elektrolitow na uptynnienie gliny. Opisano spo-
séb przygotowania szeregu mas szamotowych z dodat-
kiem masy lejnej oraz gliny i stwierdzono, ze wyroby
ogniotrwate z mas poétsuchych posiadaja lepsze wtas-
nosci, anizeli wyroby z mas mokrych. Zawartos¢ masy
lejnej powinna wynosi¢ 2—3%. Duze znaczenie dla
mas poétsuchych ma ksztalt ziarn szamotu i stosunek
poszczeg6lnych  frakcji. Wilgotno$¢ masy wynosi

5—7%. Masa lejna wptywa gtéwnie na wytrzymatoscé
mechaniczng wyrobéw zaréwno surowych jak i wy-
palonych. W.Sz.

5— 82 PPH 7 49

Okresdlenie czynnikéw wptywajacych na réznice w wy-
miarach wyrobéw 2z gliny. Determination of Factors
Affecting Size Variation in Clay Products. R. H.
Hursh i W. R. Morgan. J. Am. Ceram. Soc., t. 31,
1948, Nr 11, str. 299, (18 str., 15 tab., 1 rys., 24 wykr.,
1 fot., 7 ods.).

Autor przeprowadza klasyfikacje czynnikéw, od
ktérych zaleza wymiary gotowych produktéw, i roz-
waza mozliwosci zredukowania réznic. Opisano szcze-
gétowo pomiary. Jako najwazniejsze parametry wy-
ré6znia autor temperaturge i czas wypalania; mniejsze
znaczenie maja: atmosfera wypalania, stosunek za-
wartosci kwarcu do mineratéw gliny, wielko$¢ ziarna
surowca i zabieg odpowietrzania. F.N.

5— 83 PPH 7 49
Przenoszenie ciepta przjez promieniowanie w ogrza-
nym szkle. Tieptopieriedacza iztuczeniem w nagrie-
tom stiekle. W. W. Rodnikowa. Stiek Kier., t. 6,

1949, Nr 3, str. 10, (4 str., 3 tab., 1 rys., 7 wykr.).
W. Sz.

5— 84 PPH 7 49
Zastosowanie diasporu do wyrobéw ceramicznych

o duzej zawartosci tlenku Al. Diasporowoje syrie dla
wysokoglinoziemistych kieramiczeskich izidielij',. W
A. Rybnikéw. Stiek. Kier., t. 6, 1949, Nr 3, str. 15
(2 str., 3 tab.).

Do préb uzyto koncentratu diasporowego 0 naste-
pujacym sktadzie chemicznym: strata prazenia —-
11,81%, Si02 — 22,93%, TIO — 1,12%, AlI203 — 61,36%,
Fe203 — 0,60%, CaO — 0,58%, MoO — 0,14% i ognio-
trwatosci zwykiej — 1880C. )Prébne masy zawie-
raty gliny 7 do 30%. Ceglty formowano na prasach
hydraulicznych, natomiast cegty z mas plastycznych
recznie. Wypalano w piecach ropnych przy tempe-
raturach 1450, 1500, 1550 C. Wyroby mialy naste-
pujace wihasnosci: skurczliwo$s¢ wypalania 0,7 do
3,5%, porowato$¢ wzgledna 253 do 35,5%, wytrzy-



matos¢ na Sciskanie 500 do 1200 kg/cm2 ogniotrwa-
tos¢ pod obcigzeniem 1450 do 1560 C, ogniotrwatos¢
zwykta 1800 do 1850 C, odporno$¢ na nagte zmiany
temperatur do 29 zmian. Najkorzystniejszym okazato
sie wypalanie przy 1550 C. W.Sz.

5— 8 ' PPH 7 49
Prototypy i inne biezace trudnosci ceramiki. Prototyp
a jine dobove starosti keramiky. M. Horica, Stav i-
vo, t. 27, 1949, Nr 7, str. 115, (1,5 str., 3 rys.).

Celem usprawnienia prac inwestycyjnych w upan-
stwowionym przemys$le ceramicznym, autor proponuje
opracowanie jednolitych elementéw konstrukcyjnych
urzadzen zaktadéw ceramicznych, oraz ustalenie typow
maszyn (ok. 150 maszyn gtéwnych i ok. 70 maszyn po-
mocniczych) stosowanych w przemysle ceramicznym.
Pozwoli to na powazne zaoszczedzenie wysitkow pra-
cownikéw inwestycyjnych (technicznych, finansowych
i in.) oraz utatwi produkcje tych urzadzen. A.O.

5 — 86 PPH 7 49
Petrograficzna charakterystyka zasadowych wyro-
béw chromomagnezytowych. K pietrograficzeskoj cha-
raktieristikie osnownych chrommagniesitowych ognie-
upornych mass. D. S. Bielankin. B. W. Iwanow,
Ognieupory, t 14, 1949, Nr 2, str 51, (7 str.,, 11
mikfot., 9 ods.).

Mechanizm zuzywania si¢ cegiet chromomagne-
zytowych mozna przedstawi¢ w nastepujacy sposob:
1) tlenek zelaza zostaje absorbowany przez goraca po-
wierzchnie cegly, przy czym ziarna chromitu zwiek-
szaja swoja objetos¢, 2) wynikie z tego powodu na-
prezenia wewnetrzne powodujg a) rozluznienie struk-
tury w goracej czesci powierzchni cegly, b) migracje
ptynnego lepiszcza w giab cegly, 3) zuzywanie sie ce-
giet powoduje przesuwanie sie powyzszych proceséw
coraz dalej w glgb. W cegle takiej mozna odréznic
trzy warstwy: | — niezmienionej barwy brazowej,
Il — przejSciowej barwy ciemnobrunatnej i Il
czarnej bezposrednio narazonej na dziatanie ognia.
Opisano nastepnie wyniki badan szlifow mikroskopo-

wych wykonanych z powyzszych warstw. Badano
w $Swietle odbitym i przechodzacym. W.Sz.

5— 87 PPH 7 49
Urzgdzenie do oznaczenia ogniotrwalo$oi pod obcig-

zeniem. Priess dla ispytanija ognieupornych matieria-
tow pod nagruskoj pri wysokich tiempieraturach. P. S.
Mamyszkin. G. A. Antonow. Stiek. Kier., t 14,
1949, Nr 3, str., 136 (4 str.,, 1 tab., 3 rys.).

Podano rysunek oraz oméwiono budowe uprosz-
czonego urzadzenia do oznaczania ogniotrwatosci pod
obcigzeniem. Prostota urzadzenia i zadowalajgca do-
ktadnos$¢ stawia je przed innymi tego typu urzadze-
niami jak: Hirsch —e Kochta, Endella, Kelera, kto6-
rych budowa jak i przyrzady rejestrujagce sa wiecej
skomplikowane i wymagaja pracownika bardziej wy-
kwalifikowanego W.Sz.

5 — 88 PPPI 7 49
Nowa metoda eksploatacji glin. Nowyj mietod razra-
botki glinianych miestorozdienij. G. M. Lachoéw.

Stiek. Kier., t. 6, 1949, Nr 2, str, 19 (2 str., 3 rys.).
W zwigzku z réznymi zanieczyszczeniami spoty-
kanymi w glinach jak: zwir, piryt, syderyt itp. autor
proponuje zastosowanie wymywania gliny wprost ze
ztoza strumieniem wody. Woda sptywataby kolejno do
szeregu basendw. Zanieczyszczenia opadiyby na po-
czatku. Jezeli nie ma spadu, to nalezatoby szlam prze-
pompowywaé¢ pompa lub lewarem z jednego zbiorni-
ka do drugiego. Odwodnienie przeprowadza si¢ na
drodze naturalnej przez wyparowywanie. W.Sz.

6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 — 29 PPH 7 49
Nowe wyniki przy nawozeniu zuzlem wielkopieco-
wym. Neuere Erfahrungen bei der Diingung mit

Hiittenkalk. H. Kapen, Stahlu. Eisen, t. 66, 1947,
Nr 1920, str. 307 (6 str., 7 tab., 2 ods.).

Oméwiono wyniki badan flad zastosowaniem zu-

zla wielkopiecowego dla celéw rolniczych. Rozpatrzo-
no wptyw ilosci zasad (CaO + MgO) oraz oddzia-
tywanie zuzla wielkopiecowego na gleby kwasne
i obojetne. Zawarto$¢ zasad w wysokosSci 42% jest na
0g6t wystarczajgca. Wskazane jest doktadne rozmiele-
nie zuzla na maczke, jednak doswiadczenia w tym
kierunku nie sa jeszcze zakonczone. A.O.
6 — 30 PPH 7 49
Przeciwpreznos¢ gazu jako czynnik okreslajacy wy-
dajnos¢ i wymiary wielkiego pieca. Protiwdawlenije
gazéw kak faktor opriedielajuszczij proizwoditielnosti
i razmiery domiennych pieczej. N. K. Leonidow,
Stal. t, 1948, Nr 9, str. 775, (8 str., 8 tabl., 4 wykr.,
11 ods.).

Stwierdzono, ze profile obecnych wielkich piecow
charakteryzuig sie dysproporcja miedzy wymiarami
garu, przestronu, stozka zasypowego i wysokos$cig
pieca, na skutek czego przy powiekszaniu objetosci
pieca pogarszaja sie warunki jego pracy. Uzaleznienie
gtdbwnych wymiaréw pieca od przeciwpreznosci gazu
pozwolitoby na znalezienie witasciwej proporcji mie-
dzy gtownymi wymiarami wielkiego pieca o duzej
wydajnosci. Podano spos6b obliczania profilu pieca wg
powyzszych zasad. J.Ch.

6 — 31 PPH 7 49
Nowe metody suchego oczyszczania gazu wielkopie-
cowego prz«z filtrowanie przy wysokich temperatu-
rach. Neues Trockenfilterverfahren zur Reinigung
von Hochofengas bei hohen Temperaturen. K. Guth-
mann, Stahl1l u Eisen, t. 68, 1948 Nr 23/24, str.
439 (1 str., 3 rys., 5 ods.).

Podano krotki przeglad sposobéw oczyszczania
gazu wielkopiecowego przy zachowaniu ciepta jawne-
go gazu. Wszystkie starsze sposoby posiadajg szereg
wad, jak niedostateczny stopien oczyszczania lub
szybkie niszczenie instalacji. Zastosowanie tkaniny
z wiokien szkia azbestowego, pozwolito w St. Zjedn.
na skonstruowanie urzadzenia odpowiadajgcego sta-
wianym wymaganiom. Uzyskany stopien odpylania
wynosit 99% (z ok. 65 g/m3 do 0.002 g/m3 przy
stracie cisnienia 165 mm H2 i wielkiej trwatosci in-

stalacji. Rozpatrzono zalety i wady zachowania cie-
pta jawnego gazu. A.O

6 — 32 PPH 7 49
Swiatowa produkcja suréwki i stali. Die Welterzeu-
gung von Roheisen und Stahl. R. Durrer. Stah1l u.

Eisen, t. 69, 1949, Nr 5, str. 1 143/146, (4 str.).

W og6lnie ujetym artykule omdéwiono obecny
stan Swiatowej produkcji suréwki i stali. Poréwnano
produkcje poszczego6lnych panstw oraz obszaréw go-

spodarczych, jak roéwniez rozpatrzono ich mozliwosci

rozwojowe. Podano przeglad najwazniejszych surow-
céw i zrodet energii potrzebnych do produkcji suréw-
ki i stali. A.O.

6 — 33 PPH 7 49
Proces wytapiania zelaza przy stosowaniu dmuchu

wzbogaconego w tlen. Verhtitten mit sauerstoffange-
reichertem Wind. H Hellbrugge, Stahl u. Eisen,
t. 69, 1949, Nr 8, str. 256 (2 str., 2 rys., 1 ods.).

Po uwagach ogélnych podano opis préb wytapia-
nia suréwki martenowskiej zelazochromu i krzemo-



chromu w dos$wiadczalnym piecu szybowym przy sto-
sowaniu dmuchu wzbogaconego w tlen. Piec posia-
dat ksztatt walca o Srednicy zewnetrznej 3 m, wew-
netrznej 2 m, catkowitej wysokosci 7 m (bez wsadu),
zaopatrzony byt w 6 dysz, podwdjne zamkniecie za-
sypowe, chtodnice. Stosowano wyzsze zawartosci tlenu
(przewaznie ok 55% przy Cr—Si dochodzit do 80%
02). Proby wykazaly, ze wytapianie suréwek w piecu
0 niskim szybie przy stosowaniu tlenu nie napotyka
na trudnosci. Stosowanie tlenu jest szczeg6lnie ko-
rzystne przy produkcji zelazostopéw, kiedy w nor-
malnym piecu temperatura gardzieli jest wysoka, oraz
w przypadku, kiedy paliwo jest gorszej jakosci. A.O.

7. STALOWNICTWO

7 — 57 PPH 7 49
Uzycie tlenu w stalownictwie. Use of Oxygen for
Steelmaking. A G. Robiette, Iron Coal Trades

Rev, t. 156, 1948, Nr 1, 4185, str. 1103, (4 str. 2 tab.).

Rozwéj produkcji taniego tlenu metoda Linde-
Fraerkla umozliwit jego zastosowanie w stalownic-
twie. Odpowiednio uzyty polepsza jako$¢ produktu
1 wydajno$¢ procesé6w. Omoéwiono wyniki doswiad-
czen na piecach martenowskich, elektrycznych tuko-
wych i konwertorach, oraz doswiadczen nad $wieze-
niem suroéwki w zbiorniku celem otrzymania z niej
stali z pominigciem urzadzenn piecowych. E.B.

7 — 58 PPH 7 49
Wptyw koncentracji tlenku zelazowego w zuzlach na
wiasnosci stali konstrukcyjnych. Wlijanije zakisi zeleza
w szlakach na kacziestwo konstrukcionnoj stali. N. M.
Czuiko, Stal, t. 1948, Nr 8, str. 691, (7 str. 17 tab.,
9 wykr., 3 ods.).

Celem otrzymania z pieca elektrycznego kon-
strukcyjnych stali stopowych o wysokiej udarnosci
i niskim stopniu zanieczyszczen, ustalono nastepujgce
warunki dla prowadzenia utleniaigcego okresu wyto-
pu stali: Swiezenie nalezy prowadzi¢ przy niezbyt wy-
sokiej temperaturze, doprowadzajac kapiel do jaknaj-
nizszej zawartosci wegla; szvbko$¢ wypalania wegla
powinna wynosi¢ 0,45% do 080% na godz.; zawartosc¢
manganu pod koniec utleniajgcego okresu — najwyzej
0.10%, zawartos¢ FeO w zuzlu po 5—15 min. nie mniej
jak 16% do 18%. Diugos$¢ trwania tego okresu w pie-
cu 30 t powinna wynosi¢ 40 do 60 min. Fe—Si nalezy
dodawac¢ nie pézniej, jak na 25 minut przed spustem
stali. K.W.

7 — 59 PPH 7 49
Zawarto$¢ azotu w stali tomasowskiej i w suréwce.
Stickstoffgehalt von Thomasstahl und Roheisen. E.
Eickworth, Stahl wu. Eisen, t. 68, 1948, Nr 21/22
str. 383, (4 str.,, 1 tab., 12 wykr.).

Przy produkcji stali tomasowskiej z niska zawar-
toscig azotu stwierdzono, ze istnieje pewien wplyw
szybkosci biegu wielkiego pieca i mieszalnika na za-
warto$¢ azotu w stali tomasowskiej. Ze wzrastajgca
szybkoscia biegu wielkiego pieca i mieszalnika wzra-
sta zawarto$¢ azotu w stali tomasowskiej. W mieszal-
niku tomasowskim odbywa sie silne odazotowanie su-
rowki, tak samo jak w garze wielkopiecowym przy
wolnym biegu pieca. Zawartos¢ fosforu w suréwce
z mieszalnika o wolnym biegu spada zawsze silnie
w konwertorze w okresie wypalania wegla; wskutek
tego skraca Sie okres wypalania fosforu, co powoduje
zmniejszenie pobrania azotu przez stal w tym okresie
dmuchania. J.N.

7 — 60 PPH 7 49

Teoria warstewki tlenkowej jako podstawa do wy-
twarzania wysokojakosciowej stali tomasowskiej. Die

die Herstellung
Stahl
(35 str.,

Oxydfilmtheorie
von hochwertigem Thomasstahl.
u Eisen, t. 68, 1948, Nr 21/22, str.
7 wykr., 7 ods.).

Wedtug teorii warstewki tlenkowej naazotowanie
zalezy od tego, czy na powierzchni miedzy powietrzem,
a ptynnym metalem moze sie utworzy¢ warstewka zu-
zlowa tlenku zelaza, ktéra przeszkadza naazotowaniu.
Opisano proby, w ktérych otrzymano stal konwerto-
rowg o zawartosci azotu 0,004 do 0,005%, potwierdza-
jace te teorie. Okazuje sig, ze istnieje Scisty zwigzek
miedzy zawartoscig tlenu lub CO2 w gazach konwer-
torowych, a iloSciag pobranego przez kapiel azotu. Do
artykutu dotaczono dyskusje. J.N.

7 — 61 PPH 7 49
Proces fosforowy huty ,,Pokdj". A. Dagman, Hutnik,
t. 15, 1948, Nr 12, str. 528, (8 str., 2 tab., 1 rys., 1 ods.).

W latach 1934—35 huta ,Pok6j" opracowata i pro-
wadzita proces wyrabiania stali w przechylnym piecu
martenowskim w oparciu o surowke wysokofosforowa,
przy czym uzyskiwano tomasyne, jako produkt ubocz-
ny. Sporzadzono bilans materiatlowy oraz kosztow
wytwarzania i na tej podstawie stwierdzono rentow-

ais Grundlage fur
G. Naeser,
375,

no$¢ tego procesu w warunkach produkcji, istniejg-
cych w omawianym okresie. E.B.

7 — 62 PPH 7 49
Wytapianie stali nierdzewnej w piecu indukcyjnym.

Melting Stainless Steel in an Induction Furnace. G. L.
Meeter. Foundry, t. 76, 1948, Nr 12, str. 97, (2 str.).

Opisano przebieg wytapiania w piecu indukcyj-
nym stali nierdzewnej na czesci lotnicze ze ztomu stali
o nieco odmiennym sktadzie. Poczgtkowo ztom prze-
tapiano i odlewano wlewki, ktére topiono na odpo-
wiedni skilad. Do wytopu dodawano 23 kg sproszko-
wanej rudy hematytowej na 100 kg metalu, nikiel
dodawano do wsadu, natomiast 048 kg Fe — Mn,
0,36 kg Fe — Si i Fe — Cr, dodawano po stopieniu
wlewkoéw. Przy koncu dodawano 0,13 kg Al i 3,33 kg
Fe — Nb. PézZniejsza procedura polegata na wytapia-
niu tego stopu wprost ze ztomu, bez przetapiania *go
na wlewki. Podwzszono tylko ilos¢ FeSi do 0,84 kg
dla wiekszej ptynnosci metalu, natomiast dodatek ni-
klu i FeCr obnizono, ten ostatni do 0,5 kg. J.N.

7 — 63 PPH 7 49
Podskérna porowatos¢ w stalach tytanowych. Podkor-
kawaja poristost* w titanistych stalach. M. I. Zujew.
B. S. Kuttigin, W. P. Franzow, N. A. Sziriajew. Stal,
1948, Nr 11, str. 982, (7 str., 4 tab., 11 fot., 1 mikfot.).

Opisano badania makro, mikrograficzne i mecha-
niczne wlewkoéw ze stali tytanowych. W celu uniknie-
cia podskdérnych porowatosci w stalach tytanowych,
nalezy stosowac¢ dla wlewkoéw 400 kg 6-cio miejscowag
syfonowa metode lania z szybkim i rownomiernym
podnoszeniem si¢ gorgcego metalu, za$ dla 1000 kg

wlewkéw lanie metalu z goéry przez lej o $rednicy
50—60 mm. W.K.
7 — 64 PPH 7 49

Pekniecia powstajace Przy stygnieciu odlewéw stalo-

wych. Goriaczije trieszcziny w stalnom litie. W. P.
Diesnickiej. Stal, 1948, Nr 7, str. 628 (4 str., 1 wykr.,
7 ods.).

Opisana metoda wytapiania stali o wysokiej rzad-
koptynnosci, zapobiega tworzeniu sie peknie¢ przy
stygnieciu odlewéw stalowych. Rzadkoptynno$¢ me-
talu pozwala na odlewanie stali przy nizszej tempe-
raturze, dzieki czemu otrzymuje sie zdrowe odlewy
o jednolitych witasnosciach mechanicznych. W.K.

7 — 65 PPH 7 49
Stalownicze piece tukowe pracujgce periodycznie. Pie-
rjodiczieskaja rabota dugowych staleptawilnych pie-



cziej. N. W. Okorokow. Promyszl. Energie t,
1949, Nr 1, str. 1, (3,5 str., 5 wykr.,5 ods.).
Podano zaleznosci pomiedzy rozmiarami, pojem-

noscig, $rednig mocg uzyta na topienie wsadu, a wy-
dajnoscia, rozchodem energii elektrycznej i iloscia wy-
topéw w ciggu doby dla piecéow *tukowych pracuja-
cych periodycznie. Podana metoda obliczen daje mo-
znosci doboru ciezaru wsadu dajgcego maksymalng
wydajnosé i najmniejszy rozchdéd energii elektrycznej.
Najekonomiczniejszymi piecami tukowymi do pracy
periodycznej okazaty sie piece o pojemnosci 10 do 30t.
Tego rodzaju piece tukowe nalezy instalowa¢ w rejo-
nach, gdzie znajduja sie elektrownie poruszane tur-

binami wodnymi, mogace da¢ duze wahania ilosci
energii elektrycznej w ciggu doby. W.K.
7 — 66 PPH 7 49

Wytapianie stali z ciektej suréwki w elektrycznym
piecu lukowym. Pierierabotka zidkogo czuguna w stal
w dugowoj elektropieczi. L. I. Aronow. Stal, 1948,
Nr 8, str. 698, (2% str., 4 tab., 1 rys.).

Racjonalne wykorzystanie energii elektrycznej
w procesie duplex przy Swiezeniu ptynnej suréwki daje
mozno$¢ zwiekszenia wydajnosci pieca elektrycznego
0 25 do 30% i obnizenia rozchodu energii elektrycznej
0 30—40%. Poniewaz proces ten jest skomplikowany
1 wymaga duzego wkiadu pracy, poleca¢é go mozna
tylko tam, gdzie wystepujg trudnosci w dostawie ener-
gii elektrycznej i w dostawie ziomu. W.K.

7 — 67 PPH 7 49
Rekonstrukcja 1501 piecéw martenowskich w zakta-
dach Kuzmeckich . Riekonstrukcja 1501 martienow-
skich pieczej Kuznieckogo mietaturgiczieskogo ‘za-
woda. S. S. Gudowszczikow i S. |. Spirin, Stal, 1948,
Nr 8, str. 683, 7% str., 6 tab., 4 rys.).

Podano opis rekonstrukcji 150t piecO6w martenow-
skich w zakladach Kuznieckich na piece o pojemnosci
1851 i 3501 Przerébka ta wykazata godzinny wzrost
wydajnosci piecow 185t o 22% a piecow 350t o okoto
60%* w stosunku do pieca 1501 oraz znaczny wzrost
trwatosci sklepien np. dla piecow 185t o 27,6%. Prze-
rébka ta polegata gtéwnie na zwigekszeniu pojemnosci
wanny i wzmocnieniu sklepienia i $cian pieca, co do-
prowadzito do nieco zwiekszonego rozchodu materiatu
na jednostke powierzchni spodu. Wskutek wykorzy-
stania niektérych elementéw pieca pewne rozwigza-
nia konstrukcyjne musiaty by¢ zachowane. Znaczna
dysproporcja zachodzi pomiedzy zwiekszong wydaj-
noscig piecéw, a prawie niezmieniong objetoscig wor-
kow zuzlowych i kratownic regeneratoréow. W.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 6—32, 9—96 (2);
9—97 (2); 9—103 (2).

8. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

8 — 41 (n) PPH 7 49
Mechanizm krzepniecia brgazéw cynowych. Solidifica-

tion Mechanism of Tin Bronzes. Clyde. L. Frear,
Foundry., t. 76, 1948, Nr 4, str. 68 (6 str., 3 rys,,
2 fot., 1 ods.).

Autor opisuje mechanizm krzepniecia brazéw cy-
nowych. Krytykuje on poglad, ze brazy wymagaja
matych wlewoéw i nadlewéw oraz omawia powody po-
rowatosci odlewéw. W.K.

8 — 42 (n) PPH 7 49
Porowato$¢ odlewéw z nowego srebra. Nickel - Silver
Cnstings. An Investigation on the Effect of Gas Po-
rosity. T. F. Pearson. Met. Ind., t 72, 1948, Nr 24,
str. 483 (4 str., 5 tab., 1 wykr., 1 fot.,, 1 mikfot., 2 ods.).

Przeprowadzono szereg badan dla ustalenia czyn-
nikéw powodujacych porowato$s¢ odlewéw ze stopu
Cu 60%, Ni 20%, Zn 20%. Badano wptyw wegla, tle-
nu, siarki, pary wodnej i wodoru. Stwierdzono, ze
nadmierna ilos§¢ por powstaje przy pewnych Kkrytycz-
nych zawartosciach C i O w stopionym metalu, na-
tomiast silnie utleniona jak réwniez silnie naweglona

kapiel daje po odlaniu calkiem zdrowy materiat
0 nieznacznej porowatosci. W.K.
8 — 43 (n) PPH 7 49

Technologiczny proces otrzymywania stopu Cu—Cr na
styki do maszyn. TiechnohHogiczeskij process izgotow-
lenja miedrochomowogo sptawa dla elektrodow kon-
taktnych maszyn. I. M. Goriaczew. E. A. Smirnowa.

Awtog. Dieto, 1948 Nr 11, str. 20 (2 str., 2 tab.,
1 rys., 2 mikfot.).

Zbadano witasnosci stopu miedzi o zawartosci
chromu 0,5% dla fabrykacji elektrod do maszyn.

Wprawdzie przewodnictwo stopu miedz-chrom wynosi

90% przewodnictwa czystej miedzi, lecz jego odpor-
noé$¢ na Scieranie jest trzykrotnie wieksza. Podano
sposoby wytwarzania tego stopu i jego obrébki pla-
stycznej. O.W.

8 — 44 (n) PPH 7 49

Mosiagdze specjalne. C Niewiadomski. Hutnik t. 15 1948,

Nr 9, str. 387 (10 str., 9 tab., 132 ods.).

Okreslono pojecie mosigdzéw specjalnych, oraz
podano rozwd6j historyczny metalurgii tych stopow.
Zanalizowano witasnosci mosiadzéw specjalnych i ich

zalezno$¢ od zawartosci cynku i innych dodatkéw sto-
powych, jak Al, Mn, Fe, Si, Pb, Ni i Sn. Zastoso-
wanie mosigdzéw specjalnych, jako stopéw zastep-
czych o wysokich wiasnosciach mechanicznych i cier-
nych, w produkcji maszyn, obrabiarek i silnikéw
w przemys$le samochodowym, lotniczym, okretowym,
elektrochemicznym i innych. Wyniki prac nad tymi
mosigdzami zostatly przez autora ujete w tablice,
w ktorych uwzgledniono poprawki wg norm przemy-
stowych.M.S.

8 — 45 (n) PPH 7 49
Zastosowanie niklu do lamp radiowych. Nickel fur
Radiorohren. H. Weber. A rch. Met., 1948, Nr 6, str.
198 (1 str., 2 rys.).

Omoéwiono sposéb przetapiania i obrébki czystego
niklu, do otrzymywania lamp radiowych. Przetapianie
powinno sie przeprowadza¢ w piecach indukcyjnych
0 wysokiej czestotliwosci, ze wzgledu na utrzymanie
mozliwie czystej atmosfery. Przez branie probek
w czasie topienia i obserwowanie ich zilomu, mozna
sie zorientowa¢ o stopniu odgazowania metalu. Ob-
serwacja powierzchni bloku odlanego wskazuje na
jako$¢ odlewu. Wymagania co do czystosci metalu sg
bardzo wysokie. Przy przerébce plastycznej odla-
nych blokéw, nalezy zwréci¢ uwage na unikanie siarki
w atmosferze piecéw do wyzarzania ze wzgledu na
wysokie wymagania stawiane plastycznosci materiatu.
O.W.

8 — 46 (n) PPH 7 49
Brazy o wysokiej wytrzymatosci. High Strength Bron-
zes. Met. Ind., t. 73, 1948, Nr 12, str. 223 (4 str.,
1 tab., 7 fot.).

Opisano dzialy produkcyjne zakiadu The Manga-
nese Bronze Brass Co., produkujgcego przedmioty
z wysoko gatunkowych brgzéow. Zakiad posiada trzy
odlewnie, dzial pras z jedng prasg 1500 t, walcownie
rur, pretow i blachy, oraz kuznie z mitotem 15 t dla
przedmiotow o maksymalnej Srednicy 73,5 cm do 1.750
kg wagi. Ponadto dziat metalurgii proszkéw wytwarza
700 rodzajéw panewek brgzowych (Cu 9Q%, Sn 10%).



Laboratorium posiada oddziaty: fizyczny, chemiczny,
metalurgiczny i metalurgii proszkéw. W.K.
8 — 47 (n) PPH 7 49

Mikroskopowe badania uszlachetniania silumimi. Mi-
kroskopische Untersuchungen bei der Veredelung von
Silumin. E. S. Schultz. Zeitschr. Met., t. 39, 1948,
Nr 4, str. 123, (6 str., 5 wykr., 22 mikfot.).

W badaniach nad siluminem stwierdzono, ze kry-

stalizuje on. w dwéch modyfikacjach, ziarnistej i la-
melarnej. Przy lamelarnej modyfikacji struktura silu-
minu sktada si¢ z potréjnej eutektyki ztozonej z alu-
minium i krzemu oraz fazy zawierajgacej sod, przy
czym zawarto$¢ krzemu nie zawsze odpowiada skila-
dowi potréjnej eutektyki (Si 13,5% Na 0,009%, reszta
Al). W drugiej modyfikacji wystepuje podwdjna eu-
tektyka Si—Al. Duza szybko$¢ chtodzenia stopu
o strukturze ztozonej i podwoéjnej eutektyce zapewnia
jego drobnoziarnista strukture. M.S.
8 — 48 (n) PPH 7 49
Rozw6j stopéw magnezowych. Uber die Weiterentwick-
lung von Magnesiumlegierungen. G. Siebel. Zeitschr.
Met., t. 39, 1948, Nr 4, str. 97 (9 str., 5 tab., 1 rys.,
6 wykr., 10 mikfot.).

Stwierdzono, ze utlenianie ciektych stopéw ma-

gnezowych, zawierajacych ponad 0,003% berylu, nie
zachodzi i mozna je topi¢ bez pokrycia. Stopy magne-
zowo-aluminiowe z dodatkiem berylu wykazuja gru-
boziarnisto$¢ i z tego powodu nie przyjety sie w prak-
tyce. Stosowanie cyrkonu i ceru dla usunigcia grubo-
ziarnistosci w stopach magnezowo-aluminiowych z do-
datkiem berylu nie dato rezultatéw. Stopy magnezo-
we z dodatkiem cyrkonu i ceru, uzywane jako stopy
odlewnicze i przerabiane plastycznie, charakteryzuja
sie drobnoziarnista strukturg, wysoka gestoscig, dosko-
natymi wiasnosciami technologicznymi oraz odporno-
scig na korozje. Stopy magnezowe dla plastycznej
przerébki z pewnag zawartoscig ceru wykazuja wyso-
kie wilasnosci wytrzymatoSciowe na goraco. Stopy
o niskiej zawartosci cyrkonu i ceru posiadajg wysoka
plastyczno$¢ na zimno. Dla osiggniecia drobnoziarni-
stej struktury w stopach magnezowo-aluminiowych
poleca sie w czasie topienia stopu uzywanie chlorku
zelaza, ktory stosuje sie z powodzeniem od szeregu lat.
M.S.
8 — 49 (1 PPH 7 49
Przerébka ztomu lekkich metali i stopéw. Aufarbei-
tung des Leichtmetallschrotts. A. Beck. Arch. Met.,
t. 2, 1948, Nr 6, str. 181 ( str., 1 tab., 4 rys., 2 wykr.,
3 fot.).

Podano spos6b regeneracji ztomu metodg rafinacji
tréjwarstwowej w piecu elektrodowym, sposéb Vilme-
ra, Kirsbom‘a, Foundaminsky-Lovenstern‘a, oraz za-
ktadoéw aluminiowych w Bitterfeldzie. Rozwdj i za-
stosowanie piecow prozniowych dla rafinacji lekkich
metali i stopéw, wg danych przytoczonych w artykule,
umozliwia przerébke ztomu' aluminiowego w sposéb
ekonomiczny na wysokowartosciowe stopy aluminio-
we. Metody przerdbki zostatly tak dalece rozwiniete,
ze stopy wykonane z aluminium uzyskanego z prze-
robu ztomu lekkich metali i stopéw nie ustepujg sto-
pom uzyskanym przy zastosowaniu aluminium hut-
niczego a nawet przewyzszaja je pod wzgledem ja-
kosci. M.S.

Analiza o temacie pokrewnym: 4—32.

9. ODLEWNICTWO

9 — 89 (0) PPH 7 49
Zalety obiegu cieptych gazéw w suszami odlewniczej.
Les avantages de la recirculation des gaz chauds dans

une etuve de fonderie. Fon-
derie., 1949, Nr 38, str. 1491 (2% str., 3 rys.).

Opisano suszarke na paliwo plynne. W obiegu
otwartym spaliny odchodzace z paleniska rozciencza
sie powietrzem dla obnizenia temperatury. W obiegu
zamknietym wieksza cze$¢ spalin z komory skiero-
wuje sie z powrotem do rozcieiczania spalin z pal-
nika. Dzieki zastosowaniu wentylatora otrzymuje sie
szybszy przeptyw spalin, lepsza konwekcje ciepia,
a tym samym szybsze suszenie, mniejsze r6znice tem-
peratur w komorze, a wiec bardziej réwnomierne su-
szenie form wzglednie rdzeni. Ponadto sprawnos$¢ cie-
plna tych suszarek jest o wiele lepsza. E.B.

9 — 90 (o) PPH 7 49
Utrzymanie odlewni w czystosci przez odpowiednig
kontrole pytu. Adeguate Dust Control Keeps Foundry
Clean. A. D. Brandt. Am. Foundryman., t 14
1948, Nr 6, str. 35, (8 str., 2 tab., 1 rys., 9 fot., 12 ods.).
Celem poprawienia warunkéw pracy w odlewni,
autor proponuje kontrole pytu na poszczeg6lnych od-
odziatach odlewni. Do oczyszczania form nalezy uzy-
wacé systeméw prézniowych pochianiajacych pyt, za-
miast sprezonego powietrza. Konieczna jest takze wen-
tylacja ekshaustorowa. Przy przygotowaniu piasku
nalezy stosowac elektryczne sita zamkniete w obudo-
wie, oraz zaopatrzy¢ obstuge w respiratory. W ogdlno-
sci nalezy zwréci¢ uwage na 3 zasadnicze warunki:
1) odpowiednia konstrukcje i rozplanowanie odlewni,
2) ogdélng wentylacje i 3) utrzymanie hal w porzadku
i czystosci. J.N.
9 — 91 (0) PPH 7 49
Przerébka gliny formierskiej w stanie ptynnym. Ob-
rabotka zidkoj formowocznoj gliny. M. M. Dobrotwor-
skij. N. N. Pokatow, N. W. Niezwanowa, Stal, 1948,
Nr 11, str. 1020 (8 str., 7 tab., 10 wykr., 2 fot., 7 ods.).
Przer6bka wilgotnej gliny formierskiej w miynie
kulowym eliminuje operacje jej suszenia i mielenia.
Wiasnosci pitynnej gliny pod dziataniem aktywnych
elektrolitow zblizaja sie do wiasnosci bentonitu; daje
to mozno$¢ otrzymywania dobrych jednolitych witas-

P. Rigaut, G. Ulmer,

nosci fizyko-mechanicznych materiatéw formierskich.
W.K.
9 — 92 (o) PPH 7 49

Ztoza piasku formierskiego w poéinocnych okolicach
Harcu, Formandlagerstatten im nordlichen Harzvor-
land. F. Goederitz. Arch. f. Met., t. 2, 1948, Nr 2
str. 37, (9,5 str., 2tab., 6 rys., 2 wykr., 8 fot., 16 mikfot.)
Przeprowadzono systematyczne poszukiwania pia-
skéw formierskich. Duzg liczbe nadajacych sie do ce-
6w odlewniczych piaskéw chudych i ttustych w for-
macjach z réznych okreséw geologicznych kryje ,,Pod-
harcenska Niecka Kredowa". Ustalono miejsca wyste-
powania, oraz poréwnano ich wiasnosci z wlasnoscia-
mi innych najbardziej znanych i uzywanych piaskéw
formierskich. J.N.
9 — 93 (0) PPH 7 49
Odlewy metodg straconego wosku. Investment Cas-
tings. W. O. Sweeney. H. L. Mattes. Mach. Design.,
t. 20, 1948, Nr 5, str. 91, (7 str., 6 rys., 9 fot.).
Opisano technike odlewania precyzyjnego w od-
lewni produkujgcej odlewy ze stopow o stosunkowo
wysokich temperaturach topliwosci, ktére topi sie
w matych elektrycznych piecach tukowych. Po oczy-
szczeniu odlewoéw kontroluje sie je metoda fluores-

cencyjna, oraz promieniami X. Najmniejszy odlew
wykonany tym sposobem wazyt okoto Iga najwiek-
szy 1,6kg. J.N.

9 — 94 (o) PPFI 7 49

Wzrost zastosowania odlewania odsrodkowego dzieki
nowemu sposobowi powlekania form. New Mold Coa-



ting Widens Centrifugal Casting Use. J. Anthony.
lron Age, t. 162, 1948, Nr 23, str. 94 (5 str., 2 rys.,
2 fot., 8 mikfot.).

Rozprowadzenie ciektego metalu przy odlewaniu

od$srodkowym w formie o znacznej ditugosci bez two-
rzenia wad powierzchniowych natrafia na duze trud-
nosci. Zapobiega sie temu, stosujgc cienka powitoke
ogniotrwata, ktérg pokrywa sie wewnetrzng powierz-
chnie ogrzanej do 400C formy metalowej. Typowy
sktad powtoki jest nastepujgacy: 500—1000g maczki
kwarcowej i 10 do 40g bentonitu na litr wody. Prze-
cietna grubos¢ powtoki wynosi od 0,25 do 2 mm. Dzie-
ki tej powitoce staje sie optacalng produkcja dtugich
ksztattéow rurowych ze stali nierdzewnej, narzedzio-
wej, metali niezelaznych oraz ze zwyklych gatunkoéw
staliwa i zeliwa. J.N.
9 — 95 (2) PPH 7 49
Praca zeliwiaka na gorgcym dmuchu,. Rabota wagran-
ki na goriacziem dutie. B. E. Tiepier. Za Ekon. Top.,
1948, Nr 12, str. 32, (3 str.,, 2 tab., 3 rys.).

Stosowanie podgrzewania dmuchu do zeliwiaka

gazami wylotowymi daje 25% oszczednosci paliwa,
podnosi temperature metalu i zwieksza wydajnos$¢ ze-
liwiaka. Opisano przebieg pracy zeliwiaka na gora-
cym dmuchu oraz zalety stosowania podgrzewanego
dmuchu zeliwiaka. Podano wnioski. W.K.
9 — 9% (2) PPH 7 49
Modele i metody formowania odlewow staliwnych.
Patterns and Molding Methods for Steel Casting. J.
Howe Hall. Foundry, t. 76, 1948, Nr 11, str. 80. (9
str., 12 fot).

Opisano metody formowania, stosowane w odlewni

staliwa, réozne typy modeli, modele najprostsze odda-
jace wiernie ksztatt odlewu, oraz modele skompliko-
wane, ktorych ksztalt zmienit sie z tego powodu, ze
wlewy, nadlewy i przelewy wykonane sa jako inte-
gralna cze$¢ modelu- Opisano naiprostszg technike
formowania, oraz potrzebne wyposazenie formierskie.
J.N.
9 — 97 (2) PPH 7 49
Zeliwiak chiodzony woda do procesu duplex na sta-
lowni. Water-Cooled Cupola Features Duplexing Plant.
E. S. Kopecki. lron Age, t. 162, 1948, Nr 8, str. 81,
4 st, 2 rys., 2 fot.).

W zwiazku z brakiem suréwki w St. Zjedn. sta-
lownia w Harriburg PA., zbudowata dwa zeliwiaki do
produkcji gorgcego metalu do piecéw martenowskich,
pracujace na zmiane i dajgce 7000 do 9000 ton gorag-
cego metalu miesiecznie. Cykl produkcyjny wynosit
48 do 64 godzin pracy i 36 godzin na naprawe wyto-

zenia. Celem przedtuzenia biegu pieca zbudowano
trzeci zeliwiak, w ktérym przeprowadzono pewne
zmiany konstrukcyjne, upodabniajgce go raczej do

miniaturowego wielkiego pieca. Nowe zmiany kon-
strukcyjne polegaja na wprowadzeniu wodnego chto-
dzenia wytozenia (w strefie spalania) zupetnie odmien-
nej konstrukcji dysz, pozwalajgcej na stosowanie wyz-
szego ci$nienia dmuchu, uzyciu pasty weglowej do
wytozenia dna kotliny i wreszcie na zastosowaniu dna
stalego zamiast opuszczonego. Zeliwiak ten szedt 6
miesiecy bez naprawy wytozenia. J.N.
9 — 98 (7) PPH 7 49
Przyktad mechanizacji w odlewni drobnych odlewéw
z zeliwa ciagliwego. Pfiklad mechanisace sleva.rny
drobnych odlitkp z kujne litiny. J. Koritta, O. Sta-
rosta. Hut. Listy., t. 3, 1948, Nr 8, str. 234 (3 str.,
3 rys.).

Opis kilku typow zmechanizowanych odlewni dro-
bnych odlewéw w St. Zjedn., ich dodatnie i ujemne
strony. A.O.

9 — 99 (2) PPH 7 49
Urzadzenia formierskie dla wyrobu lanych narzedzi
skrawajacych. Formowocznyje prisposoblienia dla iz-
gotowlenia litogo riezuszcziego instrumienta. S. W. Jam-
szczikow i P. I. Torpaczkin. Stanki i Instr., 1948,
1948, Nr 12, str. 17, (3 str., 7 rys., 3 fot.).

Opis modeli i form do odlewania narzedzi skra-

wajacych, jak frezy walcowe i palczaste, wiertta o diu-
gosci do 220 mm i inne. W.K.
9 — 100 (2) PPH 7 49
Odlewanie duzych wytworéw z zeliwa modyfikowa-
nego. Otliwka krupnych dietalej iz modificirowannogo
czuguna. E. S. Szulgin i P. S. Jaszin. Stal, 1948, Nr 7,
str. 636 (3 str., 1 tab., 1 rys., 2 wykr.).

Odlewanie duzych wytworéw z zeliwa modyfiko-
wanego, przedstawia znaczne trudnosci w zwigzku
z krotkim czasem dziatania modyfikatora dodawanego
do kadzi. Sposéb, polegajacy na wprowadzeniu mody-
fikatora do specjalnie skonstruowanego wlewu formy,
daje moznos$¢ stosowania zeliwa modyfikowanego do
najwiekszych odlewéw. W.K."
9 — 101 (2) .

Piasek syntetyczny. Sabie synthetique, P. Nicolas.
Fonderie, 1948, Nr 36, str. 1401 (2 str., 2 tab.).

Piasek syntetyczny otrzymuje sie dodajac do pia-

sku o wysokiej zawartosci 3—8% glinki wysokokoloi-
dalnej. Uziarnienie piasku winno zapewnia¢ wysoka
przepuszczalno$é. Otrzymany piasek syntetyczny poz-
wala pracowa¢ przy niskiej wilgotnosci 2 do 3%.
Mozna wykorzysta¢ w peini jego zalety w odlewniach
zmechanizowanych i wyposazonych w kontrolng apa-
rature piaskéw. E.B.
9 — 102 (2) PPH 7 49
Kontrola piasku odlewniczego przez dodatek trocin.
Wood Fluor Additions Aid in Foundry Sand Control.
C. A. Sanders. Am. Foundry man., t. 14, 1948,
Nr 6, str. 50, (5 str., 1 tab., 5 wykr., 5 fot.).

Opisano stosowanie trocin, jako dodatku do pias-
ku formierskiego. Szczegélnie w piaskach syntetycz-
nych trociny przeciwdziataja niepozgdanym zmianom
objetosci piasku. Zbadano, ze dodatki trocin do 1%
powodujg wzrost wytrzymatosci piasku surowego, spa-
dek wytrzymatosci piasku wysuszonego, spadek prze-
puszczalnosci, wzrost ptynnosci, wzrost wilgotnosci,
podwyzszenie twardosci formy, znaczne zmniejszenie

PPH 7 49

zmian objetosci, oraz wytwarzajg we wnetrzu for-
my atmosfere redukujacg. J.N.
9 — 103 (2) PPH 7 49

Wptyw réznego dmuchania na zawarto$¢ azotu w sta-
liwie z matego konwertora. Beeinflussung des Stick-
stoffgehalts von Kleinkonverterstahl durch verschie-
denartiges Blasen. H. Jurich. Stahlu. Eisen, t. 68,
1948, Nr 21/22, str. 387, (9 str., 2 tab., 1 rys., 12 wykr.,
10 ods.).

Opisano proéby przeprowadzone na konwertorach
Tropenasa o pojemnosci 1000 kg. Proby wykazaty, ze
zawarto$¢ azotu przy dmuchu niedostatecznym jest
nizsza, anizeli przy nadmiernym dmuchu. Najwyzszg
zawarto$¢ azotu stwierdzono przy dmuchu normalnym.
Znaczny wplyw na zawarto$¢ azotu w staliwie ma
spos6b zetkniecia sie powietrza z kagpiela metalowa.
Z rosnacyg iloscia dmuchu, ze spadkiem ci$nienia dmu-
chu i z obnizeniem czasu dmuchania zawarto$¢ azotu
w staliwie spada. Temperatura nie ma wpltywu na
zawartos¢ azotu, natomiast odtlenianie powoduje je-

go wzrost, co mozna wyjas$ni¢ dodatkiem zelazoman-
ganu. J.N.
9 — 104 (2) PPH 7 49

Zeliwo zbrojone. Reinforced Cast Iron. E. Piwowarsky.



lron Age, t. 162, 1948, Nr 25, str. 99 (3 str., 7 tab.,
1 ods.).

Opisano dodatkowe proby zbrojenia zeliwa przy
pomocy wkladek stalowych, oraz podano korzysci wy-
nikajagce ze stosowania tej metody. Wzrost wytrzyma-
tosci zeliwa zbrojonego przekracza 30% przy stosunku
zbrojenia 5 do 10%. Dla otrzymania dobrego to-
pienia wktadek nalezy stosowaé¢ temperatury lania
1350 do 1420 C. Przez uzycie stali zbrojacych zawiera-
jacych Si 15 do 3% zapobiega sie tworzeniu kruchej
siatki cementytowej w strefie przytopienia. Stosunek
zbrojenia 8—15% prowadzi do powaznego wzrostu od-
pornosci na ztamanie przy obcigzeniu gnacym. Wyzsze
stosunki zbrojenia stosuje si¢ tylko w specjalnych wy-
padkach. Najwieksze korzysci osigga sie jednak przy
naprezeniach dynamicznych. Stwierdzono 3 do 4-krot-

ny wzrost udarnosci przy normalnych stosunkach
zbrojenia. J.N.

9 — 105 (2) PPH 7 49
Czy zmechanizowane tadowanie zeliwiakéw zawsze

jest wskazane? K. Gierdzieiewski, Mechanik, t 21

1948. Nr 7—8, str. 327, (4 str., 6 rys., 1 fot.).
Rozpatrzono rézne typy urzadzen mechanicznych

stuzacvch do zatadowania zeliwiakéw. Okazuie sig, ze

dla zeliwiakéw o wydainosci do 6 ton na godzine ta-

dowanie reczne jest gospodarczo korzystniejsze jak
mechaniczne. JN.
9 — 106 (2) PPH 7 49

Kilka praktycznych wskazowek do obliczania wsa-
doéw i prowadzenia zeliwiakéw. M. Materny, Mecha-
nik. t. 21, 1948. Nr 7—8, str. 331, (4 str.,, 7 tab.).

Podano snosoby magazynowania suréwek i ztomu,

oraz przeprowadzono obliczenia wsadéw do zeliwiaka
celem uzyskania dobrych odlewéw pozbawionych
szkodliwych zanieczyszczen. Opisano sposob witasci-
wego prowadzenia zeliwiakéw, J.N.
9 — 107 (2) PPH 7 49
Wzrost uzysku odlewow: Increasing Casting Yields, P.
von Colditz, Am Foundryan, r. 14, 1948 Nr 5, str.
48, (4 str., 3 tab., 3 rys.. 1 wykr., 4 fot.).

Opisano zastosowanie termitu przy odlewaniu od-
lewéw staliwnych przez uzycie go w nadlewach. Przez
zapalenie termitu dostarcza sie¢ do nadlewu duzych
iloSci ciepta potrzebnego do witasciwego Kkrzepniecia
odlewu oraz umozliwia sie stosowanie nadlewow
0 mnieiszvch wymiarach, co powoduje wzrost uzysku
odlewow. Dla odlewéw o przekroiu poprzecznym poni-
zej 6.5 dm2 spos6b ten jest zbyt kosztowny, natomiast
dla odlewéw o przekroiu 6,5 do 20dm2 wyniki sa do-
skonate. Dla odlewéw wiekszych jest ten spos6b mniej
korzystny, niz dla odlewéw matych. J.N.

9 — 108 (2) PPH 7 49
Bezpieczne zatykanie zeliwiaka. Safe ,,Bodding-up*
Practice, Foseco-Foundry Prac. 1948 Nr 93
str. 395, (1 str.,, 1 rys.).

Opisano spos6b oraz przyrzady uzywane do zaty-
kania zeliwiaka po spuscie zeliwa. T.M.

9 — 109 (2) PPH 7 49
Odlewanie zeliwa — R. 3, — Cz. 5 Iron Founding
Ch. 3, — part. 5. Foseco — Foundry Prac. 1948,

Nr 93, str. 396, (1% str., 2 tab.).

Podano sposéb przygotowania wsadu w celu
otrzymania zeliwa o oznaczonym skiadzie przy uzyciu
ztomu o réznym sktadzie chemicznym. T.M.

9 — 110 (2) PPH 7 49
Niemiecka praktyka odlewnicza,, German Foundry
Practice. lron Steel, t. 22, 1949, Nr 2, str. 53
(2 str.).

Na podstawie raportu BIOS Nr 1802 opisano spo-
soby pracy w Deutsche Eisenwerke w Muhlheim

w czasie wojny. Podano spos6b prowadzenia zeliwia-
kéw, konwertoréw Tropenasa i piecow elektrycznych
oraz omoéwiono réznice w prowadzeniu proceséw od-
tleniania w Anglii i w Niemczech. Badano skiady ma-

teriatow formierskich, smarowidet na formy i rdze-
nie. J.N.

9 — 111 (2) PPH 7 49
Odlewanie metodg ,straconego wosku®“. Investment
Casting. R. B. Gordon, Mach. Design, t 21, 1949,

Nr 3, str. 139, (2 str., 2 fot.).

Omowiono korzysci, jakie przynosi odlewanie pre-
cyzyjne, na szczegélnym przykiadzie wytwarzania
dzwigni do wytacznikéw Westinghouse‘a ze stali chro-
mowej o zawartosci 12% Cr. Koszt dzwigni zmniej-
szono o 35%, wyeliminowano obrébke cieplng, ulep-
szono odpornos¢ na korozje i wyglad powierzchni. J.N.
9 — 112 (2) PPH 7 49
Usprawnienie pracy zeliwiaka przez lepsza naprawe
wytozenia. Better Patching Improves Cupola Opera-
tion. T. Barlow, E. W. Claar, Foundry, t 77. 1949,
Nr 3, (4 str., 5 rys.).

Biezgca naprawa wytozenia zeliwiaka wptywa na
sprawnos$¢ procesu. Bardzo waznym czynnikiem
w pracy zeliwiaka jest catlos¢ warunkéw procesu.
Niewtasciwa naprawa powoduje natomiast zmiane
Srednicy zeliwiaka, ilosci powietrza na metr kwadra-
towy powierzchni zeliwiaka itp. Nalezy wigc dbac
o dobre wykonywanie napraw, utrzymywac jednolity
materiat na wytozenie, dobrze go wysusza¢ przed pra-
cg, nie dawa¢ nadmiaru wody przy dodatku gliny do
wytozenia, ktéra wptywa na jego rozszerzanie i kur-
czenie sie. Koszty naprawy zmieniajg si¢ od 18 cen-
tow do 1 dolara na tong dobrych odlewéw. J.N.

9 — 113 (2) PPH 7 49
Jamy skurczowe. Shrinkage Cavities. W. S. Williams,
Ilron Steel, t. 22, 1949, Nr 2, str. 55, (1 str.).

Opisano wyeliminowanie jam skurczowych w od-
lewach zeliwnych przy pomocy t. zw. ,Quasi - Besse-
merowania“, opatentowanego procesu brytyjskiego.
Dzieki temu procesowi mozna zmniejszy¢ Srednice bel-
ki nadlewu z 250 na 75 mm nawet dla bardzo ciezkich
odlewdéw. Zasilanie odlewu ptynnym metalem jest au-
tomatyczne, a metal utrzymywany jest w plynnym
stanie przez spalenie matych ilosci wegla i krzemu
z zeliwa. Gtébwna zasada procesu jest Swiezenie zeliwa
odlewu, szczegélnie w sasiedztwie nadlewu. J.N.

9— 114 (2) PPH 7 49
Odlewanie zeliwa — R. 3, — Cz 7. Iron Founding —
Ch. 33 — P. 7 Foseco-Foundry Prac. 1949,

Nr 95, str. 411, (3 str.,, 2 tab.) c. d.

Podano metode opracowania wsadu zeliwiaka przy
zastosowaniu ztomu réznych gatunkéw o znanym
sktadzie, aby otrzymaé¢ zeliwo o zadanym skiadzie
chemicznym i odpowiednich witasnosciach wytrzyma-
tosciowych. T.M.

9 — 115 (2)

Odlewanie odsrodkowe stali nierdzewnych.
Stainless Steel Centrifugally H. J. Cooper,
Age, t. 163, 1949, Nr 4, str. 56, (4 str., 3 fot.).

Opisano odlewanie odsrodkowe pierscieni do sil-
nika odrzutowego Rolls Royce ze stopu, zaroodpor-
nego o sktadzie Cr 24%, Ni 12%, W 3%. Najwiekszy
pierscien odlany w ten spos6b posiadat $rednice
700 mm, grubo$¢ 500 mm i ciezar 200 kg. Do produkcji
masowej tych pierScieni zastosowano pionowe wiro-
wanie form zeliwnych dla matych pierscieni, a form
ze stali stopowych SaE4130 (C 0,28—0,33%, Mn 0,4—0,6%,
Cr 0,8—1,1%, Mo 0,15—2,25%) dla pierscieni o $rednicy
powyzej 500 mm. Po odlaniu, oczyszczaniu i obrébce
maszynowej pierécienia z grubsza przeswietla sie go
promieniami X lub y. J.N.

PPH 7 49
Casting
lron



9 — 116 (2) PPH 7 49
Zeliwo szare w osiagnieciach lat ostatnich. Cz. Kalata,
Przeg. Mech. 1949, Nr 2—3, str. 79, (7,5 str, 1
wykr.) dok.

Omoéwiono zeliwo modyfikowane poczagwsze od
pierwszych préb stosowania modyfikatoréw az po dzi-

siejszy stan rozwoju tego rodzaju zeliwa. Podano
rézne teorie dziatania modyfikatorow oraz metody
produkcji. T.t.

9 — 117 (2) PPH 7 49
Nowosci techniczne w matej odlewni staliwa. New
Technigues in a Smali Steel Foundry. Iron Coal
Trades Rev. t 157, 1949, Nr 4192, str. 123, (7 str.,

1rys., 2 wykr.).

Podano opis angielskiej odlewni staliwa Catton

w Leads, oraz omowiono nowa technike pracy i no-
wosci techniczne. Odlewnia posiada dwa nowoczesne
zeliwiaki o zdolnosci produkcyjnej 7 do 8 ton na go-
dzing, oraz dwa konwertory o bocznym dmuchu o po-
jemnosci 2 t kazdy. Oddziat obrébki cieplnej sktada
sie z dwu piecéw o pojemnosci 12 t opalanych paliwem
pytowym i jednego pieca elektrycznego automatycznie
kontrolowanego o pojemnosci 2 t. Wszystkie odlewy
staliwne sg normalizowane przy 950C i odpuszczane
od 650 C. Odlewy bada sie przy pomocy ultradzwieku
i promieni X. Formiernia obstugiwana jest w 70% ma-
szyno'wo i w 30% recznie. Interesujgcym osiagnieciem
jest mechanizacja dostawy piasku, umozliwiajgca od-
zysk 90% piasku zuzytego. Przez zastosowanie tlenu
osiggnieto duzy wzrost temperatury Stali, skroécenie
0 potowe czasu dmuchania, mozliwo$s¢ obnizenia za-
wartosci krzemu w suréwce, oszczedno$¢ na paliwie
w zeliwiaku, przy czym jako$¢ staliwa nie ulegta po-
gorszeniu. J.N.
9 — 118 (2) PPH 7 49
Odlewanie walcéw. Roli Founding. W. G. Scott, Iron
Steel, t. 22, 1949, Nr 1, str. 11, (5,5 str., 1 tab., 4 rys.,
1 wykr., 2 mikfot.).

Opisano postep w dziedzinie odlewania walcow

zeliwnych i staliwnych. Twardos¢ powierzchni walcow
staliwnych, doszta obecnie do 60° Shore‘a, a zeliwnych
do 95° Shore‘a. Przy odlewaniu walcéw zeliwnych na-
lezy stosowaé¢ duze szybkosci lania. Dla walca o Sre-
dnicy beczki 1160 mm i diugosci 4270 mm leje sie 46
ton zeliwa w przeciggu 95 sekund. Do produkcji ze-
liwnych walcéw utwardzonych stosuje sie suréwki
o matej zawartosci C, Si i Mn. Wsad topi sie w pto-
mieniaku lub w kwasnym piecu martenowskim.
W przeciwienstwie do typu walcéw ze strukturg tréj-
strefowag, wykonuje sie obecnie typ walcéw o stopnio-
wo zmniejszajacej sie od powierzchni do $rodka walca
ilosci wegla zwigzanego. Przy odlewaniu walcow sta-
liwnych stosuje sie duze szybkosci lania, aby zapobiec
naprezeniom skurczowym. Innymi sposobami lania
jest metoda lania z przerwami, oraz lania przy niskiej
temperaturze. Metal topi sie przewaznie w kwasnych
piecach martenowskich o pojemnosci 20—60 ton. Ma-
teriatami wsadowymi sa suréwki hematytowe o ni-
skiej zawartosci P i S, oraz ztom wiasny. Podano spo-
soby obrébki cieplnej walcéw. J.N.
9 — 119 (2) PPH 7 49
Piece elektryczne do topienia zeliwa. Fours electrigues
de fusion de la fonte. G: Joly, Fonderie, t —, 1949,
Nr 37, str. 1456, (1,5 str., 2 tab.).

Uzywa sig piecéw przechylnych z promieniujacym
lukiem lub z oporem grafitowym. Oba piece sg jedno-
fazowe. Buduje sie je o pojemnosci 100 do 1500 kg.
Szybciej pracujg piece tukowe, lecz ich wylozenie ni-
szczy sie predzej. Korzystnie jest pracowa¢ dwoma
piecami, gdyz otrzymuje sie wtedy réwnomierne ob-

cigzenie sieci. Zuzycie mocy zalezy od jednostki i dla
500 kg pieca tukowego wynosi do 850 KWh na tone
zeliwa. E.B.
9 — 120 (2) PPH 7 49
Modele i metody formowania dla odlewéw staliwnych.
Cz. Il. Patterns and Molding Methods for Steel Ca-
stings. (Part Il1). J. Howe Hall, Foundry, t 76, 1948,
t. 76, 1948, Nr 12, str. 92, (6 str., 16 fot.) c. d.
Opisano formowanie odlewéw staliwnych. Formo-
wanie w gruncie, czesto przy uzyciu piasku wigzane-
go cementem, stosuje sie z powodzeniem do duzych
odlewéw, n. p. do formowania ram do parowozéw.
Podano metody formowania pod skrzynka i w dwéch
skrzynkach oraz omoéwiono technike i korzysci stoso-
wania ptyt podmodelowych i rdzeni. J.N.

9 — 121 (2) PPH 7 49
Transport materiatébw przy tadowaniu metalu. Han-
dling Materials in Metal Charging R. H. Herrmann,
Foundry, t 76, 1948, Nr 12, str. 80, (6,5 str. 14 fot.).

W artykule opisano wyposazenie zmniejszajace
koszty wytwoOrcze przez oszczednosci na pracy i cza-
sie wykonania pewnej serii operacji. Wielkos¢ odlewu
okres$la typ wyposazenia transportowego, zapewniajg-
cego ptynny ruch materiatébw. Mechaniczne tadowanie
zeliwiaka optaca sie juz w odlewniach topigcych 20
ton zeliwa dziennie, dajac nastepujace korzysci: do-
ktadna kontrole ciezaru wsadu i jego rozdziatu, moz-
no$¢ umieszczenia drzwi wsadowych na optymalnej

wysokosci i ekonomie paliwa. Opisano rézne typy
dzwigéw zatadowczych, woézkéw, wyciggéw, kubto-
wych skipéw, diwigéw magnetycznych, traktoréw
i taczek motorowych. J.N

9 — 122 (2) PPH 7 49
Automatyczne kontrolowanie podgrzewania goérnej

in Controlled Automati-
76, 1948, Nr 12,

czesci formy. Mold Hot Top
cally. F. A. Furfari, Foundry, t
str. 188, (2 str., 1 rys., 3 fot.).

Opisano metode utrzymywania metalu w stanie

ptynnym w zbiorniku zasilajgcym przy odlewaniu
walcéw, celem skompensowania skurczu. Metoda po-
lega na podgrzaniu gérnej czesci formy przy pomocy
dwu elektrod weglowych, ktére utrzymuja tuk mie-
dzy metalem w zbiorniku zasilajgcym, a elektrodami.
W ten spos6éb metal utrzymuje sie w zbiorniku zasi-
lajacym w stanie ptynnym w czasie Krzepnigcia me-
talu w formie, ktére trwa od 4 do 7 godzin, zaleznie
od wielkosci walca, o wadze od 7 do 50 ton. J.N.
9 — 123 (2) PPH 7 49
Kontrola wtasnosci piasku na odlewy z zeliwa ciagli-
wego. Controlling Malleable Sand Properties. R. P.
Schauss, Am. Foundry man, t. 14, 1948, Nr 5, str.
52, (2,5 str., 2 tab., 2 wykr.).

Wiasnosci piasku na odlewy z zeliwa ciagliwego

wykazuja duzy rozrzut. Nalezy wiec stara¢ sie o do-
ktadniejsza jego kontrole. Opisano wtasciwe przygo-
towanie masy na rdzenie, oraz dodawanie wody, gli-
ny, spoin zywicznych i trocin. Oméwiono rézne typy
mtynéw do przygotowania mas formierskich, oraz
czynniki wptywajagce na wiasnosci tych piaskéw. Na
zawartos¢ wilgoci wpitywa temperatura piasku, wiel-
kos¢ odlewu oraz szybko$¢ odwracania skrzynek for-
mierskich, na ilos¢ spoiwa — typ odlewdéw i gatunek
uzytego spoiwa, wreszcie na przepuszczalnos¢ — wiel-
kos¢ ziarn piasku i iego skiad ziarnody, temperatura
oraz ilos¢ spoiwa. J.N.
9 — 124 (n) PPH 7 49
Topienie w plomieniaku stopéw cynku odlewanych
matrycowe. Reverberatory Melting of Zinc Base
Diecasting Alloys- R. L. Wilox. Iron Age., t 161,
1948, Nr 24, str. 80, (3 str., 2 rys., 1 fot.).



Opisano topienie w 18 tonowym piecu ptomien-
nym, opalanym gazem, stopoéw cynkowych odlewa-
nych w matrycach. Omoéwiono i zilustrowano jego
konstrukcje. Zdolno$¢ produkcyjna takiej jednostki
wynosi 1300 do 1400 kg stopu na godzine. Straty utle-
niania wynoszg od 05 do 1%. Koszty topienia sa
mniejsze o 35 do 40% od kosztéw topienia w zwy-
ktych piecach tyglowych. J.N.

9 — 125 (n) PPH 7 49
Odlewy pod cisnieniem. La fusione sotto pressione.
D. Piva. Met. 1laliana., t. 40, 1948, Nr 4, str. 142,
(6% str., 3 rys., 4 fot.).

Omoéwiono znaczenie i zalety metody, scharakte-

ryzowano typy urzadzehn wg zasady dziatania, cisnie-
nia roboczego i stosowalnosci dla poszczegélnych sto-
péw, zestawiono ogdlna charakterystyke stopéw sto-
sowanych na odlewy pod ci$nieniem. Ogoélnie omoé-
wiono wymagania, ktérym musza odpowiada¢ matry-
ce, trudnosci i rodzaje materiatbw stosowanych do
wyrobu matryc, piece i ich regulacje oraz poréwnano
dane wytrzymatosciowe odlewéw otrzymywanych réz-
nymi metodami. Przewiduje sie dalszy pomys$iny roz-
woéj i rozpowszechnienie tej gatezi odlewnictwa we
Witoszech. M.M.

9 — 126 (n) PPH 7 49
Masowa produkcja odlewéw precyzyjnych. Mass Pro-

duction of Precision Castings. Am. Foundryman,
t. 14, 1948, Nr 1, str. 46, (4 str., 13 fot.).

Opisano sposoby pracy w nowej odlewni produ-
kujacej metoda straconego wosku ftopatki do turbin
gazowych ze stopu zaroodpornego S — 590. Do pro-
dukcji masowej uzywa si¢ maszyny do wstrzykiwania
wosku do matrycy, pracujacej w spos6éb catkowicie
zautomatyzowany. Modele zanurza sie najpierw w ma-
teriale ztozonym z bardzo drobnego kwarcu i spoiwa,
ktorym jest krzemian sodowy. Nastepnie wypeinia sie
forme innym materiatem skladajacym sie z mielonej
cegly ogniotrwatej, piasku kwarcowego i malego
procentu tlenku magnezu, przy czym jako materiat
wigzacy stuzy ptynne spoiwo krzemianowe. Formy ida
nastepnie na 5—8 godzin do pieca gazowego, posia-
dajgacego trzy strefy temperatur w zakresie od 95 do
980 C, po czym dostajg sie na stét odlewniczy. Metal
topi sie w piecach indukcyjnych o mocy 30 KVA o
pojemnosci 16 kg kazdy. Czesto stosuje sie odlewanie
w proézni, chociaz zwyktym sposobem jest odlewanie
z gory przez nadstawke. Odlewy po 5-cio godzinnym
studzeniu wybija sie miotkami pneumatycznymi, a
nastepnie obcina. Niekiedy stosuje sie badania, przy
pomocy promieni X. J.N.

9 — 127 (1) PPH 7 49

Topienie metalu do odlewania w matrycach. Molten
Metal for Gravity Dies. Light Metals., t 11, 1948,
Nr 231, (3 str., 1 fot.).

Odlewanie w formach metalowych wymaga ciag-
tego topienia metalu w przeciwienstwie do odlewania
w piasku. Niektére odlewnie uzywajag w tym celu
pieca o dwéch tyglach, przy czym na zmiane w jed-
nym z nich metal topi sie, podczas gdy z drugiego
pobiera sig metal juz roztopiony. Inne odlewnie po-
siadaja centralny oddziat, gdzie metal jest roztapiany
i stad dopiero transportuje sie go recznie lub mecha-
nicznie do piecow podgrzewajacych, umieszczonych
w poblizu form. Opisano metody produkcji uzywane
w odlewniach tego typu oraz oméwiono piec bedacy
kombinowang jednostka do topienia i podgrzewania
metalu. J.N.

9 — 128 (1) PPH 7 49
Odlewy ze stopoéw aluminiowych. Aluminium Alloy
Castings. F. A. Lewis, Foundry, t. 76, 1948, Nr 8,
str. 96, (5% str., 5 fot., 5 ods.).

Opisano obrébke cieplng stopéw aluminiowych,
stosowang celem ulepszenia ich witasnosci fizycznych
i wytrzymatosciowych. Polega ona na trzech opera-
cjach: sztucznym starzeniu, przeprowadzaniu wigkszej
ilosci skiadnika stopowego do roztworu statego oraz
potaczeniu tych operacji. Rozpatrzono tego rodzaju
sposoby obrébki cieplnej, oraz oméwiono wyposazenie
i sposob postepowania. J.N.
9 — 129 (1)

Stalowe odlewy aluminiowe.
stings. F. A. Lewis. Foundry, t
str. 90 (6 str., 6 fot-, 4 ods.). c. d.

Opisano zwykte sposoby czyszczenia i wykancza-
nia odlewéw aluminiowych. Wybijanie rdzeni odby-
wa sie zazwyczaj recznie, czasem miotkami pneuma-

PPH 7 49
Aluminium. Alloy Ca-
76, 1948, Nr 9,

tycznymi lub, gdy rdzenie sg trudne do usuniecia,
przez natryskiwanie piaskiem z woda. Wlewy i nad-
lewy usuwa sie pitami tasmowymi, lub pitami tar-

czowymi. Szlifowanie i polerowanie odbywa sie przy
pomocy przenosnych szlifierek elektrycznych lub
pneumatycznych. Do czestych zabiegéw, nalezy pro-
stowanie z ewentualnym podgrzaniem odlewu. J.N.
9 — 130 (1) PPH 7 49
Technologia formy kola duzej $rednicy odlewanego
z alpaksu. Moulage d‘une poulie de grand diametre
en alpax. G. Caminade, Fonderie, 1949, Nr 40,
str. 1558, (2 str. 1 rys.).

Podano szczeg6towe wskazoéwki" dotyczace opra-
cowania ukitadu wlewowego, rozmieszczenia i wymia-
row ochtadzalnikéw oraz wszelkie dane techniczne
potrzebne do wykonania formy kota pasowego w roz-
wigzaniu uwzgledniajgcym ograniczong ilo$¢ sztuk do
wykonania. P.J-

Analizy o tematach pokrewnych:
25—49; 25—51; 26—61; 7—62; 8—42 (n).

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 54 (o) PPH 7 49
Obliczanie naprezen przy wygtadzaniu metalowych
kubkéw. The Calculation of Stresses in the Ironing
of Metal Cups. R. Hill. 3. Iron and Steel Inst.,
t. 161, 1948, Nr 1, str. 41, (4 str,. 1 rys. 3 wykr.).
Wygtadzanie polega na zmniejszaniu grubosci
Scianki, przy czym wewnetrzna Srednica jest zacho-
wana. W praktyce przebiega to réwnocze$nie ze zmia-
ng $rednicy, ale wtedy obliczanie naprezen S$cisle teo-
retycznie jest niemozliwe- Obliczanie opiera sie na za-
tozeniu dwumiarowego uktadu naprezen jak w wy-
padku tasmy stalowej. Ostateczny wz6r ma postac:

21—51; 25—47,

L=nw (d+ w) 1+ ctg a), t; gdzie L = catko-
wity nacisk trzpienia; ~= 3,14; w = kohcowa gru-
bos¢ Scianki, d — $rednica, = wysokos$¢ tarcia;
a — potkat oczka; t = Srednie naprezenie rozcigga-

jace bez uwzglednienia tarcia. Tupper i Hill ustalili,
ze optymalny pétkat oczka wynosi 40 X czastkowy

§)
ubytek grubosci Scianki (=1 — y))/ W — pierwotna

grubos¢) dla wspétczynnikéw tarcia 0,05 — 0,15. Wzo-
ry komplikuja sie mocno przy uwzglednieniu utwar-

dzenia materiatu i tarcia miedzy trzpieniem, a kub-
kiem. Z.W.

10 — 55 (o) PPH 7 49
Wyttaczanie spadowe. Impact Extrusion. R. Hones.
Sheet Metal Ind., t. 26, 1949, Nr 26, str. 89,
(9 str.,, 1 tab., 7 rys., 3 wykr., 2 fot.).



Wyttaczanie spadowe rézni sie tym od normal-
nego wyttaczania, ze pracuje sie przy nim bez pod-
grzewania metalu przerobionego, oraz nie uzywa sie
kesOw, lecz rodzaj przedkuwki w formie placka. Ta
nowa metoda produkcji ma te wyzszos¢ nad glebokim
ttoczeniem i prasowaniem, ze pozwala wykona¢ pro-
dukt w jednej operacji. Ostatnio zaczeto jg stosowac
do wyttaczania stali. Specjalnego ksztattu wyroby
mozna otrzymaé, stosujac matryce dzielone. Przepro-
wadzono proby piyniecia materiatu, nawiercajac ot-
wory w podkowce i wypetniajac je proszkiem mie-
dzianym. Z otrzymanych wykreséw mozna obliczy¢
wielko$¢ gniotu. Robiono préby pomiaru nacisku dro-
ga elektryczng. Zestawiono krzywe zaleznosci nacisku
od wielkosci ubytku. Z.W.

10 — 56 (o)
Przeciaganie drutu. Wire Drawing. H. Richards.
chinery., t 72, 1948, Nr 1852, str. 510 (5 str.).

Jedynie kilka metali, jak Cu, Fe, Au, Ag, mozna
przecigga¢ bez wyzarzania zmiekczajacego z tym za-
strzezeniem, ze musza by¢ one bardzo czyste. Kat
oczka dla stali wysoko weglowych wynosi 12°, dla
miekkich 14°, dla mosigdzu 15°, dla Cu i Al 18—20°.
Oczka wykonuje sie ze stali chromowej (C 2% i Cr 12
—e 14%) z weglikow spiekanych W, Ti, Mo. albo z dia-
mentu. Jako smaréw uzywa sie mydta, boraksu i roz-
nego rodzaju olejow. Z.W.

10 — 57 (0) PPH 7 49
Szerokie zastosowanie karbowanego metalu. Textured
Metals Find Wide Application. A. H. Allen, Steel,
t. 122, 1948, Nr 21, str. 94 (5 str., 4 tab., 1 rys., 6 fot.).

Opracowano 14 typéw automatycznego karbowa-
nia blach i tasm o ré6znym ksztatcie przy gtebokosci
karbéw od 1,270—8,130 mm. Przy metodzie tej moz-
na karbowa¢ tasmy do 914 mm szerokosci. Przez kar-
bowanie wzrasta wytrzymato$¢ tasmy. Znajduje ono
szerokie zastosowanie w przemysle zdobniczym, sa-

PPH 7 49
M a-

mochodowym, lotniczym, nadaje sie do réznego ro-
dzaju radiatorow. Z.W.
10 — 58 (o) PPH 7 49
Napedy hydrauliczne dla zimnych walcowni tasmy.
Hydraulic Drives for Cold Strip Rolling Mills. Brit
Steelmaker, t. 14, 1948, Nr 8, str. 380 (2 str.,
1 rys.).

Zastosowano naped hydrauliczny dla uktadu

guarto zimnej walcarki nawrotnej. Naped skilada sig
z jednego motoru pradu statego i szesciu pomp regu-
lowanych specjalnymi serwo-motorami. Tego rodzaju
naped zezwala na doktadne ustalenie szybkosci wal-
cowania oraz regulacje naciagow. Z.W.

10 - 59 (o)

Projektowanie matryc. Forging Die Design.
cos. Tool Eng, t 22, 1949, Nr 1, str. 17,
3 rys., 5 fot.).

Zaleznie od typu maszyny, do jakiej stosuje sie

matryce, zmieniajg sie jej wykroje oraz mozliwosci
uzyskania odpowiednich ksztattéw. Przy projektowa-
niu matrycy nalezy doktadnie zdawa¢ sobie sprawe
z warunkoéw ptyniecia metalu. Niekiedy nalezy przy-
gotowac¢ cala serie matryc, by méc uzyskaé¢ zgdany
ksztatt. Bardzo.wazng rzeczg jest twardos¢ materiatu
matrycy. Z.W.
10 — 60 (0)
O elementarnej teorii plastycznych odksztatcen. Je-
szcze ob elementarnoj tieorii plasticzeskoj dieforma-
cji. M. Storozew. Wiest. Maszinostr., t. 28 1948
Nr 9, str. 48 (1 str.) c. d.

Uzupetnienie artykutu E. A, Popowa pt. ,Oprie-
dielenie deformirujuszczej sit pri sztampowkie"- Dro-

PPH 7 449
W. Nauju-
(3 str.,

PPH 7 49

ga przyjecia wartosci $Srednich autor upraszcza wzory
na obliczenie sit nacisku. Z.W.

10 — 61 (o) pph 7 49
Roéwnolegty rozwéj duzych pras hydraulicznych w St
Zjedn. i Anglii. The Parallel Development of Heavy
Safe-Contained Hydraulic Presses in the U.S. A. a
Great Britain, F. H. Tawler, Machinery, t. 74
1949, Nr 1891, str. 73, (6,5 str., 3 rys., 1 wykr., 6 fot.).

Rozwéj pras hydraulicznych opiera sie na roz-
woju odpowiednich szybkobieznych pomp. W St
Zjedn. stosuje sie pompe typu Hale-Shaw, rotacyjna

o ilosci obrotéw 400— 1,800 kg/cm2 Pompa ta pracuje
przy maksymalnych cisnieniach 211 kg/cm2 W Anglii
zastosowano w ostatnich latach pompe szeregowa,
ktéra moze pracowac przy cisnieniach do 493,0 kg/cm2
0 mechanicznym wspdétczynniku wydajnosci 96%
1 wspoétczynniku objetosciowym 97% przy petnym ob-
cigzeniu. Wada jej sa wysokie koszta specjalnych to-
zysk. Z.W.

10 — 62 (o)
0 plastycznosci

PPH 7 49
faz miedzymetalicznych. O ptasticz-

nosti intermietalliczeskich faz. E. M. Sawickij. D A N
SSSR. t. 62, 1948, Nr 3, str. 349, (3 str.,, 2 wykr.,
2 fot.).

Badano fazy miedzymetaliczne, ktérych wysokg

twardo$¢ mozna wykorzystaé. W bliskosci temperatu-
ry topienia, fazy te staja sie plastyczne. Badano fazy
w réznych stopach i wyciggnigto nastepujace wnioski:
stopy metali, skladajace sie tylko z jednej fazy, maja
wiekszg plastyczno$s¢ przy wyzszych temperaturach,
stop ztozony z kilku faz ma skiadniki o réznej twar-
dosci i réznie reaguje na podwyzszenie temperatury;
sktadniki, najtwardsze przy temperaturze pokojowej,
miekng czesto silniej przy temperaturze wyzszej. Fa-
zy miedzymetaliczne sg odporniejsze na wyzszg tem-
perature. Nalezy przypuszczaé, ze nastepuja zmiany
jakosciowe w siatkach, za czym przemawia pojawie-
nie sie nowych linii poslizgu i powstawanie odmian
allotropowych. Badania nie wyjasniaja dostatecznie
tych zjawisk. O.W.
10 — 63 (2) PPH 7 49
Nowa goraca walcownia tasmy. New Hot Strip Mili
in Operation at Superior Steel Corp. Iron Steel
Eng, t 26, 1949, Nr 1, str. 134, (1,5 str., 1.fot.).

Nowa walcownia stanowi dwie linie: wstepna

1 wykanczajgca. Wstepna stanowi walcarka uniwer-
salna trio 734,0 X 1020 mm napedzana motorem 2.000
KM, 180 obr/min 2-200 synchronicy z podktadnig
2,3 : 1L Wykanczajaca linie stanowi pie¢ klatek guarto
w odstepach 4,50 m. Walce robocze pierwszych dwoéch
356,0 mm, w trzech nastepnych 3248 mm $rednicy.
Produkuje sie tasme o szerokosci 101,6 mm — 508 mm,
grubosci 1,020. Z.W.
10 64 (@) PPH 7 49
Produkcja tasmowa wiertet dla przemystu naftowego.
Assembly — Line Machining Used to Produce Rock
Bits for Petr. Industry. G. E. Stedman. Steel. t. 123
1948, Nr 1, str. 91, (2,5 str., 3 fot.).

Zastosowano system tasmowy, zwigkszajac przez
to wydatnie produkcje. Tasmowo wykonuje sie spa-
wanie poszczeg6lnych czesci, obrabianie trzona wiert-
ta, wytaczanie zebdéw i badania koncowe. Poza tym
wszystkie urzadzenia sg catkowicie zmechanizowane.
Z.W.

10 — 65 (2) PPH 7 49
Walcowanie profiléow periodycznych. Prokatka pierio-

diczeskich profilej. P. Sewierelenko. K. Amogoto-
Stal, t. 8, 1948, Nr 11, str. 1005 (1,5 str.,, 2 tab-,
3 wykr.).



Przeprowadzono w Moskiewskim Instytucie Stali
walcowanie profilow typu spiralnego i jodetkowego.
Do walcowania uzyto klatki duo o $rednicy walcow
150 mm ze stali. Wgtebienia na watkach robiono zwy-
kg maszyng do zrywania- Otrzymano poczatkowg
temperature walcowania 900 C, koricowa 870—850 C.
Profilem wyjSciowym byt kwadrat 15 X 15 mm. Z.W.

10 — 66 (2) PPH 7 49
Hartowanie korncéw szyn przy temperaturach walco-
wania. Zakatka koncow rielsow s prokatnogo nagrie-
wa. W. G. Michejew. Stal, t. 8 1948, Nr 9, str. 826
(4 str., 4 tab., 2 rys., 1 wykr.).

Hartowanie kohcéw szyn w Kuznieckim zaktadzie
odbywa sie przy pomocy skrzynki o podwdjnych
Sciankach z doptywem wody, natryskujgcej koniec
szyn na diugosci 150 mm. Warstwa hartowana o twar-
dosci 300—375 jednostek Brinella wykazuje gtebokos¢
min. 4 mm i lagodnag strefe przejSciowg. W wyniku
badan wptywu réznych sposob6éw obrébki cieplnej
w zaleznosci od sktadu chemicznego stali, temperatu-
ry i czasu, ustalono optymalne warunki hartowania.
Gitebokos¢ warstwy hartowanej i twardos¢ zalezg
przede wszystkim od czasu trwania natrysku (12—45
sek, a najlepiej 35—45 sek). w znacznie mniejszym
stopniu od temperatury szyny (minimum 750 C)
i sktadu chemicznego. Podano zdjecia makro i mikro-
struktur oraz twardo$¢ i udarnosé. B.K.

Analiza o temacie pokrewnym: 4 — 35

11 OBROBKA CIEPLNA

11 — 55 (o) PPH 7 49
Metody ogrzewania piecow z regulowang atmosfera.
Heating Methods for Controlled Atmosphere Furna-
ces. W. H. Holcroft. M. R. Larsen, Steel, t. 122, 1948,
Nr 17, str. 100 (4 str., 1 tab., 2 wykr., 5 fot.).

Piece o atmosferach regulowanych, uzywane do

naweglania gazem, roéwnoczesnego naweglania i azo-
towania, zarzenia zeliwa ciggliwego itd., dzielg sig
pod wzgledem ogrzewania na dwa rodzaje: muflowe

i z promieniujgcymi rurami grzejnymi. Celem zapew-
nienia prawidtowego przebiegu proceséw, mufla po-
winna by¢ gazoszczelna, zabezpieczajgca przed doste-
pem powietrza i spalin ogrzewajacych z zewnatrz.
Mufle ze stopoéw ogniotrwatych sg lepsze od cera-
micznych. Najbardziej racjonalne sa piece ogrzewane
przy pomocy rur promieniujacych ciepto w komorze
roboczej. W tym ostatnim przypadku koszty poczat-
kowe sg nizsze, zuzycie energii mniejsze, a przy
uszkodzeniu rury te moga by¢ tatwo i szybko wymie-
nione w czasie pracy pieca. Moga by¢ ogrzewane ga-

zem, ropa lub pradem elektrycznym. Opisano ich
konstrukcje, dziatanie, konserwacje, zalety i ograni-
czenia w zastosowaniu. B.K.

11 — 56 (2) PPH 7 49

Stale i ich obrébka. Steels and Their Treatment. N. N,
Brown. Mach. Design., t. 20, 1948, Nr 11, str. 110,
190 (9 str., 1 tab., 8 fot.).

Omoéwiono podstawowe procesy obrébki cieplnej
stali konstrukcyjnych i narzedziowych: usuwanie na-
prezen, wyzarzanie, normalizowanie, obrébki che-
miczno-cieplne, hartowanie powierzchniowe i na
wskro$. Przemyst maszynowy i motoryzacyjny jest
najszerzej zainteresowany we wszystkich tych proce-
sach i metodach obroébki cieplnej, z tego wiec punktu
widzenia dokonano przegladu i zastosowania poszcze-
gélnych metod, rozpatrujgc wybo6r najwitasciwszej,

urzadzenia, odpowiednie stale i osiggalne wyniki.
Uwzgledniono przy tym najnowsze osiggniecia tech-
niczne. B.K.

11 — 57 (2) PPH 7 49

Hartowanie narzedzi tnacych pradem wysokiej cze-
stotliwosci. Tiechnotlogia zakatki riezuszczego instru-
mienta tokami wysokiej cziastoty. B. M. Askinaazi,
Stanki i Instr., t. 19, 1948, Nr 12, str. 12 (3,5 str.,
8 rys.).

Obrébka cieplna pradem wysokiej czestotliwosci
zapewnia twardo$¢ krawedzi tnacych i dobre wita-
snosci wytrzymato$ciowe narzedzi. Nie zachodzi przy
tym wypaczanie oraz odweglanie warstwy powierz-
chniowej, a czas obrobki nie przekracza kilku sekund.
Obrébke przeprowadza sie przy pomocy generatoréw
lampowych $redniej mocy 30—80 kW, produkcji ra-
dzieckiej. Poniewaz stal szybkotngaca nie znosi szyb-
kiego nagrzewania, stosowano troj lub czterokrotne
wytgczanie prgdu. Druga trudnos¢ polegata na unik-
nieciu nadtapiania krawedzi; w kazdej seryjnej pro-
dukcji nalezy przeto ustali¢ i poda¢ odpowiednie wa-
runki obrébki. Oméwiono hartowanie gwintownikow,
rozwiertakéw, narzynek, wiertet spiralnych, frezow,
nozy z nakiladkami i matryc, oraz opisano urzadzenia
pomocnicze. B.K.

11 — 58 (2)
Hartowanie zeliwa nagrzewanego pradem

PPH 7 49
wysokiej

czestotliwosci. Zakatka czuduna s nagriewom, tokom
wysokiej cziastoty. M. I. Szitow. Stanki i Instr.,
t. 19, 1948, Nr 8, str. 23, (2,5 str.,, 6 tab.,, 1 rys., 4
wykr., 1 ods.).

Odpornos¢ na Scieranie zeliwnych elementéw
maszyn moze by¢ znacznie podwyzszona przez po-
wierzchniowe zahartowanie przy pomocy pradow

wysokiej czestotliwosci. Do tego celu nadaje sige ze-
liwo szare, ciagliwe, perlityczne i stopowe. Czesci
konstrukcyjne z szarego zeliwa, nienadajace sie do
zwyktego hartowania, moga by¢é powierzchniowo
utwardzone do 60 Rc w miejscach narazonych na zu-
zycie. Osigga sie strukture martenzytyczng z eutek-
tyka fosforowag i plytkami grafitu. Metode te mozna

szeroko stosowaé przy budowie maszyn i uzyskac
znaczne oszczednosci. B.K.
11 — 59 (2) PPH 7 49
Gospodarka cieplna przy wyzarzaniu i hartowaniu.
Warmewirtschaft beim Gliihen und Harten. E. Neu-
hauser. Stahl u Eisen, t 66/67, 1947, Nr 21/22,
str. 351 (4 str., 2 tab., 1 rys., 3 wykr., 1 ods.).

Przy pomocy minimalnych $rodkéw i bez wiek-

szych kiopotéw mozna w wielu wypadkach uspraw-
ni¢ i polepszy¢ prace piecéw do wyzarzania i harto-
wania. Na licznych przyktadach warsztatowych po-
dano przyczyny zwigekszonego zapotrzebowania cie-

pta, wykazano ilosci zuzytej energii cieplnej i wiel-
kos¢ powstajacych strat. Dogodne zorganizowanie
pracy sprzyja racjonalnemu wykorzystaniu energii.
Godne uwagi jest potaczenie pieca do hartowania
z kapiela solna. B.K.

1 — 60 (2) PPH 7 49

Gas Carburising with
Ineson, D. S. Laidler.

Naweglanie gazem miejskim.
Town's Gas. M. L. Becker E.

Metallurgia, t 38, 1948, Nr 224, str. 91, (3 str.,
5 mikfot.).
Polemika na temat naweglania gazem. Surowy

gaz miejski w wiekszosci zastosowan nie jest zada-
walajacy, chociaz niektére gazownie wytwarzajg gaz
odpowiedni do najprostszych celow. Na og6t zachodzi
konieczno$¢ specjalnego przygotowania gazu i usu-
niecia C02 02 HsO, siarki, oraz dodania wegléwo-



doréw. Na usuwanie szkodliwych domieszek istnieje
kilka patentéw firmy Wild Barfield. Celem zwigksze-
nia zdolnosci naweglania, najlepiej jest dodawa¢ me-
tanu, jednak wobec trudnosci technicznych stosuje sie

butan. Wazny jest réwniez wymuszony obieg gazu,
chociaz jest to problem trudny, gdyz wentylator mo-
ze pracowac¢ najlepiej przy temperaturze do 750C,
naweglanie za$ nieraz nalezy przeprowadzi¢ przy
925 C. B.K.

n — 61 (2) PPH 7 49

Skrbécenie czasu wyzarzania zeliwa. Reduces Annea-
ling Cycle. U. W. Smith. Am, Foundryman.,
t. 14, 1948, Nr 4, str. 52 (2 str., 1 tab., 1 rys., 3 fot.).

Wydajnos¢ pieca do wyzarzania zeliwa zalezy od

zuzycia paliwa, czasu podgrzewania i trwania cyklu
operacyjnego. Czynniki te natomiast w znacznej mie-
rze zaleza od dobrej izolacji pieca. Przebudowa pieca
do zarzenia zeliwa ciggliwego przy uzyciu lepszych
materiatdw ogniotrwatych  spowodowata skrécenie
czasu operacji ze 120 do 72 godzin. Dobre wyniki
skionity jeden z zakiladéw do przebudowy w ten spo-
s6b catej baterii piecow. B.K.
1 — 62 (2) PPH 7 49
Wyzarzanie zeliwa w atmosferze wodoru. The
Annealing of Cast Iron in Hydrogen. J. Bernstein. J.
Ilron Steel Inst., t. 159, 1948, Nr 1, str. 11 (7 str.,
3 rys., 11 mikfot., 10 ods.).

Badano odweglanie biatej surdwki przez wyza-
rzanie jej w atmosferze wodoru oczyszczanego kata-
litycznie i osuszanego oraz wodoru mokrego. Stwier-
dzono, ze w czasie wyzarzania przy temperaturach
pomiedzy 850 a 1050 C nastepuje pewne nieznaczne
odweglenie. Przy czasach wyzarzania do 100 godz.
nastepuje roéwniez osadzenie sie warstwy grafitu
w poblizu powierzchni metalu. Dalsze wyzarzanie po-
woduje usuniecie tej warstwy. Stwierdzono, ze suchy
wodor stabilizuje wegliki w suréwkach biatych. Ba-
dano réwniez struktury grafitu nodularnego. Odwe-
glanie biatej suréwki w mokrym wodorze przebiega,
jak w dwutlenku wegla. Wyzarzanie suréwki szarej
w atmosferze wodoru mokrego jest procesem skom-

plikowanym, a struktury uzyskane sg bardzo zio-
zone. W.R.
11 — 63 (2) PPH 7 49

Obrobka cieplna pretow ze stali stopowej o szesna-
stometrowej diugosci. Heat Treating 54 Foot Alloy
Bars. F. H. Bremmer. Steel, t. 122, 1948, Nr 14, str.
77 (3 str., 2 fot.).

Opisano urzadzenie do obroébki
kow ze stali chromomolibdenowej o duzych $redni-
cach i diugosciach do 16 m, z koinierzami. taczniki
te ulepsza sie cieplnie, przy czym obok pozadanych
wilasnosci wytrzymatosciowych konieczne jest zacho-
wanie doktadnie prostego ksztattu. Urzadzenie skita-
da sig z pieca z wysuwanym trzonem, specjalnego
uchwytu z szeregiem hakoéw, przystosowanych do
umieszczenia pieciu pretéw jednoczesnie i z wanny

cieplnej taczni-

olejowej 18 m dtugosci, wyposazonej w prowadnice,
mieszadta i chtodnice. B.K.

1 — 64 ((2) PPH 7 49
Opb6znione ozigbianie odlewéw przy hartowaniu.

S. L Gertsman,
17, (7W¥* str.,

Delayed Quench for Steel Castings,
Canad. Met., t 11, 1948, Nr 9, str.
8 tab., 5 wykr., 3 fot.,, 4 mikfot., 2 ods.).

Hartowanie odlewéw stalowych stosuje sie rzad-
ko ze wzgledu na mozliwosci powstawania peknigc.
Obszerna praca przeprowadzona w jednej z Kkana-
dyjskich odlewni wykazata, ze mozna osiaggnac
znaczne korzysci i wysokie wilasnosci wytrzymato-

Sciowe odlewoéw stalowych o skitadzie: C — ok. 0,4%,
Mn — 08% i Si — 0,3% przez ulepszenie cieplne.
Obszerne dos$wiadczenia przeprowadzone na odlewach
czesci o wadze 5—20 kg, doprowadzity do opracowa-
nia nastepujgcego przepisu: odlewy nalezy wygrze-
ba¢ przez 3% godz. przy temperaturze ok. 955C,
nastgpnie chtodzi¢ w spokojnym powietrzu do ok.
750 C, po czym oziebia¢ w cieptej wodzie (50—60 C),
w ciggu 85 sek. Gorace jeszcze odlewy sg natych-
miast odpuszczane przez 3% godz, przy 665 C. Okres
chtodzenia w powietrzu pomiedzy temperaturg 955

a 750 C, nazywany okresem op6znienia, ma na celu
hartowanie przy mozliwie najwyzszej temperaturze.
B. K.

1 — 65 (2) PPH 7 49
Obrébka cieplna w atmosferach regulowanych. Heat
Treatment in Controled Atmospheres. Iron and
Coal t 156, 1948, Nr 4178, str. 747 (3 str., 1 rys,

I wykr.).

Przy stosowaniu atmosfer regulowanych mozliwe
sg trzy grupy reakcji chemicznych: \) atmosfery
z metalem, przy czym tworzy sie zwigzek i inny gaz,
np. reakcja zelaza i pary wodnej wytwarza tlenek me-
talu i wodér, 2) sktadnika metalu z gazem np. odwe-
glanie stali przez COo i 3) gdy wszystkie ciata reagu-
jace sa gazami np. reakcje dwutlenku wegla z wodo-
rem. Istniejg 3 podstawowe Zrodia atmosfer regulowa-
nych: amoniak, gazy weglowodorowe i wegiel drzewny.
Obszernie potraktowano kwestie odweglania stali dzia-
taniem CO2 i pary wodnej, przytoczono krzywe réwno-
wagi dla stali o réznych zawarto$Sciach wegla. Omo-
wiono obrébke cieplng stali nisko i wysokoweglowych,

stopowych i zeliwa ciggliwego w atmosferach regu-
lowanych B.K.

I — 66 (2) PPH 7 49
Kruchosci odpuszczania stali weglowych. Temper
Brittleness of Plain Carbon Steels. L. D. Jaffe, D.

C. Buffum. Met. Techn., t 15 1948, Nr 8, str. 2482
(6 str., 1 tab., 4 wykr., 13 ods.).
Kryterium wrazliwosci stali na krucho$¢ od-

puszczania polegato dawniej na poréwnaniu udarno-

Sci przy temperaturze pokojowej. Na tej podstawie
powstaty poglady, ze stale weglowe sa odporne na
krucho$¢ odpuszczania. W ciggu ostatnich lat zwré-

cono uwage na niedoktadnos$¢ przyjetych dotychczas
zasad i wynikajgce stad btedy, oraz przyjeto naste-
pujace metody badania: zachowano metody obrébki
cieplnej, tj. szybkie lub powolne chtodzenie z zakresu

temperatur odpuszczania, lecz, zamiast préb udar-
nosciowych przeprowadzonych przy temperaturach
pokojowych, przyjeto szerszy zakres temperatury,

obejmujacej przejscie od ciagliwego do kruchego zta-
mania. Stwierdzono, ze zakres temperatur przejscio-
wych stali weglowych lezy nizej, niz stali stopowych,
ze stale te wykazujg krucho$¢ odpuszczania i nie za-
pobiega jej najbardziej gwattowne chodzenie; do-

datki stopowe w stalach weglowych przeciwdziatajg
kruchosci odpuszczania. B.K.

n — 67(@ PPH 7 49
Nagrzewanie metali pradem szybkozmiennym i pto-
mieniem gazowym. Heating Metals by Induction on
High Speed Gas Methods. H. R. Clauser. Mat.

Met h, t 28, 1948, Nr 1, str. 55 (5 str., 4 fot., 2 ods.).

Kazda z metod nagrzewania: pradem wysokiej
czestotliwosci i ptomieniem gazowo-tlenowym ma
swoje mozliwosci i ograniczenia i musi by¢ rozwa-

zana przy poszczeg6lnym zastosowaniu. W jakosci
obrabianej powierzchni niema zasadniczej roéznicy.
Prad indukcyjny pozwala teoretycznie na dowolne



regulowanie gtgbokosci nagrzewanej warstwy od 01
mm do nagrzewania na wskro$, pozwala na obrébke
wewnetrznych powierzchni o $rednicach 25 do 375
mm, nadaje sie lepiej do powierzchni o regularnych
ksztattach, chociaz moze by¢ stowany do przedmio-
tow nieregularnych, przy odpowiednim dostosowaniu
cewek grzewczych. Natomiast ptomieniem gazowym
nie mozna nagrza¢ do temperatury hartowania war-
stwy cienszej od 3 mrn Metoda ta nie nadaje sie do
obrébki powierzchni  wewnetrznych. Do obrobki
przedmiotéw o ksztattach nieregularnych moga byé
jednak dostosowane specjalne palniki ceramiczne.
Koszty instalacyjne nagrzewania ptomieniem sg niz-
sze, niz przy pradach indukcyjnych, koszty produk-
cyjne nagrzewania ptomieniem réwniez raczej nizsze,
nalezy jednak uwzgledni¢ lokalne réznice cen gazéw
i pradu elektrycznego B.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 3—54, 9—110.

12 METALURGIA PROSZKOW

12 — 41 (o) PPH 7 49
Wyréb tworzyw magnetycznych z prasowanych ma-
teriatdw proszkowych. Manufacture of Magnetic from
Compressed Powdered Materials. Pat. Wyt.,, 604.
169/170. Met. Pow der. Rep., t 3, 1948 Nr 4, str.
57 (% str.).

Podano sposéb fabrykacji rdzeni do obwodéw

wysokiej czestotliwosci z proszku Mo-Permalloy
z dodatkiem zolu krzemkowego, wodorotlenku ma-
gnezu i dwutlenku tytanu. Rdzenie takie wykazuja
niskie straty histerezy. B.R.

12 — 42 (o) PPH 7 49
Obrébka matryc z twardego metalu. Carbide Die
Maintenance. P. Grodzinski i R. Saxton. Metal-

lurgia, t. 39, 1948, Nr 230, str. 96 (1 str.).
Omowiono gradacje proszku diamentowego, sto-
sowanego do polerowania matryc z twardego metalu

No No 0—6 wg norm amerykanskich. W.R.

12 — 43 (o) PPH 7 49
Metalurgia proszkéw. Powder Metallurgy. W. W.
Beaver, Met. Rev. t 22, 1949, nr 1, str. (3% str.,
1 fot.).

Miesieczna produkcja artykutéw z proszku ze-
laza wynosita w roku 1946 okoto 150 ton. Szczegdlny
postep zauwazy¢ mozna w produkcji stopow poro-
watych i weglikéw spiekanych Duze zastosowanie
w technice maja roéwniez niespiekane proszki me-
tali. Artykut omawia technologie metalurgii prosz-
kéw. W.R.

12 — 44 (o) PPH 7 49
Tworzywa cierne z proszkéw metali. Powdered-Metal
Friction Materiat. F. Lowey. Mech. Eng., t. 70,
1948, Nr 11, str. 869 (7 str., 4 tab., 14 rys.).

Spiekane tworzywa cierne zawierajg proszki me-
tali takich, jak Cu, Fe, Pb, Sn, oraz proszki metaloi-
déw, C (grafit) i Si. Elementy cierne (gotowe) sg z za-
sady bimetaliczne, gdyz ze wzgledu na niskie wta-
snosci wytrzymatosciowe tworzywa ciernego stosuje
sie dla wzmocnienia ptytki lub pierscienie ze stali
niskoweglowej. Zalety spiekanych tworzyw ciernych
polegaja na: wiekszej odpornosci na $cieranie, mozli-
wosciach pracy przy stosunkowo wysokich tempe-
raturach, matym wahaniu wspétczynnika tarcia w za-
leznosci od cisnienia, temperatury i innych. Arty-
kut podaje w dalszym ciggu liczne przykiady zasto-
sowania takich tworzyw wraz z odno$nymi rysunka-
mi konstrukcyjnymi. W.R.

12 — 45 (o)
Spiekanie proszkéw metali.

PPH 7 49
The Sintering of Metal

Powders. R. Telmage. Ind. Heating, t. 15 1948,
Nr 12, str. 2098, (6% str.).

Poza licznymi tworzywami, ktére musza by¢
otrzymane metodg metalurgii proszkéw, metodg tg
wytwarza sie réwniez zelazne, mosiezne i miedziane

czesci maszyn. Prasowanjie proszkéw odpowiednich
metali odbywa sie na automatycznych prasach o wy-
dajnosci 500— 12000 operacji prasowania na godzi-
ne. Piece ciagte do spiekania praséwek, zazwyczaj
typu tasmowego,, dozwalaja na 45-minutowy okres
spiekania w strefie gorgcej pieca. Temperatura spie-
kania lezy zazwyczaj powyzej % bezwzglednej tem-
peratury topliwosci metali spiekanych. Spiekanie od-
bywa¢ sie musi w rézny sposéb w zaleznosci od tego,
czy skiadniki mieszaniny spiekanych proszkéw wté-
rza, czy tez nie tworza stopow. W.R.

12 — 46 (2) PPH 7 49
Prasowanie proszkéw zelaza. Compacting of Iron
Powders. Iron Age, t 162, 1948, Nr 22, str. 96 (3
str., 4 tab., 2 wykr.).

W artykule zebrane zostaly pokrotce doswiad-
czenia nad prasowaniem proszkéw zelaza, przepro-
wadzone w Niemczech. Omoéwiono wptyw wielkoSci
ziaren proszku i wstepnej jego obrébki na mozliwie

najnizsze cisnienie prasowania, oraz gestos¢ i wy-
trzymatos¢ spiekéw. W.R.

12 — 47 (2) PPH 7 49
Magnesy trwate =z proszk6éw. Permanent Magnets
from Powders. R. A. Hetzing, Iron Coal Trades

Rev, t. 157, 1948, Nr 4216, str. 1474 (1 str., 7 ods.).

Obok znanych juz og6lnie magneséw spiekanych
Alnico wytwarza sie obecnie we Francji magnesy
trwate nowego typu z koloidalnych proszkéow Fe
i Fe—Co. Dodatek (1—1,5%) CaO Ilub MgO polepsza
znacznie wiasnosci. R.B.

12 — 48 (2) PPH 7 49
Spiekane stale manganowe i chromo-manganowe.
Gesinderte Mangan und Chrom-Manganstahle. F. Ba-
nesarsky i R. Kieffer Oster. Chem. Zeit t. 49
1948, Nr 10/11, str. 189 (Vs str.).

Po udanych prébach otrzymywania stali chromo-
wych na drodze metalurgii proszkéw przeprowadza
sie obecnie doswiadczenia nad spiekaniem stali man-

ganowych i chromomanganowych nisko i wysokosto-
powych. Wyniki sg dobre. R.B.

12 — 49 (n) PPH 7 49
Wyréb plastycznego toru. Manufacture of Ductile
Thorium. W. Espe, Powder Met. Buli., t. 4, 1949,

Nr 1, str. 17, (1% str.j 2 ods.).

Tor wytwarza sie¢ wytlgcznie metodg metalurgii
proszkéw. Proszek toru otrzymuje sie przez redukcje
tlenku przy pomocy wapnia. Proszek o wielkoSci
ziarna mniejszej od 0,06 mm prasuje sie pod cisnie-
niem ok. 35 t/cm2 a nastepnie spieka sig przy tem-

peraturze 1320—1360C w proézni. Spieczone prety
poddaje sie przerobce plastycznej i obrobce wiéro-
wej. W.R.
12 — 50 (n) PPH 7 49
Odzysk diamentéw z koron $widréw. Diamond Reco-
very from Drill Crowns Iron Coal Trades
Rev, t. 157, 1948, Nr 4208, str. 1026 (1 str.).

Metoda polega na rozpuszczaniu przy pomocy
kwasu azotowego lub wody krélewskiej metalu lub
stopu wiagzgcego drobne ziarna diamentu. W wielu

przypadkach taki proces nie da sie przeprowadzic¢
i woéwczas nalezy zastosowac elektrochemiczne roz-



puszczenie osnowy, przy czym korona $widra jest
anoda, a elektrolitem roztwér soli metali. W.R.
12 — 51 (n) PPH 7 49
Proszki metali niezelaznych. Nonferrous Metal Pow-
der. D. Bradley, Prod. Eng, t 19, 1948, Nr 9, str.
102, (2 str.,, 2 tab., 4 fot.).

Proszki mosiadzu dzielag sie na strzepiaste i ku-
liste. Proszki strzepiaste stosowane sa w normalnych

procesach metalurgii proszkéw na czeSci maszyn.
Proszki kuliste stosuje sie tam, gdzie wymagana jest
kontrolowana porowato$¢, a wiec np. na filtry. Pra-
sowki z proszkéw kulistych sa znacznie mniej wy-
trzymate. Dodatek fosforu do tych proszkéw obniza
optymalng temperature spiekania. Proszki miedzi
uzyskane metoda rozpylania sa ksztaltu kulistego
i wyrabia si¢ je w dwu gatunkach: o normalnej za-

wartosci tlenu i o niskiej zawartosci tlenu z dodat-
kiem fosforu. Proszek rozpylonego cynku ma budo-
we strzepiasta. Proszek rozpylonego brazu posiada

ksztatt kulisty, o ile zawiera fosfor, a bez fosforu

ksztalt strzepiasty, lepiej nadajacy sie do prasowa-
nia. W.R.

12 — 52 (n) PPH 7 49
Czesci niezelazne z proszkéw metali. Nonferrous
Powdered Metal Parts, D. Bradley. Prod. Eng. t

19, 1948, Nr 10, str. 107, (5 str., 21 rys., 9 fot.).

Omoéwiono rézne czesci maszyn spiekane z prosz-
kéw metali niezelaznych oraz korzysci, jakie daje
metalurgia proszkéw w kazdym poszczegélnym za-
stosowaniu. Omoéwiono: przekazniki do motoréw spa-
linowych ze stykami wolframowymi, samosmarujace
kota zebate, zapadki i ztgcza, tozyskowe pierscienie
uszczelniajgce i smarujace, zebate kota zapadkowe
oraz inne ksztattki np. oprawki do szkiet suwakoéw
logarytmicznych, gdzie zastosowanie metalurgii prosz-
kéw, jako metody produkcji, dato powazne oszcze-
dnosci i korzysci w jakosci tworzywa. W.R.

12 — 53 (n) PPH 7 49
Struktura i wilasnosci stopéw zawierajacych tantal
i niob. The Constitution and Properties of Alloys
Containing Tantalum and Columbium. R. Meyers,
Metallurgia, t. 39, 1948, Nr 230, str. 57 (6% str.,
1 tab., 11 wykr., 67 ods.).

Podano zastosowanie tantalu i niobu do twardych
spiekéw. Omdéwiono i podano wykresy ukiadéw po-
dwojnych tantal-wegiel, tantal-zelazo, zelazo-niob,
tantal-kobalt i kobalt-niob, nikiel-tantal, nikiel-niob.
Zestawiono witasnosci znanych stopéw podwdjnych
tantal-Me, i niob-Me. Wiadomosci o tych stopach sg
jednak dos¢ skromne i obejmuja gtéwnie stopy
C—MO—W + Ta (Nb wiekszo$¢) oraz Co—Fe—Mo—
Ni—W+Ta. W. R.

12 — 54 (n) PPH 7 49
Zastosowanie spiekanych weglikéw do obrébki wio6-
rowej lekkich stopow. L ‘utilisation des Metalligues
dans le Tournage des Alliages legers. A. Pernollet
i R. Schweyckart. Rev. A lum. 1948, Nr 149, str. 343
(10 str., 4 tab., 15 rys.).

Artykut podaje znane metody wytwarzania na-
ktadek do narzedzi skrawajacych ze spiekanych we-
glikéw i ich wiasnosci. Powody zastosowania nozy to-
karskich ze spiekanych weglikéw do obroébki lekkich
stopéw sg podobne do powodoéw skilaniajgcych do
uzycia ich przy obrébce stali czy zeliwa. Najlepiej ze
wszystkich gatunkéw weglikéw spiekanych nadaje
sie do obrobki stopéw lekkich typ Hi o zawartosci
54 WC i 6% Co. Zastosowanie weglikow spiekanych
do obrébki lekkich stopéw pozwala na znacznie wiek-

sze wykorzystanie obrabiarek i
Sci. W.R.

Znaczne OSZCZanO-

Analiza o temacie pokrewnym: 8—46.

13 OBROBKA MECHANICZNA
13 — 27 (o) PPH 7 49
Wiasciwosci robét frezarskich wg kopiatu. Osobienno-
sti kopirowalno frieziernych rabot. N. Niberg. Stan-
Ki i Instr. t 20, 1949, Nr 2, str. 15 (2 str., 1 tab.,
8 rys.).

Autor dazy do ustalenia optymalnych warunkoéw
ruchu osi freza i optymalnych wartosci statych pa-
rametréw dla rozmaitego rodzaju urzadzen do frezo-
wania wg kopiatu. W wielu wypadkach obrébki za-
ryséw otwartych wielko$¢ posuwu na jeden zgb fre-
za ulega w czasie frezowania znacznym wahaniom,
co odbija sie ujemnie na wydajnosci skrawania.
Krzywki frezowane w pelnym materiale nalezy ob-
rabia¢ przy zachowaniu statej szybkosci freza. Przy
obrébce krzywek o matym promieniu krzywizny za-
leca sie uzywanie frez6w o matej Srednicy. H.Z.

13 — 28 (o) PPH 7 49
Wewnetrzny rezonans jedng z przyczyn sprzyjaja-
cych powstawaniu drgan przy mechanicznej obrébce.
Wnutriennij riezonans — odna iz priczin, sposobstwu-
juszczich pojawtenju .wibracij pri obrabotkie na Stan-
kach. Stanki i Instr., t. 20, 1949, Nr 1, str. 20,
(2% str., 1 tab., 2 rys., 5 ods.).

Autor omawia powody powstawania w czasie ob-
rébki drgan, klasyfikujgc je z punktu widzenia fi-
zycznego. Przy okreslonym stosunku dtugosci obra-
bianego przedmiotu lub uchwytu i jego $rednicy, ob-
serwujemy poczatek drgan. Zjawisko to zachodzi
przy obrébce na réznych obrabiarkach i przy réznych
szybkosciach i posuwach skrawania. Podano metode
1 przyktady teoretycznych obliczen drgan oraz dane

liczcbowe zebrane na podstawie obserwacji praktycz-
nych. H.Z.
13 — 29 (0) PPH 7 49

Frezarka do nacinania dokiadnych $limacznic. Zubo-
frieziernyj stanok dla pariezanija tocznych czerwiacz-
nych koliez. W. Efreméw. Stanki i Instr., t. 20,
1949, Nr 3, str. 24 (1 str., 1 rys.).

Opisana frezarka pozwala na wykonanie zebdéw
Slimacznic z btedem podziatu 30“. Doktadnos¢ apa-
ratu podziatowego wynosi 15*. Ilos¢ czesci mechaniz-
mu, przenoszacego ruch z wrzeciona frezarki na $li-

mak stolu, zostata zredukowana do minimum. Duza
doktadno$¢ podziatu osiaggnieto przez wbudowanie
pierscienia korygujacego. H.Z.

13 — 30 (o) PPH 7 49
Skok zebéw pit. Szag zubiew pit. P. Skworeow.
Stanki i Instr., t 20, 1949, Nr 4, str. 26, (1 str.,
2 rys.).

Skok zebow pity jest zalezny od wysokosci prze-
cinanego materiatu, wielko$ci posuwu i rodzaju ob-
rabianego materiatu. Nieprzekraczanie dopuszczalnego
maksymalnego skoku zebdéw zapewnia spokojng pra-
ce pity. Minimalny skok jest ograniczony objetosciag
wioréw, ktére musza sie zmiesci¢ we wgtebieniach
miedzy zebami. Artykut zawiera dane do obliczania
skoku zeboéow pit. H.Z.

13 — 31 (o) PPEI 7 49
Podstawowe zagadnienia konstruowania przyrzadéw
do kontroli wymiaréw w budowie maszyn. Osnow-
nyje woprosy konstruirowanija priborow dla kon-
trolja razmierow w maszinostrojenii. |. Gorobeckij.



Stanki i Instr., t 20, 1949, Nr 1, str. 16, (2 str.,
7 rys., 2 ods.).
Istnieje  znaczna ilos¢ typéw jednoskalowych

przyrzadow do pomiarow diugosci o zblizonych wta-
snosciach metrologicznych. Zbyt duza ilo$¢ rodzajow
powoduje zmniejszenie serii produkowanych przy-
rzadéw i wzrost ich kosztu. W wieloskalowych przy-
rzadach cze$¢ wspdlna mechanizmu jest wykorzysta-
na do otrzymania jednoczesnych wskazan na Kkilku
skalach przy zastosowaniu kilku metod pomiaréw.
Takie rozwigzanie pozwala na potgczenie w jednym
przyrzadzie wskaznikowego z granicznym, jednocze-
sny pomiar w tym samym miejscu kilku metodami
i zmniejszenie ilosci typow przyrzadéw pomiarowych.

Podano przyktady rozwigzan konstrukcyjnych i za-
stosowan wieloskalowych przyrzgdéw. H.Z.
13 — 32 (o) PPH 7 49

Pompa nowego typu do cieczy chiodzacych na to-
karniach. Neuartige Kuhlmittelpumpe fur Drehbanke.
W. Schwarzwalder. Werk. Betr., t. 81, 1948 Nr 2,
str. 38, (% str, 1 rys.).

Opisano konstrukcje pompki tlokowej, uzywanej
do chiodzenia na tokarniach. Ttok pompki jest docis-
kany sprezyng do mimosrodu. Obracajacy sie mimo-
$réd i nacisk sprezyny nadajg ttokowi ruch zwrotny.
Pompka jest zaopatrzona w dwa zawory kulkowe i u-
rzadzenia przelewowe do regulacji ilosci cieczy chio-

dzacej. Dzieki duzej ilosci obrotéw struga cieczy jest
praktycznie ciagta. H.Z.
13 — 33 (o) PPH 7 49

Przyrzad do nacinania przektadni zebatych o nieekra-
gltym ksztalcie. Prisposoblenije dla nariezanija nie-

krugtych szestierien. A. Jakowlew, Stanki i Instr.,

t. 19, 1948, Nr 12, str. 21 (1 str.,, 1 rys., 1 fot.).
Opisano przyrzad do frezowania zewnetrznego

ksztattu i nacinania zeb6w wycinkéw zebatych nie-

okragtych. Podano przebieg ustawienia przyrzadu
i wykonania obrébki przy uzyciu frezéw moduto-

wych. Przyrzad ten jest przeznaczony do produkcji
matoseryjnej i doswiadczalnej. H.Z.

13 — 34 (o) PPH 7 49
»Szewingowanie" $limacznic ¢ duzych modutach.

Szewingowanije czerwiacznych koles krupnych mo-
dulej. A. Anikienko i K. Matyszkin, Stanki i Instr.,
t. 19, 1948, Nr 12, str. 20, (1 str., 1 rys.).

Slimacznice, obrobione frezami Slimakowymi, po-
siadajg zwykle niedostatecznie gtadka powierzchnie
i usterki ksztattu zebéw, co powoduje czesto koniecz-
no$¢ stosowania dodatkowej recznej obrébki przy
montazu. Podano konstrukcje, wymiary, tolerancje
i przebieg wykonania freza do ,szewingowania“ $li-
macznic. Metoda ta pozwala na usunigcie usterek, ja-
kie wystepujg przy zwyktym frezowaniu. Opisane na-
rzedzie ma ksztatt zblizony do freza $limakowego. Na
dtugosci jednego skoku linii $Srubowej freza miesci sie
sto zebow, a caty frez o Srednicy 9"166 mm, ma na-
cietych 500 zebéw. Wykonanie tych zebéw stanowito
najwiekszg trudno$¢ przy obrébce freza. H.Z.

13 — 35 (2) PPH 7 49
Metody przyspieszonego badania lanej stali szybko-
tnacej. Mietody uskoriennogo ispytanija litoj bystro-
riezuszczej stali. I. Uszewskij, Stanki i Instr., t. 19,
1948, Nr 12, str. 19 (% str., 2 tab.).

Podano dwie skrécone metody poréwnawczego
badania skrawalnosci nozy lanych i kutych, wykona-
nych ze stali szybkotnacej. Pierwsza z nich, stosowa-
na w instytutach badawczych, polega na poréwnywa-
niu straty na wadze nozy i wagi wiéréw przy tocze-

niu nozem lanym i kutym. Préba jest prowadzona
tak ditugo, dopdéki waga noza nie zmniejszy sie o 0,002
grama. Noze lane ze stali szybkotnacej o zawartosci
0,7% C posiadaja tg samag odporno$¢ na zuzycie, jak
i kute, a przy 11 do 1,2% C wyzsza. Druga metoda
nadaje sie do kontroli stali. Polega ona na mierzeniu
statycznej kruchosci hartowanych prébek ze stali la-
nej i poréwnywaniu jej z kruchoscig stali kutej. H.Z.

13 — 36 (@1 PPH 7 49
Frezy czotowe i warunki skrawania przy bardzo szyb-
kiej obrébce siluminu. Torcewyje friezy i riezimy rie-
zania dla skorostnoj obrabotki situmina. N. Wino-
gradéw, N. Dmitriew. Stanki i Instr., t 19, 1948
Nr 12, str. 10, (2 str., 3 tab., 9 wykr.).

Podano wyniki badania wptywu geometrycznych
parametréw freza na jego trwato$¢ przy obrébce si-
luminu. Ustalono zaleznosci zachodzace pomiedzy
szybkoscig skrawania, trwatoscig freza, posuwem i gie-
bokoscig skrawania. Artykut zawiera praktyczne
wskazéwki, dotyczace geometrii freza i szybkosci
skrawania w zaleznosci od posuwu i gtebokosci. Za-
lecane przez autora szybkosci skrawania przy frezo-
waniu siluminu wynoszg 758—2575 m/min. H.Z.

Analizy o tematach pokrewnych: 9—99 (0); 8—42
(z); 7—64; 8—46.

14 OCZYSZCZANIE i WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

PPH 7 49
galwanicznych. Mainte-

14 — 39 (o)

Utrzymanie wnetrz pracowni
nance in the Plating Room. R. B. Saltonstal. P la-
ting., t. 36, 1949, Nr 1, str. 34, (4 str.).

Podano szereg praktycznych wskazéwek, jak na-
lezy utrzymywaé aparaturg elektryczng gtéwnie sil-
niki, generatory, prostowniki, aparature pomiarowg
oraz mechaniczna, jak: urzadzenia transportowe, mie-
szadta, dzwony do platerowania i pompy. Potozono
nacisk na czysto$¢, dobra wentylacje pomieszczen o-
raz dobér niekorodujgcego materiatlu na aparature.
M.P.

14 — 40 (o) PPH 7 49
Nowoczesny proces metalizacji natryskowej. Metal
Spraying —m A Modern Production Process. A. E. Ry-
lander. Tool. Eng,, t 21, 1948, Nr 5, str. 25, (2 str.,
1 rys., 4 fot., 1 mikfot.).

Omoéwiono zalety stosowania metody natryskowej.
Podano schemat' budowy pistoletu ,Metco“ oraz sze-
reg przyktadéw, w ktérych natryskiwanie daje dobre
rezultaty. R.B.

14 — 41 (2)
Wykanczanie powierzchni stali nierdzewnych. Sur-
face Finishing of Stainless Steels. K. M. Huston,
Plating., t. 35 1348, Nr 11, str. 1106, (6 str., 2 tab.,
1 fot.).

Podano sktady

PPH 7 49

chemiczne zasadniczych typoéw
stali niehartujgcych: hartujgcych (martenzytycznych)
i niehartujacych (ferrytycznych i austenitycznych)
zaznaczajac, ze w procesach oczyszczania i wytrawania
powierzchni kazdy z nich musi by¢ traktowany w spo-
so6b jemu wiasciwy. Podano praktyczne dane odnosnie
proceséw: pasywowania, oczyszczania powierzchni
droga piaskowania, korundowania, wytrawiania Che-
micznego w kwasach nieorganicznych, stopionych so-
lach i rozpuszczalnikach organicznych, oraz sposoby
chronienia wykonhczonej powierzchni. Szczegbtowiej
oméwiono metody barwienia, elektrolitycznego plate-
rowania oraz polerowania stali. M.P.



14 — 42 (2) PPH 7 49
Usuwanie zgorzeliny stopionymi solami w procesie ,Ef-
co-Virgo“. Molten Salt Descaling by the Efco-Virgo Pro-
cess, J. A. Monks i J. Mc Mullen. A.I. M. Metal-
lurgia, t 38 1948, Nr 228, str. 311, (4 str., 3 rys.,
3 fot.).

W procesie Efco-Virgo usuwa sie zgorzeline z blach
ze stali nierdzewnej przez zanurzanie do kapieli sto-
pionych soli. Kgpiel sktada sie z wodorotlenku sodo-
wego z dodatkiem substancji aktywnych, ktére zmie-
niaja tlenki na powierzchni metalu na rozpuszczalne
w roztworach rozcienczonych kwasoéw. Blache powy-
jeciu z kapieli solnej (o temperaturze 480—540 C)
ptucze sie wodag i wprowadza do 10%-towego HC1,
przy czym znowu optukuje sie woda. Opisano jeden
z zakladoéw pracujacych ta metodg. J.F.

15 SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA
METALI

15 — 49 (o) PPH 7 49
Bardzo szybkie rejestrowanie zjawisk przy spawaniu
tukowym. High Speed Recording of Arc Welding Phe-
nomena. L. H. Okton, J. C. Meedham, Welding,

Omoéwiono metode fotograficzng badania zjawisk
zachodzacych przy spawaniu tukowym. Stwierdzono,
ze szybkos$¢ filmowania 3000 zdje¢ sek. jest za malta,
aby uchwyci¢ moment zwarcia. Podano opis aparatu
do zdje¢ E.R.A. B.J.

15 — 50 (o) PPH 7 49
Punktowe spawanie tukowe w atmosferze gazu obo-
jetnego. Inert Gas-Shielded Arc Spot-Welding. F. J.
Pilia, Weld. J., t. 28, 1949, Nr 1, str. 5 (6K str.,
3tab., 8 fot.).

Spawanie tym systemem nie wymaga stosowania
sity $ciskajgcej blachy, a zatem i dolnej elektrody.
Wylot gazu ochronnego znajduje sie tuz przy elek-
trodzie. Spaw w ten sposéb wykonany nie wymaga
oczyszczania. Podano zakres zastosowania i liczne
przyktady. Omoéwiono wiasnosci fizyczne spoiny i po-
réwnano warunki spawania punktowego i punktowo-
tukowego. B.J.
15 — 51 (2)
Naprezenia po spawaniu. Residual Stresses Due to
Welding. R. Weck, Weld. J., t. 28, 1949, Nr 1, str. 9,
(5 str.,, 2 rys., 8 wykr., 3 fot.).

Oméwiono powstawanie naprezen spawalniczych,
ktore tworzg sie wskutek odksztatcen plastycznych
wywotanych naprezeniami termicznymi przy studze-
niu i Kkrzepnieciu stali. Naprezenia byty mierzone
przy pomocy przyrzagdu Tomlinsona przy zastosowa-
niu urzadzenia niepozwalajacego na swobodne kur-
czenie sie spoiny. B.J.

15 — 52 (2)
Postep w zgrzewaniu punktowym.

schweissen. N. Boker, Werk. Betr.,
str. 19, (V3 str.).

PPH 7 49

PPH 7 49
Fortschritt in Punkt-
t. 81, 1948, Nr 1,

Do wielopunktowego zgrzewania sa uzywane
w produkcji masowej maszyny bateryjne. Produkuje
sie maszyny, zasilane pradem z baterii akumulato-

row 8v.
na godzine
H.Z.

15 — 53 (2)
Elektrody do

Maszyna tego typu zgrzewa 300 punktow
i jest obstugiwana przez 2 pracownikow.

PPH 7 49
nadpawania skrawajgcych narzedzi.
Elektrody dla naptawki riezuszczego instrumienta.
W. tapidus. Awtog. Dieto,, 1948, Nr 12, str. 13
(3 str., 8 tab., 1 rys., 1 wykr., 3 fot., 1 mikfot.).

Przy nadpawaniu narzedzi elektrodg z rdzeniem
0 matej zawartosci wegla powazne trudnosci natrecza
uzyskanie okreslonego skiadu materiatu, kosztem skta-
dnikéw stopowych otuliny elektrody. Ze wzgledu na
ostrzenie narzedzi konieczne jest zapewnienie jedno-
rodnosci i czystosci nadpawanej warstwy. Twardo$¢
gotowego narzedzia wynosi 62—65 Rc, a po wyzarze-
niu 30—33 Rc. Badano skiad chemiczny metalu w po-
szczegllnych etapach nadpawania. H.Z.

15 — 54 (2) PPH 7 49
Ciecie palnikiem tlenowym i lukiem metodg ,,Arcos-
Oxyarc*“. Das Sauerstoff-Lichtbogen-Schneidverfahren
J2Arcos-Oxyarc“. J. Nyffeler. Werk Betr., t 82
1949, Nr 1, str. 28, str.).

Streszczenie artykutu z Zeitschrift fur Schweiss-
technik Nr 11, 1947. Metal jest ciety elektrodg z otwo-
rem, przez ktory dopitywa tlen. Przy przesuwaniu
elektrody ze statg szybkoscig otrzymujemy powierz-
chnie ciecia o podobnej jakosci, jak przy cieciu stali
1 staliwa. Otrzymujemy dobre wyniki przy wypalaniu
otworéw i obcinaniu tb6éw nitow. H.Z.

15 — 55 (2) PPH 7 49
Przejscie skiladnikéw stopowych do napawanego me-
talu przy spawaniu lukiem elektrycznym. Legirowa-
nije naptawlennogo mietatta pri elektrodugowoj swar-
kie. P. Elistratow. Awtog. Dieto., 1948, Nr 11, str.
18, (1% str., 1 tab., 1 rys., 4 mikfot.).

Przy spawaniu uzyto otulonych elektrod ze stali
0 matej zawartosci C. Wykonano badania metalogra-
ficzne i ustalono skiad chemiczny kornca drutu elek-
trody w poszczegélnych okresach powstawania kropli,

metalu elektrody i napawanej warstwy metalu.
Kropla ptynnego metalu wzbogaca sie¢ w Si i C kosz-
tem otuliny elektrody. Im wymiary kropli sg wiek-
sze, tym wiecej zawiera ona dodatkéw stopowych.
Wymiary kropli zaleza od sktadu otuliny i natezenia
pradu. H.Z.

15— 56 (2 PPH 7 49
Wielowarstwowe spawanie automatyczne kottowych

stali o duzej grubosci.
czeskaja swarka kotielnych statej
K. tiubawskij i B. tazarew. Awtog.
Nr 2, str. 1, (6% str.,, 10 tab., 10 rys.,
1 ods.).

Mnogoprochodnaja awtomati-
bolszich totszczin.

Dieto, 1949,
1 wykr., 3 fot.,

Wielowarstwowe spawanie automatyczne stosuje

sie¢ przy wykonywaniu spoin obwodowych i wzdtuz-
nych w grubosciennych zbiornikach o matych $red-
nicach. Do prob uzyto stali weglowej o grubosci 70
mm i stali molibdenowej 70—90 mm. Kat zukosowa-
nia wynosit 15—20°. Ilo§¢ warstw w blachach 70 mm
dochodzita do 21, a w 90 mm do 30. Szybko$¢ spawa-
nia 23—28 m/godz. prad 950— 1050 A. Probki byly po-
bierane na rozmaitej gtebokosci spoiny. Badano
wptyw topnikéw i obrébki cieplnej na wilasnosci me-
chaniczne spoiny i strukture oraz skitad chemiczny
poszczeg6lnych warstw. Stwierdzono, ze grube kotto-
we stale niskoweglowe i molibdenowe powinny by¢
spawane pod warstwa wysokomanganowych topni-
kéw przy uzyciu elektrod z taka sama zawartosSciag
Mn, jak zwykte stale niskoweglowe. H.Z.
15 — 57 (2) PPH 7 49
Wrazliwo$¢ spawanych blach stalowych na dziatanie
karbu. Noteh Sensitivity of Welded Steel Plate. R. D,
Stact. L. J. Mc Geady, Weld. J., t28, 1949, Nr 1, str.
1, (8K str.,, 3 tab., 1 rys., 16 wykr.).

Omowiono powstawanie peknig¢ spowodowanych
dziataniem karbu i stwierdzono zalezno$¢ miedzy ka-



tem pierwszego pekniecia, a temperaturg, przy ktorej

nastepuje zmiana ciagliwosci. Omoéwiono zwigzek
miedzy cigagliwoscig a typem peknie¢ w zaleznosci od
zawartosci wegla, odtleniania, grubosci blachy spa-
wanej, normalizacji, spawania i wyzarzania, oraz za-

lezno$¢ odpornosci na dziatanie karbu od ciggliwosci
stali. Artykut zawiera duzo danych liczbowych. B.J.

15 — 58 (2) PPH 7 49
Spawalnos$¢ staliwa niskostopowego. Weldability of
Cast Low-Alloy Steels. V. T. Malcolm, W e 1d. J., t. 27,
1948, Nr 12, str. 1029, ( 4 str., 6 tab., 1 wykr., 1 fot.,
2 mikfot.).

Podano szereg danych dla staliw A.S.T.M. A 217
—47 T jak: sktad chemiczny, punkty krytyczne i tem-
peratury, wiasnosci fizyczne przy temperaturze poko-
jowej, twardos$¢, spawalnos$¢ i inne. Badane tempera-
tury wstepnego podgrzewania i temperatury wyza-
rzania powinny wg autora zapewni¢ dobre wyniki
spawania. B.J.

15 — 59 () PPH 7 49
Nowa metoda lutowania magnezu. New Brazing Me-
thod for Magnesium. Klain. Metallurgia, t. 39
1948, Nr 229, str. 50, (2% str., 2 tab.).

Podano witasciwosci stopéw magnezu pod wzgle-
dem ich przydatnosci do lutowania. Omowiono skiad
chemiczny topnikéw oraz przygotowanie materiatu do
lutowania przez trawienie w gorgcych alkaliach Ilub
2% roztworze kwasu azotowego. Opisano trzy me-
tody lutowania: lutowanie w piecu, lutowanie przy
pomocy palnika i lutowanie przez zanurzanie w go-
ragcych topnikach. B.J.

15 — 60 (1) PPH 7 49
Zgrzewanie akumulowang energiag. Swarka akkumuli-
rowannoj energiej. W. Zotow. Elektriczestwo.
1948, Nr 11, str. 55, (3 str., 1 rys., 4 wykr., 5 ods.).

Przy zgrzewaniu aluminium i metali kolorowych,
posiadajacych wysokie przewodnictwo cieplne i elek-
tryczne, przeptywaja prady rzedu dziesigtkéw tysiecy
amperow w czasie setnych czesci sekundy. Przy po-
mocy prostownika akumulujemy energie elektryczng
w kondensatorach; a nastepnie roztadowujemy je przez
wigczenie pierwotnego obwodu transformatora. Prad
indukcyjny, ktory piynie przez wtdérne uzwojenie, jest
uzyty do zgrzewania. Podano wyniki badan zgrzewa-
nia prébek aluminiowych punktowa maszyng, zao-
patrzong w baterie kondensatoréw o pojemnosci 2100
F, 400V. H.Z.

15 — 61 (1) PPH 7 49
Dzisiejszy stan spawania metali lekkich. Der heutige
Stand des Schweissens der Leichtmetalle. V. Walter.

Berg. Hiitt. Monatshefte, t. 93, 1948, Nr 8/11,

str. 219, (5 str.).
Spawanie pradem zmiennym przy pomocy elek-

trod weglowych stosuje sie do folii i cienkich
blach aluminiowych, AIl-Mg, AI-Si-Mg, AI-Cu-Mg
i elektronu. Do spawania odlew6éw uzywa sie grubo

otulonych elektrod. Dla zabezpieczenia spoiny przed
utlenieniem stosuje sie¢ spawanie gazowo-tukowe w at-
mosferze helu lub argonu. Ze wzgledu na wysokie
wymagania stawiane zlgczom w lotnictwie spawanie
punktowe nie zastgpito przy budowie samolotéw ni-
towania. Spawanie liniowe jest zalecane dla produk-
cji seryjnej. Dobre wyniki daja spawania stykowe
drutéow i pretéw. Najbardziej uniwersalne zastosowa-
nie ma spawanie gazowe redukujgcym plomieniem
acetyleno-tlenowym lub rzadziej wodorowo-tlenowym.
Do taczenia drutéw i blach mozna stosowa¢ lutowanie
zaréwno miekkie jak i twarde. H.Z.

15— 62 (1 PPH 7 49
Lutowanie aluminium palnikiem. Torch-Brazing Alu-
minium. G. W. Birdsall. Steel, t. 123, 1948, Nr 22,
str. 82 (4 str., 2 tab., 2 rys., 3 fot.).

Podano typy spoin, pomoce, topniki, sposoby
przygotowania powierzchni, sposéb spawania i usu-
wania topnikéw przy lutowaniu palnikiem. Zwrécono

uwage, ze topniki usuwaja raczej warstwe tlenkéw
z miejsca, gdzie znajduja sie, niz ja rozpuszczaja.
Usuwanie topnikéw odbywa sie metoda chemiczna

przez zanurzenie na przecigg 30 minut w 10% roz-

tworze kwasu siarkowego. B.J.
Analizy o tematach pokrewnych: 4—35; 19—61 (2).

16. STRUKTURA | JEJ BADANIE

16 — 43 (o) PPH 7 49
Prosty piecyk kamery do badan promieniami X przy
wysokich temperaturach. A Simple High - Temperatu-
re X Ray Camera Furnace. R. L. Wooley. J. Scieni

Instr. Phys., t 25 1948, Nr 9, str. 321, (1 str., 2
rys.). £.K.
16 — 44 (o) PPH 7 49

Statyw do kamery dyfrakcyjnej promieni X. A Stand
for X-Ray Diffraction Cameras. A. Lanham and D.
Eiley. J. Scient Instr. Phys., t 25 1948 Nr. 9
str. 323, (1 str.,, 2 rys., 1 fot.). L.K.

16 — 45 (0) PPH 7 49
Gonicmetr do badania uprzywilejowanych kierunkéw
w zespotach wielokrystalicznych przy pomocy pro-
mieni X. An X-Ray Goniometr for the Study of Pre-

ferred Orientation on Pblycrystalline Aggregates.
W. A. Wooster, J. Scient. Instr. Phys., t. 25
1948, Nr 4, str. 192, (7 str., 5 rys., 6 wykr., 1 fot.,

1 mikfot., 4 ods.).

Opisano goniometr oparty na schemacie zapropo-
nowanym przez Kratky‘ego, stuzacy do badania u-
przywilejowanych kierunkéw w blachach i innych
wielokrystalicznych zespotach przy wuzyciu dyfrakcji
promieni X. Podano teorie interpretacji uzyskiwanych
zdjeé, ktora zastosowano do zdje¢ uzyskanych dla fo-
lii miedzianej. L.K.

16 — 46 (0) PPH 7 49
Kamera dyfrakcyjna o duzym kacie ugiecia promieni
X do badan przy wysokich temperaturach. High Angle
X-Ray Diffraction at Elevated Temperatures. E. G.
Steward. J. Scient Instr. Phys., t 25 1948, Nr 9,
str. 331, (2 str.,, 2 rys., 1 fot.,, 1 mikfot., 11 ods.).

Opisano piecek elektryczny, ktéry zastosowany do
kamery do badan wstecznych umozliwia ogrzanie
badanej probki do temperatury ok. 900C. Tempera-
ture probki mierzono termoparg z doktadnoscia_h 2C.
Podano szczegéty konstrukcyjne piecyka oraz metode
pomiaru przy wysokich temperaturach. L.K.

16 — 47 (2) PPH 7 49
Powstawanie mikropor w stali ESzChl 15 i sposoby ich
usuwania. Obrazowanije mikropor w stali ESzCh 15
i sposoby ich ustranienija. M. 1. Winograd, Stal.,
1948, Nr 7, str., 625, (212 str., 1 tab., 1 rys., 3 mikfot.).

Autor uwaza, ze pory obserwowane na szlifach
stali tozyskowej marki ESzCh 15 nie sa zwiagzane
z wadami materiatowymi, lecz ze sposobem wykony-

wania szlifu. Pory te powstajg dopiero najczesciej
w materiale hartowanym i to w miejscach niejedno-
rodnych. Wady te daja sie usunaé przez zastosowanie
dtugiego wyzarzania materiatu (15—25 godz.) przy



temperaturze 800—820 C, przez niezupetne hartowanie
z odpuszczaniem stali przy 150—200C przez 2 godz.,
oraz przez stosowanie tarcz szlifierskich o S$redniej
twardosci i duzym ziarnie. J.Ch.

Analizy o tematach pokrewnych: 8—47, 25—46.

17. FIZYCZNE BADANIA | WELASNOSCI

17 — 36 (0) PPH 7 49
Fluksomierz elektronowy. An Electronic Fluxmeter.
R. H Dicke. Rev. Sci. Insi, t 19, 1948, Nr 8, str.
533, (1 str., 2 rys., 1 ods.).

Podano schemat i zasade budowy fluksomierza

elektronowego o dwu zakresach czutosci, przewyzsza-
jacego w dziataniu znane fluksomierze typu Grassof.
L.K.

17 — 37 (0) PPH 7 49
Przyrzad do sterowania manometru Mc Leoda. Pribor
dla uprawlenija manomietrom Mak-Leoda. B. A.
Helter. Zaw. tab., t. 15 1949, Nr 5 str. 614, (1%
str., 1 rys.).

Skonstruowano prosty przyrzad umozliwiajacy
szybkie i dokltadne ustawianie poziomu stupka rteci
w manometrze Mc Leoda przy pomiarach niskich cis-
nien. Z.K.

17 — 38 (0) PPH 7 49
Magnesy trwale. Permanent Magnets. J. R. Ireland.
Mach. Design., t. 27, 1949, Nr 4, str. 153, (8 str.,

1 tab., 7 rys., 6 wykr., 2 fot.).

Podano sposoby wyznaczania wasnosci magne-
tycznych trwatych magneséw sztabkowych wzglednie
magnesow w ksztalcie podkowy, pierscienia i dysku,
przyjmujac, ze krzywa odmagnesowania tworzywa ha
magnesy jest podana przez dostawce. Omdéwiono spo-
soby obliczania obwodéw magnetycznych z mailg
przerwg powietrzng. Podano wzory wyrazajgce site

nosna magnesu w zaleznosci od jego Kksztattu, po-
wierzchni biegunéw i rodzaju tworzywa. Omoéwiono
kilka sposoboéw sprzegania elementéw wirujgcych
przy pomocy magneséw (bez sprzezenia mechanicz-
nego) oraz wyliczono kazdorazowo odpowiedni mo-
ment skrecajacy. L.K.

17 — 39 (o) PPH 7 49
Nowy materiat magnetyczny na rdzenie — ,Delta-
max“. ,,Deltamax® — A New Magnetic Core Mate-

riat. W. S. Spring. Ilron Age, t. 163, 1949, Nr 13
str. 70, (3 str., 1 rys., 3 wykr, 10 ods.).

Opracowano technike produkcji 50% stopu zelazo-
nikiel o nastepujacych wilasnosciach magnetycznych:
prostokatna petlica histerezy, nikta sita koercji (0,05
ersteda) duza indukcja magnetyczna (Bi2= 15.000
gaussow), mata stratnos¢ watowa. Podano ogdlnie
spos6b produkcji tego nowego stopu, jego wiasnosci
magnetyczne oraz szczeg6towiej podano metode wy-
kanczania toroidalnych rdzeni z tasmy o grubosci ok.
0,05 mm. Metode opracowano i wprowadzono do pro-
dukcji. L.K.

18 POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

18 — 38 PPH 7 49
Podstawy pirometrii czes¢ Il. The Fundamentals of
Pyrometry Part Il. W. H. Steinkamp. Ind. Hea-
ting, t 15 1948, Nr 11, str. 1922, (4 str., 2 fot.).
Oméwiono urzadzenia, stuzace do potencjome-
trycznego pomiaru sity termoelektrycznej termopar
jak: potencjometry o recznym, mechanicznym i ciag-
tym nastawianiu réwnowagi. Podano doktadnie za-

sade budowy potencjometru
Brown Inst. Co., ktéry roézni
tencjometrow mechanicznych,
galwanometru, ani skomplikowanego urzadzenia me-
chanicznego, stuzgacego do automatycznego kontrolo-
wania zera galwanometru. Ciagto$¢ pomiaru tempe-
ratury, duza doktadno$¢, duza czestoS¢ zapiséw tem-
peratury, (dochodzaca do jednego zapisu na sek.), sa
najwazniejszymi zaletami tego regulatora. L.K.

18 — 39 PPH 7 49
Elektromagnetyczny przeptywomierz wskazowko-
wy lub rejestrujagcy do odczytywania na odlegtosci.
An Electromagnetic Indicating or Recording Remote-
Eedding Rotameter. J. Clark, J. Sci. Instr., t. 25
1948, Nr 8, str. 257, (5 str., 4 rys., 4 wykr., 6 fot.).
Podano szczegoty konstrukcyjne metalowego
przeptywomierza, pozwalajagcego na odczyty z do-
wolnej odlegtosci. Aparatura skitada sie z przepty-
womierza elektrycznego uktadu przekaznikowego
oraz rejestratora. Przeptywajacy ptyn naciska na tto-
czek umocowany na jednym koncu austenitycznej
rury diugosci ok. 8 mm. U drugiego konca tej rury
wewnatrz znajduje sie drut zelazny diugosci ok. 35
mm. Zmiany przeptywu wywotujg ruch tioka i rury
w granicach okoto 12 mm. Zewnetrzny obwdéd elek-
tromagnetyczny pozwala na doktadne okreslenie po-
tozenia drutu zelaznego. Z obwodem wewnetrznym
sprzezony jest rejestrator. Aparat jest tatwy w pro-
dukcji, zwarty i pozwala na odczyt w dowolnej od-
legtosci od miejsca pomiarowego. Przeptywomierze
tego typu zastosowano do mierzenia matych prze-
ptywéw cieczy przy dowolnym cisnieniu oraz do prze-
ptywu gazéw pod wysokim ci$nieniem (350 atm). L.K.

~Electronic" firmy
sie zasadniczo od po-
gdyz nie posiada ani

18 — 40 PPH 7 49
Precyzyjny pomiar cisnienia. La mesure presise de
pressions. L. Le Blan. Chim. et Ind., t 61,1949,

Nr 4, str. 349, (6 str., 10 rys.).

Rozwinieto zagadnienie pomiaru ciSnien przy po-
mocy manometréw tilokowych reduktorem cisnienia
z obcigzeniem oraz manometréw wagowych. Podano
czutos¢ i doktadno$¢ kazdego z tych typow i kilka
wynikow préb pomiarowych przy zastosowaniu mano-
metrow z obcigzeniem w zakresie 150 kgZ/cm2 Opisano
manometr tlokowy z rejestratorem do pomiaréw cis-
nienia od 120—200 kg/cm2 z doktadnoscig 0,01% oraz
samosynchronizujacg aparature do pomiaru szybkosci
okretéow, dzialajaca na zasadzie dokiadnego pomiaru
réznicy ci$nienia w rurce Pitota i ci$nienia statycz-

nego. L.K.

18 — 41 PPH 7 49
Kompensatory bezwiadnosci cieplnej. Les Compensa-
teurs d' Industrie Thermigue. J. Bernot. J. Four.
Elektr., t. 58 1949, Nr 2, str.43, (3 str.,, 3 rys.,

6 wykr., 3 ods.).

Podano opis urzadzen do wyréwnania bezwitad-
nosci cieplnej pieca wedtug patentéw Jung‘a i Lind-
berg‘a. W pierwszym zastosowano dwie termopary,
jedng do pomiaru temperatury ogrzewanego przed-
miotu, drugga umieszczono w poblizu elementu grzew-
czego. Termopary te dotgcza sie do termoregulatora
poprzez odpowiednio zbudowany kompensator skita-
dajacy sie z trzech oporéw oraz komutatora. Kompen-
sator wg Lindberg‘a umozliwia automatyczng kontro-
le doptywu energii elektrycznej, cieplnej, kontrole do-
ptywu gazu wzglednie cieczy do pieca dowolnej kon-

strukcji. L.K.

18 — 42 PPH 7 49
Tyratronowy, automatyczny regulator temperatury.
Tiratronnyj awtomaticzeskij regulator tiempieratury.



S. A. Ginzburg Zaw. tab., t. 15 1949, Nr 3, str. 369
(3,5 str., 2 rys.).

Opisano lampowy regulator temperatury bez
przekaznikéw i galwanometru do celéw laboratoryj-
nych. Termometr oporowy stanowi jedno ramie zrow-
nowazonego mostka. W chwili naruszenia réwnowagi
na skutek zmiany temperatury powstaje réznica na-
pie¢ miedzy ramionami. Napiecie to, odpowiednio
wzmochnione, podawane jest na siatke tiratronowej lam-
py w obwodzie anodowym, w ktérej znajduje sie ele-
ment grzewczy. Opisany regulator pozwala utrzymy-
wacé statg temperature z dokladnoscig do setnej stop-
nia. Z.K.

18 — 43 PPH 7 49
Rejestrator punktu rosy. Dew-Point Recorder. S.
Stack. Gen. Electr. Rev, t 52, 1949, Nr 4, str. 42,

(3 str., 1 tab., 1 rys., 1 fot., 7 ods.).

Opisano urzadzenie elektronowe, stuzace do ciag-
tego pomiaru i kontroli zawartosci wilgoci w gazach
i atmosferach kontrolowanych. Mata ilo$¢ tych ga-
z6w dopitywa do gazowej komory rejestratora, w kto-
rej znajduje sie lusterko metaliczne z przj*czepiong
do niego termopara. Odpowiednie urzadzenia stuza do
ogrzewania wzglednie oziebiania Ilusterka, ia uktad
elektronowy z dwiema fotokomérkami i wzmacnia-
czem utrzymuje lusterko w temperaturze punktu ro-
sy przeptywajgcego gazu. Z termoparg potgczony jest
rejestrator temperatury w zakresie od 60 Cdo + 40
C, z doktadnoscig ok. 2 C. Duza doktadnos$é, mozliwos¢
ciagtej i pewnej kontroli oraz sygnalizacji w razie
przekroczenia dopuszczalnej zawartosci wilgoci sa
gtébwnymi zaletami urzadzenia. L.K.

18 — 44 PPH 7 49
Pomiar temperatury kapieli solnych. Izmierenije tiem-
pieratury solianych wann. N. J. Brikuszyn. Zaw.
L ab., t. 15 1949, Nr 3, str. 374 (1 str., 1 rys.).

Opisano urzadzenia pomocnicze do pirometru dla
statej obserwacji temperatury kapieli solnych do
1200 — 1280 C. Pirometr znajduje sie na specjalnie
skonstruowanej nasadce w odlegtosci 60—70 cm od
powierzchni kapieli. Soczewka pirometru jest chro-
niona przed dziataniem gazéw wydzielajacych sig
z kapieli przy pomocy strumienia sprezonego powie-
trza, ktory réwnoczes$nie oczyszcza powierzchnie kag-
pieli solnej w obserwowanym miejscu. Z.K.

18 — 45 PPH 7 49
6-cio punktowy rejestrator temperatury o duzej szyb-
kosci zapisywania,, A Six-Point, High-Speed Thermo-
couple Temperature Recording Eauipment. D. Wat-

son. H. Dixon. J. Sci. Inst., t. 26, 1949, Nr 1, str. 17,
(2 str.,, 1 rys.1 wykr.).
Podano opis i, schemat blokowy 6-punktowego

rejestratora do termopar chromel-alumel, Urzadzenie,
sktadajace sie¢ z automatycznego przetacznika, wzmac-
niacza pradu stalego oraz szybko zapisujacego reje-
stratora, pozwala na zapisywanie sygnatéw, pochodza-
cych od 6-ciu niezaleznych termopar, na jednej tas-
mie rejestratora. Urzadzenie stuzyto do pomiaréw
temperatury przy badaniu naprezen wystepujacych
na S$cianach wlewnicy. Specjalne piéro, uruchamiane
elektromagnetycznie, znaczy na tasmie rejestratora

czas odczytywania ekstensometréw oporowych uzy-
tych do pomiaréw naprezen. L.K.

18 - 46 PPH 7 49
Obliczenie  temperatury wg wskazan termopary

Pt. Pt. Rh. Wyczislenije tiempieratury po pokazanijam
ptatinorodij — ptatinowoj tiermopary. B. l. Pilipesuk.
Zaw. tab., t. 151949, Nr 4, str. 492 (2 str., 1 ods.).

Podano prosty wzér obliczania temperatury wg
wskazan termopary Pt.—Pt.Rh. na podstawie pomiaru
sity termoelektrycznej termopary w trzech punktach
statych. Z.K.

Analizy o tematach

17 — 37 (o).

pokrewnych: 17 — 36 (0);
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19 — 59 (o) PPH 7 49
Relaksacja i petzanie przy niejednorodnym stanie na-
prezenia. Rietaksacija i potucest’ mietalow s ucze-
tom nieodnorodnogo raspriedielenija napriazenija.
I. A. Oding. lzw. AN SSSR. Techn., 1949, Nr 10,
str. 1561, (15 str., 2 rys., 9 wykr., 10 ods.).

Przyjmujac zatlozenie, ze w poczatkowej czesci
krzywych petzania i relaksacji, odksztatcenia plastycz-
ne majag charakter zjawisk dyfuzyjnych i stosujac
zasadnicze rownanie dyfuzji, autor wyprowadza réw-
nanie krzywej petzania. Réwnanie wyprowadzone przez
autora rézni sie od réwnan podanych tak przez Mc
Vetty jak i Weaver'a, tylko trzecim czitonem prawej
strony, przedstawiajacym petzanie w stadium nieusta-
lonej szybkosci odksztatcenia. Nowe réwnanie przed-
stawia pewne korzysci, w poréwnaniu z dotychczaso-
wymi réwnaniami, gdyz nie ma ..charakteru empirycz-
nego a jest wyprowadzone na podstawie okreslonego
wyobrazenia o procesie pefzania w jego poczatkowej
fazie; daje poza tym mozno$¢ poréwnj*wania proce-
sOw petzania z procesami relaksacji; okreslenie wspoét-
czynnikéw réwnania, z danych dos$wiadczalnych, jest
znacznie tatwiejsze niz w innych wypadkach. B.B.

19 — 60 (o) PPH 7 49
Analiza niektérych wskaznikéw wytrzymatosci metali
przy podwyzszonych temperaturach. Analiz niekoto-
rych pokazatielej procznosti mietatbow pri wysokoj
tiempieraturie. J. A. Oding. Zaw. t ab., t. 14, 1948,
Nr 11, str., 1365, (12 str., 1 tab., 7 wykr., 7 ods.).

Podano klasyfikacje metod badania metali przy
podwyzszonych temperaturach, okreslajac rozpatry-
wane metody jako odksztatceniowe. Podkreslono trud-
nosci na jakie sie napotyka przy poréwnywaniu cha-
rakterystyk wytrzymatosci metali przy podwyzszo-
nych temperaturach. Poddano Kkrytyce zapatrywanie
Davenport'a, ze nalezy oprze¢ sig na jednej z dwu
hipotez, umocnienia lub starzenia, gdyz zadna z tych
hipotez nie jest uniwersalna. Wyrazono zapatrywanie
ze dla czystych metali nalezy przyjg¢ hipoteze umoc-
nienia, za$ dla stopéw hipoteze starzenia. Rozpatrzo-
no metody poréwnywania krzywych relaksacji, petza-
nia i ptynnosci. B.B.

19 — 61 (2) PPH 7 49
Zagadnienie wytrzymatosci metali w procesie spawa-

nia. K woprosu o procznosti mietaHow w procesie
swarki. N. N. Prochorow i P. M. ktubalin. Awtog.
Dieto, 1948, Nr 11, str. 16, (3 strr., Irys., 7 fot.,
1 mikfot.).

Przeprowadzone badania nad plastycznoscig stali
przy podwyzszonych .temperaturach wykazaty, w prze-
ciwienstwie do wynikéw uzyskanych przez innych
autorow (Bollennet i Cornelius, Muller), ze plastycz-
no$¢ stali w warunkach spawania jest uzasadnionym
sprawdzianem skionnosci stali do tworzenia rys przy
spawaniu. B.B.

19 — 62 (2) PPH 7 49
Plastyczno$¢ stali a jakos$¢ powierzchni. Plasticznost'
stali i czistota obrabotki powierchnosti. F. P. Rybatko



1 M. W. Jakutowicz. DAN SSSR, t. 64, 1949, Nr 5,
str. 633, (2 str., 1 wykr., 6 ods.).

Cze$¢ probek, wykonanych ze stali 45>Ch NMFA,
hartowanych z 800 C i odpuszczanych przy roéznych
temperaturach, wypolerowano pasta polerska. Polero-
wanie pozostalych prébek wykonano papierem $cier-
nym nr 0O, pozostawiajagcym ryski gitebokosci okoto
0,001 mm. Przeprowadzone badania wykazuja znaczny
wptyw jakosci powierzchni na wielkos¢ odksztatcen
przy skrecaniu. B.B.

19 — 63 (2) PPH 7 49
Metody badann stopéw odpornych na petzanie. Me-
thods of Testing Creep Resistant Alloys. W. F-Coxon.
Mat. Meth., t. 28, 1948, Nr 6, str. 76, (2,5 str., 1 tab.,
2 wykr., 3 fot.).

Podano kroétki opis przebiegu pefzania, oraz dwie
metody przeprowadzenia prob na petzanie. Przy
pierwszej metodzie probka pod obcigzeniem nie po-
winna sie wiecej wydtuzy¢ jak 0,5% w ciagu pierw-
szych 24 godz. czasu trwania proby, a po nastepnych
40 godz. nie powinna wykaza¢ dalszego wydtuzenia,
przy zastosowaniu czuto$ci pomiaru 25 X 10—5 mm
na diugosci pomiarowej 50 mm. W drugiej metodzie
oznacza sie naprezenie dla okreslonego wydtuzenia
przy roéoznych czasach az do 30 godz. Podano wyniki
préb petzania dla materiatéw stosowanych na topatki
turbin gazowych. Z.B.

19 — 64 (2)
Scieralno$é¢ zeliwnych tuleji. cylindra w silnikach
Diesla. Wear Resistance of Gray Iron Diesel Engine
Liners. T. E. Eagan. Foundry, t76, 1949, Nr 5
str. 135, (9 str., 1 tab., 16 mikfot., 3 ods.).

Préby Scieralnosci przeprowadzono w warunkach
ruchowych na 90 tulejach cylindréow z siedmiu roéz-
nych gatunkéw zeliwa. Warunki, w ktérych przepro-
wadzono proéby, byly nastepujace: 1) zte warunki at-
mosferyczne jak proch i piasek w powietrzu, 2) zmien-
ne obcigzenia, 3) atmosfera morska, korozyjna. Po-
dano skitady chemiczne i struktury etypowych tuleji
cylindréw. Na podstawie uzyskanych wynikéw, nalezy
przypuszczaé, ze zeliwo z dodatkami stopowymi
Ni 1,00 — 1,50%, Cr 0,30 — 0,40%, Mo 0,25 — 0,35%
i o strukturze perlitycznej z ptatkami grafitu beztad-
nie utozonymi, jest najbardziej odpowiednie na tuleje
cylindrow. Z.B.

19 — 65 (2) PPH 7 49
Wpiyw zgniotu przy przeciaganiu na wlasnosci me-
chaniczne stali tozyskowej. Wlijanije naklopa pri wo-
toczenii na miechaniczeskije swojstwa szarikopodszyp-
nikowoj stali. N. J. Szeftel, Stal, 1948, Nr 11, str.
1016, (3V3 str., 5 tab., 3 wykr., 3 ds.).

W wyniku badan znaleziono spétczynniki, charak-
teryzujace wptyw zgniotu przy przecigganiu na naste-
pujace wiasnosci mechaniczne stali tozyskowej Sz Ch
15: granice doraznej wytrzymatosci, wydtuzenie
i przewezenie przekroju. Na podstawie réwnan poda-
nych przez autora, oraz znalezionych spétczynnikéw,
mozna wyliczy¢ w zaleznosci od catkowitego zgniotu
wielkosci Rr, A i C, przeciaganej stali tozyskowej. J.Ch.

19 — 68 (2) PPH 7 49
Przyrzad do badania materiatdbw na sztywnos¢. Pribor
dla ispytania matieriatlow na zestkosti, T. A. Gewon-
djan. Stal, 1948, Nr 11, str. 1034, (4 str., 1 tab., 3 rys.,
5 wykr., 1 fot.).

Przyrzady typu Olsena do badania sztywnosci
tasm i drutéw sprezynowych podaja tylko charakte-
rystyke probki w odniesieniu do wzorca. Na podsta-
wie analizy przyrzadéw tego typu autor uwaza, ze
mozna przy ich pomocy réwnoczesnie dokonywac¢ po-

PPH 7 49

miaréw innych witasnosci mechanicznych. Strone
ujemng przyrzadow Olsena stanowi to, ze wilasnosci
mechaniczne materiatbw moga by¢ okreslone wytgcz-
nie w zakresie deformacji sprezystej. J.Ch.
19 — 67 (1) PPH 7 49
Kontrola jakosci blach aluminiowych. Quality Control
of Aluminium Sheet. A. Gelb. Iron Age, t. 161,
1948, Nr 10, str. 72, (5V3 str., 3 tab., 2 wykr., 1 fot.).
Zastosowanie badan twardosci jako pomiaru kon-
trolujacego jakos¢ blach alumgniiowych, umozliwito
znaczne zaoszczedzenie kosztow w kontroli produkciji.
Proby twardosci Brinella okazaly sie nieodpowiednie
dla tego celu, natomiast metoda Rockwella jest za-
dawalajaca. Podano tablice poréwnawcza skal twar-
dosci Rockwella 10—T,E,H,B i Brinella 500 kg, oraz
tablice i wykres zaleznosci pomiedzy wytrzymatoScia
na rozcigganie i twardoscig dla kilku gatunkéw sto-
poéw aluminiowych réznych grubosci. Z.B.

19 — 68 (1) PPH 7 49
Umocnienie aluminium przy cieciu w $rodowisku po-
wierzchniowo aktywnym i nieaktywnym. Uprocznie-
nie aluminia pri riezanii w inaktiwnoj i powierchno-
stno aktiwnoj sriedie. H. Pletenowa, L. Szrejnew i P.
Rebinder. DAN SSSR, t 62, 1948, Nr 5, str.653,
(3 str., 1 tab., 2 wykr.).

Badano utwardzenie aluminium, zachodzgce przy
obrébce mechanicznej. Wiercono wierttem 0-~5 mm,
pod statym naciskiem, na gteboko$¢ 4mm. W badaniach
postugiwano sie mikrotwardoscig, uzywajac diamen-
towej piramidy i stosujgc nacisk 20—50 g. Przy wier-
ceniu uzywano réznych cieczy o powierzchni aktyw-
nej i nieaktywnej. Rodzaj cieczy ma ogromny wptyw
na utwardzenie, przy czym roéznice moga dochodzi¢ do
100%. Wykresy ilustrujg wptyw cieczy na mikro-
twardos¢. O.W.

20 KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
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20 — 67 (o) PPH 7 49
Niemetaliczne powitoki ochronne. Nonmetallic Coa-
tings. J. Delmonte. Mach. Design., t 21, 1949,

Nr 2, str. 97, (6V3 str., 3 tab., 1 rys., 1 wykr., 5 fot.).

Omoéwiono typy niemetalicznych powtok ochron-
nych, ich wklasnosci oraz metody ich otrzymywania.
Podano metode oznaczania oporu elektrycznego po-

wioki. Szerzej omoéwiono powtoki typu emalii i ich
zastosowanie przy powlekaniu czesci maszyn, pracu-
jacych przy wyzszych temperaturach. J.F.

20 — 68 (0) PPH 7 49

Wydzielanie sie fotéaktywnych czastek przy atmosfe-
rycznej korozji metali. Wydielenije fotograficzeski ak-
tiwnych czastic pri atmosfiernoj korrozii mietatow.
I. £-Rojch. DAN SSSR, t. 63, 1948, Nr 2, str. 119,
(4 str., 4 wykr., 4 ods.).

Procesowi atmosferycznej korozji metali towarzy-
sza trzy interesujgce zjawiska: wydzielanie czgstek
fotoaktywnych, powstawanie drobin obdarzonych ta-
dunkiem oraz wysytanie promieni ultrafioletowych.
Przeprowadzono badania nad kinetyka wydzielania
czagstek fotoaktywnych przy korozji magnezu, alumi-
nium i cynku. Stwierdzono istnienie Scistej zaleznosci
pomiedzy iloScia wydzielanych w jednostce czasu cza-
stek, a szybkoscig narastania warstwy tlenku. Wysu-
nieto koncepcje, ze kinetyka Wydzielania czastek fo-
toaktywnych moze stuzyé, jako charakterystyka pro-
cesu korozji atmosferycznej. R.B.

14 — 69 (o)
Zaktocenia w pracy kapieli galwanicznych.
Met., t. 11, 1948, Nr 8, str. 23, (3 str.).

PPH 7 49
Plating



Opisano metody zapobiegania i usuwania réznych
zaburzen i wad, z ktorymi spotykamy sie przy elek-
troplaterowaniu. Do najczestszych naleza: niewtasciwa
barwa wydzielonego metalu, tworzenie si¢ pecherzy,
niedostateczna ,przyczepnos$¢”, szorstka powierzchnia
powitoki, niska wydajnos$¢ katodowa, nagromadzanie
sie metalu w kapieli i wreszcie zbyt powolna korozja
anody. Omowiono szczeg6towo trudnosci napotykane
przy elektroplaterowaniu mosigdzem i kadmem z ka-
pieli cyjankowej oraz chromem. R.B.

20 — 70 (o) PPH 7 49
Powtoki galwaniczne. Electroplated Coatings. G. Black.
Mat. Meth, t 27, 1948, Nr 6, str. 93, (12 str., 10 tab.,
3 fot., 20 ods.).

Omoéwiono celowo$¢ stosowania metod galwanicz-
nych w praktyce, sposoby wydzielania stopéw, witas-
nosci powtok, typy i cechy charakterystyczne elek-
trolitow, teorie galwanizacji, prace przygotowawcze
oraz wyposazenie potrzebne do elektroplaterowania;
zestawiono metody badania powtok uzyskanych na
drodze galwanicznej. W licznych tabelach podano:
definicje terminéw spotykanych w literaturze facho-
wej, cechy charakterystyczne wydzielonych powitok
metalicznych, ciezary gatunkowe metali, elektryczng
odpornos¢ wiasciwg powtok, wartosci przewodnictwa
cieplnego, szereg napieciowy, rozpuszczalno$¢ metali,
twardo$¢ w stopniach Brinella, sktad i inne dane ty-
czace sie typowych kapieli galwanicznych, réwnowaz-

niki elektrochemiczne oraz $rednig wydajnos¢ kato-
dowa najpospolitszych kapieli. R.B.

20 — 71 (o) PPH 7 49
Elektroplaterowanie stopami z kapieli cyjankowych.

Electroplating Alloys From Cyanide Baths. J. B. Moh-
ler. lron Age, t 162, 1948, Nr 22, str. 84, (5 str.,

3 wykr., 1 fot., 8 ods.).

Podano teoretyczne i praktyczne wskazéwki do-
tyczace platerowania mosiadzem, brazem i innymi
stopami z kapieli cyjankowych i alkaliczno-cyjanko-

wych. W kapielach takich tworzag sie sole wspdlne, co
powoduje, ze stezenia wolnych jonéw metalicznych
w roztworze stajg sie bardzo mate, wskutek czego
znacznie tatwiej jest stworzy¢ warunki sprzyjajace
rownoczesnemu wydzielaniu sie metali. Stosunkowo
najwieksze zastosowanie znalazty dotychczas wszel-
kiego rodzaju kombinacje miedzi, cyny i cynku. Wy-
wody teoretyczne poparto wykresami ilustrujgcymi
wspotzaleznosé poszczegélnych parametréow. R.B.

20 — 72 (2) PPH 7 49
Powlekanie stali tytanowej emalig tytanowg. How to

Apply Titanium Enamel to Titanium Steel. J. C.
Swartz. Steel, t. 124, 1949, Nr 3, str. 64 (2% str.,
4 tab.).

Stal po bardzo dokiadnym oczyszczeniu i wytra-

wieniu zostaje powleczona warstwg niklu, poczym na-
tryskuje sie emalig tytanowa \ wypala w ciggu 4 min.
przy 825 C. Przygotowanie emalii wymaga ze wzgle-
du na porowatos¢ powtoki szczegélnej ostroznosci
i doktadnosci, oraz jednolitego uziarnienia. Powtoki
tego typu odznaczaja sie pieknym potyskiem i znacz-
na odpornoscig na czynniki fizyko-chemiczne. J.F.

20 — 73 (2) PPH 7 49
Badania nad zmiennym skitadem grubych warstw rdzy.
Recherches sur Ja composition variable des couches

epaisses de rouille. E. Palmaer, Met. et. Corr.,
t. 24, 1949, Nr 281, str. 23 (5% str.,, 6 tab., 1 rys., 4
ods.).

Z réznych przedmiotéw pobierano proébki rdzy

i oznaczano ich sktad chemiczny, oddzielajac przy tym
warstwe przylegajaca do metalu od warstwy zew-

netrznej. Opisano metody analityczne i ujeto uzyska-
ne wyniki analiz w tabele. Stwierdzono, ze w war-
stwie przylegajacej do metalu jest wiecej zelaza dwu-
wartosciowego, niz w warstwie zewnetrznej. Rdza za-
wierata wiecej S, P, Ci Si niz metal. Wymienione pier-
wiastki znajdowaly sie w postaci siarczanéw fosfo-
ranéw i kwasu krzemowego. A.B.

20 — 74 (2) PPH 7 49
Katodowa ochrona przed korozjg. Cathodic Protection.
Light Metals, t. 11, 1948, Nr 131, str. 674 (8 str.,
5 tab., 2 fot., 6 ods.).

Podano teorie katodowej ochrony przed korozja,
opisujgc przebieg reakcji elektrochemicznych. Dogod-
nos$¢ stosowania anod ze stopéw magnezu wynika
z dos¢ znacznej ro6znicy potencjatlbw miedzy stalg
a magnezem, ktéra w warunkach procesu wynosi
0,8—1,3 v. Stosowanie anod z czystego magnezu nie
jest korzystne ze wzgledu na niska wydajno$¢ pradu
(ok. 18%). Stwierdzono, ze najlepiej nadajg sie anody

ze stopu Mg—AI—Zn o zawartosci 6% Al i 3% Zn.
J.F.

20 — 75 (2) PPH 7 49
Istota i mechanizm pasywnosci stali nierdzewnej
18—8S. Nature iet mecanisme de la passivite de
Pacier inoxydable 18—8S. M. G. Fontana, H. F.
Beck. Met. et Corr., t. 24, 1949, Nr 281, str. 15
(8 str.,, 3 tab., 1 rys., 3 fot.,, 1 ods.).

Opisano doswiadczenia, wyjasniajagce istote i me-
chanizm pasywnosci stali nierdzewnej 18—8S. W prze-
ciwienstwie do dotychczasowych teorii usitowano
wykaza¢ doswiadczalnie, ze pasywno$¢ powyzszej sta-
li wynika z fizycznej adsorbcji gazu na powierzchni
metalu. W szczeg6towo opisanej aparaturze poddawa-

no pasywne probki dziataniu prézni, powodujacej
utrate ich pasywnosci. Po zetknieciu sie z powie-
trzem Ilub innym gazem stawaly sie one ponownie
pasywne. Ustalono wielko$¢ prézni zdolnej pozbawié

stal pasywnosci. Wykazano, ze obecny w metalu wo-
dér nie wplywa na zjawisko pasywnosci. Badania
powierzchni za pomocag dj~rakcji elektronowej nie

wykazaty obecnosci tlenkéw na powierzchni stali.
A.B.

*20 — 76 (n) PPH 7 49
Elektrolityczne powitoki cynkowe. Electrodeposited
Zinc Coatings. R. Mansell. Met. Ind., t. 74, 1949,

Nr 2, str. 37, (3,5 str.).

Artykut zawiera przeglad obecnego stanu plate-
rowania cynkiem. Omoéwiono chemiczne i elektroche-
miczne metody przygotowania powierzchni oraz Kka-
piele galwaniczne kwasne i cyjankowe, uwzgledniajac

dodatki potrzebne dla otrzymania btyszczacych po-
wiok jak: sole molibdenu, mocznik i tiosiarczan sodu.
Na uwage zastuguje opisany proces ciggly cynko-

wania drutu stalowego oraz kapiel na bazie fluoro-
boranu cynku, pozwalajaca otrzymywaé powtoki wy-
sokiej jakosci nawet na zeliwie. M.P.

20 — 77 (n) PPH 7 49
Elektroplaterowanie stopami metali szlachetnych. De-
position of Precious Metal Alloys. A. K. Graham, S.
Heiman. K. L. Pinkerton, P lating., t. 36, 1949, Nr 1,
str. 47—49, (3 str.), c.d. Il i IlI.

Podano warunki osadzania srebra, stopu srebro-
platyna oraz srebra z innymi metalami grupy platyny.
Dobre wyniki otrzymano dla stopéw Ag-Cu, Ag-Sb
oraz Ag-Bi. Omoéwiono elektroplaterowanie stopami:
platyna-ztoto, srebro-ztoto, srebro-platyna-ztoto z roz-
tworu kwasu solnego. Z podanych stopéw w podo-
bnych warunkach uzyskano dobre wyniki dla stopu
ztoto-platyna i srebro-platyna-pallad. Inne powtoki
wykazaty zte wihasnosci fizyczne. M.P.



20 — 78 (n) PPH 7 49
Elektrolityczne osadzanie niklu z kapieli ortofos-
forowej. Electrodeposition of Nickel from Ortophos-

phate Baths. C.B.F. Young, G. S. Roszkowski. J. Elee-
trochem, Soc, t 94, 1948, Nr 4, str. 176 (17 str.,
2 tab., 5 rys., 13 ods.).

Po krotkim przegladzie dotychczasowych doswiad-

czen omoéwiono prace wstepne. Z roztworu skladajg-
cego sie z fosforanu niklu, kwasu fosforowego i fos-
foranu sodu wudato sie osadzi¢ nikiel .przy gestosci
pradu 37,4 A/dcm2 przy wydajnosci pradu ponad 70%
oraz stwierdzono, ze podwj”zszenie temperatury i za-
wartosci Nas/PCh/a polepsza prace wanny. Na podsta-
wie badan szczegétowych ujeto w szeregu wykreséw
nastepujace zaleznosci: jakos$¢ powitoki, kapieli, wy-
dajnos$¢ pradu od gestosci pradu, temperatury i skiadu
chemicznego kagpieli. Podano optymalny skiad kapieli,
temperatury i gestosci pradu, oraz spos6b przygoto-
wania kapieli. Poréwnanie kosztéw kapieli fosforo-
wanych i siarkowo-chlorkowych i ich eksploatacji wy-
pada na korzys¢ pierwszych. M.P.
20 — 79 (n) PPH 7 49
Korozja naprezeniowa w mosigdzach po spawaniu,
Stress  Corrosion in Navah Brass Weldments.
B. Ronay. Weld. J, t. 28, 1949, Nr 4, str. 358 (5¥3
str., 1 tab., 2 rys., 2 fot., 4 mikfot.).

Omoéwiono badania nad korozja naprgzeniowa spoin
mosieznych. Pierwszym celem badan jest ustalenie
iloSciowego zwigzku migdzy pozostaltymi naprezeniami
po spawaniu, a zniszczeniem konstrukcji. Podano spo-
so6b obrdébki cieplnej po spawaniu, zapobiegajacej ko-
rozji naprezeniowej przez zmniejszenie naprezen. B.J.

20 — 80 (n) PPH 7 49
Wptyw zanieczyszczenn i oczyszczanie roztworéw dla
elektroplaterowania. 1. Roztwory do niklowania, The

Effect of Impurities and Purification of Electropla-
ting Solutions. 1 Nickel Solutions. D. T. Ewing.
Plating, t. 36, 1949, Nr 1, str. 53 (4 str.) dok.

Omoéwiono wptyw zanieczyszczenn tak anionéw jak
kationéw w roztworach do niklowania na jakos$¢ po-
witok niklowych. W szeregu wypadkéw wskazano do-
puszczalne maksymalne stezenia zanieczyszczeh i spo-
soby ich usuwania. Czesto brak jest metod oczyszcza-
nia elektrolitu, szczegélnie gdy chodzi o usunigcie ma-
tych ilosci zanieczyszczen. M.P.

20 — 81 (1) PPH 7 49
Wzrost grubosci anodcwo otrzymanych warstw tlenku
na aluminium i jego granice. Das Dickenwachstum
anodisch erzeugter Oxydschichten aus Aluminium und

seine Grenzen. G. Elssner i A. Beyer. Arch. Met.,
t. 2, 1948, Nr 4, str. 120, (11 str.,, 5 tab., 5 rys., 15
wykr., 18 mikfot., 1 ods.).

Ustalono czynniki wptywajagce na zmiany ciezaru
i wymiaréw, towarzyszace elektrolitycznemu utlenia-
niu. Zwrécono uwage na rozpuszczanie powitoki przez
kwas zawarty w kapieli, tym silniejsze, im dtuzszy
jest czas dziatania i wyzsza temperatura kapieli.
Wspomniano pokrdétce o pomiarach twardos$ci powitok
tlenkowych, odpornosci na $cieranie i innych ich wias-
nosciach. Zdano sprawozdanie z badann nad narasta-
niem tlenku w réznych kapielach. Stwierdzono wptyw
temperatury kapieli i stezenia wolnego kwasu na two-
rzenie sie powitoki. Przeprowadzono obserwacje nad
nieregularnosciami w grubosciach powtok eloksalo-
wych na delikatnych gwintach i w drobnych otwo-
rach. Podano sposéb wyznaczania rzeczywistej gru-
bosci powtok w matych otworach, drogg pomiaru mi-
kroskopowego. R.B.

Analizy o tematach pokrewnych 14—41 (z), 28—26.

1949

21. BADANIE SKtADU CHEMICZNEGO

21 — 50 (0) PPH 7 49
Przyblizone pdélmikrochemiczne oznaczanie ceru i ziem
rzadkich w rudach i mineratach. Koliczestwiennoje
priblizennoje potmikro opriedielenije ceria i riedkich
zemiel w rudach i minieratach. N. S. Powtektow, M. P.
Nikonowa. Zur. Anal Chim., t 3 1948, Nr 6, str.
354 (8 str., 3 tab., 5 rys.).

Opisano szybka metode poétmikrochemicznego
oznaczania ceru i ziem rzadkich w rudach i minera-
tach w warunkach polowych. Oznaczanie ceru doko-
nuje sie kolorymetrycznie dziataniem wody utlenio-
nej w roztworze weglanu potasu i cytrynianu sodu,
a sume ziem rzadkich — pétmikrowagowo. Doktad-
no$¢ oznaczania przy nawazce 10—25 mg wynosi
=b 10—20%. Najmniejsza ilos¢ ceru dajgca sie ta me-
todg oznaczy¢ wynosi 0,2—0,4%. Wprowadzono zmia-
ne w konstrukcji mikrowagi oraz zastosowano dodat-
kowa szalke platynowa, ktéra mozna zdejmowaé, co

umozliwia prazenie w niej i wazenie otrzymanego
osadu. W.Ch.
21 — 51 (o) PPH 7 49

Szybki spos6b oznaczania wilgoci w masach formier-
skich i mieszaninach. Bystrej sposob opriedielenija
wtagi w formowocznych matieriatach i smiesiach. A.
I. Bechteriewa. Z aw t ab, t. 14, 1948, Nr 12, str. 1494,
(1 -str., 1 rys.).

Opisano spos6b i aparature szybkiego oznaczania
wilgoci w masach formierskich i podobnych miesza-
ninach przy zastosowaniu karbidu. Czas oznaczania
wynosi okoto 3 min. doktadnos¢ — 0,2—0,3%. W.Ch.
51 — 52 (o) PPH 7 49
Zastosowanie prostego licznika kropel w polarografii.

A Simple Drop-Counter for Use in Polarographic
Analysis. K. Goldsmith. J. Scient. Instr. Phys,
t. 25, 1948, Nr 11, str. 385 (% str.,, 1 rys.).

W analizie polarograficznej zasadnicze znaczenie

posiada szybko$¢ wyplywu rteci. Poniewaz szybkos¢
kapania jest nieréwna i zalezy od potencjatu kropli,
skonstruowano elektromagnetyczny, automatycznie
dziatajgcy licznik kropel, ktéry mozna wiaczyé w ob-
wod polarografu. Pozwala on rejestrowaé szybkos¢
kapania kropel spadajacych w czasie 3—8 sek. Podano
schemat i opis aparautry. S.M.
21 — 53 (2) PPH 7 49
Wizualna metoda analizy spektralnej drogg poréwny-
wania intensywnosci prazkéw dwéch prébek. Wizu-
alnyj mietod spiektralnogo analiza po intiensiwnosti
linij analizirujemogo elemienta w dwuch prébach. P.
D. Kérz. Zaw. tab., t 15 1949, Nr 15 str. 301, (3,5
str., 3 tab., 2 rys., 1 wykr., 2 ods.).

Opisano metode analizy spektralnej drogag po-
rownania intensywnosci prazkéw oznaczonego skta-
dnika stopowego w badanym tworzywie z prazkami
tegoz skitadnika w probce wzorcowej. Skonstruowano
nasadke na szpare przyrzadu spektralnego umozliwia-
jaca rownoczesnie obserwowanie dwéch widm. Po-
miar intensywnosci prazkéw odbywa sie droga zmia-
ny odlegtosci Swiecacej proby od szpary spektroskopii.
Podano wyniki analizy stali chromowej na Cr i Cu.
Srednie odchytki od wyniku droga analizy chemicznej

wynoszg —a 0,02%. Z.K.

21 — 54 (2) PPPI 7 49
Oznaczanie zelaza i czesSci nierozpuszczalnych w ru-
dach bez zastosowania sublimatu i kwasu fosforo-

wego. Opriedielenije zelieza i nierastworimogo ostatka
v/ rudie bez primienienija sulemy i fosfornoj Kkistoty.
J. I. Usatenko. P. A. Butahow. Z aw. tab. t. 14, 1948,
Nr 12, str. 1420, (1,5 str.).



Opisano zmodyfikowang metode oznaczania zelaza
w rudach drogag miareczkowania mianowanym roz-
tworem dwuchromianu potasu bez uzycia sublimatu,
kwasu fosfoworowego i dwufenyioaminy jako wskaz-
nika. Wprowadzono jako wskazniki: kwas molibde-

nowokrzemowy i fenyloantranilowy. Oznaczanie cze-
Sci nierozpuszczalnych dokonuje sie z tej samej na-
wazki. W.Ch.

21 — 55 (n) PPH 7 49

Potencjometryczne oznaczanie cynku w brazach. Po-
tencjometriczeskij mietod opriedielenija cinka w bron-
zach. D. A. Poczelinew. ZaW. tab. t. 14, 1948, Nr 12,
str. 1489 (1 str.).

Mate ilosci cynku w brazach mozna oznaczy¢ na
drodze potencjometrycznego miareczkowania roztwo-
rem 0,0ln KUFe (CN) 66—°3 HoO stosujac elektrody
Pt—W. Doktadnos$¢ wynikéw jest wieksza anizeli przy
normalnym miareczkowaniu. W.Ch.

21 — 56 (n) PPH 7 49
Oznaczanie bardzo matych ilosci otowiu. Oprediele-
nije wiesma matych koliczestw swinca. I. M Koren-

man, L. J. Gtazninowa. Zaw. tab. t. 14, 1948, Nr 12,
str. 1416 (4 str., 6 tab., 1 rys.).

Opisano metode mikrochemicznego oznaczania
bardzo matych ilosci otowiu sposobem jodometrycz-
nym, opartym na wydzielaniu osadu chromianu oto-
wiu mianowanym roztworem dwuchromianu potasu
i odmiareczkowaniu nadmiaru odczynnika lub zmia-
reczkowaniu osadu po jego rozpuszczeniu w kwasie
solnym. Podano opis aparatu do iloSciowego oddziela-

nia strgconego osadu. W.Ch.

21 — 57 (n) PPH 7 49
Spektralna analiza cienkich drutéw i folii niklowych.
Spektralnyj analiz tonkich nikielewych prowotok
i folii. A. N. Prokopiewa, K. I. Taganow. Zaw. tab.,
t. 15, 1949, Nr 3, str. 299 (2,5 str., 3 tab., 2rys., 1wykr.).

Opracowano metode ilosciowej analizy Si, Mn
i Cu w cienkich drutach i foliach niklowych. Zrédiem
wzbudzania jest iskra wysokiej czestotliwosci. Opisa-
no konstrukcje generatora iskry na 100 VA. Ozna-
czano Si w zakresie 0,05% do 0,3%, Mn-0,05 —m0,2%
i Cu — 0,05%—0,25%. Do szybkiego sortowania i p6t-
ilosciowych analiz surowcéw i wyrobéw niklowych
opracowano metode analizy wizualnej przy pomocy
staloskopu ,SL3“. Metoda ta jest stosowana do ma-
sowej kontroli wyrobéw niklowych o bardzo matych
wymiarach. Z.K.

21 — 58 (1)
Polarograficzna analiza. Polarographic Analysis.
Ind., t. 73, 1948, Nr 27, str. 533 str.).

PPH 7 49
Met.

Opracowano metode polarograficznego oznaczania
cynku i niklu w stopach aluminiowych. Z roztworu
kwasnego oznaczono Ni i.Zn, z roztworu alkalicznego
Zn. Al wiazano w zwiazki nie redukujace sie przy
pomocy kwasu cytrynowego, winowego lub sulfosali-
cylowego. Tlen usuwano przy pomocy siarczanu sodu.
Cynk oznaczano w granicach od 0,05—10% z doktad-
noscig -]- 0,1—0,2%. Poza tym opracowano metode
oznaczania Cu, Cd, Zn, Pb, Fe w stopach aluminio-
wych. Po straceniu ciezkich metali siarkowodorem,
oznaczano Cu, Cd i Zn z roztworu amoniakalnego
a Pb i Fe z 10% roztworu kwasu winowego. S.M.

2. KONTROLA PRODUKCJI

22 — 38 (o) PPH 7 49
Luminescencyjna metoda badan nieniszczacych w prze-
mysle metalowym. Luminiescentnyj mietod diefektos-
kopii w metaloobrabujuszezej promyszliennosti. M. N.

tawszkina i F. J. Pozow. l zw. AN SSSR Fiz, t 1
1949, Nr 2, str. 251 (2 str., 4 fot.).

Rozpatrzono mozliwos¢ stosowania analizy lumi-
nescencyjnej do badan nieniszczacych. Zestawiono
wyniki otrzymane ta metodg z badaniami metalogra-
ficznymi szlifow. Stwierdzono, ze intensywnos$¢ Swie-
cenia luminoforé6w w miejscach ujawnionych pek-
nig¢, zalezna jest od wymiaréw tych peknie¢ a przede
wszystkim od stosunku ich szerokos$ci do giebokosci.

Stwierdzono, ze wtracenia metaliczne nie dajg sie
wykrywaé¢ tg metoda. Z.K.
22 — 39 (o) PPH 7 49

Kontrola radiograficzna tarcz szlifierskich. The Con-
trol of Quality of Abrasive Wheels by X-Ray Inspec-
tion. M. Terminason, L. Kharson. Non-Dest. Test,
t. 7, 1948/49, Nr 3, str. 14, (3 str., 4 fot., 1 ods.).

Przy uzyciu aparatury do promieni X o napieciu
200 kV i przy grubosci tarczy szlifierskiej do 65 mm
mozna wykrywac¢ liczne wady wewnetrzne tarczy za-
rowno na drodze bezposredniej obserwacji oraz przy
pomocy zdje¢. Podano rézne typy wad jak n.p. wew-
netrzne dziury, pekniecia, wtrgcenia metaliczne, nie-
jednorodno$¢ gestosSci materiatu i inne, oraz przedy-
skutowano mozliwosci ich wykrywania. Czas trwania
kontroli przy bezposredniej obserwacji 4—5sek. i przy
zdjeciach 3—4 minut. Komunikat autoréw radzieckich

uzupetnia notatka dyskusyjna E. Tunncliffe'a roz-
szerzajgca podane dane. L.K.
22 — 40 (2) PPH 7 49

Zastosowanie fluoryzujgcych oktadek wzmacniajgcych
w radiografii 1 miliona woltéw. Use of Fluorescent
Intensifcing Screens in Milion Volt Radiography.
G. Gorney. Non-Dest Test., t. 7, 1948/9, Nr 3
str. 17, (3 str.,, 3 tab., 2 ods.).

Oktadki wzmacniajagce z wolframianu wapnia za-
stosowano przy napieciu 1000kV przy zdjeciach pro-
mieniami X stalowych ptyt grubosci 100 mm, 150 mm
i 200 mm. Zestawiono wyniki otrzymane przy zasto-
sowaniu réznych typéw bton, oktadek i filtrow umie-
szczanych miedzy przedmiotem a btong. Znaleziono,
ze wspotczynnik wzmacniania oktadek, chociaz przy
tym napieciu stosunkowo maly, jest wystarczajacy do
stosowania filtréw otowianych grubosci ok. 3mm,
umieszczonych miedzy przedmiotem a btong. Zacho-
wuje sie przy tym odpowiedni ekonomiczny czas na-
Swietlania btony. Zastosowanie filtréw poprawia zna-
cznie jakos¢ zdjecia. L.K.

2 — 41 () PPH 7 49
Mozliwosci zastosowania miekkich promieni X — 15
100 kV w przemysle. Possible Industrial Applications
of Soft X - Radiation 15—100 Kilovolts Dale Trout,
R. Gager i A. Page.Non-Dest Test., t. 7, 1948/9,
Nr 3, str. 20, (5 str., 3 tab., 10 wykr., 7 fot.).

Zbadano witasnosci promieni X otrzymywanych
z dwoéch réznych aparatur oraz podano ich krzywe
czutosci, krzywe absorbcji dla aluminium, magnezu
i pewnych substancji niemetalicznych. Jedna z apa-
ratur posiadata okienko ze szkia i pracowata przy
napieciu od 30— 140 kV, druga okienko berylowe o gru-
bosci 2mm i zakres napie¢ od 15—100kV. Okienko
berylowe przepuszcza obficie miekkie sktadniki pro-
mieniowania X. Stwierdzono, ze aparatura z oknem
berylowym daje mozliwosci uzyskania wiekszego
kontrastu zdje¢. Proby przeprowadzono dla cienkich
ptytek (1—6 mm) magnezu, aluminium i innych stabo
pochtaniajacych materiatéw, gdyz jedynie w tych
warunkach i przy niskich napieciach (ok. 30kV) u-
zyskuje sie lepsze radiogramy od uzyskanych przy
uzyciu zwyczajnych lamp emisyjnych. L.K.



2 — 42 (1 PPH 7 49
Kontrola przeswietleniowa promieniami X odlewéw
aluminiowych i magnezowych. Fluoroscopic Inspec-
tion of Aluminium and Magnesium Castings. L. Cur-
tis. Non-Dest Test., t. 7, 1948/9, Nr 3 str. 25
(5 str., 1 tab., 3 rys., 8 wykr.).

W czesci pierwszej opisano budowe aparatu do
przeswietlen promieniami X, t.zw. fluoroskopu, uzy-
wanego do wykrywania wad w aluminiowych i mag-
nezowych odlewach czesci lotniczych. W celu okres-
lenia zdolnosci wykrywania wad fluoroskopem przy-
gotowano 2 komplety (po 120 szt.) préobek aluminio-

wych i magnezowych, odpowiednich wymiaréw ze
sztucznie wydrgzonymi wadami. Wady o ksztatcie
kuli, walca lub rozciggtej powierzchni wytworzono

na roéznych gitebokosciach i w réznych potozeniach.
Znormalizowano réwniez sposéb sprawdzania. Préby
przeprowadzato dwéch obserwatoréw, a wade uzna-
wano jako rozpoznawalna, gdy zostata stwierdzona
przez obydwu obserwatoréw zgodnie z przepisami.
Wyniki cechowania zestawiono w tabeli i na wykre-
sach pozwalajacych okresli¢ najmniejsza wykrywalng
wade materiatu w zaleznosci od grubosci materiatu
i ksztattu wady. L.K.

23 MATERIALY | ICH WEASNOSCI

23— 3B (2 PPH 7 49
Stale nierdzewne plastycznie przerobione. Which
Wrougth Stainless Steel? S. P. Watkins, R. J. Berkol.
Mach. Design, t20, 1948, Nr 4, str. 174, (6 str.,, 9
fot.), dok.

Podano witasnosci technologiczne i gtéwne zasto-
sowania poszczegélnych gatunkow stali nierdzewnych,
oraz wskazéwki odnos$nie wyboru witasciwego gatun-
ku. Omoéwiono poszczeg6lne grupy stali. Poréwnano
odpornos$¢ na korozje w niektérych osrodkach, witas-
nosci przy wysokich temperaturach, przydatnos¢ do
obrébki na zimno, obrabialno$¢ i inne wtasnosci. K.M.
23 — 34 (2) PPH 7 49
Chromo-krzemowa stal konstrukcyjna 40 CX. Kriem-
niechromistaja konstrukcionnaja stal — 40 CX. M. P.
Braun, Stal, t—, 1948, Nr 10, str. 939, (5 str., 4 tab.,
6 wykr.). .

Stal konstrukcyjna chromo-krzemowa ,40 CX*“
osigga maksymalna twardo$¢ po hartowaniu w wo-
dzie z temp. 900 C, najkorzystniejsze wiasnosci me-
chaniczne po hartowaniu z temp. 880—900 C i odpusz-
czeniu przy temperaturze 680— 700 C. Po odpuszczeniu
na wysoka twardo$¢ stal ta odznacza sie niska plas-
tycznoscia i udarnoscig, rdzenn zahartowanego preta
o $rednicy 70cm ma strukture sorbityczng, przy $red-
nicach wigekszych sorbityczno-ferrytyczng, skilonna
jest do odweglania i odznacza sie malg wudarnosciag
przy niskich temperaturach. Minimum udarnosci wy-

stepuje przy temperaturze odpuszczania 300—480C.
W.K.
23 — 35 (2) PPH 7 49

Wptyw skitadu chemicznego na wiasnosci mechaniczne
konstrukcyjnej stali weglowej. Wlijanije chimiczies-
kogo sostawa na miechaniczeskije swoistwa uglerodi-
stoj konstrukcjonnoj stali. W. M. Doronin, Stal,
1948, Nr 10, str 943, (3 str., 3 tab., 4 wykr.).

Niewielkie ilosci poszczegélnych dodatkow, jak
Mn, Si, P, Cr, Ni majg wptyw na wiasnosci mecha-
niczne konstrukcyjnych stali weglowych. Przy ich

wytapianiu nalezy dazy¢ do otrzymania jak najniz-
szych zawartosci siarki. Celowym jest utrzymywanie
zawartosci Mn i Ni dla matych czesci w nizszych gra-,
nicach, za$ dla czesci duzych w goérnych granicach.

Zawartos¢ fosforu w granicach przewidzianych w nor-
mie wywiera nieznaczny wptyw na wiasnosci mecha-

niczne stali. W.K.
23 — 36 (1 PPH 7 49
sZicral® — nowy lekki stop o bardzo wysokiej wy-
trzymatosci. Le Zicral nouyel alliage leger a tres
haute resistance. Techn Mod., 1948 Nr 9/10, str.
163, (1 str., 1 tab.).

Stwierdzono, ze ,zicral" posiada wyzsze witasno-
Sci mechaniczne od wszystkich uzywanych dotych-
czas stopow lekkich. Sktad zZn —e 7—8,5%, Mg — 1,75
—3%, Cu —,1—2%, Cr — 0-1—0,4%, Si — 0,7% Mn
— 0,1—0,6%, reszta Al ,Zicral" stosowany jest w po-
staci walcowanej, ciggnionej i kutej. W artykule po-
dano warunki obrébki cieplnej, kucia i walcowania

szicralu". Stwierdzono zadawalajgca odpornos¢ ,zic-
ralu” na korozje. J.R.
23 — 37 () PPH 7 49

Postepjr w technologii magnezu. Advances in Magne-
sium Technology, Light Metals, t 12, 1949, Nr
132, str. 24/28, (5 str., 2 tab.).

Stosowane dotychczas stopy magnezu z dodat-
kiem Al do 11% Zn do 1% i dodanym dla zwieksze-
nia odpornosci przeciw korozji manganem w ilosci do
0,4% miaty niskie wilasnosci mechaniczne przy wyz-
szych temperaturach i wymagaty skomplikowanych
operacji przy procesie produkcyjnym. Przedstawione
w art.vkule wyniki badan wykazaty, ze dodawanie do
stopéw magnezowych cyrkonu, ceru i w minimalnvch
ilosciach berylu nie tylko podnosi wiasnosci mecha-
niczne stopéw i wzmaga ich odpornos¢ na korozje,
ale upraszcza sam proces produkcyjny. Uzyskane wy-
niki powinny wptynaé na szersze stosowanie stopow
magnezu. M.S.

Analizy o tematach pokrewnych: 7— 58; 8— 43;

17 — 38 (o).
24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

PPH 7 49
odparowanie

24 — 16

Wyréb reflektoréw szklannych przez

aluminium. How Glass Reflectors are made through
Vaporization of Aluminium. K. Rose, Mat. Meth.,
t. 28, 1948, Nr 6, str 85, (3 str.,, 2 fot.).

Podano opis metody wytwarzania lustrzanej po-

wierzchni reflektora. Pod czasza reflektora wytwarza
sieg proznie, w ktorej nastepuje odparowanie dobranej
ilosci przemystowo czystego aluminium. Metode tg
stosuja firmy Westinghouse Electric Corp. General El.
Co. General Motors Corp. i in. M.M.

24 — 17 PPH 7 &
Granice wytrzymatosci odkué¢ ze stali SAE 3440.
Strength Limitations in the Use of SAE 430 Steel
Forgings. E. J. Ripling i L. J Ebert, Ilron Age,

t. 1682 1948 Nr G str. 8 (Bstr., i rys., 7wykr., 7ods.).
Badanie duzego odkucia ze stali SAE 4340 (C 04,
Ni 1,8, Cr 08, Mo 0,25), ktore pekito przy obcigzeniu
0 wiele nizszym, niz przewidywano. Ksztatt odkucia
1 rodzaj obcigzenia byty bardzo ztozone. Dla odtwo-
rzenia warunkéw pracy uzyto oprécz normalnych
prébek na rozcigganie réwniez i probek z karbem.
Préobki te zrywano po obrébce cieplnej przeprowadzo-
nej zaréwno w warunkach laboratoryjnych, jak i w
warunkach przemystowych. Krzywe odpuszczania
przebiegaja dla zwykiych prébek w sposéb normal-
ny, natomiast dla prébek z karbem wykazuja maksi-
mum przy okoto 425C w warunkach laboratoryjnych
i przy okoto 450 C w warunkach przemystowych Pré-
by te wykazuja, ze stal ta moze by¢ uzyta przy ob
cigzeniu nie przekraczajagcym 130kg/mm2 K.M.



24 — 18 PPH 7 49
Zmechanizowana produkcja tubingéw w Kotomien-
skiej Wytwdorni Parowozéw imienia W. W. Kujby-
szewa. Miechanizacja proizwodstwa tiubingow na Ko-
tomienskom parowozostroitielnom zawodie im. W. W.
Kujbyszewa A. J. Obuchéw, Miechaniz. Trudo-
jom. Tiazotych Rabot., 1949, Nr 2, str. 33—35
(2 str.,, 1 rys., 5 fot.).

Podano opis tasmowej produkcji
bingéw (ciezar okoto 1800 kg) stuzacych do budowy
tuneli kolejki podziemnej. Produkcja ciggta tubin-
géw zmniejsza o 30% koszty wihasne i o 50% ilos¢
pracownikéw —e w stosunku do zwyktej produkcji
przerywanej. Formy wykonywane sg na czterech
pneumatycznych maszynach formierskich typu ,Gier-
man“ o tgcznej wydajnosci 50 form na godzine. For-
my, przesuwajac si¢ na transporterze tasmowym
z szybkoscig okoto 0,6 m/min., zostaja kolejno za-
lewane zeliwem nie przerywajgc swojego ruchu. Za-
lane formy przechodza dalej przez komore chtodzaca
i po uptywie 2 godz. i 15 min. od chwili zalania, zo-
staja kolejno wyjmowane z form i przenoszone na
tancuchowy transporter, poruszajacy sie z szybkoscig
0,25 mm/min., gdzie kazdy tubing stygnie 6 godz. i 40
min. Po ostygnieciu tubingi poddaje sie obrébce me-
chanicznej. W.K.

24 — 19 PPH 7 49
Zagadnienie ekonomii stopéw cynowych w przemysle
elektrycznym. K woprosu ob ekonomii otowjanistych
sptawow w elektropromyszlennosti. F.  Kulikow.

zeliwnych tu-

Wiest. Elektroprom., t. 20, 1949, Nr 2, str. 15
(5% str., 5 tab.).

Autor zwraca uwage na zdarzajaca sSie jeszcze
w niektérych zaktadach przemystowych nieekono-
miczna gospodarke cyng. Nalezy zwréci¢ specjalng

uwage na niskocynowe stopy, ktérych wilasnosci takie
jak wytrzymatos¢ mechaniczna, przewodnos$¢ elektrycz-
na i odpornos¢ na korozje sg dla réznych stopéw po-
dobne. Zatym o wyborze powinna decydowaé najlep-
sza zdolno$¢ zalewania. W ZSRR Ministerstwo Meta-
lurgii opracowuje obecnie odpowiednig instrukcje,
ktéora bedzie zawiera¢ wskazéwki, gdzie i do jakich
celéw nalezy uzywaé poszczegdlne stopy cynowe. K.G.

Analizy o tematach pokrewnych: 8 — 24; 10 —
64 (z); 10 — 66 (2).
25 DZIALALNOSC NAUKOWA
I TECHNICZNA
25 — 45 PPH 7 49

Prace naukowe i aparatura narodowego laboratorium
fizycznego. Scientific Work and Apparatus at the Na-

tional Physical Laboratory. Iron Coal Trades
Rev, t. 156, 1948, Nr 4189, str 1369, (1% str.).
Dokonano pobieznego przegladu wazniejszych

prac naukowo-badawczych oraz aparatury i urzadzenh
wydziatu konstrukcyjnego i metalurgicznego NPL
w zwigzku z dwudniowym pokazem laboratoriow,
urzadzonym w czerwcu ub. roku dla przedstawicieli

rzadu, organizacji przemystowych i personelu wyz-
szych uczelni. M.K.

25 — 46 PPH 7 49
Amerykanskie stowarzyszenie mikroskopii elektrono-

wej. Electron Microscope Society of America.
Stamm. Analyt.
(3 str.).

Jesienia ub. roku odbyto sie doroczne zebranie
stowarzyszenia w gmachu wydziatu fizycznego uni-
wersytetu w Toronto, gdzie w swoim czasie zapoczat-

F. A.
Che m., t. 20, 1948, Nr 10, str. 990,

kowano pierwsze prace w zakresie mikroskopii elek-

tronowej. Artykut podaje spis kilkudziesieciu wygto-
szonych referatéw, zaopatrujac wiekszo$¢ z nich
w kroétkie streszczenia. M.K.

25 — 47 PPH 7 49
Stowarzyszenie odlewnikéw brazu i mosigdzu. Asso-
ciation of Bronze and Brass Foundress. Foundry

Trade J, t. 84, 1948, Nr 1652, str. 423, (2% str.).
Krétkie sprawozdanie z dziatalnosci stowarzysze-

nia, obejmujace sprawy organizacyjne oraz dziatal-

nos$¢ komitetu technicznego i jego wspoétprace z orga-

nizacjami pokrewnymi zwiaszcza w zakresie opraco-

wywania norm. M.K.

25 — 48 PPH 7 49

Kierunki rozwoju badan w zakresie stali. The Tech-

nical Trends in Steel Research. E. C. Bain, Steel

Proc es s, t. 34, 1948, Nr 8, str 432 (4% str.).
Historyczny przeglad rozwoju techniki i wiedzy

metalurgicznej poczawszy od czas6w starozytnych o-
raz omoéwienie wplywu postepu hutniczego na roz-
woj cywilizacji ludzkiej. Wskazano na ustawiczny
wzrost znaczenia badan dla celéw przemystowych,
podkreslajac najwazniejsze osiagniecia nauki i wptyw
ich na rozwdéj techniki. Omoéwiono pokrétce ogélne cele
badan oraz podano uproszczony typowy schemat pro-
wadzenia prac badawczych, poczawszy od#sprecyzo-
wania tematu do wprowadzenia osiggnietych wyni-
kéw do przemystu. M.K.

25 — 49 PPH 7 49
Sprawozdanie z dzialalnosci The British Cast Iron
Research Association. The British Cast Iron Research
Association. Foundry Trade J., t. 85 1948, Nr
1679, str. 435, (4 str., 2 tab.).

Skrot sprawozdania z dziatalnosSci stowarzyszenia
za rok 1947/48 obejmujgcego zaréwno sprawy organi-
zacyjne i finansowe, jak rowniez dziatalno$¢ wydzia-
tu badawczego (zwiezty przeglad najwazniejszych
prac, wykonanych Ilub bedacych w toku), wydziatu
dokumentacji (wydawnictwa, informacja techniczna,
biblioteka) i innych. Dzieki przyjeciu zasady, ze wszy-
stkie odlewnie brytyjskie stajg sie¢ cztonkami stowa-
rzyszenia, jego sytuacja finansowa ulegta poprawie,

a w zwiazku z tym nastgpi rozszerzenie i ozywienie
dziatalnosci naukowo-badawczej stowarzyszenia. M.K.
25 -7- 50 pph 7 49
Zjazd A IM E, oddziat metali. Fali Meeting, Institute
of Metals Division AIME. Min. Metal., t. 29, 1948,
Nr 504, str. 668,3 str., 2 fot.).

Podano krotkie streszczenie niektorych referatéw

i dyskusji, poruszajacych nastgepujace tematy: metody
produkcyjne drutéw i pretéw z réznorodnych two-
rzyw, mechanizm odksztatcen plastycznych, wiasnos-
ci metali i stopoéw, ich przemiany strukturalne i zja-
wiska dyfuzji, oraz rozrost ziarn i badania mikrosko-

powe. M.K.

25 — 51 PPH 7 49
Program zjazdu A F A. AFA Convention Program.
Foundry, t. 76, 1948, Nr 6, str. 69, (10 str., 22 fot.).

Sprawozdanie ze zjazdu i wystawy zorganhizowa-

nych przez American Foundrymen's Association
w maju ub. r. w Filadelfii. Stowarzyszenie liczy o-
becnie przeszto 10.000 cztonkéw w tym 450 zagra-

nicznych. Wygtoszono przeszto 80 referatow (nieomo-
wionych w sprawozdaniu), poruszajgcych réznorodne
zagadnienia odlewnicze w zakresie metali zelaznych,
lekkich i niezelaznych. Krétki opis wystawy uzupet-
niono licznymi zdjeciami o matej wartosci informa-
cyjnej. M.K.



25 — 52 PPH 7 49
Nowe laboratorium uniwersytetu w Melbourne. The
New Bailliev Laboratories at Melbourne University.
J. N. Grenwood. Met. Treatment., t. 15 1948,
Nr 53, str. 15, (2 str.,, 3 fot.).

Laboratorium metalurgiczne zaprojektowane w
1946 r. jest obecnie czesciowo wybudowane i oddane do
uzytku. Uruchomiono pracownie mikroradiograficzna,
chemiczng, metalograficzng, fizyczna oraz warsztat
mechaniczny. Oddziat metalurgii proszkéw posiada
prase hydrauliczng 2001 Spiekanie metali trudno-
topliwych przeprowadza sig w wysokiej prézni (10-4mm
Hg) przy zastosowaniu temperatury do 3000 C. Zapro-
jektowany i wykonany w laboratorium nagrzewacz
0 wysokiej czestotliwo$ci umozliwia nagrzewanie ma-
tych prébek do temperatury 2500 C. Prowadzone o-
becnie prace badawcze poswiecone sa gtéwnie trzem
nastepujacym zagadnieniom: wiasnosci i struktury
stopéw tantalu i tytanu z innymi pierwiastkami, za-
chowania si¢ stopéw otowiu przy diugotrwatych na-
prezeniach, oraz mechanimu odksztatlcen metali. M.K.
25 — 53 PPH 7 49
Prace badawcze w przemysle metali niezelaznych.
Research in the Non-Ferrous Metal Industries. G. L.
Bailey. Met. Treatment., t. 15 1948, Nr 55, str.
143, (7 str., 3 rys., 1 fot.).

Artykut jest pierwszym z serii
cych za zadanie omoéwienie mozliwosci istniejacych
zaktadoéw badawczych, ich charakteru i rodzaju prac
oraz uzytecznosci i mozliwosci ich petnego wykorzys-
tania dla zaspokojenia rosnacych potrzeb brytyjskie-
go przemystu metali niezelaznych. Z pos$réd czterech
zasadniczych rodzajow zaktadéw badawczych, prze-
mystowych, wyzszych uczelni, stowarzyszen badaw-
czych i zaktadéw panstwowych, dwa ostatnie zajmu-
ja pozycje posrednig pod wzgledem charakteru i celu
swych prac badawczych, bedacych zaréwno pracami
dtugofalowymi, jak i krétkoterminowymi typu prze-
mystowego. Szczegétowo omoéwiono organizacje Bry-
tyjskiego Stowarzyszenia Badawczego metali niezela-
znych (B.N.F.M.R.A.), oraz jego koordynujaca, scala-
jacg i kierujgca role jako centralnej organizacji ba-
dawczej przemystu w zakresie catosci prac wykony-
wanych w réznych zaktadach badawczych dla prze-
mystu  metali niezelaznych. Poszczeg6lne zaktady
przemystowe sa czitonkami stowarzyszenia, dzieki
czemu zapewnione jest jak najsciSlejsze jego powiag-
zanie z przemystem. Wskazano na zakresy prac po-
szczegblnych dziatdbw badawczych Stowarzyszenia
(og6tem 150 pracownikéw) oraz wymieniono najwaz-
niejsze prace obecnego programu, wykonywane we
wiasnych laboratoriach Ilub czesciowo przekazywane
innym zakiadom badawczym. M.K.

artykutéw, maja-

Analiza o temacie pokrewnym: 1—4.

2. GOSPODARKA | ORGANIZACJA

26 — 60 PPH 7 49
Metoda kalkulacji kosztéw wiasnych produkcji me-
talurgicznych. Mietodika kalkulirowanija siebiestoi-
mosti mietallurgiczieskoj produkcji B. Ja. Riabinskij.
Stal, 1948, Nr 8, str. 736, (6 str.,’1 ods.).

Podano szczeg6towe wyjasnienia i uwagi odnos-
nie ksigzki N. P. Rastorgujewa p. t .Kalkulacja
w hutnictwie'l traktujacej o racjonalnej gospodarce
1 obliczeniu kosztéw wiasnych gtéwnie w nrodukcji
wielkiego epieca, stalowni i walcowni. Metoda kalku-
lacji kosztéw wiasnych wytworéw hutniczych powin-
na by¢ doktadnie uzgodniona z witasciwosciami tech-,
nologicznymi i organizacyjnymi poszczeg6lnych pro-

dukcje Rozwazania na temat powstawania strat i bra-
kéw przy produkcji hutniczej oraz nad sposobem ich
zmniejszenia. W.K.

26 — 61 PPH 7 49
Norweski przemyst odlewniczy. The Norwegian Foun-
dry-Industry. J. Sissener. Foundry Trade J, t
84, 1948, Nr 1656, str. 515, (2 str.).

Omoéwiono strukture gospodarcza oraz organiza-
cyjna norweskiego przemystu odlewniczego obejmu-
jacego 83 odlewnie zelaza o rocznej wydajnos$ci 40.000
—50.000 ton oraz 4 odlewnie stali o rocznej wydajnos$-
ci 5.000—7.000 ton. Na podkreslenie zastuguje fakt

petnego wusamodzielnienia sie Norwegii w zakresie
produkcji surowki, co osiggnieto przez zastosowanie
specjalnych piecéw elektrycznych. E.S.
26 — 62 PPH 7 49
Nauczanie bezpieczennstwa i higieny pracy w uczel-
niach technicznych. A. Mazurkiewicz. Bezp. i Hig.
Pracy., t. 3, 1949, Nr 2, str. 1, (2 str.).

Autor wnosi do sprawy bezpieczeristwa i higieny

pracy spostrzezenia, ze nie tyle inspektor pracy, co
raczej kierownik zaktadu pracy jest osoba o duzym
wptywie na ksztattowanie sie akcji bezpieczenstwa
i higieny pracy w podlegtym mu os$rodku pracy. Stad
wniosek, ze kierownicy zakiadéw produkcyjnych win-
ni by¢ dodatkowo przeszkoleni i przeegzaminowani,
w szkotach za$ technicznych wprowadzi¢ nalezy obo-
wigzkowe przedmioty z zakresu higieny i bezpieczen-

stwa pracy, podlegajagce egzaminowaniu E.S.

26 — 63 PPH 7 49
Zagadnienie bezpieczeristwa w laboratoriach. Safety
in Laboratories. lron Coal Trades Rev., t. 157,

1948, Nr 4210, str. 1140, (1 str., 1 ods.).

Streszczono zasadnicze punkty referatéw wygto-
szonych na posiedzeniu Stowarzyszenia Inzynieréw
Elektrykéw w Anglii, na temat zapobiegania wypad-
kom przy pracach laboratoryjnych E.S.

26 — 64 PPH 7 49
Z zagadnien szkolenia technicznego. Engineering Edu-
cation. W. P. Schmitter. Mach. Design., t. 20, 1948,
Nr 9, str. 123, (4 str., 6 fot.).

Omoéwiono zagadnienie dalszego zawodowego do-
ksztatcania personelu technicznego w zaktadach pro-
dukcyjnych po ukonczeniu studiéw uniwersyteckich.
Podkres$lono konieczno$¢ szerszego i intensywniejsze-
go niz dotychczas zapoznawania nowonaptywajacych
sit inzynierskich z metodami pracy stosowanymi w

zaktadach produkcyjnych. E.S.
26 — 65 PPH 7 49
Miary wypadkowos$ci. W. Mickiewicz. Bezo. Hig.

Prac., t 3, 1949, Nr 1, str. 1, (4 str., 2 wykr, 2 ods.).

W zwigzku z opracowaniem przez Komisje Bez-
pieczenstwa Pracy P.K. N. zagadnienia zharmonizo-
wania metod statystyki wypadkéw przy pracy podano
siedem wzor6w na poszukiwane miary wypadkowos$ci
oraz omoéwiono w oparciu o konkretne przyktady mo-
zliwosci i celowo$¢ ich zastosowania. E.S.

26 — 66
Materiaty
Bezp. Hig.
1 ods.).
Omoéwiono szkodliwy wptyw na zdrowie ludzkie
nastepujgcych materiatéw: kwasu siarkowego, kwasu
azotowego i tlenkéw azotu, kwasu solnego, tugéw so~
dowych i potasowych, sodu, potasu, fosforu, dwutlen-
ku wegla i eteru. Na zakonczenie podano wskazéwki,
jak nalezy sie obchodzi¢ z wyzej wymienionymi ma-
teriatami, aby unikna¢ ich szkodliwego wptywu. E.S.

PPH 7 49
szkodliwe w laboratorium chemicznym.
Prac., t. 2, 1948, Nr 10, str. 23, (2 str.,

Analiza o temacie pokrewnym: 6—32.



27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27 — 18 _ PPH 7 49
Wspétczesne budynki dla bibliotek naukowych. Tem-
porary Buildings for Research Libraries. W Bonser.

J. Document, t. 4, 1949, Nr 4, str. 245 (1 str.,
1 rys.).

Opisano nowo wybudowana biblioteke przy Uni-
wersytecie w Birmingham, Biblioteka miesci sie w
budynku o konstrukcji betonowej typu ,Orlit*. Nie
jest to wielka biblioteka uniwersytecka, lecz tylko

ksiegozbi6ér podreczny i czytelnia. Autor poleca oma-
wiany typ budynku jako odpowiedni dla matych bi-
bliotek zaktadowych przy instytucjach badawczych
i fabrykach. Koszt wybudowania takiego budynku
wraz z wyposazeniem wynosi ok. £. 7 tys. K.W.

27 — 19 PPH 7 49
Wspotpraca z Czechostowacjag w zakresie dokumen-
tacji, Bibliotekarz, t 16, 1949, Nr 1—2 str. 28
(1 str.).

W dniach 20 i 21 1 b.r. obradowata w Warszawie
Podkomisja Instytutéw Naukowo-Badawczych Polsko-
Czechostowackiej Komisji Naukowo-Technicznej. w
ramach obrad odbyta sie konferencja na temat wspoét-
pracy polsko-czechostowackiej w zakresie dokumen-
tacji. Najwazniejsze postanowienia konferencji: orga-
nizacja wymiany mikrofilméw i fotokopii, obie stro-
ny prze$la sobie wykazy swoich bibliotek naukowych,
utatwienie wymiany ksigzek miedzy obu panstwami,
zaprojektowano opracowanie i opublikowanie kata-
logéw centralnych czasopism zagranicznych z zakresu
techniki i gospodarstwa. Czechostowacja projektuje na
koniec 1949r zwotanie konferencji dokumentacyjnej,
w ktérej wzieliby udziat przedstawiciele krajow de-
mokracji ludowej. K.W.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 23 PPH 7 49
Automatyczne platerowanie srebrem. Automatic Sil-
ver Plating. W. E. Hesselberger. Met. Ind., t. 74
1949, Nr 4, str. 66, (3,5 str., 2 fot.).

Podano opis zaktadu, gdzie srebrzenie odbywa sie
w spos6b catkowicie zautomatyzowany, warunki tech-

niczne i czas trwania poszczegdlnych operacji., M.P.
28 — 24 PPH .7 49
Produkcja samochodowych tancuchéw ochronnych.

Manufacture of Auto Tire Chains. N J. Gebert, A. M.
Eoberts, Plating, t. 36, 1949, Nr 4, str. 349, (6 str.,
7 fot.).

Podano catkowity proces produkcji z szczeg6élnym
uwzglednieniem platerowania tancuchéw bocznych
i poprzecznych. Sformowane tancuchy poddaje sie na-
weglaniu, nastepnie trawi i poleruje w 4% kwasie
siarkowym w szybko obracajgcych sie bebnach, w
koricu myje. Tak przygotowane tancuchy boczne sa
cynkowane, poprzeczne mosigdzowane w automatycz-
nych cyjankowych kapielach, poczem taczone w zes-
poly. Fotografie ilustrujg poszczegélne etapy pro-
dukcji. M.P.

28 — 26 PPH 7 49
Dwa sposoby usuwania zuzytych kapieli cyjankowych:
1) usuwanie zuzytych kapieli cyjankowych przez elek-
trolityczne utlenianie, 2) rozkiad roztworu cyjanku
miedzi droga elektrolizy przy podwyzszonych tempera-
turach. 2 Variants of Electrolitic Cyanide Waste Dis-

posal. 1) Disposal of Waste Cyanides by Electrolytic
Oxidation R. W. Oyler, 2) Destruction of Cyanide
Copper Solutions by hot Electrolysis. Sperry i Cald-
well. R.W. Oyler, 2) Sperry i Caldwell. Plating,

t. 36, 1949, Nr 4, str 1/341, 2/343, (7 str., 3 tab.).

Przed usunieciem cyjankowej kagpieli miedziowej
nalezy unieszkodliwi¢ silnie trujacy cyjanek i uzyskac
miedZ z rostworu. Omoéwiono zastosowanie elektrolizy
na gorgco, ktéra pozwala na réwnoczesne osadzenie
metalu i utlenienie cyjanku do mocznika. Artykut
pierwszy podaje warunki, aparature i koszty procesu.
Weglany z kapieli strgca sie wodorotlenkiem baru,
przesgcz poddaje sie elektrolizie przy 93 C, powietrz-
nemu mieszaniu i mozliwie wysokich gestosciach pradu
na elektrodach z miedzi. Po osiggnieciu odpowiedniego
stezenia cyjanku kagpiel usuwa sig, co nastepuje po
kilku godzinach. Artykut drugi podaje wyniki badan
nad spadkiem stezenia miedzi i cyjankéw w czasie
elektrolizy w zaleznosci od gestosci pradu, mieszania
i temperatury. Wyniki zobrazowano przy pomocy wy-
kreséw i tablic. M.P.

28 — 27

Tlen o $redniej czystosci.
Iron Coal Trades. Rev., t
str. 901, (5,5 str.).

Oméwiono produkcje i zastosowanie tlenu o prze-
cietnej czystosci. Zuzycie mocy przy wytwarzaniu tle-
nu gazowego wynosi okoto 0,7 kWh/m3, przy czym
sprawnos¢ termodynamiczna 13%, natomiast przy wy-
twarzaniu tlenu ciektego zuzycie mocy wynosi 13
kWh/m3 tlenu. Dla tlenu niskoprocentowego 90—98%
00 zuzycie mocy jest mniejsze i wynosi okoto 05
kWh/m3, przy sprawnosci 16—19%. Produkcja tlenu
oparta jest na procesie Linde-Frankla; proces Kelloga,
stosujacy zupetnie niskie cis$nienie, oraz procesy ,Oxy-
ton“ francuskiej firmy ,,L‘Air Liquide“, ,,Rescol* an-
gielskiego towarzystwa ,.British-Oxygen CompanyX#
1 amerykanskiego ,Elliot CompanyX# sa dalszym roz-
winieciem tego samego procesu. Najwiekszymi zaletami
w stosowaniu tlenu, w procesach wytwoérczych jest
wzrost sprawnosci cieplnej, podwyzszenie temperatu-
ry, przyspieszenia proces6w i unikniecie rozcienczenia
produktéw przez azot. Opisano osiggnigcia w stosowa-
niu tlenu w procesach konwertorowych, piecach mar-
tenowskich, elektrycznych i wielkich piecach. J.N.

PPH 7 49
Medium-Purity Oxygen.
158, 1949, Nr 4233,

27 NOWE KSIAZKI

29 — 166 (0) PPH 7 49
Techniczne informacje odnosnie wzbogacania rud me-
tali kolorowych. Tiechniczeskaja informacija po obo-
gaszenju rud cwietnych mietaow. NKCM SSSR, 1944,
MetaHurgizdat, Moskwa.

29 — 167 (o) PPH 7 49
Urzadzenia mechaniczne wielkich piecéw i stalowni.
Mechaniczeskoje oborudowanie domiennych i stalepta-
witielnych cechéw. Szirenko N. S., 1942, Metatturgiz-
dat, Moskwa, cena 30 rb.

29 — 168 (o) PPH 7 49
Chemia fizyczna, t. I. — Wiasciwosci materii, termo-
dynamika chemiczna, t. Il — Roztwory, kinetyka che-
miczna, elektrochemia, fotochemia. Fiziczeskaja chi-
mija, cz. | — Swoistwa matierii, chimiczeskaja tier-
modynamika cz. Il — Rastwory, elektrochimija, chi-
mieczeskaja kinietika, fotochimija. Brodskij A. I, wy-
danie 6-te, 1948, Goschimizdat, Moskwa, t. | — str. 488,
rys. 99, t. Il — str. 489—998, rys. 200, cena t. | i Il
zt 400.—, IM 4587— 68/063.
29 — 169 (o)
Niemiecko-rosyjski stownik
russkij politechniczeskoj stowar.
OGlZ, Gostechizdat, Moskwa, str.

PPH 7 49
techniczny. Niemiecko-
Belkind L. D., 1948,

307, cena zt 420.—,

I M4571/05.

29 — 170 (o) PPH 7 49
Stownik franeusko-rosyjski. Francuzko-russkij stowar.
Ganszin A. K., 1946 OGIlZ, Moskwa, str. 685, cena

zt 300.—, IM 4585/05.



29 — 171 (o) PPH 7 49
Podstawy chemii. Osnowy chimii. Mendelejew D. 1.,
t. | i Il, wydanie 13-ta (5-te posmiertne), 1947/48,
Goschmizdat, Moskwa, t. | str. 620, t. || 704, cena t. |
i Il — zt 800.—, IM 4552— 73/062.

29 — 172 (o) PPH 7 49

Silikaty w radzieckiej literaturze za 1947 r. i silikaty
w radzieckiej literaturze za 1948 r. Silikaty w sowiec-
koj literaturie za 1947 r. i Silikaty w sowieckoj lite-
raturie za 1948 r. Tatarker G. E., 1948, Annotacionno-
bibliogarificzeskie sborniki, Leningrad, cena rb.

29 — 173 (o) PPH 7 49
Koksowanie. Koksowanie. Agorskin A. A., Czizewskij
N. P., 1948, Metatlurgizdat, Moskwa, str. 374, rys. 153,
cena zt 150—, IM 4575/09.

29 — 174 (o) PPH 7 49
Brykietowanie rud. Brikietirowanie rud. Tjurenkow
N. G., 1948, MetaHurgizdat, Moskwa, str. 127, rys. 52,
IM  4580/08.

29 — 175 (o) PPH 7 49

Wyposazenie urzadzen cieplnych na hutach i w fabry-
kach. Oburdowanie tiermieczeskich cechéw mietatur-
giczeskich i maszinostroitielnych zawodow Starodubow
K. F., 1948, MetaHurgizdat, Moskwa, str. 471, rys. 303,
IM 4581/10.

29 — 176 (o) PPH 7 49
Metalugia — Zarys ogdélny. Mietalurgija — Obszczej
kurs. Szachéw G. A., 1948, Metaturgizdat, Moskwa,
str. 648, rys. 224, cena zt 300.—, IM 4583/16.

29 — 177 (o) PPH 7 49
Termodynamika — podrecznik dla instytutéw peda-
gogicznych. Tiermodinamika —mPosobie dla pedagogi-
czeskich institutow. Mitodziejewskij A. B., wydanie
2-gie, 1948, Uczpedgiz, Moskwa, str. 182, rys. 31, cena
zt 120—, IM 4586/10.

29 — 178 (o) PPH 7 49
Krotki podrecznik wyzszej matematyki. Kratkij uczeb-

nik wysszej matiematiki. Wygodskij M. Ja., 1947,
OGIlZ, Gostechizdat, Moskwa, str. 479, rys. 149, cena
zt 160—, IM 4690/061.

29 — 179 (o) PPH 7 49

Termodynamika .techniczna. Techniczeskaja tiermodi-

namika. Litwin A. M., 1947, Gosenergoizdat, Moskwa,
str. 388, rys. nlb., cena zt 400.—, IM 4592/10.
29 — 180 (o) PPH 7 49

Budowa piecéw stalowniczych. Kiadka staleptawilnych
piecziej. Bietjawskij, G. N., Rybin P. P. 1948, Metatur-

gizdat, Moskwa, str. 184, cena 10 rb.

29 — 181 (o) PPH 7 49
Budowa i montaz piecéw przemystowych. Ktadka
i montaz promyszelnych pieczej. Bielskij W. I. Czer-
now A. W., 1948, Stroizdat, Swierdtowsk, str. 398.
cena 13 rb. 40 k.

29 — 182 (o) PPH 7 49

Organizacja pracy i normalizacja techniczna przy pro-
dukcji metalurgicznej. Organizacija truda i tiechnicze-
skoje normirowanije w mietalurgiczeskom proizwod-
stwie. Primak 1. A., 1948, Metaturgizdat, Moskwa, str.
280, cena 13 rb. 80 k.

29 — 183 (o) PPH 7 49
Szybki montaz konstrukcji metalowych urzadzen wiel-
kopiecowych.  Skorostnyj montaz mietalokonstrucji
domiennogo cecha. Cifrinowicz. A. Z. 1947, Stroizdat,
Moskwa, str. 134, cena 7 rb. 50 k.

29 — 184 (o) PPH 7 49
Zastosowanie metalurgii proszkéw przy budowie ma-

szyn. Mietalokieramika w maszinostrojenii. Rakowskij
W. S., 1948, Maszgiz, Moskwa, str. 120, cena 6 rb.

29 — 185 (0) PPH 7 49
Oznaczanie chemicznych produktéw koksowania. Uta-
wliwanie chimieczeskich produktéw koksowanija. Bie-

léw A., 1948, MetaHurgizdat, Moskwa, str. 206, cena
17 rb.
29 — 186 (o) PPH 7 49

Naprawa piecéw koksowniczych na gorgco i na zimno.
Gorjaczij i chotodnyj riemont koksowych pieczej. Wo-

todczenko W. A., 1947, Stroizdat, Swierdtowski, str.
210, cena 10 rb 60 k.
29 — 187 (0) PPH 7 49

Bilans materiatowy i cieplny piecéw koksowniczych.

Materialnyj i tieptowoj balans koksowych pieczej.
Chanin 1. M., W. W., 1948, MetaHurgizdat, Moskwa,
str. 120, cena 6 rb.

29 — 188 (o) PPH 7 49

Technika cieplna w zastosowaniu fabrycznym. Fa-
bryczno-zawodskaja tieptotiechnika. Lebiediew P. D.,
Szczukin A. A., 1948, Gosenergoizdat, Moskwa, str. 372,
rys. nlb., cena zt 300.—, IM 4582/10.

29 — 189 (o) PPH 7 49
Kondensacyjne uktady ogrzewania. Kondensacjonnaja
sistema otoplenija. Uljaniskij S. W., 1947, lzdat Mi-

nisterstwa Komunalnogo Chozjaistwa RSFSR, Mo-
skwa, str. 109, cena zt 55—, IM 4455/10.
29 — 190 (o) PPH 7 49

0Ogo6lny zarys techniki cieplnej. Obszczaja tieptotechni-
ka. Bljudow W. P. Wyrubow D. B., Kornickij C. Ja.,

1948, Gosenergoizdat, Moskwa, str. 583, cena 34 rb.
50 k.
29 — 191 (o) PPH 7 49

Ruch gazowy i przeptyw ciepta w piecach koksowni-
czych. Dwizenie gazéw i tieptoodacza w koksowych
pieczach. Agroskin A. A., 1949, Akademia Nauk SSSR,

Moskwa, str. 380, cena 20 rb.
29 — 192 (o) PPH 7 49
Katalog-podrecznik przyrzadéw i urzadzen laborato-

ryjnych. Chemiczne naczynia szklanne. Katatog-spra-
wocznik taboratornych priborow i oborudowania. Stie-
kolnaja chimiczeskaja posuda, 1948, str. 19, cena 4 rb.
40 k.

29 — 193 (2) PPH 7 49
Wiasnosci suréwki. Swoistwa czuguna. Troickij G. N.,

1941, Metaturgizdat, Moskwa, cena 19 rb.
29 — 194 (2) PPH 7 49
Migekka stal kottowa. Kotielnaja mjagkaja stal. Kuz-

niecow N. A., 1940, Metaturgizdat, Moskwa, cena 6 rb.
40 k.

29 — 195 (2) PPH 7 49
Elektrometalurgia. Produkcja stali. Elektromietaturgi-
ja. Proizwodstwo stali. Smarin A. M., 1943, MetaHur-
gizdat, Moskwa, cena 26 rb.

29 — 196 (2)
Nagrzewanie stali
piered prokatkoj.

PPH 7 49
przed walcowaniem. Nagriew stali
Bietczerow P. P., 1940, Metatur-

gizdat, Moskwa, cena 5 rb. 75 k.

29 — 197 (2) PPH 7 49
Produkcja cienkich blach. Proizwodstwo tionkich
Listow. lliczew A. 1. Leikina A. E., 1941, MetaHurgiz-

dat, Moskwa, cena 6 rb. 25 k.

29 — 198 (2) PPH 7 49
Walcowanie na zimno cienkos$ciennych rur. Chotodna-
ja prokatka tionkostiennych trub. Emeljanenko P. T.,
Grebieniczenko A. G., 1941, Metahlurgizdat, Moskwa,

cena 9 rb.
R 013689
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1 PODSTAWOWE NAUKI

1—7 PPH 8 49
Teoria powierzchniowego napiecia metali. Tieorija
powierchnostnogo natiazenia mietattow. A. G. Glau-

HUTNICTWA

berman, Zur. Fiz. Chim. t 23, 1949, Nr 2, str.
115, (9 str. 7 ods.).
Opracowano teorie powierzchniowego napiecia

metali, w ramach ktérej udato sie uwzgledni¢ krysta-
liczng strukture, objeto$¢ jonow i catoksztalt sit przy-
ciggajacych i odpychajacych. Teoria zgodna (jesli cho-
dzi o rzad wielkosci) z danymi doswiadczalnymi dla
szeregu metali, uwzgledniajac, ze pomiar napigcia
powierzchniowego metalu wykonano w stanie ptyn-
nym, a teoria jest opracowana dla zera absolutnego.

M.P.
PPH 8 49
Wytwarzanie dzwiekéw i ultradzwiekéw w cieczach
dla celéw przemystowych. Schall und Ultraschaller-
zeugung in Fliissigkeiten fur industrielle Zwecke. W.
Janowsky, R. Pohlman, Zeitschr. f. Angew.
Physik, t. 1, 1948, Nr 5, str. 222, (6 str. 4 rys. 3 fot.
3 ods.).

Do wytwarzania ultradzwiekéw w cieczach za-
stosowano specjalnie skonstruowang piszczatke me-

1— 8

chaniczng. Podano szczeg6éty budowy, oraz wyniki
dziatania w  procesie wytwarzania emulsji oleju
w wodzie. Podano schemat urzadzenia do wytwarza-

nia emulsji na skale techniczng. W celu podkreslenia
rentownosci urzadzenia w stosunku do generatoréw
magnetostrykcyjnych czy piezoelektrycznych wyliczo-
no koszt produkcji 1000 1 emulsji obydwoma sposoba-
mi, przy czym rentownos$¢ piszczatki jest 330 razy
wieksza. Omowiono inne dziedziny zastosowania tego
taniego zrédta ultradzwiekéw w cieczach. L.K.

1—9 PPH 8 49
Nieustalone przebiegi napedu pradem statym przy
ostabieniu strumienia silnika. Pieriechodnyje processy

z uwzglednieniem

Instytutu Metalurgii i Instytutu Odlew-

zagranicznych danych bibliograficznych

Nr 8
BIBLIOGRAFICZNEJ

Str.
16. Struktura i jej badanie . . 203
17. Fizyczne badania i wlasnosci . . 203
18. Pomiary, regulacja, przyrzady 204
19. Mechaniczne badania i wiasnosci . 204

20. Korozja i zabezpieczenie metali przed ko-
FOZJA  ceveeeeeeeeeiee e 204
21. Badanie skiadu chemicznego 205
22. Kontrola produkcji 206
23. Materiaty i ich wlasnosci 206
24. Zastosowanie materiatow . 206
25. Dziatalno$¢ naukowa i techniczna 207
26. Gospodarka i organizacja . 207
27. Dokumentacja techniczna . 208
28. Zagadnienia roézne .208
29. Nowe ksigzki 208

elektropriwoaa postojagnogo toka pri ostabienij potoka

dwigatiela. Nikitin i Kunieckij, 1z w. AN SSSR,
1948, Nr 6, str. 823, (9,5 str.,, 9 wykr.).
Opisano zalezno$¢ pradu maks. predkosci, przy-

Spieszenia i mozliwosci regulacji silnikéw boczniko-
wych przy regulowaniu wzbudzenia od parametréow
napedu, oraz samego silnika. Podano proste sposoby
obliczania tych wielkosci dla danych maszyn. K.B

1 — 10 PPH 8 49
Potencjaty elektrod metalowych o zorientowanej po-
wierzchni przy anodowym rozpuszczaniu. Elektrodny-
je potencjaty teksturirowannogo mietalta. G. S. Woz-
dwizenskij i W. A. Dmitriew. DAN SSSR, t 66
1949, Nr 2, str. 227, (3 str. 4 rys. 3 ods.).

Oznaczono w roztworze kwasu fosforowego dyna-
miczne i statyczne potencjaty miedzi o strukturze
powierzchni niezorientowanej i zorientowanej w sku-
tek przerdbki plastycznej i obrébki mechanicznej.
Stwierdzono, ze potencjaly statyczne metalu o struk-
turze zorientowanej sa bardziej dodatnie, natomiast
dynamiczne (krzywe polaryzacji) przesuniete sg w kie-
runku wartosci ujemnych. Zjawisko objasniono rézni-
cg energii powierzchni deformowanej i wyzarzonej,
uwzgledniajac w pierwszym wypadku energie defor-

macji. M.P.

1— 1 PPH 8 49
Szybko$¢ podnoszenia sie pecherzykéw w wodzie
i wodnych roztworach przy duzych liczbach Rey-

nolds”. Skorost' podniatija puzyrkow w wodzie i wod-
nych rastworach pri bolszych czistach Reynoldsa
A. Gorodeckaja, Zur. Fiz. Chim. t 32, 1949, Nr 1,
str. 71, (6 str. 2 tab. 4 rys. 10 ods.).

Dla szybkos$ci podnoszenia sie pecherzykéw gazu
w wodzie w przypadku duzych liczb Reynoldsa, gdy
prawo Stocks‘a nie znajduje zastosowania, zostata
opracowana przez Lewicza teoria i podany wzoér, wig-
zacy szybkos¢ z $rednica, gestosciami piynu i gazu,



lepkoscia roztworu i przy$pieszeniem ziemskim. Spraw-
dzenia doswiadczalne wzoru Lewicza. wykazaty zgod-
noé$¢ dla Re 10 do 450 w wypadku wody dwukrotnie
destylowanej. Zanieczyszczenia istniejagce w wodzie
destylowanej i zwigzki wprowadzone, jak: ciata po-
wierzchniowo-aktywne i alkohole przy minimalnych
stezeniach, hamuja szybkos¢ pecherzyka, co ttlumaczy
sie adsorbcja tych ciat na granicy faz i zwiekszeniem
obszaru turbulentnosci. M.P.

2 SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2 — 40 (o) PPH 8 49
Badania nad szybkosciag opadania mutéw weglowych,
w zawiesinach wodnych. T. Mielicki, M. Kadtubow-

ski. Biul Inst. Weg1l 1949, Nr 53, str. 1, (9 str.,
2 tab., 1 wykr., 9 ods.).
Wykonano pomiary szybkosci klarowania wéd

ptuczkowych z 35 polskich kopalhn wegla, uzywajac
jako dodatkéw przys$pieszajgcych klarowanie: CaO,
HC1, mieszanki ,,S* (wg patentu Sammela) + HCI1, mie-
szanki ,S* + NaOH i skrobii skaustyfikowanej.
W wyniku stwierdzono, ze dla polskich wegli najle-
piej nadaje sie mieszanka ,,S“ i skrobia skaustyfiko-
wana. W.M.

2 — 41 (o) PPH 8 49
Wzbogacanie mineratéw. Minerals Beneficiation. J. F.

Meyers, E. H. Crabtree, S. R. Zimmerly, Min. Eng.
t. 1, 1949, Nr 3, str. 66, (5 str., 3 fot.).
Przeglad postepu dokonanego w r. 1948 w dzie-

dzinie przerédbki mechanicznej i wzbogacania rud. Do-
konano ulepszen w konstrukcji mitynéw pretowych,
ktére zyskuja przewage nad miynami kulowymi
1 w budowie maszyn flotacyjnych. Do nowych Ilub
ulepszonych proceséw nalezy zaliczy¢ rozdziat mine-
ratbw w cieczach ciezkich, oraz nowy spos6b praze-
nia, polegajacy na przettaczaniu powietrza, spalin lub
innych gazéw przez sypki materiat spoczywajacy na
perforowanym trzonie. W.M.

2 — 42 (o) PPH 9 49
0 przylepnosci mikroskopijnych czasteczek do statych
powierzchni w cieczach. O prilipanii mikroskopiczes-
kich czastic k twiordym powierchnostiam w zidkos-
tiach. G. J. Fuks, W. M. Ktycznikow, E. W. Cygano-
wa, DAN SSSR, t 65 1949, Nr 3, str. 307, (4 str.,
1 tab., 4 rys.).

Zbadano przylepnos¢ zawiesiny kwarcu, szkiet,
grafitu, glin, gleby i kalafonii dla & 0,8 — 15" do po-
wierzchni kwarcu, szkita, metalu i parafiny w wodzie,
olejach mineralnych i innych ptynach. Site przylep-
nosci mierzono przy pomocy dziatania sity ods$rod-
kowej i wyrazono jg stosunkiem sity do ciezaru czasteczki
jako funkcji od stosunku ilosci czasteczek pozostatych
po dziataniu sity do ogélnej ilosci osadzonych. Zbada-
no przebieg krzywych w réznych roztworach, przy
czym zmiany wywotane przez elektrolity i ciato po-
wierzchniowo aktywne wskazujg na elektryczny cha-
rakter zjawiska. M.P.

2 — 43 (2) PPH 8 49
Wzbogacanie rud zelaza. Iron Ore Beneficiation. F. X.
Tartaran, Min. Eng. t. 1, 1949, Nr 5, str. 14, (5 str.).

Ogélny przeglad obecnie stosowanych metod
wzbogacania rud Fe w St. Zjedn. Dobdér metody za-
lezny jest od charakteru rudy. Rudy zawierajgce ska-
te ptonng w formie luznej o matej ziarnisto$ci wzbo-
gaca sie na ptuczkach ,log washer® lub klasyfikato-
rach hydraulicznych, o ziarnistosci zblizonej do ziar-
nistosci mineratéw zelazono$nych, na maszynach osa-
dowych, ktére ostatnio zastepuje sie urzadzeniami do

rozdzielania w cieczach ciezkich. Rudy magnetyczne
wzbogaca sie na mokro na separatorach magnetycz-
nych bebnowych i tasmowych. Dla rud niemagnetycz-
nych o drobnych przerostach skata ptonng opraco-
wuje sie sposéb prazenia magnetyzujgcego i nastepnej
separacji magnetycznej oraz flotacje. Niezdecydowano
jeszcze, ktéra z dwéch ostatnich metod jest bardziej
ekonomiczna. W.M.

2 — 44 (2) PPH 8 49
Techniczne zadania gérnictwa w Styryjskim Erzberg‘u.
Technische Aufgaben des Bergbaues am steirischen
Erzberg. H. Bornitz, Stah1l u Eisen, t. 69, 1949,
Nr 7, str. 215, (6 str., 3 tab., 1 rys., 1 mapa, 1 fot.).
Omoéwiono techniczne i gospodarcze warunki eks-
ploatacji zasadowych rud zelaza (zawartos¢ Fe do
34%, zasoby 80 milionéw t) w Erzbergu (Austria).
Przedyskutowano odkrywkowy i podziemny system
odbudowy ztoza. Sposéb pierwszy jest doskonalszy od
drugiego, ale drozszy. Wspomniano o dodatnich wyni-

kach préb zastgpienia niedoskonatego wybierania
recznego wzbogacaniem na maszynach wsadowych
klas drobnych i rozdziatem w cieczach ciezkich klas
grubych. W ostatnim wypadku dostatecznym os$rod-
kiem rozdzialu okazata sie zawiesina mutu rudnego
w wodzie. W.M.

2 — 45 (2) PPH 8 49
Stopiona ruda dla pieca marienowskiego. Fused Ore

for the Openhearth. E. S. Konecki, Iron A ge, t. 163
1949, Nr 14, str. 83, (4 str., 5 fot.).

. Opisano nowy spos6b otrzymywania spiekéw rud-
nych wielkopiecowych, oraz martenowskich. Jest to
ulepszony proces Follsain‘a o nastepujgcym przebiegu:
rude o dowolnej ziarnistosci z dodatkiem koksiku lub
antracytu, zaladowuje si¢ do bebnowego pieca obro-
towego. W czasie przesuwania sie materiatlu w dot
pieca nastepuje jego podgrzanie uchodzacymi spali-
nami. W odlegtosci 09 — 15 m od konca wytadow-
czego, wdmuchuje sie pod ciSnieniem powietrze pod-
grzane do ok. 700 C. Nastepuje dokiadne wymieszanie
wsadu z powietrzem i spalenie dodanego paliwa. Za-
leznie od ilosci paliwa zachodzi spiekanie lub topienie
rudy. Uniknieto tworzenia sie narostéw przez zasto-
sowanie topatek chtodzonych wodg. W.M.

2 — 46 (n) PPH 8 49
Flotacyjny rozdziat krzemianu miedzi od krzemionki.
The Flotation of Copper Silicate from Silica. R. W.
Ludt, C. C. De Witt, Min. Eng. t. 1, 1949, Nr 2, str.
43, (3 str., 2 tab., 14 ods.).

Omowienie laboratoryjnych préb flotowania chry-
zokoli (uwodnionego krzemianu miedzi — CuO .SiO2 .
.nHQO). Minerat jako czesty skiadnik rud miedzi prze-
chodzi do odpadkéw w procesie flotacyjnym. Wyko-
rzystujagc teoretyczne podstawy flotacji, sporzadzono
syntetycznie kolektor, ktoéry pozwolit ze sztucznie spo-

rzadzonej mieszanki chryzokoli i krzemionki uzyskac
koncentraty o zawartosci Cu od 3,9% — 5,2% przy
wydajnosci Cu 29,0 — 63,5%. Poczatkowa mieszan-
ka zawierata Cu 0,235%. W.M.

2 — 47 (n) PPH 8 49

Wiasnosci i mozliwosci zastosowania cliwinu. Olivine-
Properties and Possible Uses. Komunikat Norweskie-

go Biura Eksport. Iron Coal Trades Rev.
t. 158, 1949, Nr 4236, str. 1112, (1 str.).
Czyste skaly oliwinowe tzw. dumity. zawieraja-

ce w swoim skiadzie gtéwnie jednokrzemian magnezu
(Mg2SiC>4) posiadajag wysoki punkt topliwosci, niskie
przewodnictwo cieplne (40% przewodnictwa magnezy-
tu) i porowatos¢ od 12 — 17%. Z tytutu tych wiasno-
Sci moga by¢ stosowane skutecznie jako materiaty do
izolacji cieplnej na wyroby ogniotrwate i masy for-



mierskie w odlewnictwie zamiast piasku. Brak szkod-
liwego oddziatywania na zdrowie ludzkie jest ich do-
datkowg bardzo wazng cecha. Wazniejsze zloza tego

mineratu wystepuja w Z.S.R.R.,, Norwegii i St
Zjedn. W.M.
2 — 48 (n) PPH 8 49

Odkrycie uranu przez Campbeira, The Camvay Ura-
nium Discovery. A. H. Lang, Canad. Min. Buli.
t. 42, 1949, Nr 442, str. 68, (5 str., 3 rys., 1 fot., 14 ods.).

Omowiono warunki geologiczne nowoodkrytego
ztoza rud uranu w Kanadzie, nad Jeziorem Go6rnym
w Theano. Jest to prawdopodobnie to samo ztoze, kt6-
re jeszcze w 1847 roku opisat Le Conte, i dotad nie uda-
to go sie odszukaé. Niedokiadne préby wskazujg za-
wartos¢ U308 — 8.72%. Mimo dogodnego potozenia
geograficznego, ztoze jest trudne do odbudowy i mato
zbadane. W.M.

2 — 49 (n) PPH 8 49
Prazenie koncentratéw arsenopirytu systemem ,,FS*
Fluo-Solids Roasting of Arsenopyrite Concentrates of
Cochenour Willans. O. Matthewes, Can. Min. Met.
Buli. t 42, 1949, Nr 444, str. 178, (9% str., 8 tab.,2rys.,
1 schemat, 1 wykr., 6 ods.).

Opisano nowy prazak ,FS“ o wydajnosci 15 /24
godz., spos6b prazenia ztotonosnych arsenopirytéow
przed cyjanowaniem, oraz podano wyniki ekstrakcji

ztota w zaleznosci od warunkéw prazenia. W nowym
sposobie prazenia tzw. ,FS“ (fluo-solids), wykorzysta-
no zjawisko uptynniania sypkich materiatéw dzigki
wznoszacemu sie strumieniowi gazéw. Proces moze
by¢ zastosowany do prazenia utleniajacego siarczko-
wych i arsenowych rud metali, do prazenia reduku-
jacego (np. Fe9C>3 — Fe304) i prazenia weglanoéw. Zasad-
niczymi zaletami tej metody sa: mozliwo$¢ Scistej re-
gulacji temp i atmosfery, prosta konstrukcja i obstu-
ga oraz niskie koszty inwestycyjne. Wadg jest to. ze
prazonka winna posiada¢ odpowiednia ziarnistos$¢ i nie
wykazywaé¢ $ladéw spiekania przy temp. prazenia.
W.M.

Analiza o temacie pokrewnym: 1—11.

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

3— 56 PPH 8 49
Wptyw odseparowania pirytu na przemial i spalanie

podmoskiewskiego wegla. Wlijanije seperacii kolczje-
dana na raztom i sziganije podmowskogo ugla.
W. N. Bjerjezujegowskaja, Za Ekon. Top., 1949,

Nr 3, str. 1, (4 str.,

Teoretyczno - praktyczne badania nad optacalno-
Scig przeprowadzania separacji pirytow z wegli na
przyktadzie urzadzeh przerébczych pracujgcych z se-
paracja i bez. W przypadku przerébki mechanicznej
wegla z separacjg, iloS¢ odseparowanego pirytu wy-
nosita 10 —e 15%. Wykazano, ze w urzadzeniu prze-
rébczym bez separacji pirytu wzrost rozchodu energii
na rozkruszanie jest nieznaczny. Analizujgc techno-
logiczng strone spalania w”?egla z nie odseparowanym
pirytem, w poréwnaniu do wegla z odseparowanym
pirytem, autor dochodzi do wniosku, ze separacja pi-
rytu w zakresie 10— 15% nie optaca sie. F.B.

3 — 57 PPH 8 49
Kotlty wysokiego cisnienia z wtérnymi przegrzewa-
czami pary. High Pressure Boilers with Reheaters.
W. H. Rowand, A. E. Raymor, F. X. Gilg, Blast
Fur. t 37, 1949, Nr 2, str. 228, (4 str., 6 rys.).

Kotty z wtérnymi przegrzewaczami pary buduje
sie obecnie dla pierwotnej temperatury pary do 565
C, temperatury wtérnego przegrzania do 540 C i pier-

1 rys., 4 wykr.).

wotnego ci$nienia do 175 at. Nie wydaje sie prawdo-
podobnym, aby mozna byto podwyzszy¢ ciSnienie,
temperatura za$s 595 C jest goérna realng granicg dla
tych cisnien. Opisano sposéb instalowania przegrze-
waczy pary. Podano kilka przyktadéw rozwiazania
duzych jednostek kottowych. Dla tej samej mocy si-
towni instalacja kotta z przegrzewaczem wtérnym pa-
ry jest drozsza o 5 do 7,5%, niemniej rozwigzanie to
uwaza sie za praktyczne i stosuje sie go w nowobudo-
wanych jednostkach. E.B.

3 — 58 PPH 8 49
Spalno$¢ koksu wielkopiecowego. Goriucziest do-
miennogo koksa. D. M. Czernyszew, Stal, t.— 1948,
Nr 7, str. 585, (2 str., 1 wykr.).

Przeglad badan termochemicznych koksu z

uwzglednieniem nowszych prac, przeprowadzonych na
ten temat w ZSRR. Podano wyniki kontrolnych badan
biegu wielkiego pieca, celem sprawdzenia teoretycz-
nego wzoru Syskowa, okreslajgcego wielkos¢ strefy
spalania koksu. W wyniku badan ustalono istnienie
prostoliniowej zaleznos$ci pomiedzy wydajnoscig w. pie-
ca a termo-chemiczno-fizycznym wskaznikiem witas-
nosci koksu. F.B.

3 — 59 PPH 8 49
Wykorzystanie ciepta odpadkowego w przemysle.
Ispolzowanie wtoricznych energieticzeskich riesursow
promyszlennosti. A. K. Szadrin, PromyszIl. Ener-

gie t. t. 5 1948, Nr 12, str. 4, (2,5 str.).

Omoéwiono wyniki konkursu na rozwiazanie za-

gadnien wykorzystywania ciepta odpadkowego. Trzy
doroczne konkursy daly ponad 500 prac, przewaznie
dotyczacych przemystu hutniczego. Szczeg6lnie szero-
kie mozliwosci przedstawiaja piece martenowskie
i grzewcze. Pomysty idg w kierunku zuzytkowania
ciepta wody chiodzacej, oraz ciepta spalin odlotowych
i zuzli goracych. R.W.
3 — 60 PPH 8 49
Utlenianie sie wegli kopalnianych. OKislenije iskopa-
jemych uglej. B. F. Orieszko,  zw. AN SSSR, t. —,
1949, Nr 2, str. 249, (8 str., 3 tab., 5 wykr.).

Wegle kamienne reagujg z tlenem powietrza juz
przy temperaturze zwyktej. Utlenianie wegla mozna
podzieli¢ na dwa okresy: w pierwszym nastepuje
zwiekszenie sige cigzaru wegla skutkiem adsorbcji tle-
nu na powierzchni wegla i tworzenia sie kompleksu
wegla z tlenem, w drugim ciezar wegla maleje, kom-
pleks rozpada sie na wegiel, CO2, HoO, CO. Przy nis-
kich temperaturach szybkos$¢ tworzenia sie komplek-
sow jest wieksza, niz szybko$¢ ich rozpadu, przy wyz-
szych temperaturach przeciwnie. Zaréwno wegle ga-
zowe, thuste jak i chude, reagujg z tlenem w sposéb
podobny. Krzywe zaleznosci utleniania sie tych wegli
od temperatury, czasu dziatania tlenu, oraz przyrostu

(ubytku) wagi majg jednakowy przebieg. Z.O.
3 — 61 PPH 8 49
Piec tunelowy. Tunelova pec. F. Slavik. Stavivo.

t. 27, 1949, Nr 9, str. 149, (4 str., 2 rys., 3 ods.)
Podano zasade dziatania, oraz rozwo6j piecéw tu-
nelowych od czasu wynalazcy H. Jordt'‘a z Flensbur-
ga. Nowoczesne piece tunelowe podzielono na grupy
z trzech punktéw widzenia: a) wg sposobu opalania,
b) wedtug ksztaltu rzutu poziomego pieca, c) wg spo-
sobu prowadzenia powietrza. Omoéwiono doktadniej
pierwsze dwie grupy, przytaczajac r6zne sposoby opa-
lania piecéw (paliwo state, ptynne, gazowe, prad elek-
tryczny, sposoby doprowadzania paliwa itp.) oraz roz-
patrzono piece proste i kotowe. A.O.
3 — & PPH 8 49
Odsrodkowe urzadzenie do odpylania spalin. Centri-
fugal-Type Flue Dust Collectors. Engineering,
t. 167, 1949, Nr 4347, str. 465, (1 str., 4 rys., 2 fot.).



Jedna z firm angielskich produkuje nowy typ
urzadzenia do odpylania spalin. Polega ono na nada-
waniu spalinom ruchu wirowego za pomocag specjal-
nych elementéw ze Srubowymi skrzydtami. Préby wy-
kazaty, ze czastki pylu o $rednicy 20w sg usuwane
w ok. 80% o Srednicy 30« w 93%* 50« w 98% a 80«
w 100%. R.W.

3 — 63 PPH 8 49
Kotyszace sie rusztowiny, ich konstrukcja i praca. Ka-
czajuszczijesia kotosniki, ich konstrukcija i rabota
S. W. Tatiszczjew, W. K. Kozjewnikow, Za Ekon.
Top. 1949, Nr 3, str. 5 (6 str., 1 tab., 10 rys.).

Uzasadnienie korzysci z zastosowania rusztow
z kotyszacymi sie rusztowinami do spalania paliw sta-
tych gorszego gatunku, zwitaszcza o wysokiej zawartosci
popiotu, w miejsce istniejgcych palenisk o ruszcie nie-
ruchomym. Podano szereg konstrukcji takich rusztéw,
zwracajgc szczegdélng uwage na ich prace i mozliwosé
zaklinowywania sie rusztowin twardym zuzlem Ilub
weglem. Z omawianych sze$ciu typoéw rusztowin stoso-
wanych w paleniskach tego typu, zaleca autor stoso-
wanie kotyszacych rusztowin ptytowych do spala-
nia nisko kalorycznego wegla brunatnego i rusztowan
typu MTI (z otworami w plytach z falistym obrze-
zem) nadajacych sie réwniez i do spalania innych ga-

tunkéw wegli. F.B.
3— 64 ' PPH 8 49
Intensywnos¢ wydzielania sie czesci lotnych i szcze-

linowatos¢ koksu z kuznieckich wegli. Dinamika wy-
dielenija letuczich wieszcziestw i trieszczinowatost'
koksa z kuznieckich uglej. W. A. Wjechow. | zw. AN
SSSR - Tiechn. 1949, Nr 2, str. 258, (Il’'str., 6 tab.,
1 rys., 4 wykr., 3 fot.).

Opracowana ze zmodyfikowanej metody Grey-
King‘a metoda badania intensywnos$ci rozktadu ter-
micznego wegla kamiennego, pozwala doktadnie usta-
lic wychéd produktéw koksowania jak: gaz, woda
i smota przy kazdej temperaturze procesu w zakresie
do 720 C. Uzyskane wyniki badan przeprowadzonych
z weglami o réznym wieku geologicznym zagtebia
kuznieckiego, daty podstawy do ustalenia wptywu in-
tensywnos$ci odgazowywania, ilosci wydzielonej wody
i smoly w poszczegélnych okresach procesu kokso-
wania na powstawanie szczelin w koksie. Ustalono,
ze najintensywniejszym okresem wydzielania sig¢ cze-
Sci lotnych wegli zagiebia kuZznieckiego jest stadium
tworzenia sie potkoksu i to wpilywa decydujgco na
szczelinowato$¢ koksu. Z przeprowadzonych badan
wynika, ze przy ustalaniu mieszanek weglowych, we-
gle gazowe nalezy miesza¢ z weglami koksujgcymi
o niskim wychodzie smoty. F.B.

4. URZADZENIA ZAKELADOW
PRZEMYSLOWYCH

4 — 43 PPH 8 49
Elektryfikacja transportu na kopalniach odkrywko-
wych. Elektrifikacja transportu na otkrytych goérnych
razrobotkach. W. N. Stasiok, Mechanizacja, 1949,
Nr 2, str. 15 (3,5 str.).

Oméwiono ze strony ekonomicznej zastosowanie
elektrycznego transportu na kopalniach odkrywko-
wych. Poza tym podano dane dotyczace pradu i omo-
wiono przydatnos$¢ réznych typoéw elektrowozéw. J.Ch.

4 — 44 PPH 8 49

Amerykanskie turbiny gazowe. Commercial American
Gas Turbines Begin to take Shope. Power, t. 193
1949, Nr 4, str. 114, (3 str. 7 rys. 3 fot.)

Zestawienie turbin gazowych, budowanych obec-
nie przez 5 fabryk w Ameryce dla elektrowni, ttoczni
gazociggéw oraz napedu lokomotyw i statkéw. Moc
turbin waha sie w granicach 200 do 7500 kW. Turbiny
200 kW mogg pracowac¢ przy 36000 obr./min. R.W. '

4 — 45 PPH 8 49
Dynamiczne hamowanie maszyn wyciggowych z na-
pedem silnika asyehronicznego. Dinamiczeskoje tor-
mozienije szachtnych podiemmych maszin z priwodom

od asinchronnogo dwigatiela. W. Miedmow, Ugol
t. 24, 1949, Nr 5, str. 22 (3,5 str. 2 rys. 5 wykr.)
System hamowania dynamicznego, za pomoca

pradu statego, ma przewage nad hamowaniem prze-
ciw pradem, gdyz odznacza sie duzg pewnoscia ruchu,
ekonomia i wykluczeniem mozliwosci obracania sie
silnika w niepozadanym kierunku. Spos6b ten prze-
wyzsza hamowanie mechaniczne doktadnoscig jazdy,

dtugotrwatoscig pracy i mozliwoscig regulacji auto-
matycznej. K.G.
4 — 46 PPH 8 49

Eksperymentalne badanie elektrodynamicznego ha-
mowania maszyn wyciggowych z silnikiem asynchro-

niczym. Eksperimientalnoje issledowanje elektro-
dinamiczeskogo tormozienia szachtnych podiemnych
maszin s assinchronnym dwigatielem. A. Iwanow,

Ugol t 24, 1949, Nr 5, str. 17, (4 str., 3 wykr., 2 fot.)

Przez wiaczenie pradu statego na uzwojenie sta-
tora silnika asynchronicznego mozna uzyska¢ regu-
iacje szybkosci w duzych granicach przy opuszczaniu
wind osobowych i ciezarowych. Ten spos6b zmiany
szybkosci wykorzystuje sie przy elektrodynamicznym
hamowaniu w czasie jazdy w dét. K.G.

4 — 47 PPH 8 49
Odcliwianie kondensatéw. These Filters Clean Oily
Condensate. M. Bradt, Powo r, t. 93, 1949, Nr 5, str.
82, (3,5 str., 6 rys., 2 wykr.)

Przed kilku laty zaczeto stosowaé w Ameryce no-
wy sposob odoliwiania skroplin za pomocg ziemi
okrzemkowej i nastepnego przesgczania przez tkaning
filtrujgca. Ziemie okrzemkowa zmieszang z azbestem
wprowadza sie do urzadzenia filtrujgcego w postaci
zawiesiny mechanicznej, ktéra osadza sie¢ w nim,
i wytwarza w ten sposéb warstwe filtrujagcg. Po na-

syceniu olejem zmywa sie¢ ja strumieniem pary.
Uzyskuje sie odoliwienie ponizej 01 my/1. R.W.
4 — 48 PPH 8 49

Wymienne silniki elektryczne dla obstugi ruchu. Mo-
teurs pour tons services type, M.R.A.A. G. Lindahl,
A SEA Rev. 1948 Nr 6, str. 66, (2 str.,, z tab.)

W hutnictwie zachodzi konieczno$¢ posiadania sil-
nikéw elektrycznych wymiennych dla obstugi ruchu
w okresie planowych lub awaryjnych remontéw urzag-
dzen napedowych. Firma ASEA opracowata serie sil-
nikbw o mocy od 4—135 KM posiadajgcych charakte-
rystyke odpowiadajgca przecietnej wymaganej od sil-
nikéw obstugi ruchu. Sag to silniki pierscieniowe, bez
zwieraczy, zamkniete, o wirnikach zdolnych wytrzy-
mac¢ 2-krotne napiecie normalne, i osiggajace szybkos¢
2,5-krotnie wiekszg od normalnej, kosztem nieznacz-
nego zmniejszenia wspotczynnika mocy. M.P.

4 — 49 PPH 8 49
Dzwigarka z napedem mechanicznym do ustawiania
ciezkich maszyn. Verin a commande mecanigue pour-

rinstallation de machines lourdes. Mach. Mod. t. 42
1948, Nr 470, str. 23, (2 str., 3 rys.)
Opisano dzwigarke konstrukcji General Motors

Corporation, stuzaca do ustawiania i podnoszenia pras
i ciezkich maszyn o wadze do 150 t. Dzwigarka sktada
sie z podstawy, stupa, ktéry moze wykonywacé ruch
obrotowy na czopach 9" 200 mm, zatozyskowanycn



w podstawie, gtowicy z mechanizmem podniesien i sil-
nika pneumatycznego 9,5 KM. Do napedu silnika uzy-
wa sie powietrza sprezonego o cisnieniu 6,5 at Przy

uzyciu opisanej dzwigarki skrécono czas ustawiania
maszyn o 60%. H.Z.
4 — 50. PPH 8 49

Racjonalny wybdér zakresu regulacji prostownika rte-
ciowego pracujacego z rekuperacja energii do sieci.
Racjonalnyj wybor priedietow regulirowanija sistemy

U RP-D, rabotajuszczej z riekupieraciej w siet'. W.
Peretc. Promyszl. Energiet t 6, 1949, Nr 2
str. 7, (1% str.,, 2 wykr.)

Czesto spotyka si¢ motory pradu statego, ktére sa

zasilane z prostownika z mozliwoscig odzyskania ener-
gii hamowania. Regulacja w tym uktadzie pogarsza
wspoétczynnik mocy, cos V\ przeto nalezy ustali¢ zakres
regulacji, przy ktérej praca jest jeszcze racjonalna.
Podano sposéb wyznaczania tego zakresu. K.G.
4— 51 PPH 8 49
Nowa huta w Norwegii. New Norwegian Iron and
Steel Works. B. Muller, Iron Coal Trades Rev.
t. 158, 1949, Nr 4236, str. 1113, (3 str., 1 fot.)

Pétnocna Norwegia posiada zapasy okoto 1000 mi-
lionbw ton hematytow i magnetytéw zawierajgcych
33%, po wzbogaceniu za$ 67 do 68% zelaza i 0,01%
fosforu. Ponadto na miejscu jest dolomit i kamien wa-
pienny. Nowa sitownia wodna moze da¢ moc 200 000
KW. Spadki wéd w najblizszym rejonie pozwalajg
wykorzysta¢ ponadto 300000 KW. Projektowana huta,
oparta o wymienione zasoby mineralne i site wodna,
ma by¢ uruchomiona pod koniec 1953 r, z produkcjag
170 000 ton rocznie materiatdbw walcowanych i innych
po6tfabrykatéw, co pokryje Vs zapotrzebowania wew-
netrznego. Catkowity olan rozwoju przewiduje zdol-
no$¢ produkcyjna 500 000 ton. E.B.

4 — 52 n PPH 8 49
Smarowanie wodne tozysk zywicznych. Water Lubri-
cation of Fhenolic Bearlngs. F. Vogt, B last Fur.
t. 37, 1949, Nr 3, str. 338, (4 str., 7 rys., 2 fot.,) c. d.

Smary te nadajag sie tylko do matych szybkosci,
nie chtodza one zupetnie tozyska. Oliwe mozna stoso-
waé¢ tak samo jak w innych typach tozysk, nalezy
tylko zwiekszy¢ jej obieg dla podwyzszenia efektu
chtodzenia. Stosuje sie tez niekiedy mieszaniny wody
i smaru wzglednie oliwy, ma to na celu zmniejszenie
momentu rozruchowego. Zastosowanie grafitu dla te-
go samego celu jest niecelowe i skraca czas pracy pa-
newek. Mozna tez stosowac¢ tozyska kombinowane n.p.
babbitowe z wkiadkami zywicznymi. Sztuczne zywice
mozna uzywac tez na pierScienie oporowe, ‘tozyska
boczne, pracujace pod wodg, dtawiki chronigce od zgo-
rzeliny. piasku itd. Podano kroétki zarys wyrobu to-
zysk zywicznych. Z.W.

Analizy o tematach pokrewnych: 3—57; 10—100 (z2);

5 MATERIALY OGNIOTRWALE

5 — 8 PPH 8 49
Sklepienia krzemionkowe w piecu martenowskim. The
Openhearth Furnace-Making the most of Silica Ro-
ots. J. H. Chesters, Iron A ge, t 161, 1948, Nr 18,
str. 72, (6 str., 1 rys., 7 wykr., 1 fot., 4 ods.)

Rozwazania na temat mozliwosci ulepszenia wy-
robéw krzemionkowych. Omdéwiono problem pobiera-
nia probek do kontroli i oceny cegiet na podstawie
oznaczania ciezaru witasciwego. Poruszajgc sprawe od-
pornosci na zmiany temperatury, autor przytacza licz-
ne spostrzezenia na temat przyczyn powstawania
spekan i mozliwosci ich usunigcia. F.N.

5 — 0 PPH 8 49
Dolomit wypalany catkowicie. Dead - Burned Dolomi-
te. lron Steel, t. 21, 1948, Nr 11, str. 449, (2 str.)

Szczego6towy opis nowoczesnych zakitadéw prze-

rébki dolomitu w Cadeby. Proces fabryczny dzieli sig
na nastepujgce etapy: wydobycie surowca w kamie-
niotomach, rozdrabnianie, wypalanie, sortowanie
i ewentualnie kruszenie. F.N.
5 — A PPH 8 49
Wyroby o duzej zawartosci tlenku glinu z glin po-
tudniowego Uralu. Wysokoglinoziemistyje izdietiia iz
glin juznogo Urata. W. A. Bron, D. P. Zegida, Ognie-
upory, t 13, 1949, Nr 11, str. 483, (9 str.,, 12 tab.,
3 wykr., 1 fot., 8 ods.)

Przeprowadzono szereg préb, majgcych na celu
otrzymanie wyrobéw o duzej zawartosci tlenku glinu
i stwierdzono, ze juz dodatek 15% technicznego AI1203
polepszat jako$¢ wyrobéw. Temperatura spiekania wy-
nosita 1400— 1460 C. Masy zawierajace 50% technicz-
nego AIl203 przy tych temperaturach nie spiekaty sie.
Dobre wyniki otrzymano z mas zawierajagcych 60 —
70% techn. AI203, ktore spiekaty sie przy 1460 C.
Lepsze wyniki otrzymano mielgc skiltadniki w mity-
nach kulowych zamiast w kototokach. Dodawano réw-
niez do mas zamiast techn. AlI203 produkt odpadkowy,
zawierajacy Al203 80—85% otrzymujac dobre wyniki,
podobne do poprzednich. Natomiast stosowanie kaoli-
nu szlamowanego nie dato tak korzystnych wynikéw.
W.Sz.

5 — 2
Witasnosci  ogniotrwate amerykanskiego
Refractory Properties of Domestic Silliminite.
Heating, t. 15 1948, Nr 5, str. 848, (1 str.)
tupek z Georgii wzbogaca sie przez flotacje do
zawartosci 93,5% sylimanitu. Przez dodatek 10% gliny
i wypalenie do 1650 C mozna fabrykowa¢ z niego do-
bre cegly, posiadajgce jednak niska odporno$¢ na
zmiany temperatury. F.N.
5 — 93 » PPH 8 49
Czynniki wptywajace na zachowanie sie cegly krze-
mionkowej w czasie pracy. Factors in Service Beha-
viour of Silica Brick. L. A. Smith. Ind. Heating,
t. 15, 1948, Nr 10, str. 1800, (2 str., 2 ods.,) c. d.

Omoéwiono transport i przechowywanie cegiet.
Ochrona przed wilgocig, zdaniem autora, nie ma zna-
czenia dla trwatosci materiatu. Przy samej konstrukcji
pieca wydaje sie najwazniejszym unikniecie niepo-

PPH 8 49
sylimanitu.
Ind.

zgdanych pradéw gazu. F.N.
5 — 94 PPH 8 49
Powloki ceramiczne na stali, chronigce przed dziata-

niem wysokich temperatur. High-Temperature Cera-

mic Coatings for Steel. Ind. Heating, t 15 1948,
Nr 10, str. 1804, (5 str., 3 fot., 2 ods.)
Nowe powtoki ceramiczne na stalach, znacznie

odporniejsze od zwyktych emalii, pozwolity w czasie
wojny zastgpi¢ w pewnym stopniu stale Cr—Ni. Sa
to materiaty z dwu typow: wytrzymujace diuzsze dzia-
tanie wysokich temperatur: 650 — 1090 C. wytrzymu-
jace temperatury do 1930 C, lecz przez krotki okres.
Podano sktady powitok oraz sposoby podnoszenia ich
wspotczynnika rozszerzalnosci np. przez dodatek fluo-
rytu. Mozliwosci zastosowania tych nowtok stale rosna.
F.N.
5 — 95 PPH 8 49
Obnizenie kosztéw produkcji ksztattek dzieki mecha-
nizacji. Strojni vyrobou twarnic k jejich zlevneni. Z.
Grill. Stavivo, t. 27, 1949, Nr 10, str. 171, (3,5 str.,
11 fot.)

Podano krotkie informacje o kilkunastu maszy-
nach, stuzgacych do mechanicznej produkcji ksztattek
w ceramicznym przemys$le budowlanym. A.O.



5 — 9% PPH 8 49
Zastosowanie elektronowego mikroskopu w ceramice.
Pouziti elektronoveho mikroskopu v keramice. J.
Kazda, Stavivo, t 27, 1949, Nr 10, str. 169, (2 str.,
2 rys., 5 mikfot.)

Wprowadzenie badan przy pomocy mikroskopu

elektronowego w przemys$le ceramicznym wyjasnito
szereg zagadnien z dziedziny ceramiki, jednak wysoka
cena przyrzadu nie pozwala na obszerniejsze jego za-
stosowanie. Podano og6lne zasady i opis dziatania
mikroskopu elektronowego oraz kilka zdje¢. A.O.
5 — 97 PPH 8 49
Przyczynek do mianownictwa maszyn ceramicznych.
Prispevek k nazvoslovi keramickych stroju. J. Ma-
tejko, Stavivo, t. 27, 1949, Nr 8, str. 132, (P/3 str.)

Celem artykutu jest uporzadkowanie i ujednoli-
cenie mianownictwa urzadzenn ceramicznych. Przyto-
czono kilkadziesigt przyktadéw czeskich nazw spoty-

kanych w ceramice. A.O.
5 — 98 PPH 8 49
Cyrkon — nowoczesny materia! ogniotrwaty. S. Wro6-

bel. Biul P.M.O. t. 3 1948, Nr 9—12, str. 293, (6 str.)

Podano wyniki prac nad zastosowaniem cyrkonu
(Zr02.siC>2) jako materiatu ogniotrwatego. Do prob
uzywano koncentraty cyrkonowe, zawierajgce 70—<
90% ZrC>2.Si02 oraz koncentrat wzbogacony o za-
wartosci Zr02.SiO2 99,84%. Okazato sie, ze wlewnice
z koncentratéw cyrkonowych nadaja sie szczeg6lnie do-
brze do odlew6w aluminium, magnezu oraz ich stopow
(ok. 100 odlewo6w). Do odlewéw-' brazu i zeliwa nalezy
uzywaé' cyijkonu wzbogaconego (99,3% - ZrC> . SiCte).
Wlewnice pierwszego typu wypalano przy 1100 C,
a drugie przy 1400C, cegly cyrkonowe formowano
z cyrkonu wzbogaconego oraz z przygotowanego z nie-

go ,szamotu”. Wylewy pracowatly 5 razy diuzej, ani-
zeli szamotowe. W.Sz.
5— 99 , PPH 8 49

Przer6bka magnezytu surowego na magnezyt prazony.
Bierta. Biul. P.M.O., t. 3, 1948, Nr 9—12, str. 288,
(4 str., 1 tab., 2 rys.)

Oméwiono jako$¢ magnezytu w zaleznosci od za-
nieczyszczen oraz wzbogacanie magnezytu surowego
i podano kilka typéw piecéw do jego wypalania. W.Sz.

5 — 100 PPH 8 49
Ognioodpornos$é materiatéw ogniotrwalych. Zarostoj-
kost’ ognieupornych matieriatlow. N. W. Sotomin,

Stiek. Kier. t 6, 1949, Nr 1, str. 10, (2 str., 2 wykr.,
3 ods.)

Po omoéwieniu znormalizowanych
ogniotrwatosci réznych materiatéw stwierdzono, ze
znajomo$¢ stozka Segera i ogniotrwatosci pod obcia-
zeniem badanej w dotychczasowy sposéb nie daje
praktycznych wskazéwek co do jakosci wyrobéw
ogniotrwatych. Wystarczy okres$li¢ szybkos$¢ zgniotu
przy statej temperaturze i przy statym obcigzeniu,
a wynik poda¢ w jednostkach lepkosci. Szybkos¢ bo-
wiem zgniotu jest dwukrotnie proporcjonalna do lep-
kosci tj. im lepko$¢ wyrobu jest wieksza, tym lepsza
jest jego odporno$¢ pod obcigzeniem na dziatanie wy-
sokich temperatur. Podano tez praktyczny przykiad

metod badan

dla wykazania celowosci przeprowadzania takich
oznaczen. W.Sz.

5— 101 PPH 8 49
Budowa i zastosowanie laboratoryjnych piecéw pito-
miennych i elektrycznych. Ustrojstwo i primienienie

laboratornych ptamiennych i elektriczeskich pieczej.
N. P. Zgodnik. Ognieupory, t. 14, 1949, Nr 3, str.
119, (6 str. 4 wykr.)

Podano rysunki i opisy 4 piecow laboratoryjnych
ogrzewanych mazutem Ilub naftg oraz elektrycznych.

W piecach ptomiennych w zaleznosci od wytozenia
mozna osiggng¢ temperature 1400 do 1750 C. Zuzy-
wajg one okoto 20 kg paliwa ptynnego na 1 godz.
W piecu sylitowym dla réwnomiernego rozktadu tem-
peratur (dopuszczalna réznica 10 C) umieszczono sylity
w dwu rzedach na krzyz w odpowiednich zagtebie-
niach w mufli oraz dziurkowanych rurkach korundo-
v/ych. Piec z uzwojeniem platynowym pozwala wy-
pala¢ probki do 1400 C, w réznych atmosferach. Mufla
robocza jest wykonana z korundu spieczonego, prak-
tycznie nieprzepuszczalnego dla gazéw, posiadajacego
bardzo dobre przewodnictwo cieplne i odpornego ter-
micznie Przykrywka mufli musi by¢ doktadnie doszli-
fowana i zalepiona masa kaolinowo-korundowag zie
szktem, wodnym. W. Sz.
5 — 102 PPH 8 49
Skalenie. Zivice. V. Lach, Stavivo, t. 27, 1949, Nr 8,
str. 129, (6 str. 11 tab., 1 rys., 4 wykr., 68 ods.)
Skalenie zaliczaja sie do podstawowych surowcéw
ceramicznych. Pod tym katem widzenia podano ich
powstawanie i podziat, wtasnosci mineralogiczne, che-
miczne i fizyczne, wystepowanie, zastosowanie i oce-
ne. Szczegbélne znaczenie posiadajg w ceramice szla-
chetnej, nadajac zadane wiasnosci osnowie i polewom.
Uwzgledniono szczeg6towiej wystepowanie skaleni
w Czechostowacji, podano ich skiady chemiczne i tem-
peratury topliwosci oraz gatunki handlowe, dostarcza-
ne przemystowi ceramicznemu. A.O.
5 — 103 PPH 8 49
Dziatanie tlenu na materialty ogniotrwate w zasado-
wym piecu martenowskim. Effect of Oxygene on Re-
fractories in the Basic Open Hearth Furnace. Ind.
Heating, t. 16, 1949, Nr 3, str., 500, (2 str.)
Streszczenie referatu R. S. Moorc'a. W zwigzku
z problemem wzmozonego niszczenia sklepien krze-
mionkowych wskutek uzycia tlenu w procesie marte-
nowskim, omoéwiono warunki stosowania cegiet krze-

mionkowych typu ,super duty“ oraz cegiet zasado-
wych. F.N.

5 — 104 PPH 8 49
Wiasnosci  termochemiczne tlenkéw  ceramicznych.
Thermochemical Properties of Ceramic Oxides. Ind.
Heating, t 16, 1949, Nr 3, str. 305 (1 str.)

Bardzo krétkie streszczenie referatu R. A. Schoen-
laub‘a, wygtoszonego na zjezdzie Am. Ceram. Soc.
w Chicago. Omoéwiono, warunki wspoétistnienia 14-tu
tlenkéw — poczawszy od kwasnych, jak B203 Si02
skonficzywszy na zasadowych (CaO,MgO). F.N.

5— 105 PPH 8 49
Tlenek glinu w cegle krzemionkowej. Alumina in Si-
lica Brick. lron Coal Trades Rev. t. 157, 1949,
Nr 4, str. 360, (1 str.)

Wycigg z referatu E. B. Snyder‘a i H. M. GrauFa.
Opisano nowg metode oznaczania AI003 w cegtach
krzemionkowych oraz metode technicznego wyprébo-
wania cegiet o réznej zawartosci glinki w sklepieniach
piecow martenowskich. F.N.

5 — 106 PPH 8 49
Wyroby o duzej zawartosci tlenku glinu oparte na za-
sadzie syntezy mulitu. Process proizwodstwa wysoko-
glinoziemnistego ognieupora na osnowie sinteza mu-
lita. D. N. Potubojarinow, R. J. Popilskij, Ognie-
upory, t. 14, 1949, Nr 2, str. 58, (6 str. 2 th. 4 ods.).

Na podstawie prob laboratoryjnych przj*stgpiono
do produkcji na skale poéttechniczna cegiet zawiera-
jacych okoto 60% AI203. Podano tok postepowania.
Wyniki badan gotowych wyrobéw byly podobne do
wynikéw préb laboratoryjnych: zawartos¢ Al1203
61.7%, porowatos¢ wzgledna 17,8%, wytrzymatos¢ na
‘Sciskanie 520 kg/cm2, ogniotrwato$¢ pod obcigzeniem



t m — 1480 C. Wyroby takie znalazty zastosowanie
w wielkich piecach z dmuchem tlenowym, do wykta-
dania w regeneratorach pieco6w martenowskich, jako
zatyczki i wylewy, w przemysle szklarskim itp. W.Sz.
5 — 107 PPH 8-49
tupek ogniotrwaty z nowej rudy i sposéb jego prze-
robu. Zarovzdorny lupek z Nove Rudy a zpusoby jeho
upravy. O. Kallauner, Stavivo t. 27, 1949, str. 145,
(4 str. 1 tab., 3 rys.).

Podano informacje dotyczace zagitebia waltbrzy-

skiego, tupku noworudzkiego, jego zalegania i wita-
snosci, przytoczono dane i opisy urzadzen, ich roz-
woju i charakterystyki oraz sposobéw pracy w za-
ktadzie przer6obki tupku ogniotrwatego w Nowej Ru-
dzie. Rozpatrzono dodatnie 1 ujemne strony pewnych
urzadzen i wysunieto propozycje ulepszenia niekto-
rych sposobéw pracy. A.O.
5 — 108 PPH 8 49
Mulityzacja kaolinitu. Mullitization of Kaolinite. J. E.
Comoforo, R. B. Fisher, W. F. Bradley, Ind. H e-
ating, t. 23, 1949, Nr 1, str. 126, (2 str.).

Streszczenie referatu, wygloszonego na zjezdzie

Am. Ceram. Soc. w Chicago. Przedmiotem badanh
opartych o analize radiograficzna promieniami X i mi-
kroskopowa, byly przemiany kaolinitu w meta-kao-
lin (zachowujacy czesciowo strukture heksagonalng)
i mulit. F.N.
5 — 109 PPH 8 49
Czynniki, wptywajagce na pekanie cegiet szamotowych.
Some Factors Affecting Spalling of Fireclay Brick. C.
E. Moore, Trans. Brit. Cer. Soc. t 48, 1949,
Nr 5 str. 176, (9 str. 8 ods.)

Rozwazono problem odpornosci cegiet na nagte

zmiany temperatury i zwigzane z nim perspektywy
ulepszen. Omoéwiono kolejno znaczenie struktury two-
rzywa, zwigzek odpornosci termicznej z wytrzyma-
toscig mechaniczng i z porowatoscig, zjawisko piropla-
stycznosci i jego wplyw na .elastyczno$¢ materiatéow
oraz zmiany zachodzace w czasie pracy cegiet. Au-
tor sugeruje mozliwos¢ podniesienia mechanicznej
wytrzymatosci materiatu przy jednoczesnym zacho-
waniu jego odpornosci na nagte zmiany temperatury
droga: zwigkszenia liczby por zamknietych, wyzys-
kania zjawiska piroplastycznosci i przesuniecia je-
go poczatku do nizszych temperatur. W dyskusji po-
ruszono m. in. sprawe ziarn zaokraglonych i prasowa-
nia na goraco. F.N.
5 — 110 PPH 8 49
Gliny i ich wiasnosci. Clays and Their Properties. An
Interpretation. H. G. Winkler, Research, t. 2, 1949,
Nr 4, str. 175, (8 str. 2 rys., 4 wykr., 55 ods.).

Scharakteryzowano dawne i obecne poglady na bu-
dowe glin. Nowsze badania wykazaly, ze skiadniki
glin sa substancjami krystalicznymi o bardzo drob-
nym ziarnie (< 2 /e Omoéwiono nowoczesne metody
analizy glin, podziat ich skiadnikéw mineralnych oraz
charakterystyczne wiasnosci glin: zdolno$¢é odbarwia-

nia, zdolno$¢ wymiany kationéw, plastycznosé¢, tikro-
tropie oraz ich znaczenie dla techniki. F.N.
5— 111 PPH 8 49

Szkto barwione. Stained Glass. T. Gaskell, Ceramic
Ind. t. 52, 1949, Nr 4, str. 108, (2 str. 5 fot.). F.N.
5— 112 PPH 8 49
Przeglad urzadzen i materiatéw. Eguipment and Ma-
terials Review. Ceramic Ind. t. 52, 1949, Nr 3, str.
59, (18 str., 49 fot.). F.N.

5 — 113 PPH 8 49
Palniki dla szybkiego formowania szkta. Burners for
High Speed. Glass Forming. H. K. Richarson, Cera-

t. 52, 1949, Nr 3, str. 89, (2 str., 6 tab.,
F.N.

mic Ind.
1 wykr., 4 fot).

Analizy o tematach pokrewnych 2—47 (n); 7—75.

6. WIELKOPIECOWNICTWO
6 — 34 PPH 8 49
Wiasciwy profil wielkiego pieca o duzej wydajnosci.
O racjonolnom profile dla domiennych pieczej bol-
szoje moszcznosti. A. N. Ramm, Stal, 1949, Nr 9, str.
783, (4 str. 15 ods.).

Autor uwaza, ze spos6b obliczenia gtéwnych wy-
miaréw wielkiego pieca duzej wydajnosci, oparty na
zasadzie podanej przez N. K. Leonidowa (uzalezniony
od przeciwpreznosci gazu), nie posiada wystarczajgce-
go uzasadnienia teoretycznego. Poza tym dane jakie
uzyskano przy pracy wielkich piecow o duzej wydaj-
nosci, nie potwierdzaja przeprowadzonego dowodu
Leonidowa o0 zmniejszaniu sie intensywnosci wytapia-
nia suréwki w tego rodzaju piecach. J.C.

6 — 35 PPH 8 49
Siarka przy stanie réwnowagi miedzy zuzlami wielko-

piecowymi a metalem. Sulphur Eauilibria between
Iron Blast Furnace Slags and Metal. G. G. Hatek,
J. Chipman, Journ. Met. Techn. t. 1, 1949, Nr 4,

str. 274, (11 str., 4 tab., 1 rys., 9 wykr., 23 ods.).

Na podstawie 57 laboratoryjnych préb odsiarcza-
nia przy skiladzie zuzla w granicach: CaO 30—50%,
Si02 29—40%. MgO 1—19%, A1203 6—27% przy temp.
1500 C i 1425C stwierdzono, ze: 1) zawarto$¢ S w su-
rowce w. piecowej jest znacznie wyzsza od zawartosci
S odpowiadajacej stanowi rownowagi ukiadu metal-

zuzel. 2) Stopien odsiarczania, wyrazony stosunkiem
przy zuzlach o zawartosci okoto 1,5% S reguluje sie
nadmiarem zasad. 3) Obnizenie temp. z 1500 C do
1425 C przesuwa stan réwnowagi w kierunku wzrostu
5 w metalu. Illosciowo wzrost ten wynosi 0,001% —
0,004%, w przypadku gdy metal zawiera 0,005—0,020%
S. 4) MgO tylko w % doréwnuje CaO w zdolnosci od-
siarczania. 5 A1203 wptywa ujemnie na odsiarczenie
tak samo, jak Si02 6) nie istnieje zalezno$¢ propor-
cjonalna miedzy S suréwki a S zuzla. Podano opis
aparatu. W.M.

6 — 36 PPH 8 49
Uwagi o procesach metalurgicznych w wielkim piecu.
Beitrage zur Metallurgie des Hochofens. W. Oelsen, H.
Maetz, Stahl u. Eisen, t. 69, 1949, Nr 5, str. 147,
(7 str. 7 tab. 5 wykr. 4 ods.).

Celem wyjasnienia niektérych reakcji metalur-
gicznych wykonano szereg doswiadczen laboratoryj-
nych, przy czym badano szczegdlnie przebieg reakcji
zachodzacych pomiedzy zuzlem i suréwka w réznych
warunkach. Stwierdzono, ze reakcje pomiedzy pitynnag
suréwka a ptynnym zuzlem przy temperaturach do
ok. 1550 C zachodzg znacznie wolniej, anizeli reakcje
w sproszkowanej mieszaninie w stanie statym lub cia-
stowatym, co ma szczeg6lnie wielkie znaczenie dla
procesow wielkopiecowych. Wyzsze szybkosci redukcji
w stanie ptynnym osiggna¢é mozna dopiero przy tem-
peraturach ponad 1600 C. Wskazano na zaleznos$ci po-
miedzy reakcjami redukcji, przy czym z przebiegu je-
dnej reakcji wnioskowa¢ mozna o przebiegu innych.
Podano zaleznosci przebiegu reakcji w formie statych
rownowagi i wykreséw oraz ich sprawdzanie na pod-
stawie doswiadczen Ilaboratoryjnych. Uwzgledniono
szczegblnie zalezno$¢ redukcji Si02 od odsiarczania
i redukcji manganu, najbardziej charakterystycznag
dla wielkiego pieca. A.O.

6 — 37 PPH 8 49
Niektdére zagadnienia projektowania i budowy oczy-
szczaczy gazowych. Niekotoryje woprosy projektirowa-



nija i stroitielstwa gazzooczystok. A. G. Romanenko,
Stal, 1948, Nr 8, str. 730, (2 str.).

Autor omawia pokrotce zalety i wady réznych
sposobéw oczyszczania gazu wielkopiecowego. Uwaza

on, ze do oczyszczania gazu wielkopiecowego w du-
zych zaktadach hutniczych, nalezy stosowac¢ skrubery,
elektrofiltry lub dezyntegratory wiekszych mocy. Poza
tym podano opis pomieszczen, sieci gazowej, sposobu
zasilania wodg (w wypadku oczyszczania gazu na dro-
dze mokrej) oraz poruszono zagadnienie eobstugi. J.C.

6 — 38 PPH 8 49
taczenie specjalnosci i funkcji na oddziale wielkopie-
cowym oraz na stalowni martenowskiej. Sowmieszcze-
nije proffiesij i funkcyj w domiennych i martienow-
skich cechach. S. M. Lewin, M. D. togowinskiej,
Stal, 1948, Nr 8, str. 732, (4 str.).

Ciggtos¢ i cykliczno$¢ zasadniczych proceséw oraz
stale wzrastajgca mechanizacja réznych operacji przy
wielkich piecach i martenach, pozwala na #3gcze-
nie funkcji i specjalnosci pracownikéw przy organi-
zacji pracy na poszczeg6lnych oddziatach. Zastosowa-
nie takiej organizacji daje nietylko zmniejszenie ilo-
Sci pracujacych, lecz réwniez umozliwia zatrudnienie
na niektérych stanowiskach mniej wykwalifikowanych
pracownikéw. Podano liczne przyktady takiej organi-
zacji pracy. J.C.

Analizy o tematach pokrewnych: 3—53; 17—41 (o).

7. STALOWNICTWO

7 — 68 PPH 8 49
Przebudowa 150 t piecéw martenowskich w zaktadach
kuznieckich. Riekonstrukcja 1501 martienowskich pie-
cziej kuznieckogo zawoda. S. S. Gudowszczikow i S.
I. Spirin, Stal, 1948, Nr 8, str. 683, (9 str-, 6 tab.,

Przebudowa 150-tonowych piecéw martenowskich
na piece o pojemnosci 185-t i 350-t, doprowadzita do
znacznego wzrostu ich wydajnosci. Niektoére rozwiag-
zania konstrukcyjne musiaty jednak by¢ zachowane
na skutek koniecznosci wykorzystania pewnych ele-
mentéw piecow i ograniczenia gabarytéw. Znaczna
dysproporcja zachodzi pomiedzy zwiekszong wydajno-
Scig piecow i prawie niezmieniong objetoscia workéw

zuzlowych i kratownic regeneratorow. W.K.

7 — 69 PPH 8 49
Wytapianie stali z suréwki w tukowym piecu elek-
trycznym. Pierierabotka zidkogo czuguna w stal
w dugowoj elektropieczi. L. I. Aronow. Stal, 1948,

Nr 8, str. 698, (3 str., 4 tab., 1 rys.).

Racjonalne wykorzystanie energii elektrycznej
w procesie duplex przy $wiezeniu piynnej suréwki
daje moznos$¢ zwiekszenia wydajnosci pieca elektrycz-
nego o 25—30% i obnizenia rozchodu energii elek-
trycznej o 30—48%. Poniewaz proces ten jest skom-
plikowany i wymaga duzego wkiadu pracy, polecacé
go mozna tylko tam, gdzie wystepuja trudnosci w do-
stawie energii elektrycznej i ztomu. W.K.

7 — 70 PPH 8 49
Wykorzystanie ztomu. Profits in Scrap. J. Flett,
lron Age, t 163, 1949, Nr 11, str. 86, (4,5 str., 6 fot.).

Ztom winien by¢ sortowany wediug sktadu che-
micznego i przygotowany w réznej postaci fizycznej.
Omoéwiono problem ziomu w oparciu o doswiadczenia
z drugiej wojny Swiatowej. Ztom warsztatowy winien
by¢ juz sortowany na warsztacie, co nie jest kosz-
towne, a daje powazne korzysci, w postaci petnowar-
tosciowego ztomu. Odnosi sie to zaréwno do stali jak
i innych metali. Podano korzysci wynikajgce z sor-
towania i przygotowania zitomu. E.B.

7 — 71 PPH 8 49
Uzycie tlenu lub sprezonego powietrza do pieca mar-
tenowskiego. Use of Oxygen (or Compressed Air) in
the Open Hearth Furnace. F. G. Norris, Ind. Hea-
ting, t. 16, 1949, Nr 2, str. 272, (3 str., 1 tab., 1 wykr.)

Omoéwiono wyniki przeszto 6000 wytopéw prowa-
dzonych z dmuchaniem tlenu do kapieli od 1946 r. do
konca pierwszego kwartatu 1948 r. Uzywano rury %~
a tlen wstrzykiwano pod ci$nieniem 7 at, w ilosci
850 m3 na godzine. Stwierdzono, ze szybko$¢ wypa-
lania wegla zalezy od zawartosci wegla w kapieli
tak, ze przy 0,9 do 1% C zuzycie tlenu wynosi 0,03 do
0,06 m3 tlenu na punkt wegla i na tone stali, natomiast
przy zawartosci wegla ponizej 0,05% trzeba 1,1 do 1,7 m3
tlenu. Ogdlnie mozna powiedzie¢, ze 1t rudy jest row-
nowazna chemicznie 193 m3 tlenu. Najwiekszg oszcze-
dnos¢ na czasie wytopu osigga sie przy miekkich to-
pach i wynosi ona 1 do 2 godz. Préby ze sprezonym
powietrzem nie daly zadawalajacych wynikéw. J.N.

7 — 12 PPH 8 49
Karburyzacja gazem piecéw martenowskich. Karbu-
rierung von Siemens Martin Ofen durch Gas. K.
Guthmann, Stah1 u. Eisen, t 69, 1949, zeszyt 7,

str. 223, (4 str., 4 tab., 1 wykr.).

Opisano proby karburyzacji gazu koksowego, kto-
rym opalano piece martenowskie, przy pomocy gazu
pednego ,,Ruhrgasol“, acetylenu i gazu generatoro-
wego. Préoby przeprowadzono na dwu niemieckich
stalowniach Przez ustawienie matej czadnicy w po-
blizu gtowic pieca mozna tatwo osiggna¢ karburyza-
cje gazem generatorowym stabo $wiecgcego ptomienia
gazu koksowego. Dodatek gazu, karburyzujagcego wy-
topy prowadzone z zimnym gazem, umozliwiat spust
przy temperaturach od 15 do 25C wyzszych od tem-
peratur wytopéw normalnych, przyczym catkowite
zuzycie ciepta pozostawato niezmienione. Osiggnieto
wzrost wydajnosci przez .skrécenie czasu wytopu, oraz
lepsza czystos¢ kapieli, dzigki lepszemu wyptywaniu
zuzla, spowodowanego wyzszg temperaturg wytopu.
J.N.

7 — 73 PPH 8 49
Zastosowanie kontroli zuzla przy wytwarzaniu stali na
rury. The Application of Slag Control to the Manu-
facture of Tube Steel. J. Monoghan, Engineering,
t. 167, 1949, Nr 4340, str. 294, (1 str., 1 od.).

Przy zastosowaniu kontroli zuzla metodag placka
zachodza réznice w wystepowaniu pajeczej siatki przy
pracy na statej suréwce i na ptynnym wsadzie. Wy-
twarzajac rury w 60 tonowych piecach martenow-
skich zastosowano stalg kontrole zasadowos$ci zuzla
metoda placka, przyczym z drugiej préby po rozto-
pieniu oznaczano zasadowo$¢ z przewodnosci elek-
trycznej. Z zamierzonej spustowej zasadowosci wyli-
czano potrzebny dodatek wapna, uwzgledniajac po
stronie kwaséw wypalanie sie fosforu, po stronie za-
sad wypalanie sie wylozenia pieca. E.B.
7 — 74 PPH 8 49
Wytwarzanie stali narzedziowej. Production of Tool
Steel. G. A. Roberts, Steel, t. 124, 1949, Nr 9, str.
102, (4 str., 1 tab., 3 rys., 2 fot.).

Stale szybkotngce wytapia sie metoda odzyskowa
w elektrycznych piecach tukowych bez rudowania.
Nieznaczna tylko cze$¢ wytwarzana iest w piecach
wysokiej czestotliwosci. Uzupeiniajgce dodatki do pie-
ca tukowego wprowadza sie okoto 20 min. przed spu-
stem. Spuszcza sie przy temperaturach 1580 C do
1600 C. Odlane wlewki badz idg wprost do piecow
grzewczych, lub, powoli studzone w popiele, sg oczysz-
czane nastepnie przed dalsza przerobka plastyczng.

L.E.



7 — 75 PPH 8 49
Budowa piecow metalurgicznych z masy kwarcytowej.
Fours siderurgigues construits en pise de silice. A.
Scortecci, Fr. Savidi. Rev. Met. t. 46, 1949, Nr 3
str. 141, (6 str.,, 2 tab., 6 rys., 3 wykr., 2 fot., 8 ods.).

Mase kwarcytowa przyrzadza sie z kwarcytu bar-
dzo drobno zmielonego o zawartosci SiCb powyzej
98%. Zmielony kwarc nasycony woda nhabiera cech
"wigzacych. Dzigki temu mozna wyrabia¢ z niego duze
elementy piecowe lejac te mase w przygotowanag for-
me lub ubijajac podobnie jak beton. W ten sposo6b
wykonuje sie gtowice piecow martenowskich i skle-
pienia dla matych i $srednich piecéw tukowych. Z gto-
wicami tego typu przewaznie chtodzonymi wodg pra-
cuje we Wioszech 40 piec6w martenowskich pojem-
nosci 30 do 60 t z dobrymi wynikami. Utrzymanie
ksztattu wylotéw gazowych jest bardzo dobre. Do-
Swiadczenia ze sklepieniami piecow tukowych sg row-
niez korzystne. E.B.

7 — 76 PPH 8 49
Zastosowanie tlenu w produkcji stali nierdzewnych
w piecach elektrycznych. Oxygen Speeds Output of
Electric Furnace Stainless Steels. Steel, t. 123, 1949,
Nr 23, str. 104, (P/a str.).

Omoéwiono tres¢ referatéw wygtoszonych na szo6-
stej konferencji, poswieconej zagadnieniom etektro-
stali. Tlen znalazt szerokie zastosowanie do $wieze-
nia wytopow stali nierdzewnych przy wsadzie wyso-
kostopowym dajac szybkie wyswiezenie wegla do 0,04
lub 0,05%, bez wypalenia chromu z kapieli. Redukcje
prowadzi sie mieszanka zelazokrzemu 50% i 75%
w ciagu 20 minut w piecach pojemnosci 35 t i 70 t.
Przy Swiezeniu tlenem zlikwidowano catkowicie przy-
padki wyrastania odlanych wytopéw. E.B.

7 — 77 PPH 8 49
Nowe doswiadczenia ruchowe przy wytwarzaniu stali
konwertorowej ubogiej w azot. Neue Betriebserfah-
rungen bei der Herstellung stickstoffarmen Stahlen
durch Windfrischen. W. Bading, Stahl u. Eisen,
t 69, 1949, zeszyt 7, str. 221, (3 str., 1 tab., 2 rys.,
2 wykr., 5 ods.).

Opisano préby wytwarzania stali o niskiej zawar-
tosci azotu w konwertorze przez ukosne dmuchanie
powietrza do przechylonej gruszki. Sposéb ten roz-
wingt sie z metody bocznego dmuchu, przy ktérej za-
wartosci azotu obnizaja sie do zawartosci uzyskiwa-
nych w procesie martenowskim. Metoda ma nastepu-
jace wrady: przedituzenie czasu dmuchania z 06 na
1,13 min/t, zmniejszenie trwatosci wytozenia konwer-
tora z 250 do 130 wytopow i spadek uzysku wlewkoéw
o 3%. Przeprowadzone préby dmuchania ukosnego
wykazaty, ze zawartos¢ azotu spadia na 0,01%, czas
dmuchania nie wzrést w stosunku do procesu normal-
nego, trwato$¢ wytozenia obnizyta sie z 210 wytopow
na 170, zawarto$¢ zelaza w zuzlu podwyzszyta sie nie-
znacznie z 10,1 na 10,8%. J.N.

Analizy o tematach pokrewnych: 2—45 (z); 5—103;
22—43 (2).

8. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA
8 — 50 (0) PPH 8 49
Topienie w prézni. La fusion dans le vide en Alle-
magne. G. T. Motock. Rev. Met., 1948, Nr. 11, str. 309
(3 str.,, 2 rys., 1 fot.).

Opisano zalety topienia w proézni i firmy, ktoére
w Niemczech rozpoczely produkcje, stosujgc ten spo-
séb. Z poczatku uzywano piecow oporowych, naste-

pnie indukcyjnych o niskiej czestotliwosci, a od 1931
r. indukcyjnych o wysokiej czestotliwosci. Opisano
dwa zasadnicze typy piecow proézniowych. Podano

réwniez zaprawy uzywane do tych piecow. Oméwiono
nastepnie sposoby topienia, odlewania i temperatury
walcowania réznych stopéw. Przy niektérych, jak np.
przy stopach kwaso-odpornych podano kolejne sto-
pnie zgniotu. O.W.

8 — 51 (2) . PPH 8 49
Wegliki w stopach Fe—C—Si i zeliwie. The Carbides
in Iron-Carbon-Silicon Alloys and Cast Irons. D.
Martens. J. Ilron Steel Inst. t. 158, 1948, Nr 4,
str. 433 (6 str., 2 tab., 14 mikfot.),,

W trakcie opisanych badan stwierdzono, ze w me-
tastatych stopach Fe—C—Si faza weglik6fw ma
dwojaka strukture przy zawartosci Si miedzy 2,5%
a 7%. Wymienione granice zawartosci Si odnosza sig
jednak wytacznie do warunkéw odlewania i studze-
nia opisanych w artykule. W przypadku odmiennych
warunkéw moga ulec zmianom. Ponizej 2,5% Si we-
glik wystepuje w postaci normalnego cementytu.
W granicach 25 do 7% Si wystepuje odmienna faza
weglikowa prawdopodobnie weglik Si—Fe, Kktorego
ilo§¢ zwieksza sie az do zawartosci 7% Si, przy ktorej
to zawartosci zanika normalny cementyt. Faza ta jest
mniej stata przy temperaturach wyzszych. Zawartos¢
wegla zdaje sie nie wpltywaé na granice wystepo-
wania fazy weglika Si—Fe. W.R.

8 — 52 (n) PPH 8 49
Elektrolityczne osadzanie cynku przy wysokich gesto-
Sciach pradu. Elektroliz cynka pri wysokoj ptotnosti

toka. N. P. Diew. Zur. Priktad. Chim., t. 22
1949, Nr 4, str. 361 (5,5 str., 2 tab., 2 rys.,, 3 fot.,, 7
cds.).

Wykazano na drodze rachunkowej, wychodzac

z szybkos$ci dyfuzji i grubosci przykatodowej warstwy
dyfuzyjnej, mozliwosci prowadzenia elektrolizy przy
wysokich gestosciach pradu, dochodzacych w szczegél-
nych wypadkach do 18300 A/m2 Zbadano wpiyw ste-
zenia cynku, kleju i szybkosci cyrkulacji na wydaj-
no$¢ pradu przy gestosci katodowej ok. 5000 A/m2,
oraz zalezno$¢ spadku napiecia na wannie od odlegto-
Sci miedzy elektrodami i temperatury roztworu. Zna-
leziono optymalne warunki 30 — 110 ¢/1 jonu
cynku, 0,15—0,25 ¢/1 kleju; szybkos$¢ cyrkulacji na go-
dzine winna by¢ rowna dwukrotnej objetosci wanny
dla gestosci pragdu 2000—6000 A/m2. M.P.

8 — 53 (n) PPH 8 49
Nowy patent rafinowania otowiu. New Patents Lead
Refining. Met. Ind., t 72, 1948, Nr 16, str 311, (1
str., 1 rys.)

Oddzielanie srebra od otowiu za pomocag cynku
pozostawia w kapieli otowiowej ok. 0,5% Zn. Dotych-
czasowe metody jego usunigcia za pomocg utlenienia,
destylacji lub rozpuszczania w sodzie kaustycznej po-
ciggaly za soba znaczne straty otowiu oraz trudnosci
w doprowadzeniu odzyskanego cynku do postaci me-
talicznej. Nowy patent (591,414 —e St. Joseph Lead
Company) oparty jest na destylacji kapieli otowiowej
pod zmniejszonym ci$nieniem. Kociot o pojemnosci
120 ton otowiu, zawierajacego 0,5% Zn, ogrzewa sie
do temperatury 595C, zbiera piane cynkowg a na-
stepnie zanurza sie w kapiel otowiowag hermetyczny
dzwon, obnizajagc w nim ci$nienie za pomocg pompy
prézniowej do 05 mm Hg. RéwnoczesSnie uruchamia
sie mieszadto. Proces rafinacji trwa 7 godzin przy
temperaturze 595 C — 590 C. Nastepnie wycigga sie
dzwon z kapieli przy réwnoczesnym usuwaniu cynku

z-gromadzonego na powierzchni kapieli. Tg metoda
odzysk cynku z otowiu wynosi 90%, a zawartosé
jego w otowiu zmniejsza sie do 0,05%. Odzyskany

cynk zawiera cata ilo§¢ kadmu znajdujacego si¢ w ka-
pieli i moze by¢ uzyty do dalszego odsrebrzania oto-
wiu. S.B.



8 — 54 (n) PPH 8 49
Badanie kinetyki strgcania metali z roztworéw w za-
stowaniu do teorii hydrometalurgicznych procesow.
Issledowanie Kkinietyki osazdienia mietattow iz ra-
stworow w pritozenii k teorii gidromietalurgiczeskich

processow. J. N. Piaskin, N. A. Suborowskaja, |zw.
Akad. Nauk. otd. Tiechn. Nauk. 1949,
Nr 3, str. 407, (5,5 str.,, 5 tab., 1 rys., 6 ods.).

Rozpatrzono procesy: a) strgcania ztota z roztwo-
row cyjankoéw alkalicznych przy pomocy cynku i b)
miedzi z roztworu kwasnego przy pomocy cynku lub
zelaza. Proces pierwszy przebiega ze znacznym wy-
dzielaniem, drugi bez wydzielania wodoru. Na szyb-
kos¢ i kinetyke procesu pierwszego wptywa polaryza-
cja wodorowa metalu osadzajgcego. Przy wprowadze-
niu depolaryzatora (wody utlenionej) stale szybkoSci
obu proceséw wskazuja na reakcje monomolekularne.
W tych warunkach szybko$¢ reakcji mozna regulowac
przy pomocy czynnikéw, wplywajacych na szybkos¢

dyfuzji tj. mieszania i temperatury M.P.

8 — 55 (n) ' PPH 8 49
Stopy niklu. Nickel Alloys. J. O. Hitchcock. Met.
Ind., t. 74, 1949, Nr 22, str. 439 (2 str, 5 fot.).

Opisano urzadzenia i metody pracy duzych zakta-
déw w Birmingham, produkujacych wyroby z niklu
i jego stopéw. Omoéwiono stopy niklu z miedzia (Mo-
nel) stopy chromoniklowe (Brightray) czyste, badz
z dodatkiem tytanu (Nimonic), badz tez dodatkiem
zelaza (Inconel) i ich zastosowanie. Nastepnie omoé-
wiono metode wytapiania tych stopéw, sposoby ich
obrébki na zimno i na gorgco, sposoby walcowania
i metody ciagniecia drutéw. W tekscie umieszczono
fotografie urzadzen do wyzej wymienionych operacji.
M.S.

8 — 56 (n) PPH 8 49
Napiecie powierzchniowe ptynnych metali i stopow.
Die Oberflachenspannung der fliissigen Metalle und

Legierungen. E. Pelzel. Berg. Hiitt. Monats-
hefte, t. 93, 1948, Nr 12, str. 248 (6 str., 4 tab., 4
wykr., 15 ods.).

Do pomiaru napiecia powierzchniowego ptynnego

cynku, cyny, aluminium oraz magnezu zastosowano
metody ,maksymalnego cisnienia pecherza". Metode
te zastosowano réwniez z duzym powodzeniem do po-
miaru gestosci ptynnych metali. W ten sposéb po
raz pierwszy otrzymano wartoSci napiecia powierz-
chniowego dla aluminium i magnezu. Z otrzymanych
funkcjonalnych zaleznosci napigcia powierzchniowego
od temperatury wyciggniete zostaly wnioski odnosnie
strukturalnej budowy ptynnych metali. M.S.
8 — 57 (n) PPH 8 49
Uzupetniajace wyjasnienie do procesu Parkesfa. Zur
Kenntnis der dem Parkes Verfahren zu Grunde lie-
genden Systeme. E. Henglein i W. Koster. Zeitschr.
Met., t. 39, 1948, Nr 12, str. 391, (10 str., 4 tab., 19
wykr., 8 mikfot.).

Opisano proces Parkes'a oraz wykresy termicz-
ne i budowe strukturalng stopéw: Bi—Ag—Zn;
Pb—Ag—Zn; Pb—Cu—2Zn; Bi—Cu—Zn. Oparto sie na
uktadzie ,wzorcowym" Bi—Ag—Zn, gdyz w uktadzie
tym badanie mikroskopowe pozwala na ‘tatwiejsze
identyfikowanie poszczegdlnych rodzajow krysztatow,
a odpowiednie stopy ukitadu Bi—Ag—Zn sg w pew-
nym sensie podobne do stopéw Pb—Ag—Zn. Zbadane
w ten sposéb wiasnosci w uktadzie Bi—Ag—Zn, prze-
niesiono na ukiad Pb—Ag—Zn po uwzglednieniu da-
nych termicznych dla tych stopéw. Poniewaz w prak-
tyce otrzymuje sie w procesie Parkes‘a rowniez nie-
znaczne ilosci miedzi, postuzono sie poprzednig meto-
da dla zbadania ukiadu Pb—Cu—Zn na zasadzie ana- -
logii z uktadem Bi—Cu—Zn. M.S.

8 — 58 (1) PPH 8 49
Otrzymywanie magnezu i aluminium na drodze ter-
micznej redukcji ich chlorkéw wodorem. Zur Frage
der Gewinnung von Magnesium u. Aluminium durch
thermische Reduction ihrer Chloride mit Wasserstoff.
O. Kubaschewski. Zeitschr. Met., t. 39, 1948,
Nr 1, str. 18, (4 str., 2 tab., 2 wkr.).

Stwierdzono na drodze termodynamicznych roz-
wazan mozliwosci redukcji wodorem chlorkéw magne-
zu i aluminium. Mimo teoretycznych mozliwosci
przeprowadzenia reakcji redukcji, droga ta dla wy-
twarzania magnezu nie jest wskazana. Jest jednak
mozliwe droga oziebiania mieszaniny gazéw utworzo-
nej w warunkach réwnowagi, otrzymaé magnez wg
patentéow ,Metallgesellschaft" A.-G. (D. R. P. 666533

1938). Stwierdzono roéwniez termodynamicznie mozli-
wosci przeprowadzenia reakcji redukcji Al CI3 przy
temperaturach od 1700—2100—2500 K. Redukcja

chlorku aluminium moze by¢ osiggnieta przez stwo-
rzenie odpowiednich warunkéw dla przeprowadzenia
wymienionej reakcji. Wskazano jednak na trudnosci
wynikajgce z koniecznosci stosowania wysokich sto-
sunkowo temperatur. M.S.

8 — 59 (1 PPH 8 49
Odlewy matrycowe ze stepéw aluminiowych i magne-

zowych. Die Casting Aluminium and Magnesium
Alloys. Mod. Met., t. 4, 1949, Nr 12, str. 18, (4 str.,
4 tab.).

Omowiono nalezyty dobér lekkich stopéw do od-
lewéw matrycowych. Podano najczesciej uzywane
stopy: Al—Si, Al—Si—Cu, Al—Mg, Mg—AI, wymagane
ich wilasnosci, skiad, dopuszczalne zanieczyszczenia,
odporno$¢ na korozje, wiasnosci mechaniczne i fi-

zyczne. Na zakoniczenie omoéwiono krétko obrébke
cieplng stopéw metali lekkich. M S.

Analiza o temacie pokrewnym: 28—29.

9. ODLEWNICTWO

9 — 131 (o) PPH 8 49
Modele termoplastyczne. Thermoplastic Patterns. T.
A. Dickinson, Foundry, t. 77, 1949, Nr 3, str. 160,
(3 str., 8 fot.).

Materiaty termoplastyczne nadaja sie doskonale

na modele. Dajg sie roztapia¢ i odlewaé¢, a nawet po-
wtoérnie przetapiaé¢, dzieki czemu mozna je uzy¢ kilka-
krotnie. Mozna je réwniez modelowaé podobnie jak
plasteling. Miekna przy temperaturach od 50 do 150 C
w zaleznosci od gatunku. Opisano typowy termopla-
styk zwany Plastivarve o niskim punkcie topliwosci,
ktéry ponizej 45C jest matowo-biatym statym mate-
riatem, ogrzany do okoto 50 C mieknie i staje sie po-
datny do modelowania, a przy 65C jest ptynny i daje
sie odlewac¢ jak wosk. J.N.

9 — 132 (o) PPH 8 49
Stosowanie nadlewéw w odlewach. Risering Castings.
J. B. Caine, Am. Foundryman, t. 15 1949, Nr 3
str. 46, (10 str., 3 rys., 4 wykr., 10 ods.)

Problem stosowania wlewéw i nadlewéw roz-
patrzono z naukowego punktu widzenia, nie ograni-
czajagc sie do danych empirycznych. Stosowanie nadle-
wow podzielono na dwie fazy: usytuowanie nadlewu
i okreslenie jego wymiaréw. Omoéwiono skurcz odle-
woéw, oraz podano schematyczny wykres obrazujacy
dziatania nadlewu. Podano sposoby zwalczania tzw.
mikroskurczu lub skurczu rozproszonego, witasciwy
spos6b stosowania wlewdéw oraz sposéb uzycia piyt
chtodzacych. Dla okre$lenia wymiaréw nadlewu wy-
prowadzono réwnanie na podstawie ktérego wyzna-
czono state dla staliwa oraz innych materiatéw i roz-
patrzono zagadnienie ksztattu nadlewu. J.N.



9 — 133 (o) PPH 8 49
Regeneracja piasku formierskiego metodg mokra. Wet
System Reclaims Foundry Sand. Roy W. Bennet, A m.
Foundryman, t 15 1949, Nr 5 str. 58 (4 str.,
3 tab., 3 rys., 1 fot.)

Regeneracja piasku formierskiego stata sie pa-

lacym problemem wielu odlewni. Metoda regeneracji
piasku na mokro posiada wiele zalet w stosunku do
innych sposobdéw i okazata sie ekonomiczng w warun-
kach pracy odlewni wszelkiego typu. Masa formierska
sporzadzona przy uzyciu piasku regenerowanego tg
droga nie ustepuje w niczym masie z piasku Swieze-
go, jest pozbawiona pytu, rozmiar ziaren piasku jest
jednakowy; koszty zakladowe sa jednak wyzsze niz
przy innych sposobach. Z.T.
9 — 134 (o) PPH 8 49
Suszenie rdzeni. Core Drying. F. Bird, J. Pound, Met.
Ind. t. 74, 1949, Nr 5, str. 83, (3 str., 1 tab., 4 wykr.,
2 fot.)

Opisano wyniki obszernej serii préb suszenia rdze-
ni przy pomocy ogrzewania indukcyjnego. Do prob
uzyto generatora wysokiej czestotliwo$ci o mocy 6 kW,
pracujgcego na nominalnej czestotliwosci 10 Mc/sek.
Jako spoiw rdzeniowych uzyto przy prébach synte-
tycznych zywic mccznikowo-aldehydowych. Stwier-
dzono, ze ogrzewanie takie daje szereg korzysci, jak:
bardziej réwnomierne ogrzanie wnetrza rdzenia, nad-
zwyczaj krotki czas suszenia, wynoszacy okoto 2 minut
dla rdzenia o ciezarze 150 g, oszczedno$¢ na paliwie,
oraz na przestrzeni potrzebnej do suszenia i ozigbienia
rdzeni, i wyeliminowanie rozkruszania sie rdzeni. Spo-
séb ten stwarza mozliwo$¢ zastosowania transportera

o duzej szybkosci zmniejszajacego iloS¢ potrzebnej
pracy przy suszarni J.N.
9 — 135 (o) PPH 8 49

Podstawa ubijaka do piasku. Sand Rammer Reaction
Base. Foundry mans News Letter t. 2,
1949, Nr 12, str. 65, (1,5 str., 1 fot.)

Omdéwiono nowg konstrukcje podstawy ubijaka do

piasku i podano wskazéwki witasciwej obstugi ubijaka.
W.Z.
9 — 136 (o) PPH 8 49
Standaryzowane narzedzia dla laboratorium materia-
tow formierskich. Standarizing Tools for Sand Testing
Laboratory. Foundrymans News Letter, t. 2
1949, Nr 12, str. 66, (V* str., 1 fot.)

Omawiajagc proby piasku formierskiego zwrécono
uwage na Scisto$¢ utrzymania $rednicy tuleji dla przy-
gotowania probek, od ktoérej zalezy doktadno$é¢ pomia-
réow. W.Z.

9 — 137 (o) PPH 8 49
Konstrukcja ciezkich skrzynek formierskich z elemen-

tow sktadanych. Design of Heavy Moulding Boxes
from Built — up Sections. Foseco-Foundry
Prac. 1949, Nr 94, str. 407, 1 str., 1 rys.)

Opisano konstrukcje ciezkiej skrzynki formier-
skiej skladanej z czesci. Konstrukcja taka o elemen-
tach wymiennych utatwia transport, wykonanie i skia-
danie skrzynek, oraz umozliwia formowanie modeli
réznych wymiaréw. T.M.

9 — 138 (0) HPH 8 49
Szybkie obliczenie przepuszczalnosci piasku. Rapid
Sand Permeability Calculation. D. S. Eppelsheimer,
J. E. Reynolds, Am. Foundryman, t 15 1949,

Nr 3, str. 57, (2 str., 2 wykr.)
Podano sposob szybkiego obliczenia przepuszczal-

nosci piaskéw formierskich przy pomocy nomogramu.
Rozpatrzono dwa skrajne wypadki, gdy przepuszczal-
no$¢ jest zerem, lub nieskonczenie wielka. Doktadnosé
nomogramu jest réwna doktadnosci wiekszosci apara-
tow. J.N.

PPH 8 49
Steel t. 22, 1949,

9 — 139 (o)
Piaskowanie. Shot Blasting. Iron
Nr 2, str, 58, (1 str., 1 fot.)
Opisano nowag konstrukcje obrotowej maszyny
bebnowej do piaskowania odlewéw, w ktérej do wy-
rzucania piasku stuzy wirnik obracajacy sie z duzg
szybkoscia a nie sprezone powietrze. Ilos¢ mocy po-
trzebnej do napedu wirnika i ekshaustora pochtania-
jacego pyt wynosi 17 KM. J.N.

9 — 140 (0) PPH 8 49
Specjalne materiaty formierskie do odlewania precy-
zyjnego. Investment Materials for Industrial Precision
Casting. F. E. Moore, Foundry, t 77, 1949, Nr 3
str. 196, (1 str., 2 wykr.)

Podano wymagania, jakie powinien spetnia¢ mate-
riat formierski w odlewaniu precyzyjnym, oraz omoé-
wiono skiady i wiasnosci tych materiatéow, J.N.

9 — 141 (o) pph 8 49
Lepsze wykonczenie i mniejsze tolerancje dzieki no-
wemu procesowi precyzyjnego odlewania. New Preci-
sion Casting Process Provides, Better Finish, Closer
Tolerances. H. Chase, Mat. Meth. t. 29, 1949, Nr 3
str. 52, (5 str.,, 6 fot.)

Opisano proces ,Mercast”, ktory jest odmiang od-
lewania precyzyjnego, polegajaca na tym, ze zamiast
stosowanego na modele wosku, uzywa sie w tym spo-
sobie skrzeptej rteci, dzieki czemu osigga sie wiekszg
doktadnos¢ wymiarowa, oraz gtadsze i doktadniejsze
wykonanie czesci odlewdw. Proces ten stosuje sie do
odlewania stopéw aluminiowych, stali nierdzewnych
i srebra na monety. Tolerancje wymiarowe wynoszg
=b 0,075 mm, dla wymiaréw do 40 mm, a dla wymia-
row mniejszych dochodza do 0,025 mm. Metal topi
sie w piecach indukcyjnych i odlewa sie od$rodkowo.
J.N.

9 — 142 (o) PPH 8 49
Elektryczny trojfazowy piec tukowy z grzaniem po-
$rednim — Pechiney Cartoux. Un nouveau four elec-

trigue. Le four triphase a arcs indirects Pechiney-Car-
toux, J. Four. Electr. t. 58 1949, Nr 1, str. 13
(3 str.,, 1 rys., 2 fot.)

Skonstruowano w roku 1941 piec o 3 parach po-
ziomych elektrod z regulacjg. Ma on ksztatt beczki na
rolkach. Dzieki duzej szczelnosci mozna pracowac¢ z at-
mosferg zaréwno redukujaca jak i utleniajgcg. Stosuje
sie go zaréwno do stali jak i innych metali i buduje
sie w wielkosciach od 600 kg do 10 ton. c. d. n. J.N.

9 — 143 (o) PPH 8 49
Poglagdowa nauka formowania. Visual Aids. J. Tim-
brell, Foundry Trade J. t. 85 1948 Nr 1686,
str. 595, (3,5 str.)

Celem nadania wiekszej jasnosci nauce formowa-
nia, przedstawiono obrazowo rézne czynnosci formier-
skie i metody formowania. J.N.

9 — 144 (o) PPH 8 49
Odlewanie odsrodkowe. Centrifugal Casting. W. A.
Spindler, Am. Foundryman, t 14, 1948, Nr 2

str. 57, (1,5 str., 1 rys.)

Wyprowadzono réwnanie dla obliczania ciSnienia

odsrodkowego przy odlewaniu odsrodkowym. Przepro-
wadzono obliczenia cisnienia od$rodkowego dla trzech
réznych cisnienn zasilania, oraz omoéwiono sposéb obli-
czania szybkosci obrotéw przy odlewaniu od$rodko-
wym. J.N.
9 — 145 (o) PPH 8 49
Konstrukcja i wyposazenie do dmuchania rdzeni. De-
signing and Rigging for Core Blowing. H. J. Jacobson,
Am. Foundryman, t 14, 1948, Nr 2, str. 41,
(4,5 str., 1 tabl.,, 1 rys., 3 fot.)



Opisano zasady dotyczace konstruowania, wyboru
materiatu, oraz techniki wykonania skrzynek rdzenio-
wych, do dmuchania rdzeni o przecietnej wiel-
kosci. Podano typy skrzynek rdzeniowych, dzielonych
pionowo i poziomo, uzywanych w maszynach do dmu-
chania rdzeni. Ciezar i odpornos¢ materialu na Scie-
ranie przez piasek sg decydujgcymi czynnikami przy
wyborze materiatu na skrzynki. Najlepiej do tego
celu nadaje sie aluminium. Nalezy zwraca¢ uwage na
witasciwe umieszczenie w skrzynce rdzeniowej otwo-
row do dmuchania i przewietrznikéw, poniewaz ma
to duzy wptyw na jej trwatos¢. Podano wartosci licz-
bowe charakteryzujgce odpornos¢ na Scieranie réznych
materiatéw, uzywanych na skrzynki rdzeniowe. J.N.

9 _ 146 (o) PPH 8 49
Odpowiednie smarowidto na forme i rdzen dla roéz-
nych warunkéw odlewania. Select Mold and Core
Wask to Meet Casting Conditions. J. A. Ridderhof,
Am. Foundryman, t 14, 1948, Nr 5 str. 55
(3,5 str.)

Smarowidta do form i rdzeni dzielg si¢ na dwie
grupy, jedna oparta na graficie lub innej formie we-
gla i drugg oparta na mieszaninie materiatdw ognio-
trwatych. Zapobiegaja one przytapianiu sie piasku do
powierzchni odlewu, przeciwdziataja przenikaniu me-
talu do piasku formy lub rdzeni a wreszcie nadajg, od-
lewom gtadka i czysta powierzchnig. Omoéwiono wpiyw
dodatku bentonitu do smarowidta jako zawiesiny,
przewage mieszania mechanicznego nad recznym, oraz
sposoby przechowywania smarowidet. J.N.

9 — 147 (0) PPH 8 49
Przemyst dzwonowy na Morawach. Zvonarstvi na Mo-

rave. S. Socher, Hut. Listy, t. 3, 1948, Nr 6, str. 182,
(2 str.)
Autor podaje historyczny przeglad produkcji

dzwonoéw na Morawach, oraz spis najlepszych odlewni-
kéw dzwonéw w dawniejszych czasach. Opisuje spu-
stoszenie, jakie wywotaly dwie ostatnie wojny Swia-
towe w stanie dzwonéw na Morawach Wskazuje kie-
runki rozwojowe przemystu dzwonowego w przyszio-
Sci. A.O.

9 — 148 (o)
Hydrauliczne

PPH 8 49

ksztatty wlewéw form odlewniczych.

Hydraulicke reseni vtoku licich forem. J. Kiesewet-
ter, Hut. Listy, t 3 1948 Nr 6, str. 165 (6 str.,
11 rys.)

Odlewanie jest procesem w zasadzie hydraulicz-

nym. Autor podaje wzory i rozwazania, pozwalajace
obliczy¢é wymiary kanatkéw wlewniczych przy wyklu-
czeniu podci$nienia w strumieniu ptynnego metalu,
oraz rozpatruje kilka wypadkéw, jakie mogg miec
miejsce w praktyce odlewniczej. A.O.
9 — 149 (o) PPH 8 49
Nowy sposob produkcji bentonitu. Novy spusob vyro-
by bentonitu. A. Bichler. Hut. Listy, t 3 1948,
Nr 7, str. 203, (1 str., 4 wykr.)

Zaktad Badawczy Hut w Trzyncu zbadal adsorb-

cyjne wiasnosci réznych bentonitow i wykazat, ze
mozna podnie$s¢ ich zdolno$¢ pecznienia przez odpo-
wiednie wykorzystanie wspdlnego oddziatywania jo-
néw. Nowa metoda pozwoli na poprawe bentonitow
i uniezaleznienie sig¢ od zagranicy. A.O.
9 — 150 (o) PPH 8 49
Uwagi do artykutu A. Bichlera. ,,Nadlewy wewnetrz-
ne". Poznamky k clanku, A. Bichlera ,Vnitrni na-
litky“. J. Pribyl, Hut. L isty, t. 3, 1948, Nr 7, str. 208,
4 str., 3 rys., 2 wykr., 3 ods.)

W dyskusji nad analogicznym artykutem (Hutnic-
ke listy 1948 r., nr 2) autor opisuje role i zadanie nad-
lewéw wewnetrznych, polemizujac z wywodami A.

Bichlera. Omawia gtéwne czynniki
przebieg krzepnigcia odlewu. A.O.

9 — 151 (o) PPH 8 49
Elektryczny tréjfazowy piec tukowy z ogrzewaniem
posrednim Pechiney-Cartoux. Un nouveau four elec-
trigue. Le four triphase a arcs indirects Pechiney-
Cartoux. H. Cartoux, J. Four. FHlectr. t. 58, 1949,
Nr 2, str. 33, (3v3 str., 2 rys., 2 fot.) cd.

Rozktad temperatury i nagrzewanie pieca jest ko-

rzystniejsze niz w piecu jednofazowym, dzieki czemu
wytozenie mniej sie zuzywa. Piec wyposazony jest
w automatyczng regulacje elektrod. Przy pracy ciagtej
pieca stwierdzono stosunkowo niskie zuzycie energii,
elektrod i wytozenia przy wytapianiu zeliwa i stopow
kolorowych. E.B.
9 — 152 (o) PPH 8 49
Odlewanie precyzyjne przez uzycie mcdeli ze statej
rteci. Precision Casting with Frozen Mercury Patterns.
W. M T. Neimeyer, lron Age, t. 163, 1949, Nr 11,
str. 94, (4 str.).

Sposéb ten pozwala produkowaé odlewy o wadze
do 30 kg z tolerancja wymiarowg * 0,03 mm na 20
mm dtugosci. Polega on na wykonaniu matrycy, do
ktorej wlewa sie rte¢, ktéra krzepnie po ozigbieniu
ponizej —48 C. Skrzepte modele wyjmuje sie z ma-
trycy i otacza materiatem ogniotrwatym, ktéry wypa-
la sie, przy czym rte¢ wytapia sie ze $rodka. Do tak
wykonanej formy wlewa si¢ metal o temperaturze
dochodzacej do 1800 C. Modele ze starej rteci sa
gtadkie, nie wykazuja zmian wielkosci i nie paczag sie.
J.N.

9 — 153 (o) PPH 8 49
Praktyka i technika odlewéw matrycowych. Cz. IV
Die-Casting Practice and Techniaue Part IV. W. M.
HailUday, Met. Ind. t, 74, 1949, Nr 4, str. 63, (4 str.).

Przedstawiono metody doktadnego obliczania wagi
przysztego odlewu z rysunkéw. Autor podaje metode
obliczania objetosci dla rysunkéw odlewdéw o regular-
nych ksztattach i metode obliczania objetosci odlewéw
o nieregularnych ksztattach przy pomocy przecietnych

wplywajace na

spétrzednych, ilustrujac wykresami. Przedstawiono
rowniez metode objetosci nieregularnych ksztattéw
wg reguty Simpsona, ktéra, jako najdoktadniejsza,
omoéwiono obszernie. M.S.

9 — 154 (o) PPH 8 49
Francuskie glinki koloidalne i ich zastosowanie do mas
syntetycznych. Les argiles colloidales francaises et
leurs applications a la preperation des sables synthe-
tiaues. P. Nicolas. Fonderie, 1949, Nr 39, 40,
str. 1510 (19 str., 8 tab., 60 wykr.)

Przeprowadzono poréwnanie 18 francuskich gli-
nek koloidalnych z bentonitami amerykanskimi i fran-
cuskimi na podstawie pomiaréw spoistosci na wilgot-
no i na sucho masy formierskiej otrzymanej z piasku
formierskiego, do ktérego dodawano glinki w ilosci 3
5i 7%. Okreslono wytrzymato$¢ na Sciskanie i $cina-
nie w stanie wilgotnym w zaleznosci od zawartosci
wody. Wytrzymatos¢ na Sciskanie jest mniej czuta na
zawarto$s¢ wody, dajac bardziej ptaskie krzywe. Zba-
dane glinki zaszeregowano do trzech grup (bentonity,
glinki betonitowe i glinki kaolinowe) na podstawie
wskaznika zdolnosci wigzania réwnego sumie wytrzy-
matosci na $Sciskanie i $cinanie w stanie wilgotnym,
podzielonych przez procent dodanej glinki. Okreslono
dodatkowo wytrzymato$¢ na $ciskanie w stanie su-
chym, ktéra wykazata, ze przy 3% glinki i 8% wilgot-
nosci najlepsze wyniki daje suszenie przy 200 C. a
przy zawartosciach 7% glinki i wilgotnosci odpowia-
dajgcej najwyzszej wytrzymatosci na wilgotno 400 C.
Badania uzupeiniono pomiarem pH, okresleniem ognio-



odpornosci, oraz analizg chemiczng. Najwyzsza ognio-
odporno$¢ maja glinki kaolinowe o najnizszej zawar-
tosci NasO. Najlepsze bentonity odznaczajg sie wyso-
ka wartoscig pH i wysoka zawartoscig Na*0 do 6—7%
i doréwnujg one bentonitowi amerykanskiemu i witos-
kiemu. P.J.

9 — 155 (2) PPH 8 49
Piasek formierski bez pytu weglowego. Facing Sand
without Coal Dust. R. G. Bate. Foundry TradeJ.
t. 85, 1948, Nr 1661, str. 6, (1 str.)

Dodatek pytu weglowego do piasku formierskiego
przy uzyciu piasku suchego i przypieczonego powo-
duje, ze odlewnik jest brudny i zapylony. Opisano
préoby z piaskiem syntetycznym, dajacym doskonate
rezultaty bez dodawania pytu weglowego. J.N.

9 — 156 (2) PPH 8 49
Zmodernizowana odlewnia zeliwa szarego. Gray Iron
Foundry Modernized, V. E. Hillman. Iron Age.,
t. 161, 1948, Nr 17, str. 84, (6 str.,, 2 rys., 7 fot.) a

Opisano zmodernizowanie odlewni amerykanskiej
produkujacej gtéwnie cienkoscienne odlewy do maszyn
wiokienniczych. Unowoczes$nienie osiggnieto przez od-
powiednia organizacje pracy i zmechanizowanie for-
mowania przy pomocy maszyn formierskich. Zeliwa
dostarczajag dwa zeliwiaki, pracujgce na zmiane, kto6-
re topia 125 ton zeliwa na dzien. J.N.

9 — 157 (2) PPH 8 49
Prace badawcze i osiggniecia w wytwarzaniu odlewow
staliwnych. Research and Development in the Manu-
facture of Steel Castings. T. Bishop. K.G. Lewis. Iron
Coal Trad es Rev., t. 157, 1948, Nr 4214, str.1349,
9 str., 1rys.,, 4 wykr. 7 fot., 3 mikfot., 8 ods.)

Opisano angielskie badania w dziedzinie odlewoéw

staliwnych, poruszajac zagadnienia przystosowania
roztopionego metalu do odlewania, oraz samego-me-
chanizmu odlewania. Opisano préby odsiarczania i od-
fosforowania surdwki. Préby odsiarczania daly najlep-
szy wynik przy stosowaniu mieszaniny kamienia wa-
piennego i azotu wapnia, natomiast najlepsze odfosfo-
rowanie osiagnieto przy pomocy weglanu sodu. Préby
stosowania tlenu do konwertoréw z bocznym dmu-
chem, wykazaty wzrost temperatury stali, skroécenie
czasu dmuchania, mozliwo$é¢ stosowania suréwki o niz-
szej temperaturze, wzrost zuzycia ztomu, mozliwos¢
wyeliminowania dodatku zelazokrzemu, a rowniez
tatwiejszg kontrole koncowego punktu dmuchania.
J.N.
9 — 158 (2)
Przemyst odlewniczy. The Gray Iron Casting Indu-
stry. R. L. Collier. Foundry, t. 76, 1948, Nr 3 4,
str. 94, 90, (IP/2 str.,, 1 rys., 1 wykr.)

Na podstawie raportu amerykanskiego Towarzy-

stwa Odlewnikéw Zeliwa Szarego, opublikowano dane
dotyczace przemystu odlewniczego w Ameryce. Dane
ujete sg w 35 tabelach, przy czym odnosza sie prze-
waznie do roku 1946. J.N.
9 — 159 (2) PPH 8 49
Podwojenie wydajnosci odlewni przy niezmienionej
powierzchni hali. Doubles Foundry Capacity with Sa-
me Floor Area. W. G. Gude. Foundry, t. 76, 1948,
Nr 4, str. 72, (772 str., 1 rys., 15 fot.)

Zwiekszono produkcje odlewni z 400 ton miesiecz-
nie do 800 i 1000 ton zeliwa bez powigkszenia prze-
strzeni odlewni i przy minimalnych zmianach budow-
lanych. Odlewnia moze produkowaé¢ odlewy o wielko-
Sci od kilku dekagraméw do 10000 kg. Opisano po-
szczegllne oddziaty odlewni, oraz program produkcji.
Dwa zeliwiaki o $rednicach 1070 i 1370 mm dostar-
czaja goracego zeliwa w ilosciach 5000 i 11 000 kg ze-
liwa na godzine. J.N.

PPH 8 49

9 — 160 (2) PPH 8 49
Odsiarczanie soda. Desulphurising with Soda Ash. W.
W. Levi. Foundry, t 76, 1948, Nr 4, str. 78, (4 str.,
4 fot.)

Opisano odsiarczanie sodag w wielkiej odlewni po-

siadajgcej cztery zeliwiaki o $rednicy.wewnetrznej
1830 mm, dwa o S$rednicy 1520 mm i jeden 1220 mm.
Przed zatadowaniem daje sie do zeliwiakéw okoto
10 kawatkéw przetopionej sody, kazdy o wadze okoto
2 kg i trzy razy wiekszag niz zwykle ilos¢ wapna, ce-
lem utworzenia duzej ilosci zuzla we wczesnym sta-
dium wytopu. Sode dodawano takze do kadzi w ilosci
od 25 kg do 55 kg na tone zeliwa. Odsiarczanie usu-
wato do 40% siarki. J.N.
9 — 161 (2) PPH 8 49
Uzycie piasku syntetycznego do odlewania magnesow.
Use of Synthetic Sand for Cast Magnets. R. S. Turner.
Foundry Trade J, t 85 1948, Nr 1667, str. 153,
(172 str.)

Sprawozdanie z doswiadczen, ktérych celem byto:
zmniejszenie kosztu piasku formierskiego: uzyskanie
gtadszej powierzchni, znalezienie piasku nadajacego
sie do odlewania bardzo matych magneséw o Scistych
tolerancjach wymiarowych. W tym celu uzyto piasku
syntetycznego, ktéry dawat moznos$¢ Scistej kontroli
i koniecznej ogniotrwatosci i ktéry zawierat drobny
ptukany piasek kwarcowy z dodatkiem bentonitu, pytu
weglowego i skrobii. Podawano tez okreslonag ilos¢
wody. Waznym czynnikiem byt czas mieszania. Koszt
piasku obnizyt sie o potowe. J.N.

9 — 162 (2) * PPH 8 49
Odlewy stalowe. Steel Castings. Ilron and Steel,
t. 21, 1948, Nr 4, str. 124, (5 str. 2 tab., 7 fot.)

Oméwiono warunki pracy w odlewni staliwa oraz
opisano typowa angielska odlewnie. Produkuje ona od-
lewy ze stali weglowej i niskostopowej o wadze od
kilku kilograméw do 5 ton. Do sierpnia 1947 r. po-
siadata baterie 2% tonowych konwertoréw Tropenasa,
a obecnie ma dwa 5 tonowe piece elektryczne tukowe,
jeden o wytozeniu kwasnym a drugi zasadowym. Omo6-
wiono obszernie proces topienia, formowania, odlewa-
nia i wyzarzania, oraz kontrole jakosci odlewéw. J.N.
9 — 163 (2) PPH 8 49
Formowanie ko6t wyciggowych z rdzeniami z suchego
piasku. Molding Sheares in Dry Sand Cores. W. Pink.
Foundry. t, 76, 1948, Nr 4, str. 88, (2 str.,, 4 rys.,
1 fot.)

Opisano technike formowania wiencéw i piast ko-
palnianych ko6t wyciagowych o Srednicy 2,40 m. Po-
dano umieszczenie rdzeni, oraz spos6b lania. J.N.

9 — 164 (2) PPH 8 49
Paliwo zastepcze do zeliwiaka. A Substitute Fuel for
Cupola Use. W. J. Reagan. C. C. Wright. Foundry,
t. 76,1948, Nr 8, str. 74, (3V2 str., 1 rys., 2 fot.)

Opisano préby zastosowania antracytu jako pali-
wa w zeliwiaku, prowadzone przez 12 miesigcy na jed-
nej z amerykanskich odlewni. Dla zeliwiaka o $redni-
cy wewnetrznej 600 mm najlepsze wyniki osiggano
przy dodatku antracytu w ilosci 75%. Dla zeliwiaka
o $rednicy wewnetrznej 760 mm dodawano 60% antra-
cytu. Uzyskano staty skiad chemiczny zeliwa, ktére
odlewano do dwu lub trzech maszyn odlewniczych.
Pomiar temperatury przeprowadzono termoparg Pt-Pt
Rh, oraz okres$lono ptynnos$¢ metalu. J.N.

9 — 165 (2) PPH 8 49
Osrodkowe odlewanie stali. Cz. I. Centrifugal Casting
of Steel Part I. J. Howe Hall, Foundry, t. 76, 1948,

Nr 8, str. 76, (5% str., 3 rys., 2 wykr.).
Opisano trzy gtéwne metody odlewania od$rodko-
wego przy odlewaniu staliwa: odlewanie odsrodkowe



wiasciwe, odlewanie po6todsrodkowe i odlewanie od-
Srodkowe z centralnym wlewem. Odlewanie ods$rod-
kowe witasciwe polega na odlaniu w cylindrycznej
formie rur, bez stosowania rdzenia. O$ obrotu moze
byé¢ pozioma lub pionowa. Odlewanie poétodsrodkowe
przeprowadza sie przy pionowej osi obrotu. Odlewa
sie w ten sposéb kota lub inne podobne przedmioty.
Przy odlewaniu 2z centralnym wlewem, formy sa
umieszczone symetrycznie naokoto wlewu. Podano
wzory do obliczania ilosci obrotow przy danej S$redni-
cy dla wtasciwego odlewania odsrodkowego, oraz opi-
sano doktadnie odlewanie tg metoda. J.N.

9 — 166 (2) PPH 8 49
Postepy w brytyjskiej technice odlewania stali. Ad-
vances in British Steel Casting Technigue. Brit
Steelmaker, t. 14, 1948, Nr 4, str. 159, (5vV2 str.,
8 fot.)

Opisano wytapianie staliwa we wzorowej odlewni

angielskiej, stosujgcej nowoczesne metody pracy i po-
siadajacej nowoczesne wyposazenie. Metal topi sie
w dwu tukowych piecach elektrycznych, kazdy o po-
jemnosci 5 ton, przy czym jeden jest kwasny a drugi
zasadowy. Topienie wsadu trwa godziny. Podano
przebieg topienia w obu piecach. J.N.
9 — 167 (2) PPH 8 49
Odlewnia Newcast. The Newcast Foundry. A. R. Par-
kes. Foundry Trade J, t. 84, 1948, Nr 1653,
str. 441, (4 str., 2 rys., 5 fot.)

Opisano budowe i sposéb pracy nowoczesnej od-

lewni angielskiej, uruchomionej w 1947 r. Wykonuje
ona odlewy narzedzi maszynowych w ilosci 70 ton
miesiecznie. Odlewnia posiada dwa zeliwiaki, jeden
0 Srednicy 840 mm, topigcy 4 tony zeliwa na godzine
1drugi o $rednicy 560 mm topiacy 2¥2 tony na godzi-
ne. Duze suwnice torowe, 2 tonowe, przewoza kadzie
0 pojemnosci 1,5 tony. Opisano technike przygotowa-
nia piasku, formowania i odlewania. J.N.
9 — 168 (2) PPH 8 49
Modele z suchego piasku. Dry-Sand Patterns. J. Tim-
brell. Foundry Trade J, t. 84, 1948 Nr 457,
(4vz str., 8 rys.)

Stosuje sie czesto szkielet drewniany modelu do
duzych i ciezkich odlewéw, przy czym wolne prze-
strzenie szkieletu_zapetnia sie twarda gling a nastep-
nie suszy. Opisano uzycie modeli z piasku suszonego
do wyrobu ztozonego odlewu, oraz do pilnej naprawy
odlewoéw. J.N.

9 — 169 (2) PPH 8 49
Odsrodkowe odlewanie stali. Cz. [Il. Centrifugal
Casting of Steel Part Il. J. How. Hall. Foundry,

t. 76, 1948, Nr 9, str. 74, (8 str., 6 rys., 7 fot., 10 ods.)

Przy witasciwym odlewaniu odsrodkowym stali
szybkosci obrotéw wynosza 1400 do 1500 obr/min.
W zaleznosci od odlewu i grubosci jego Scianki nalezy
eksperymentalnie ustali¢ szybko$¢ lania, temperature
metalu i szybkos¢ obrotéw. Formy wykonane sg
z miegkkiej stali, chociaz w uzyciu sg niekiedy zeliwne
1 ze stali stopowej. Podano sposoby odlewania w ma-
szynach poziomych i pionowych. Proces poé6tsrodko-
wy rozni sie od wiasciwego odlewania od$rodkowego
gtéwnie tym, ze odlew formuje sie w piasku formier-
skim i formy wirujg zawsze na osi pionowej. Opisano
metody odlewania stali tym sposobem. J.N.

9 — 170 (2) PPH 8 49
Odsrodkowe odlewanie stali. Cz. Ill. Centrifugal
Casting of Steel Part Ill. J. How Hall. Foundry,

t. 76, 1948, Nr 10, str. 88, (7 str., 1 rys., 1 wykr., 9 fot.m
5 ods.) c. d.

Rozwazano uzycie odpowiedniego piasku na for-
my w odlewaniu pétodsrodkowym i podano nomogram

do wyznaczenia odpowiedniej szybkosci obrotéw. Wy-
liczono wielko$¢ sit odsrodkowych dziatajgcych w me-
talu. Na przyktadzie kota zebatego omoéwiono otrzy-
manie zdrowego odlewu pozbawionego nieciagtosci
i dziur. Opisano metode odlewania z centralnym wle-
wem, w ktérej odlewy nie obracaja sie dookota wtas-
nej osi, lecz sg zasilane metalem z centralnego wlewu,
tak, ze caty uktad jest w ruchu. Szybkosci obrotéw sg
takie same jak przy odlewaniu pétodérodkowym. J.N.

9 — 171 (2) P PH 8 49
Niekontrolowany piasek odlewniczy. Foundry Sand-

Uncontrolled. H. E. Henderson. Foundry, t 76, 1948,
Nr 4, str. 95 (2V2 str.)
Na podstawie praktyki autor twierdzi, ze nie da

sie osiggna¢ catkowitej kontroli piasku odlewniczego,
poniewaz nawet przy nieznacznej zmianie jego skia-
du wystepuja zupeinie nieoczekiwane zmiany w jego
wiasnosciach. Opisat trudnosci, na jakie natknat sie
w swej pracy. J.N.

9 — 172 (2) PPH 8 49
Formy rdzeniowe do odlewéw ze stali nierdzewnej.
Core - Moulds for Stainless Steel Castings. R. S. Tur-
ner. Foundry Trade J. t 85 1948, Nr 1670, str.
231, (1 str., 2 rys.)

Poniewaz przy produkcji matych odlewéw ze stali

nierdzewnej wynikajg pewne trudnosci w postaci: wy-
zarcia piasku w formach, koniecznosci odlewania moz-
liwie zimnego metalu, celem zmniejszenia réznych
wad skurczu i wtracen zuzla w metalu, nalezy przy
odlewaniu przedsiewzig¢ rézne Srodki ostroznosci.
Okazato sig, ze odlewy winny mie¢ wlewy siegajace
ponizej podstawy odlewu i winny by¢ zasilane od
dotu. Opisano uzycie skrzynek rdzeniowych do zafor-
mowania tych odlewoéw. J.N.
9 — 173 (n) PPH 8 49
Odlewanie w kokilach — konstruowanie prostych ko-
kili. Nr 9. Gravity Diecasting—'How to Design Simple
Moulds. No. 9. Foseco-Foundry Prac. 1949,
Nr 94, str. 401, (1,5 str., 1 rys., 1 fot.).

Podano przyktad kokilowego odlewania kotka ze-
batego z brgazu aluminiowego 90/10 z podaniem spo-
sobu konstrukcji oraz wykonania prostej kokili. T.M.
9 — 174 (n) PPH 8 49
Przepuszczalno$¢ spizu handlowego przy prébie pod
cisSnieniem. Commercial Gunmetal - Leakage under
Pressure Testing. Foseco - Foundry Prac, 1949,
Nr 93, str. 393, (2% str., 4 fot., 2 mikfot.)

Omoéwiono badanie przyczyn i usuwanie porowa-
tosci odlewu czesci pompy ze spizu handlowego. T.M.

9 — 175 (n) PPH 8 49
Zaoszczedzenie zt6z metalowych, przez wykorzystanie
ztemu niezelaznego. Utilizing Nonferrous Scrap Con-
serves Metal Resources. E. S. Schwartz, Am. Foun-
dryman, t 14, 1948 Nr 2, str. 38, (3 str.)
Rozpatrzono problemy, zwigzane z wyczerpywa-
niem sie rezerw metali niezelaznych. Jednym ze spo-
sob6w zaradzenia temu jest wiasciwe wykorzystanie

ztomu metalowego. Najekonomiczniejszym sposobem
jest przetapianie i rafinowanie ré6znych gatunkéw
ztomu i odlewanie wlewkéw o okreslonym skfadzie
chemicznym, celem dalszego ich przerabiania. J.N.

9 — 176 (n) PPH 8 49
Odlewanie precyzyjne. Precision Casting. A. Whitta-
ker, Machinery, t 74, 1949, Nr 1904, str. 514,
(3 str.)

Odlewy precyzyjne znalazly szerokie zastosowanie
przy produkcji topatek lotniczych turbin gazowych,
pracujacych przy temperaturach 900 C. topatki wyko-
nuje sie ze stopéw typu Nimonic 80 o skiadzie C 0,1%



maks. Fe 5%
Ti 2% i reszta Ni.

maks. Al 1%, Cr 20%, Si 1%, Mn 1%,
Sa to stopy nadzwyczaj twarde
i trudno obrabialne. Opisano doktadnie technike od-
lewania precyzyjnego, podano skitady wosku i ma-
terialu wypetniajgcego formy, omoéwiono zalety i gra-
nice stosowalnosci tego procesu. J.N.
9 — 177 (1) PPH 8 49
Wlewniczka dla odlewania prébek na rozerwanie
0 érednicy 13,8 mm dla pomiaru charakterystyk me-
chanicznych lekkich stopéw odlewanych do wlewnicy.
Choix d‘un outillage pour la coulee en coguille
d‘eprouvettes de traction de 138 mm de diametre
pour la mesure des caracteristigues mecanigues des
aliages legers coules en coguille. J. Duport. Fonder-
rie. 1949, Nr 37, str. 1447, (7% str., 4 tab., 3 rys.)
Préobka odlewana jest w potozeniu poziomym z uto-
zeniem wlewu i nadlewu zabezpieczajgcym przed
powstaniem wad materiatowych. Odlang prébke $red-
nicy 185 mm obtacza sie na S$rednice 13.8 mm. Wyko-
nano préby z alpaksem oraz dwoma innymi stopami
1 stwierdzono, ze dotychczas uzywane probki majag
bardzo czesto wady wewnetrzne, podczas gdy probki
odlewane we wlewniczkach nowego typu sg wolne od
tych wad i dzieki temu otrzymuje sie lepsze wyniki.
Wlewniczke zaproponowano do przyjecia w normach.
E. B.

9 — 178 (1) PPH 8 49
Odlewanie spokojne stopéw lekkich w formach pias-
kowych. La coulee tranguille dans les moulages au
sable des alliages legers. A. Caillan. Rev. Alum.,
1949, Nr 151, str. 3, (11 str., 2 tab., 26 rys., 1 wykr.,
6 fot.)

Najczestsze wady pochodzg z wtracen tlenkéw
i braku ciagtosci materiatu. Omoéwiono wptyw rodzaju
stopu, temperatury i ksztaltu formy na tworzenie sie
tych wad. Na szeregu przykiadéw wyjasniono bitedy
czesto popetniane i podano dokiadne przepisy, jakich
nalezy przestrzega¢ dla otrzymania najlepszych odle-
wow. Specjalnie omdéwiono odlewanie syfonowe. Licz-
ne rysunki i fotografie ilustrujg tekst. O.W.

9 — 179 (1) PPH 8 49
Odlewanie w kokilach — konstruowanie prostych ko-
KilL Nr 10. Gravity Diecasting — How to Design Sim-
ple Moulds No 10. Foseco - Foundry Prac.

1949, Nr 95, str. 414, (F/2, str. 1 rys. 1 fot.)
Opisano spos6b wykonania prostej kokili do odle-,
wania wiatraczka wentylatora z aluminium. T.M.

9 — 180 (1) PPH 8 49
Odlewy ze stopéw stalowych. Cz. V. Aluminium
Alloy Castings Part V. F. A. Levis, Foundry

t. 76, 1948, Nr 4, str. 82, (4,5 str. 4 fot.)

Poniewaz najwieksza trudnoscia przy odlewaniu
stopéw aluminiowych jest absorbcja wodoru i utlenia-
nie, autor podaje sposoby unikniecia tych zjawisk.
Opisano stosowanie topnikéw statych Ilub gazowych,
ktore albo zapobiegajg absorbcji gazu i utlenianiu lub
usuwajg rozpuszczony gaz i utworzone tlenki. Celem
poprawienia struktury stopow, stosuje sie zmieniacze
takie jak tytan, bor, chrom i s6d, ktére dajg drobniej-
sze ziarno lub powoduja inne zmiany strukturalne.
Najwazniejszg rzecza przy laniu jest utrzymanie opty-
malnej temperatury lania, ktoéra nalezy wyznaczac
doswiadczalnie. Utrzymanie w czystosSci wyposazenia
uzywanego w czasie topienia ma réwniez duze zna-
czenie w otrzymywaniu dobrych odlewéw. J.N.

Analizy o tematach pokrewnych 8-59(1); 11-84 (z).

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA
10 — 67 (o) PPH 8 49
Podwdjna zespolona matryca do réwnoczesnego wyko-
nywania dwoéch réznych czesci. Double Combination

Die for Producing Two Different Parts. B. Menhin,

Machin ery, t. 74, 1949, Nr 1908, str. 662, (1,5 str.,
1 rys.)
Podano opis i rysunki specjalnej matrycy, ktéra

przy uzyciu jednego ruchu wykonuje pierscien i kot-
nierz rozwidlony. Prasa pracuje z szybkoscig 120 su-
woéw/min, zdolno$¢ produkcyjna w ciaggu 8 godz. 57.600
pierscieni i kotnierzy. Z.W.

10 — 68 (o) PPH 8 49
Nawrotna walcarka zamknieta. The Reversing Cluster
Mili. G. E. Forrington. Iron Steel. Eng. t. 26,
1949, Nr 3, str. 69, (2 str., 2 fot.)

Walcarka ta stuzy do walcowania tasmy ze stali
nierdzewnej. Sktada si¢ ona z czterech walcéw oporo-
wych i dwoéch bocznych. Posiada naped tacznig Leo-
nard”™ na walce oporowe, nastawianie elektryczne,
smarowanie centralne. Kgt miedzy $rodkami walcow
oporowych i roboczego wynosi 90°. Walce oporowe
wybudowuje sie¢ parami, robocze sg tak lekkie, ze
mozna je przebudowaé recznie. Z.W.

10 — 69 (o)

Projektowanie matryc kuziennych.
sign. J. Mueller, Steel Proces,
str. 641, (3 str. 5 rys., 1 fot.)

W wielu wypadkach nie optaca sie stosowanie ma-

tryc ze wzgledu na ich skomplikowany wykréj i zwiag-
zane z tym szybkie ich zuzycie. W tych wypadkach
nalezy sie uciec do innych operacji jak odkuwanie
na walcarce kuziennej i giecie. Wyginanie na matym
tuku mozna dokona¢ przy pomocy zwykilych pras.
Duze tuki gdzie konieczny jest duzy skok maszyny
wygina sie na poziomej maszynie tzw. buldozerze.
Podano kilka przyktadéw stosowania tych wiasnie
metod. Z.W.
10 — 70 (o) PPH 8 49
Projektowanie matryc kuziennych. Forging Die Design.
J. Mueller, Steel Proces, t. 34, 1948, Nr 5, str.
242, (3 str., 4 rys.) s

Linia dzielaca matryce powinna tak przebiegaéd,
by mniej wiecej jednakowa ilos¢ materiatu znajdo-
wata sie tak w jednej jak i w drugiej czesci. Gdy li-
nia ta przebiega w réznych ptaszczyznach, tworzy sie
zamek. Azeby zapobiec uskakiwaniu lub przesuwaniu
sie matryc nalezy ten zamek zamknagé. Autor podaje
cztery typy matryc zamknietych. Tego typu matryce
sg bardzo drogie i wymagaja bardzo starannego wy-
konania. Z.W.

PPH 8 49
Forging. Die De-
t. 34, 1948, Nr 12,

10 — 71 (o) PPH 8 49
Matryce ,Kirkride" do prasowania karoserii samo-
chodowych. Kirkride Dies for Auto Stampings. G.
Potton. Iron Age, t 161, 1948, str. 79, (3 str., 10
fot.)

Czesci otrzymane w matrycach ,kirkride" odzna-
czaja sie tagodnymi wyobleniami i dobrze wykonany-
mi narozami. W optymalnych warunkach mozna wy-
kona¢ w tego rodzaju matrycy do 50.000 szt. Diugos$é

pracy mozna podnies¢ przez stosowanie wkiadek
chromowych. Z.W.
10 — 72 (o) PPH 8 49

Zaktady produkujgce rury ochronne dla przewoddéw

elektrycznych. Electric Conduit Tube Production
Plant. Machinery, t 74, 1949, Nr 1898, str. 295,
(3 str. 4 fot.)

Zaktady te sg jednostka catkowicie zautomatyzo-
wang o duzej elastycznosci produkcji, wykonujaca ru-
ry spawane i zwijane. Jako produkt wyjSciowy mozna
stosowaé¢ tasmy na rury zwijane w kregi z réznych
metali jak: zimno i gorgco walcowana stal weglowa,
stale stopowe nierdzewne, aluminium, duraluminium,
tasmy miedziane, mosiezne, cynkowe. Najwyzsza
szybko$¢ zalezna od $rednicy i grubosci $cianek rury



wynosi okoto 45 m/min. Poza rurami przewodowymi
mozna produkowaé¢ rury do roweréw, motocykli
i specjalne. Z.W.

10 — 73 (o) PPH 8 49

Ustalenie najwiekszej dopuszczalnej diugosci trzpie-
nia przy przecinaniu. Ermittlung der hochstzulassigen
Stempellange in Schnitten. G. Ochler, Werk. Betr.
t. 81, 1948, Nr 12, str. 366, (1 str., 1 wykr.)

Wyprowadzono wzdr ustalajacy najwyzszg dopusz-
czalng dtugos¢ trzpienia przyjmujac site tnaca i ta-
migca jako réwne sobie. Podano nomogram pozwala-
jacy na szybkie przeliczenie wartosci. Z. W.

10 — 74 (o) PPH 8 49
Prostoliniowe nagrzewanie. Straight - Line Heating.
S. M. Stoler, Steel, t. 123, 1948, Nr 11, str. 105, (1,5
str., 2 rys.)

Opisano urzadzenie do obroébki diugich metalo-
wych przedmiotéw jak: prety, rury itp. Prety ze stotu
przechodza na transporter rolkowy, tuszczarke i do
czterostrefowego gazowego pieca przelotowego. Ma-
szyna do ciecia ptomieniem przygotowuje materiat do
odweglenia,

pras. Ogrzewana stal bez zgorzeliny i
drobnoziarnista dzieki szybkiemu nagrzewaniu, jest
obrabiana szybciej, taniej, ma lepsze witasnosci wy-

trzymatosciowe i zanewnia lepszg jakos¢ produkcji.
B. K.
10 — 75 (o) PPH 8 49

Projektowanie i wyréb watkéw ksztattujagcych Design
and Manufacture of Forming Rolls. A. W. Baumgar-

ten, Tool Eng. t 22, 1949, Nr 4, str. 35 (2 str.,
4 rys.)
Walce ksztattujgce do rur réznego przekroju

mozna poréwna¢ do matryc i nalezy tak samo sie
z nimi obchodzi¢. Niezaleznie od symetrycznosci prze-
kroju, nie powinno by¢ ostrej linii rozgraniczajacej
oba walce. Nalezy utrzymac¢ stalg wartos¢ stosunku
Srednic. Powierzchnia pracujgca musi by¢ doskonale
polerowana. Podano trzy przyktady kalibrowania te-
go rodzaju walcow. Z.W.
10 76 (o) PPH 8 49
Zastosowanie matryc o podwdéjnym dziataniu do wy-
robu zbiornikéw z podwdéjnymi Sciankami. Umstiilp-
ziehverfahren fur die Herstellung doppelwandiger
Hohlkorper. Werk. Betr. t. 81, 1948, Nr 1, str. 23
1 str., 2 rys.).

Zastosowanie matryc o podwojnym dzialaniu
zmniejsza ilos¢ operacji z 12 do 8 Daje to duze osz-

czednosci czasu, oraz zezwala na zmniejszenie ilosSci
pras przy normalnym systemie produkcji. Metode
zilustrowano przykiadem. Z.W.

10 — 77 (o) PPH 8 49

Wzajemne oddziatywanie sit przy walcowaniu w ukta-
dzie kwarto. Wzaimodiejstwie sit pri prokatkie w sta-
nie kwarto. M. Safien. Stal, t. 8 1948, Nr 12, str.
1095, (4 str., 4 rys.)

Autor wyprowadza wzory na obliczanie sit dzia-
tajacych na walce robocze, oporowe, szyjki walcéw
i tozyska. Dla wyprowadzenia wzoréw czyni naste-
pujace zatozenia: a) wszystkie przekroje walcow le-
za w jednej osi, b) $rednice walcéw oporowych i ich
szyjek sg rowne (to samo odnosi si¢ do walcéw ro-
boczych), c) walce odksztatcaja sie rownomiernie na
catej diugosci, d) walce obracajg sie z jednakowymi
szybkosciami, e) materiat walcowany jest jednorodny.
Dla zmniejszenia sit poziomych dziatajacych na to-
zyska walcow oporowych i roboczych, zaleca autor
przesuniecie walcéw roboczych wprzéd tzn w stro-
ne wyjscia metalu z walcéw. Z.W.

10 — 78 (o) PPH 8 49
Analiza zmiennych naciggéw przy zimnym walcowa-
niu. Analiz pieriechodnych riezimow natiazenja pri

chotodnoj prokatkie. N. Druzynin, Stal, t. 8 1948,
Nr 12, str. 1088, (8 str., 5 rys., 3 wykr.)
Przeprowadzono teoretyczne rozwazania zmian
naciggébw w czasie walcowania. Matematyczne ujecie
oparte na powigzaniu wyprzedzania metalu z szyb-
koscia katowag nawijaka z uwzglednieniem teoretycz-
nych zatozen kinematyki okreslito zmiany naciggu
jako drgania zanikajgce o okresie 0,341 sek. Dla
potwierdzenia teorii przeprowadzono préby walcowa-
nia tasmy. Przy pomocy specjalnego urzgdzenia mie-
rzono wielko$¢ naciggu i nanoszono na oscylogram.
Krzywe oscylogramu wykazaty zanikanie drgan
o okresie 0,4 sek. Drgania zanikajag w skutek wyrow-
nujgcego wplywu wyprzedzania metalu. Wzrost szyb-
kosci walcowania powoduje szybsze zanikanie drgan.

Obnizenie i skrécenie drganh mozna uzyskaé przez
zmniejszanie momentéw bezwiladnosci ukiadu nawi-
jaka. Z.W.

10 — 79 (o) PPH 8 49
Udoskonalenie napedu nozyc latajacych. Improved
Flying Shear Drive. J. R. Erbe, Iron Steel Eng.

t. 26, 1949, Nr 4, str. 74, (5 str., 1 rys., 2 wykr., 6 fot.)
Duzy problem przedstawia ciecie bezposrednie
tasmy walcowanej na gorgco. Nozyce muszg by¢ cat-
kowicie zsynchronizowane z klatka wykanczajaca.
Zaopatrzono nozyce w motor pradu statego napedza-
jacy tylko dolny néz, o duzym momencie rozrucho-
wym. Urzadzeniem synchronizujacym sa dwa pilot-
generatory, jeden na walcu klatki wykanczajacej, dru-
gi na motorze napedzajacym néz. Przy peinej syn-
chronizacji spadek napiecia pomiedzy nimi jest row-
ny zeru. W innym wypadku ptynacy prad wyréwnaw-
czy reguluje szybkosci przy pomocy specjalnego urza-
dzenia sterujgcego. Nozyce te moga by¢ uruchomione
w ciggu % sekundy. Obstuga tego rodzaju nozyc jest
bardzo prosta, dzigki specjalnemu urzadzeniu deski
kontrolnej na podstacji. Z.W.
10 — 80 (o)
Warunki uchwytu w walcarce trio Lautha. Ustowija
zachwata w stanach trio Lautha. D. Kuzieme. Stal,
t. 8, 1948, Nr 8, str. 701, (6,5 str., 6 rys., 3 wykr.)
Przeprowadzono teoretyczne rozwazania nad wa-
runkami uchwytu uwzgledniajac grubos¢ kesiska
ptaskiego, potozenie stotéw podnosnych i stosunek
Srednic walcéw. Matematyczne wywody poparto pro-
bami. Niezaleznie od $rednic walcéw i potozenia sto-
tbw — warunkiem walcowania jest, by suma katow
uchwytu byta réwna lub mniejsza od podwdjnego
kata tarcia. Ujecie sztuki w gérnym potozeniu stotu
zalezy od jej wysokosci oraz kata nachylenia stotu.
Wspétczynnik uchwytu maleje wraz ze zwiekszeniem
sie stosunku IL = x (przy R + r = const) gdzie R —
r
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promiern walca skrajnego; r — promien walca $rod-
kowego. Optymalng wartoscig jest tu stosunek i

= 15 — 155 Obnizenie przedniego stotu dla zapo-
biegnigecia uszkodzeniu samotokéw przez wychodzaca
sztuke nie zmienia warunku uchwytu. W  trakcie
walcowania mozna zwiekszy¢é gniot do takiej wartosci,
by suma katéw uchwytu byta réwna lub mniejsza od
poczwérnego kata tarcia. Z.W.

10 — 81 (o) PPH 8 49
Automatyczna regulacja naciggu, szybkosci i ustawie-
nia przy walcowaniu tasmy stalowej. Automatic Con-
trol of TensLon, Speed and Position in Handling Me-

tal Strip. J. H. Hopper, Blast Fur. t 37, 1949,
Nr 3, str. 317, (8 str. 10 rys. 4 fot.)
Regulacja naciaggu przy napedzie tacznig typu

Ward - Leonard jest z punktu widzenia teoretyczne-
go kwestig prosta, a mianowicie: szybko$¢ x naciag x



const = KM. Utrzymujac stalg moc i szybko$¢ uzys-
kuje sig staly naciag. Na tej zasadzie opiera sie re-
gulacja amplidynowa naciggu. Regulacja ta utrzymu-
je staly prad w obwodzie przez zmiane pola w moto-
rze napedzajacym jedna czy drpga zwijarke. Inna
metoda regulacji polega na zastosowaniu ekstensome-
tru. Metoda ta jest doktadniejsza, ale kosztowniejsza,
posiada ona zdolno$¢ automatycznej kompensacji bez-

wtadnosci w miare narastania zwoju. Z.W.

10 — 82 (o) PPH 8 49
Nowe metody trawienia metali. Neue Wege der Me-
talbeizung. L. Wetternik. Berg - Htitt _ Monats-

hefte, t. 94, 1949, Nr 2, str. 34, (3 str.)

Zwyczajne trawienie stali specjalnych w kwasach
z dodatkiem inhibitoréw w wielu wypadkach nie daje
dobrych wynikéw. Opisano szereg nowych metod
trawienia jak: anodowe, katodowe, mieszane, elektro-
lityczne i w kagpielach stopniowych zasad. Z.W.

10 — 83 (o) PPH 8 49
Zespolone matryce do przebijania, wycinania, i ksztal-
towania. Progressive Piercing, Punching and Forming
Dies. C. R. Cavry, Machinery, t 74, 1949, Nr 1897,
str. 270, (3 str., 7 rys.)

Zespolone matryce wytwarzajg przedmiot w dwu
lub wigcej kolejno po sobie nastepujacych stadiach.
Matryce te réznia sie w szczegétach konstrukcyjnych
zaleznie od tego czy sa obstugiwane recznie czy tez
automatycznie. Podano kilka przyktadéw takich ma-
tryc ilustrujgc opisy schematycznymi rysunkami.
Matryce obstugiwane automatycznie sg zazwyczaj za-
mocowane w prasach pracujacych z duzymi szybko$-
ciami. Z.W.

10 — 84 (o) PPH 8 49
Walcowanie pretéw. Zastosowanie obliczenia roztta-
czania do kalibrowania. Rolled Bars, Application of
Spread Calculation to Pass Design. A. E. Lendl. Iron
and Steel, t 21, 1948, Nr 14, str. 601, (3,5 str.,
1 tab., 3 rys., 2 wykr.)

Wykroje szybko wydtuzajgce stosuje sie celem
przejscia z kesa o duzei powierzchni przekroju do
preta. Stosuje sie duze ubytki, ktére w wypadku wy-
kroju kwadrat - owal moga osigga¢ do 60%. Giéwnag
wada tego typu wykroju jest wytwarzanie rys i pek-
nie¢ na materiale, ktére w trakcie dalszego walcowa-
nia nie ulegajg zgrzaniu. Aby usungé¢ te wady nalezy
odpowiednio skalibrowa¢ wykroje liczac $rednie wy-
sokosci i rozttaczanie. Nalezy pamieta¢ o tym, ze
gniot przy przejsciu owalu w kwadrat nie powinien
by¢ wiekszy niz 70% gniotu przy przejSciu kwadratu

w owal. Podano ponadto graficzng metode Kkalibro-
wania owalu i kwadratu. Z.W.
10 — 85 (o) PPH 8 49

Fizyczny sens wzajemnos$ci logarytmoéw deformacji.
Fiziczeskij smist otnoszenia logaritmow dieformacji.
Il. Sujerow, Stal, t. 8 1948, Nr 12, str. 1099, (2 str.).

Zaktadajac, ze: 1) objeto$¢ metalu w czasie wal-
cowania pozostaje niezmienng, 2) kierunki naprezen
gtébwnych odpowiadajg odksztatceniom, 3) gtéwne od-
ksztatcenia sa proporcjonalne do odpowiednich napre-
zen, autor udowadnia matematycznie, ze wspoétczynnik
rozttaczania jest staly. Wspdiczynnik roztiaczania
wyraza si¢ nastepujgco:

gdzie B i H szeroko$¢ i wysokos$¢ po przepuscie, b, h,
przed przepustem. Z punktu widzenia fizycznego
okreslono odpowiednie naprezenia dziatajace w ob-
szarach elementarnych objetosci odksztatconego ciata.
Z.W.

10 — 86 (2) PPH 8 49
Przyrzad z urzadzeniem indukcyjnym do pomiaru na-
cisku walcéw. Das Walzdruckmessgerat mit indukti-
wer Feinmesslehre, N. de Bali, Arch. f. techn.
Messen, t 158, 1948, Nr Dez. str. V 822, (4 str.,
5 rys.)

Pomiar nacisku walcéw daje szereg korzysci
a mianowicie: ostrzega przed przecigzeniem i zapo-
biega w ten sposéb uszkodzeniom, daje przeglad ja-
kosci materiatlu walcowanego, informuje o stanie
beczkowatosci walcow oraz zezwala na dobranie
optymalnych warunkéw walcowania. Aparaty do mie-
rzenia nacisku mogg by¢ o dziataniu bezposrednim
lub posrednim. Pomiaru wydiuzen dokonuje sie przy
pomocy czujnikéw mechanicznych oporowych lub in-
dukcyjnych. Opisano urzadzenie indukcyjne wyko-
nane przez firmg¢ AEG. Podano spos6b zamocowania,
wzory do obliczania i zatozenia jakie przyjeto oraz
sposoby kalibrowania. Dla poréwnania podano opis
czujnika Pratt & Whitney. Przeliczono mozliwe btedy,
Z.W.

10 — 87 (2) PPH 8 49
Kontrola jakosci przy produkcji blachy cynowanej.
Quality Control in Tin Plate Production. H. C. Mor-
rou, Electr. Pneum. Mech. Inst. t. 3, 1949,

Nr 76, str. 8 (4 str., 2 wykr., 3 fot.)

Opisano samoczynne urzgdzenia kontrolne stoso-
wane w kolejnych stadiach produkcji; regulacje tem-
peratury w piecach do wyzarzania uzyskuje sie przez
pneumatyczne dozowanie gazu i powietrza. Przy po-
krywaniu blach cyna na drodze ogniowej reguluje sie
samoczynnie temperature kapieli cynowej i oleju
palmowego.. Przy cynowaniu elektrolitycznym regu-
lacja samoczynna odnosi sie do temperatury zaworu

oczyszczajacego, roztworu trawionego i elektrolitu.
S. M.

10 -r- 88 (2) PPH 8 49
Produkcja duzych odkuwek. Production of Heavy
Forgings. E. Bensen, Iron Coal Trades Rev.

t. 158, 1949, Nr 4225, str. 471, (2 str.)

Diugos¢ wykonanych odkuwek jest ograniczona
tylko diugoscia wybiegowag spod miota. Szerokosé
przed rozpoczeciem kucia nie moze by¢ praktycznie
wieksza niz potowa przeswitu miedzy stupami. Cie-
zar wykonanych odkuwek na nowoczesnej kuzni ogra-
niczony jest tylko mozliwosciami stalowni w odlewa-
niu wlewka. Dzwig obstugujgcy musi mie¢ conajmniej
dwa razy taka nos$nos$¢ jak najciezszy odkuwany wle-
wek ze wzgledu na cigezar tancucha, urzadzenia pod-

trzymujgcego i obracajgcego. Z.W.
10 — 89 (2) PPH 8 49
Duza maszyna do giecia stali nierdzewnej fjrmy
Bigwood. Large Rigwood Ulate Bending Rolls for
Stainless Steel. Machinery, t. 74, 1949, Nr 1897,
str. 264, (2 str. 1 fot.)

Skonstruowano tréjwalcowga maszyne do giecia

blach grubych ze stali nierdzewnej. Waga catosci oko-
to 110 t catkowita dilugos¢ 16 m. Opisano doktadnie
catos¢ konstrukcji oraz regulacje. Z.W.

10 — 0 (2) PPH 8 49
Obrébka plastyczna na goraco stali wysokostopowych.
W. Nowakowski. Wiad. Hut. t. 4, 1948 Nr 12, str.
14, (3 str., 1 tab., 1 rys.).

Omoéwiono optymalne warunki przerobu wlew-
kow tak przy kuciu jak i walcowaniu. Okreslono
wptyw poszczeg6lnych domieszek stopowych na pla-
styczno$¢ stali. Ujeto zaleznos¢ miedzy pierwotnag
wielkoscig krysztatéow a plastycznoscig. Z.W.



10 — 91 (2) PPH 8 49
Blachy Sedzimira i Robertsona dla tasm zimno walco-
wanych. A. Stanistawski, Wiad Hut. t 5 1949,
Nr 2, str. 4, (2,5 str., 2 ta.,, 2 wykr.).

Przeprowadzono préby walcowania tasmy stalo-
wej na walcarkach Robertsona i Sedzimira, na wsad
uzyto blach spawanych, walcowanych na goraco. Proé-
by daty wyniki ujemne. Otrzymanej w ten spos6b
tasmy nie mozna stosowaé¢ do dalszej przerdbki na
automatach wskutek zbyt szerokich waharn grubosci.
Z.W.

10 — 92 (2) PPH 8 49
Nowoczesne urzadzenia pomocnicze na walcowni na
zimno firmy Carnegie-lllinois. Carnegie Illinois Corp.
modernizes Cold-Reduction Facilities of Goéry. Iron
Steel Eng. t. 26, 1949, Nr 4, str. 122, (1,5 str., 3 fot.).

Podniesiono produkcje przez zastosowanie walco-
wania zwojow o wiekszym ciezarze. Wybudowano 16
nowych piecow do wyzarzania, pracujacych w atmo-
sferze ochronnej. Przebudowano zwijarki i rozwijarki
tasmy, trawialnie i urzadzenia pomocnicze do trans-

portu. Z.W.
10 — 93 (2) PPH 8 49
Platerowanie stali. The Plating Step in Clad Steel
Manufacture. A. D. Taylor, Plating, t. 36, 1949,
Nr 3, str. 239, (7 str., 14 fot.).

Stal platerowana skiada sie ze stali weglowej
lub niskostopowej z natozong jedno lub dwustronnie
przeciwkorozyjng powtoka. Stal nierdzewng, elektro-

platerowana niklem z jednej strony, nakilada sie na
blok stalowy i zwalcowuje sie. Otrzymuje si¢ blachy
mechanicznie wytrzymate, odporne na korozje, tatwo
obrabialne. Szereg fotografii ilustruje poszczegélne
stadia procesu i urzadzenia fabryki. M.P.

10 — 94 (2) PPH 8 49
Raporty Westinghouse‘a o matrycach ze spiekanych
weglikéw metali. Westinghouse Reports on Carbide
Dies. G. P. Muir, Tool Eng. t. 22, 1949, Nr 4, str. 17,
(4 str., 2 tab., 3 rys., 3 wykr., 5 fot.,)

Zastosowanie wktadek ze spiekanego weglika

wolframu wybitnie przedtuzyto diugotrwatos¢ matry-
cy stosowanej do prasowania skomplikowanych wy-
krojéw. Stosowane wktadki sg grubosci 25 mm. Wa-
runkiem ditugotrwatej pracy jest doktadne prowadze-
nie obu czeSci matrycy. Z.W.
10 — 95 (2)
Rozwdj kuznictwa.
ce. W. Noujokas.
33, (1,5 str., 2 fot.).

Droga stopniowego
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Developments in Forging Practi-
Tool Eng. t. 22, 1949, Nr 3, str.

rozwoju uzyskano duzg do-

ktadnos¢ wykonywanych odkuwek tak, ze obecnie
wymagajag one tylko nieznacznej dodatkowej obrdébki
mechanicznej. Postepy te osiagnieto przez przekon-

struowanie matryc i bijakéw. Postarano sie o wyeli-
minowanie drgan zwiekszajac przez to prezycje wy-
konania. Zastosowanie nowoczesnych piecow grzew-
czych olejowych z atmosfera ochronnag par litu oraz
ogrzewania indukcyjnego zezwolito na catkowite wy-
eliminowanie zgorzeliny. Najwyzszym osiggnigeciem
jest odkuwanie z super-stopéw czesci do turbin ga-
zowych. Z.W.

10 — 96 (2) PPH 8 49
Wyposazenie i kierunki metod produkcji drogg praso-
wania. Eguipment and Method Trends in Stamping
Production. H. Sahlin. Tool Eng. t. 22, 1949, Nr 3.
str. 24, (2 str.,, 2 fot.).

W wypadku gdy nie mozna produkowaé praso-
wek metodg tasmowa duze oszczednosci w czasie daje
zautomatyzowane wktadanie blach i wyjmowanie
praséwek z prasy. Skonstruowano w tym celu tak

zwane ,zelazne ramig“. Prasy, ktérych ruch ramy
przebiega z dotu do goéry, zezwalaja na zwigekszenie
iloSci suwow o 75%. Stosowanie praséwek wzglednie

odkuwek zmniejsza znacznie wage wykonanych
przedmiotéw. Z.W.

10 — 97 (2) ' PPH 8 49
Regulowanie $rednic rur bez szwu drogg zmiany

Riegulirowanije tocznosti
izmienieniem tiechnotogicze-

czynnikéw technicznych.
chotodnokatanych trub

skich paramietrow. P. T. Emekanenko. E. Osada.
Stal, t. 8 1948, Nr 8, str. 707, (11 str., 11 tab., 5
wykr.).

w Zwiazku Radzieckim
walcowanie cienkosciennych rur bez szwu na wal-
cach pielgrzymowych bez nastepnego przeciggania
dla wyréwnania $rednicy celem poprawienia ksztattu
kotowego. Dla ustalenia wptywu proceséw technolo-
gicznych na kolisto$¢ rur postuzono sie metodami
matematyki statystycznej. Przeprowadzono prébne
walcowania rur o $rednicy 38 i 57 mm i grubosciach
Scianki 1,4, 1,85 2,8 mm dla kazdego typu po 20 sztuk.
Ucinano konce i mierzono S$rednice zewnetrzng, wew-

Ostatnio wprowadzono

netrzng, grubos$¢ Scianki i owalnos¢. Tak samo mie-
rzono tuleje rurowe. Wyliczono réwnania regresji
i sporzadzono wykresy. Dla wigkszej przejrzystosci

nie ujmowano naraz wiecej jak dwie zmienne. Ko-
listos¢ rur zalezy od wielko$ci, doktadnosci geome-
trycznej tulejki rurowej, wspoiczynnika wydtuzenia
i grubosci Scianki rury gotowej. Z.W.
10 — 98 (2)

Rozktad wtracen i przer6bka miekkiej stali na pod-
stawie badan dokonanych przy walcowaniu drutu.
Seigerungsverlagerung und Verformung beim Wal-
zen von weichem Stahl nach Untersuchungen an einer
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Drahtstrasse. K. Krebs. Stahl u. Eisen, t. 66/67,
1947, Nr 15/16, str. 224, (6,5 str., 2 rys., 3 fot., 12
mikfot.).

Przy przecigganiu drutu na zimno wystepuje sze-
reg wad jak: pekanie, zta ciagliwos¢, szorstka po-
wierzchnia, zadziory itd. Powodem ich powstawania
jest wystepowanie na powierzchni wtracen pochodza-
cych z jamy usadowej. Dla ujecia zaleznosci wyste-
powania tych wtracen na powierzchni przeprowa-
dzono préby walcowania od =zestalenia wlewka az
do gotowego drutu na zgniataczu duo i w uktadzie
poiciggtym. Uzyto miegkkiej stali martenowskiej nie-
uspokojonej. Okazato sie, ze powodem wystepowania
wad jest nierbwnomierje ogrzanie wsadu,, wskutek
czego wtracenia sa wyciskane na zewnatrz. Odpo-
wiednio réwnomierne ogrzewanie uzyskane przez
przez przebudowanie piecéw usuneto w duzym sto-
pniu te wady. Z.W.

10 — 99 (2) PPH 8 49
Systemy walcowania ptaskownikéw. The Art of Rol-
ling Flats. Ch. Hammond, Iron Steel Eng.

t. 26, 1949, Nr 3, str. 85 (11 str., 27 rys., 2 wykr.).
Omoéwiono metody produkcji ptaskownikéw przez
walcowanie w wykrojach zamknietych i na walcach
stopniowych z przedgotowym wykrojem osadczym,
ponadto odkuwanie na miotach. Wzieto pod uwage
wszystkie typy stali od zwyczajnych weglowych do
wysokostopowych. Przy walcowaniu w wykrojach
zamknietych zaleca sie stosowanie poza normalnymi
prowadnicami pazura zabezpieczajgcego przed na-
winigciem sie materialu na walce. Gtéwnag wada tego
rodzaju kalibrowania jest ograniczona wydajno$¢ od-
nosnie asortymentéw produkowanych, szybkie zuzy-
wanie sie wykrojow oraz zwigzane z tym odchyiki
wymiarowe. Najbardziej ekonomiczng metodg walco-
wania jest walcowanie na walcach stopniowych z osa-
dzaniem w wykrojach osadczych. Daje to duzag ela-



styczno$¢ produkcji w potgczeniu z otrzymaniem do-
brej powierzchni i dobrym wykorzystaniem walcéw.
Zaleca sig stosowanie trzech wykrojéw osadczych.
Podano opis i rysunki prowadnic zaleconych w tym
typie kalibrowania. Z.W.

10 — 100 (2)
Udoskonalenia ciggtej produkcji
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rur spawanych czo-

towo. Developments in Continous Butt Weld Pipe

Mills. W. Rodder, Steel Eng t 26, 1949. Nr 2

str. 101, (11 str., 2 tab., 7 rys., 4 wykr., 7 fot.).
Opiano metody produkcji obejmujace rury

0 $rednicy od 125 mm do 100 mm przy maksymalnej
szybkosci 170 mj/min. Giéwnym urzadzeniem jesit
uktad z szesciu par rolek o wspélnym napedzie do
zwijania tasmy na rure i jej spawania. Wazna rzecza
jest zapewnienie odpowiedniego ksztattu brzegéw,
ktére powinny by¢ Sciete, dla zapewnienia dobrego
spawania. Tasma przechodzi poprzez prostownice
rolkowa a dla zapewnienia jednostajnosci ruchu two-
rzy petle. Dla zapewnienia ciggtosci ruchu, konce
tasm spawa sie ze sobg. Tasma przechodzi przez piec
1 po wyjsciu z niego brzegi tasmy rozgrzewa sie
sprezonym powietrzem, wzglednie tlenem. Nastepnie
tasme wygina sig, spawa i wygtadza przy gniocie
3—6%. Otrzymane rury tnie sie pila na gorgco na
dtugos¢ 6—16 m, skiada na chtodni, wytrawia i pro-
stuje. Wydajnos¢ zakiadu mozna podnies¢ stosujac 8
par rolek zamiast szesciu i dajac indywidualny na-
ped dla kazdej pary. Uktad jest wtedy bardziej ela-
styczny i posiada wieksze mozliwosci regulacji. Z.W.

10 — 101 (2) F/PH 8 49
Nowa walcownia firmy Appleby. The Appleby Rol-
ling Mills. G. Moore. Iron Coal Trades Rev.
t. 15871949, Nr 4221, str. 235, (3 str.,, 2 fot.).

Wydajnos¢ tygodniowa walcowni wynosi 6.600 t
blach grubych. Walcownia sktada si¢ ze zgniatacza
i dwéch zespotéw do blach. Zgniatacz iest obstugiwa-
ny przez cztery piece grzewcze opalane gazem wiet-
kopiecowym. Ciezar wlewkoéw przewaznie 101 Zgnia-
tacz jest duem nawrotnym o Srednicy walcéwY 1.100
m/m ze stali kutej. Zespét o dtugosci walcow 3,300 mm
jest zespolonym szeregowym duem nawrotnym. Dla
zwigkszenia wydajnosci dodano mu osobno klatke
wykanczajaca. Drugi zespét ma dilugosé walcéw 2.200
m/m | jest zupeitnie podobny. Wywazenie walcéw
hydrauliczne, nastawienie elektryczne. Nozyce kesisk
ptaskich sa parowo-hydrauliczne. Kesiska po obcieciu
sa ponownie grzane w piecach ciggtych. (GMotow®
blachy sg normalizowane i trawione. Z.W.

10 — 102 (2) PPH 8 49
Kierownice na walcowni pretéw. Looping and Re-
peating on Merchant Mills, W. J. Barry, Iron
Steel Eng. t. 22, 1949, Nr 4, str. 110, (55 str. 5 rys.).

Zastosowanie mechanicznych kierownic podniosto
wydajno$¢ walcowni z 16 t/godz. do 27 t/godz. Urzag-
dzenie cate jest regulowane przy pomocy oka elek-
trycznego i cewki solenoidu uruchamiajacej dzwignie.
Duze trudnosci sprawiato szybkie zuzycie prowadnic
zeliwnych. Zastgpiono je prowadnicami ze stali
chromo-niklowej. Kantowanie odbywa sie automa-
tycznie przy pomocy specjalnie wstawionej prowa-

dnicy obracajgcej. Ponadto wymieniono na tej wal-
cowni tozyska brgzowe na zywiczne. Z.W.

10 — 103 (2) PPH 8 49
Walce i walcowanie. Rolls and Rolling. B. E. Brays-

haw. B last Fur., t 37, 1949, Nr 3, str. 325, (9 str.,
14 rys., 1 wykr.).

Omowiono systemy kalibrowania zgniataczy.
Zgniatacz trio odznacza sie matg elastycznoscig pi'o-

dukcji, ograniczong dtugoscia poétwyrobéw, matymi

szybkosciami deformacji, zgniata sig na nim mniejsze

wlewki. Zaleta jest mozliwo$¢é stosowania motorow
napedowych o mniejszej mocy i uzycie duzego kota
zamachowego kompensujgcego moc. Istniejg tez

zgniatacze specjalne, produkujace poétwyroby o ksztat-
cie specjalnym np. dwuteowniki lub ceowniki. Uktad
zgniataczy duo daje najwieksze gnioty. Stosuje sie
tam kalibry typu kwadrat-romb. Uktad ten cechuje
mata elastyczno$¢ produkcji. Poza tym, istnieje jesz-
cze uktad dwuklatkowy zespolony nawrotny, ktory
witasciwie niewiele sie rézni od dua nawrotnego.
Kesiska ptaskie i platyny moza walcowaé¢ na specjal-
nym typie zgniatacza, ktéry ma szeroka nie wycie-
ta czes¢ beczki. Do walcowania platyn stosuje sie
tez walcarki uniwersalne. Z.W.

10 - 104 (2) _ PPH 8 49
Nowa walcarka nawrotna o $rednicy 700 mm dla
stali stopowych. New 28-inch Reversing Mili for Alloy
Steels. T. Bishop. Iron Coal Trades, Rev.
t. 157, 1948, Nr 4195, str. 287, (5,5 str., 1 rys., 5 fot.).
Opisano doktadnie walcarke, motory i urzadze-
nia pomocnicze. Cato$¢ zespotu stanowi klatka z wal-
cami w uktadzie duo o S$rednicy 700 mm, stoty pod-
nos$ne, samotoki, manipulatory, pity tnace na goraco
i przesuwnice na walcarke wykanczajaca. Cata dtu-
gos¢ zespotu, az do korica samotokéw wybiegowych,
wynosi okoto 120 m. Wysoko$¢ samego zgniatacza
6 m. Zgniatacz jest projektowany do produkcji ke-
sisk ptaskich od 375 X 75 mm do keséw kwadrato-
wych o boku 80 mm. Klatka zebata posiada walce
o Srednicy 800 mm, zeby wykonane z brazu fosforo-

wego. Z.W.
10 — 105 (n) PPH 8 49
Przerobka plastyczna miedzi zawierajgcej bizmut.

Working of Coppers Containing Bismuth. A. P. C.
Hallowes, Engineering, t. 167, 1949, Nr 4328,
str. 6, (2 str., 1 tab., 1 ods.).

Podano uwagi odno$nie préb walcowania na zim-

no i goraco miedzi o zawartosciach Bi 0,00002% do
0,10% oraz P 0,037% do 0,43%. W.K.
10 — 106 (3 PPH 8 49
Wystepowanie falistosci przy ttoczeniu przedmiotéw
z aluminium i jego stopéw. Apparition de cornes dans
Temboutissage de Taluminium et dje ses alliages.
Chevigny, Rev A lum. 1949, Nr 153, str. 79, (9 str.,
10 tab., 5 fot., 12 mikfot.).

Omoéwiono warunki przy ktérych blacha alumi-
niowa daje przy ttoczeniu brzeg falisty. Powodem
powstawania tej wady jest anizotropowos$¢ kryszta-
tow. Mozna w znacznym stopniu wptywaé na usu-
nigcie tej wady, przez dobieranie sposobu walcowa-
nia blachy na zimno i goraco, oraz dobierania od-

powiednich temperatur przy rekrystalizacji. ROw-
niez zanieczyszczenia, lub dodatki pewnych metali,
jak chromu, manganu i magnezu, maja wpityw na

powstawanie tego zjawiska. Najmniej zbadanym jest
wptyw sposobu odlewania. Tekst objasniono zdjecia-
mi mikroradiograficznymi krysztatéw. O.W.

Analiza o temacie pokrewnym: 4—52.

11. OBROBKA CIEPLNA

11 — 68 (o) PPH 8 49
Wptyw konstrukcji na przebieg i wyniki obrébki cie-
plnej. S. Jabtonski, Biul. Gim. 1949, Nr 1, str. 64,
(15 str., 24 rys., 3 ods.).

Dla unikniecia ujemnych zjawisk wystepujacych
przy obrébce cieplnej konstruktor winien przy pro-
jektowaniu nadawac¢ przedmiotom najbardziej zwarty
ksztatt, réwnomierny przekr6j i symetryczne roztoze-



nie mas, unikajgc ostrych kantéw i
miejscowego ostabienia przekroju,

podcie¢, silnego
Slepych otworéw

i tp. Autor podaje szereg wytycznych ilustrujac je
przyktadami witasciwych i niewtasciwych rozwigzan,
zaczerpnietych z praktyki. S.P.

11 — 69 (o) PPH 8 49
Oszczednosci ogrzewania pradem szykozmiennym.

Economics of Radio Freguency Heating. A. P. Bock,

Steel, t 128, 1949, Nr 8, str. 94, (4 str.,, 1 fot.,, 6
wyKki\).
Ogrzewanie pradem szykozmiennym obejmuje

ogrzewanie indukcyjne metali pradem o czestotliwo-
sci do 500 Kc i ogrzewanie dielektryczne nieprzewo-
dnikéw i ztych przewodnikéw pradem o czestotliwosci
5 do 40 Mc. Przy wprowadzaniu metody w cykl pro-
dukcyjny nalezy przeanalizowa¢ strone ekonomiczng
i strone techniczng. Nalezy dokona¢ odpowiedniego
doboru urzadzenia, przeprowadzi¢ proéby laboratoryj-
ne i uwzgledni¢ amortyzacje. Pozytywny wynik ba-
dan catkowicie usprawiedliwia zastosowanie omawia-
nej metody. Podano pomocnicze wykresy, wzory i da-
ne liczbowe, przydatne przy rozwazaniach. B. K.

PPH 8 49
Ml e t.

11 — 70 (o)
Atmosfery regulowane. Controlled Atmospheres.
Treatment. t. 16, 1949, Nr 57, str. 1, (2 str.).
W poczatkach biezacego stulecia atmosfery regu-
lowane mialy za zadanie ochrone przed utlenieniem,
naweglaniem i odweglaniem. Szybki rozw6j objat
wkrétce atmosfery azotujagce, naweglajace, réwnocze-
$nie naweglajgce i azotujace i inn. tak, ze do kazdego
procesu obrébki cieplnej moze by¢ dobrana najbar-
dziej odpowiednia atmosfera. Omoéwiono pokrétce na-
weglanie gazem w W. Brytanii, proces zarzenia blan-
kowego, zarzenie zeliwa przy dodatku powietrza lub
pary wodnej do atmosfery odweglajacej, azotowanie,
wreszcie nakrzemowanie i nachromowanie stali przy
przy pomocy chlorkéw, powstajacych z reakcji chlo-
rowodoru albo chloru z substancjami, zawierajgcymi
Si lub Cr. B.K.
n - 71 (o)
Urzadzenie hartowni.
Commercial Heat Treating.
1948, Nr 7, str. 1220, (6 str.).

PPH 8 49
W. S. Bidle Co Eauipped for
Ind. Heating, t 15

Hartownia wykonuje wszelkie roboty do naj-
wiekszych wigcznie z zakresu obrdébki cieplnej. Opi-
sano wyposazenie, poszczegbélne jednostki i urzadze-

nia, na ktore skiladaja sie: 26 réznych piecow w tym
duze jednostki do zmigkczania walcowanych profilow,
piece do naweglania w karburyzatorach gazowych,
ptynnych i statych, do cyjanowania i cyklonowe piece
do odpuszczania. Maszyny do hartowania ptomieniem
wielkich kot zebatych, cztery piaskownice, prasy do
prostowania i zbiorniki hartownicze z cyrkulacjg ka-
pieli. Regulacja temperatury niezalezna dla kazdego
pieca, a poza tym na kazdej hali 20-punktowy re-
jestrator temperatury. Kontrola rozporzadza maszy-
na wytrzymatosciowg 50 ton, 3 aparatami Brinell'a
i Rockwelha. Wyposazenie uzupeinia Kkilka suwnic
3 ton. i 2 ciggarki. B.K.

11 — 72 (o)
Atmosfery piecowe —
nie. Furnace Atmospheres —
Use. W. F. Basstow, Steel
Nr 2, str. 91, (5% str., 5 fot.).
Omoéwiono role tlenu, wodoru,
i dwutlenku wegla, weglowodoroéw,
wodnej w podstawowych reakcjach,
w piecu, oraz generatory atmosfer regulowanych,
ktére dzielg sie na pie¢ zasadniczych typow: egzoter-
miczne, spalajgce mieszanke powietrze — gaz na N2,

PPH 8 49
ich wytwarzanie i zastosowa-
Their Generation and
Proces, t. 35, 1949,

siarki, tlenku
amoniaku i pary
zachodzacych

CO, i HoO, egzotermiczne z usuwaniem CO2 i produ-
kujagce atmosfere o zawartosci do 99% N2, endoter-
miczne do krakowania, wytwarzajgce atmosfere Ho,

CO i N2 dysocjatory amoniaku i generatory na we-
giel drzewny, produkujace gaz w skladzie 64% N2
35% CO i 1% H2 B.K.

11 — 73 (o) PPH 8 49

Obnizenie kosztéw wytwarzania przy pomocy obroébki
cieplnej. Heat Treatment Lowers Manufacturing Costs.

R. W. Campbell, Steel Proces, t 35 1949, Nr 2
str. 71, (4% str. 6 fot.).
Stosowanie atmosfer regulowanych umozliwito

normalizowanie i hartowanie bez zgorze-
liny lub naweglanie i cyjanowanie gazem. Obrébka
pradem wysokiej czestotliwos$ci, udoskonalone metody
i obrobki ptomieniem gazowo-tlenowym, obrébki sto-
pniowe, sa osiaggnigciami ostatniego dwudziestolecia.
Podano kilka przyktadow ilustrujacych zastosowanie

wykonanie,

nowoczesnych metod obroébki cieplnej i podniesienie
wydajnosci produkcji od 750 — 5000%, przy znacz-
nym obnizeniu kosztu jednostkowego B.K.

n — 74 (2) PPH 8 49

Zmechanizowane hartowanie ptomieniem. Mechanized
Flame Hardening. J. R. Burg, Mach. Design, t 21,
1949, Nr 2, str. 132, (3 str., 3 fot.).

Obrébka cieplna ptomieniem gazowo-tlenowym
jest metoda szybka, czysta, tanig i wydajng. Nadaje
sie szczegblnie do hartowania odpornych na $cieranie
powierzchni wigkszych elementéw przy masowej pro-
dukcji. Zaleznie od potrzeby i rodzaju powierzchni
stosuje sie trzy sposoby obrébki: posuwowy, obroto-
wy i posuwowo-obrotowy. Podano kilka przyktadow
harowania ptomieniem elementéw konstrukcyjnych,
i trzy podstawowe typu stosowanych maszyn. B.K.
1 — 75 (2) PPH 8 49
Zmniejszenie o 20% kosztéw obrébki przeciggaczy ze

stali szybkotnacej przy pomocy piecow pionowych.
Vertical Furnaces Reduce Labor Costs 20% in Tre-
ating High-Speed Steel Broaches. W. L. Gibbons,

Mat. Meth. t 28, 1948, Nr 3, str. 77, (3 str.,, 5 fot.).

Opisano technike obrobki cieplnej przeciggaczy
i wydtuzonych narzedzi ze stali szykotnacej, wysoko-
chromowej, hartujgcej si¢ na oowietrzu. Przedmioty
hartowane dochodzg do 2250 mm dtugosci. Najwaz-
niejszym zagadnieniem jest zabezpieczenie narzedzi
przed pokrywaniem sie zgorzeling, przed odwegla-
niem i krzywieniem sie. Zastosowanie pionowych pie-
cow gazowych i solnych czyni zado$¢ tym wymaga-
niom przy nizszych kosztach obrébki. B.K.

11 — 76 (2) PPH 8 49
Odprezanie odlewdow zeliwnych. Stress-Relief Treat-
ment of Iron Castings. Foundry Trade J. t. 84
1948, Nr 1648, str. 325, (5% str.).

Referat wygtoszony przez L. E. Reson‘a, Rozpa-
trzono powstawanie naprezenn na prostym przykiadzie
stygnacego odlewu. Powyzej 600C odlew jest pla-
styczny, zakres 600—400 C stanowi strefe przejsciowa,

nizej 400 C odlew zachowuje sie elastycznie. Jezeli
przy stygnieciu ponizej 600 C, réznica pomiedzy zew-
netrzng i wewnetrzng czescig odlewu wynosi 100 C,
woéwczas powstajgce naprezenia wynosza ok. 1100

kgZ/cm2 Dwa czynniki odgrywaja role dominujaca
przy usuwaniu naprezen: ogrzewanie do temperatury
550—600 C i okres przetrzymania. Ten ostatni ma nieco

mniejsze znaczenie. W obszernej dyskusji omdéwiono
liczne szczeg6ly poruszanego zagadnienia. B.K.
n — 77 (2) PPH 8 49

Wyzarzanie zeliwa ciggliwego w piecu elektrycznym.
Le Recuit de la fonte malleable au four electrigue.
J. Four. Electr. t. 58, 1949, Nr 1, str. 18, (2 str.).



Streszczenie referatu M. G. Joly. Omoéwiono rodza-
je piecow stosowanych do zarzenia zeliwa i osiggane
wyniki. Najlepsze sa piece, zapewniajagce rownomierny
rozktad temperatury, a zwilaszcza elektryczne. Cena
energii elektrycznej czesto jest czynnikiem hamuja-
cym, jednak piece elektryczne do zarzenia maja wy-
bitne zalety, a mianowicie: mozliwo$¢ doktadnej re-
gulacji temperatury, utatwiong obstuge i elastycznos¢
zastosowania, zuzywaja mniej materiatdbw ogniotrwa-

tych i czesci metalowych, nie wymagaja dodatkowej
przestrzeni na komin, rekuperator itd. i zapewniajg
wigksze bezpieczenstwo pracy. B.K.

11 — 78 (2) PPH 8 49
Hartowanie stali narzedziowych i martenowskich.
The Quenching of Tool and Die Steel. P. Payson,
Machinery London, t. 74, 1949, Nr 1903, str.
482, (5 str., 1 tab., 5 wykr.).

Podano pie¢ wykreséw TTT stali narzedziowych
i matrycowych, chromo-manganowo-wolframowej, we-
glowej (1,14% C), wysokochromowo-weglowej, szyb-
kotngcej molibdenowej i chromomolibdenowej. Omé-
wiono przebieg przemian austenitu oraz wptyw roéz-
nych sposobdéw oziebiania, wielkosci hartowanych
przekrojow i wiasnosci chitodzacych osrodka. Poda-
no struktury i twardosci, wyjasniono wydzielanie sie
weglikéw na granicach ziarn i korzystne metody ob-
rébki cieplnej. Uwzgledniono réwniez role i ilosci au-
stenitu szczatkowego i powstawanie naprezen i pek-
nie¢ hartowniczych. Stwierdzono, ze stale pracujace
na goraco, obrobione na martenzyt lub mieszaning
martenzyt - bainit, nie wykazujg zasadniczych réznic
we wiasnosciach. B.K.

1 — 79 (2) PPH 8 49
Obrébka cieplna narzedzi ze stali szybkotnacych przy
temp. ponizej O0C. Obrabotka chotodom instrumientow
iz bystroriezuszczich statej. A P. Gulajew, P. P. Gru-
dow, A. A. Badajewa, Stanki i Instr. t. 20, 1949,
Nr 3, str. 3, (3 str.,, 6 tab., 1 rys., 2 wykr., 14 ods.).

Podano opis przemian strukturalnych zachodza-
cych w stalach szybkotnacych przy hartowaniu ich
w osrodkach o temp. ponizej O0C, oraz dane doswiad-
czalne odnoszace sie do ilosci austenitu szczatkowego,
martenzytu odpuszczonego i martenzytu nieodpusz-
czonego w skalach szybkotnacych, hartowanych
w rozmaitych warunkach przy temp. ponizej 0C. Po
hartowaniu przy temp. ponizej 0C wystarczy tylko je-
dno odpuszczenie do utworzenia sie martenzytu, kté-
ry odznacza sie lepsza wytrzymatoscia na udarnosé
niz martenzyt nieodpuszczony. Warunki tworzenia sie
peknie¢ badano na specjalnych prébkach studzonych
najpierw w oleju przy temp. 100C z temp. 1280C
Stwierdzono, ze nastepne natychmiastowe szybkie
studzenie z temp. 100C do temp. 20C i zamrazanie
wywotuje pekniecia, natomiast natychmiastowe wol-
ne studzenie np. na powietrzu z temp. 100 do 20C
i nastepnie szybkie lub powolne zamrazanie do temp.
— 79 C nie wywotuje peknieé, c. d. n. W.K.

u— 8 (2 PPH 8 49
Obrébka cieplna narzedzi ze stali szybkotnacych przy
temperaturze ponizej OC. Obrabotka chotodem in-

strumientow iz bystroriezuszczich statej. A. P. Gu-
lajew, P. P. Grudow, A. A. Badajewa, Stanki
i Instr. t. 20, 1949, Nr 4, str. 16, (2 str., 3 tab,,

12 wykr., 1 ods.) cd.

Badania wpitywu 12-tu réznych sposobéw obroébki
cieplnej na wiasnosci skrawalne nozy i frez6w wy-
konanych ze stali szybkotngcych doprowadzity do
nastepujacych wynikow: najlepsze rezultaty dato
hartowanie narzedzia z temp. 1280C w os$rodku
o temp. — 79C i trzykrotne odpuszczanie przy temp.

560 C; wydajnos¢ narzedzia okazata sie o 4 do 5%
wieksza, a przy jednym odpuszczaniu taka sama jak
narzedzia hartowanego z 1280 C w oleju o temperatu-
rze pokojowej i trzykrotnie odpuszczanego przy tem-
peraturze 560 C. Przy hartowaniu w os$rodku o temp.
ponizej 0 C szkodliwy wptyw pewnych nieprawidto-
wosci jak np. zbyt niska temperatura grzania, z kt6-
rej narzedzie jest hartowane, niedostateczne odpusz-
czanie — znacznie mniej odbijaja sie na jakosci na-
rzedzia, wskutek czego ten sposéb obroébki cieplnej na-
lezy stosowac¢ przy masowej ich produkcji. W.K.

11 — 81 (2) PPH 8 49
Przehartowalnos$¢ stali z niewielkg zawartoscig boru.
Prokaliwajemost* stali s niebolszym sodierzaniem bo-
ra. S. M. Winarow. Zur Tiech. Chim. t 19
Nr 2, str. 243, (7 str., 3 tab., 2 rys., 5 wykr., 7 ods.)

Badania nad zjawiskiem przemian zachodzacych

w przechtodzonym austenicie doprowadzity do naste-
pujacych wnioskéw: przemiana austenitu rozpoczyna
sie na granicach ziarn austenitu, gdzie pojawiajg si¢
pierwsze skupienia perlitu; na podstawie rozwazan
geometrycznych i termodynamicznych potwierdzono,
ze drobne ziarna austenitu sg mniej trwate niz grube.
Wskutek tego przemiana w drobnych ziarnach rozpo-
czyna si¢ wczesniej i zachodzi szybciej niz w ziar-
nach grubych, stad stale gruboziarniste odznaczaja
sie lepszg przehartowalnoscig. Doswiadczenia wyka-
zaly, ze dodatek boru w ilosci 0,003% — 0,004% w sta-
li weglowej o zawartosci wegla okoto 0,35% znacznie
polepsza przehartowalnos$¢ stali, chociaz jednoczes$nie
powoduje budowe drobnoziarnista. Zjawisko to tiu-
maczy sie¢ prawdopodobnie tym, ze bor wplywa na
utworzenie sie warstwy adsorbcyjnej na powierzchni
ziarn austenitu; termodynamiczna trwato$¢ ziarn
zwieksza sie, czego nastepstwem jest opdzZnienie
przemiany i zmniejszenie sie jej szybkosci a zatem
polepszenie przehartowalnosci stali. W.K.
n — 82 (2) PPH 8 49
Powierzchniowe hartowanie wiencéw kot ptomieniem
acetyleno - tlenowym, Powierchnostnaja zakatka obo-
diew kole$s acietileno-kistorodnym plamieniem. S. W.
Biegun, Awtog. Dieto, 1949, Nr 1, str. 26, (1 str.,
I rys.).

Opis urzadzenia do automatycznego powierzchnio-

wego hartowania wiencéw két roboczych, przy zasto-
sowaniu ptomienia acetyleno - tlenowego, do pod-
grzewania hartowanego elementu. Palnik przy pro-
cesie hartowania nagrzewa réwnomiernie wieniec
kota na catej szerokosci czesci roboczej na gleboko$é
3 do 10 mm, przy szybkos$ci obwodowej kota 80 do 120
mm/min. W.K.
11— 83 (2) PPH 8 49
Obrébka cieplna ztgcz spawalniczych rur kottow na wy-
sokie cisnienie. Tiermoabrabotka swarnych sojedinienji
trub kottlow wysokago dawlenja. W. G. Dolgich,
Avtog. Dieto, 1949, Nr 1, str. 24, (2 str.,, 6 tab.)

Obrébka ztgcz spawalniczych rur ze stali chromo-
molibdenowej ma na celu: polepszenie struktury ma-
terialu w miejscu spawanym, zmniejszenie wewnetrz-
nych naprezen i zapobieganie powstaniu peknie¢ w ma-
teriale i podwyzszenie wtasnosci mechanicznych spawa-
nego zespotu. Ustalono nastepujgce sposoby obrébki
cieplnej miejsc spawanych: dla rur o grubosci $cianek
ponizej 10 mm grzanie przy temperaturze 900—930 C.
w czasie 1 min. na 1 mm grubosci $cianki i powolne
studzenie do 500 C. z szybkoscig 40— 50 C. na godz.
dalsze studzenie w spokojnym powietrzu; dla rur
o grubosci $cianek powyzej 10 mm grzanie przy temp.
900 — 930 C. w czasie 0,75 min. na 1 mm grubosci
Scianki, i studzenie w spokojnym powietrzu, nastepnie



odpuszczanie przy temp. 650 — 680 C. w czasie 3 min.
na 1 mm grubosci Scianki i powolne studzenie do 300
C, z szybkoscia 50— 75 C na godz., dalsze studzenie
w spokojnym powietrzu. Podgrzewanie miejsc spa-
wanych przeprowadza sie¢ przy pomocy grzejnikéw
elektrycznyh lub gazowych. Duza trudnos$¢ sprawia
zapewnienie powolnego ostygania miejsc spawanych.
W.K.

11 — 84 (2) PPH 8 49
Wptyw chromu na grafityzacje biatego zeliwa. Influ-
ence du chrom sur la graphitisation des fontes blan-
ches. G. Joly, Fonderie, 1949, Nr 40, str. 1537,
(8 str.,, 8 tab., 1 rys.,, 1 wykr., 40 mikfot.)

Starano sie ustali¢ cykl obrébki cieplnej gwaran-
tujacej otrzymanie struktury: ferryt-grafit, w zeliwie
ciggliwym o rdzeniu szarym zawierajagcym przypad-
kowe niewielkie ilosci chromu, w granicach od 0,03
do 0,14%. Chrom obniza szybko$¢ rozpadu cementytu
przy temperaturze zarzenia 920 C i w jeszcze wiek-
szym stopniu szybkos$¢ grafityzacji perlitu. Juz przy
zawartosciach 0,06 — 0,07% Cr, minimalny czas za-
rzenia przy 740 C wynosi 100 godzin. Dodatek 0,002%
boru do kadzi w postaci zelazoboru (17— 18%) zwiek-
sza wydatnie szybko$¢ grafityzacji perlitu, co pozwala
stosowa¢ zwykty cykl obrébki cieplnej do zeliwa za-

wierajacego nieduze ilosci chromu. P.J.
n — 8 (n) PPH 8 49
Obrébka cieplna brazéw odlewniczych. The Heat-

Treatment of Foundry Bronzes. W. T. Pell-Walphole,

Foundry Trade J. t 85 1948, Nr 1686, str. 599,
(3 str.,, 2 wykr., 2 mikfot., 7 ods.)
Mozliwosci poprawienia wiasnosci wytrzymato-

Sciowych droga wyzarzania przy 600 C malejg przy
wysokich temperaturach i duzych szybkosciach lania.
Wyzarzenie w atmosferze utleniajgcej, zwieksza
szczelno$¢ odlewéw wskutek pokrywania sie $cianek
rys warstwg tlenku o zwigkszonej objetosci wiasci-
wej. W.K.

11— 86 (1) PPH 8 49
Obrébka cieplna stopéw aluminium. Heat-Treatment
D. C. G. Lees. Wire and Wire Prod. t 16, 1949,
Nr 182, str. 151, (2 str., 1 rys., 1 wykr., 1 fot., 1 mikfot.)

Stopy aluminiowe mozna podzieli¢ wg kryterium
obrébki cieplnej na 2 grupy: pierwsza obejmujaca np.

Duras, Almdec, Aldrey, do ktérej stosuje sie trzy
zabiegi obrébki cieplnej — roztwarzanie, utwardzanie
(wzgl. starzenie) wydzieleniowe i utrzymywanie przy

niskiej temperaturze celem powstrzymania wydzielania.
Grupe druga stanowi aluminium o czystosci ponad
99,5% i jego stopy z magnezem lub manganem, gdzie
utwardzanie zachodzi gtéwnie pod wplywem zgniotu
wywotanego przer6bka plastyczng. Omoéwiono zabiegi

obrébki cieplnej, piece, kapiele, atmosfery i podano
uwagi praktyczne. B. K.

12.  METALURGIA PROSZKOW
12 — 55 (o) PPH 8 49

Ceramika metalowa i wytwarzanie stopéw spieka-
nych. E. Hirschfeld. Mechanik, t 22, 1949, Nr 1—2
str. 13, (3,5 str., 3 rys., 1 wykr., 1 fot.)

Omoéwiono rozwéj metalurgii proszkéw ze szcze-
goélnym uwzglednieniem wolframu, oraz jej zastosowa-
nie w nowoczesnej technice. Dzieli sie¢ ono na wyroéb
czystych metali lub stopéw, wyrob czesci ztozonych
z réznych materiatébw, wyréb materiatow porowa-
tych i wyréb spiekanych stop6éw narzedziowych. Roz-
patrzono wytwarzanie weglikow spiekanych, ich wtas-
nosci i zastosowanie. Podano schematy fabrykaciji
i wykresy. W.R.

12 — 56 (o) PPH 8 49
Podstawowe studium i wyposazenie do spiekania i ba-
dania spiekéw metalo-ceramicznych. Fundamental
Study and Eauipment for Sintering and Testing of
Cermet Bodies, A Blackburn, T. Shelviu, H. Lo-
wers, J. Am. Cer. Soc. t. 32, 1949, Nr 3, str. 81,
(18 str., 6 tab., 8 rys., 10 wykr., 11 fot.)

Tworzywa metalo - ceramiczne, skladajgce sie
z metali i tlenkéw, znalazty ostatnio szerokie zasto-
sowanie w aparaturze pracujacej przy wysokich tem-
peraturach. Przedstawiono wyniki doswiadczen zarze-
nia praséwek borku chromu, chromu, zelaza, kobal-
tu, niklu, w atmosferach: wodoru, mokrego argonu
i mokrego argonu zanieczyszczonego innymi gazami
przy temperaturach od 1480 —1930 C. Wyniki wska-
zuja, ze kontrolowana powtoka tlenkéw na powierzch-
ni ziaren proszku metalu jest zasadniczym warunkiem
dobrego ztaczenia sie tworzywa. Do przeprowadzenia
spiekania nie jest konieczna atmosfera $cisle redu-
kujaca; najkorzystniej przebiega ztaczenie tworzywa
metalo - ceramicznego w przypadku spiekania me-
tali posiadajgcych te sama budowe krystaliczng i w
przyblizeniu te same parametry siatki przestrzennej
co tlenki, oraz tworzgcych z odno$nymi tlenkami roz-
twory stale ciggte. Celem przeprowadzenia wymie-
nionych préb, skonstruowano specjalne piece o uzwo-
jeniu molibdenowym, opisane szczegétowo w czesci
drugiej. Opisano aparature, stuzacg do badania wy-
trzymatosci na rozcigganie tworzyw metalo - cera-
micznych przy wysokich temperaturach i podano wy-
niki przeprowadzonych préb. W.R.
12 — 57 (o)

Problemy prasowania proszkéw metali. Problems of
Pressing Metal Powders. H. Greenwood, Machineg-
ry, t. 74, 1949, Nr 1909, str. 696, (2 str.)

Krotki przeglad zagadnien zwigzanych z praso-

waniem proszkéw. Wptyw réznych czynnikéw na
witasnos$ci praséwki i urabianie ich przez specjalny
dob6r warunkéw prasowania. W.R.
12 — 58 (o) PPH 8 49
Obecny stan metalurgii proszkéw. Where does Powder
Metallurgy Stand Today. H. R. Clauser, Mat. Meth.
t. 29, 1949, Nr 3, str. — (4 str.).

W zwigzku z szybkim rozwojem metalurgii prosz-
kéw w technice, autor usituje sprecyzowac jej stan

PPH 8 49

rozwojowy. Jedng z przyczyn rozwoju metalurgii
proszkéw sa nizsze koszty produkcji artykutow ma-
sowych. Lepsze wyniki daje stosowanie proszkow

stopowych niz czystych proszkéw metali. Autor wy-
mienia ponad 50 czynnikéw, majgcych znaczenie, kt6-

re wymagajg statej i skrupulatnej kontroli. Podano
specjalne przyktady. W.R.
12 — 59 (2) PPH 8 49

Dyfuzja w spiekach zelazo-krzemowych. Diffusion in

Iron-Silicon Compacts. F. Glaser, Powder Met.
Buli. t 4, 1949, Nr 1, str. 19, (4 str.,, 3 tab., 2 rys.,
4 ods.)

Badano mieszanki o zawartosci 6 i 10% Si w

trzech seriach prasowanej na zimno i spiekanej; pra-
sowanej na gorgco i wyzarzanej;, prasowanej nha go-
ragco z proszku stopowego. Spieki serii drugiej wykar-
zaty catkowita jednorodno$¢ juz po 4 godzinach wy-
zarzania, natomiast spieki serii pierwszej wymagaty
5—6 godzin spiekania. Spiekany proszek stopowy
osiggat stosunkowo najszybciej dobrg gesto$¢ i naj-
nizszy opér elektryczny. W.R.
12 — 60 (n) PPH 8 49
Czesci z proszkéw mosigdzu w zastosowaniu do me-
gafonéw. Brass Powder Parts in Toys. A. Gilbert,
Iron Age t 163, 1949, Nr 12, str. 71, (ly2 str.)
Dwa elementy spieczone z proszkéw mosigdzu,



szczegblnie odporne na korozje i posiadajace dobrag
przewodnos$¢ elektryczng przy niskich napieciach sg
najwazniejszymi cze$ciami automatycznych megafo-
néw stacyjnych. W.R.

12 — 61 (n) PPH 8 49
Wytwarzanie metalicznego toru. Herstellung von Tho-
riummetall. W. Espe, Berg-Hiit. Monatshefte,
t. 94, 1949, Nr 3, str. 66, (1 str.)

Proszek toru,, otrzymany droga redukcji tlenku
toru przy pomocy wapnia, prasuje sie pod cisnieniem
okoto 3 ton/cm2 i spieka w prézni przy temperaturze
1320 do 1360 C. Przerdébka plastyczna polega na prze-

kuwaniu na zimno, wyzarzaniu, walcowaniu i prze-
cigganiu. W.R.

12 — 62 (n) PPH 8 49
Wytrzymato$¢ tytanu na rozcigganie przy réznych

temperaturach. The Tensile Strenght of Titanium at
Various Temperatures. R. Bickerdike i D. Sutcliffe.
Metallurgia, t 39 1949; Nr 234, str. 303, (2 str.,
2 tab., 1 mikfot., 16 ods.)

Badano twardo$¢ i wytrzymatos¢ na rozcigganie
tytanu spiekanego. Proszek metalu otrzymano przez
redukcje czterochlorku magnezem. Proszek przemy-
wano, suszono w proézni, prasowano i spiekano 16 g.
przy temperaturze 1200 C w prozni. Prébki przeku-
wano na zimno, ogrzewano do temperatury 1200 C,
znowu przekuwano na zimno i wyzarzano dwukrot-
nie w proézni przy temperaturze 800 C. Badania wy-

trzymatosci  stwierdzity szybki spadek twardosci
i wytrzymatosci na rozcigganie wraz ze wzrostem
temperatury do 500 C. W.R.

12 — 63 (n) PPH 8 49

Czysta platyna o wysokiej temperaturze rekrystaliza-
cji, otrzymywana metoda metalurgii proszkéw. Pure
Platinum, of High Recrystalization Temperature, Pro-
duced by Powder Metallurgy. A. Midolleton, L. Pfeil,
E. Rhodes. J. Inst. Metals, t. 16, 1949, Nr 7,
str. 595, (18 str., 5 tab., 3 wykr., 13 ods.)
Przeprowadzone doswiadczenia poréwnawcze nad
platyna spiekana i wytapiang, wykazaty, ze miedzy
tymi platynami, badanymi w formie drutu przecig-
ganego na zimno o strukturze widéknistej, istniejg po-
wazne rbéznice. Platyna spiekana posiada wyzszg twar-
do$¢, wytrzymato$s¢ na rozcigganie, oraz wyzszy opor
elektryczny potaczony z nizszg gestoscia na skutek
porowatosci. Ro6znice te wzrastaja w miare obniza-
nia sie temperatury spiekania i przer6bki na goraco.
Po wyzarzeniu spiekanej platyny o strukturze wiék-
nistej stwierdzono, ze struktura ta utrzymuje sie przy
temperaturach znacznie wyzszych od temperatury re-
krystalizacji platyny wytapianej. W przypadku pla-
tyny spiekanej jej rekrystalizacja przebiega nieréw-
nomiernie a kolumnowo. Tych ro6znic we wiasno-
Sciach platyny spiekanej i wytapianej nie udato sie

wyttumaczy¢ zanieczyszczeniami Ilub ich rozkladem,
gdyz nawet najczystsza platyna spiekana posiada
podwyzszonag temperature rekrystalizacji. Badano

wpiyw drobnej porowato$ci na temperature rekry-
stalizacji spieku. Z doswiadczen wynika, ze najpraw-
dopodobniej porowato$¢ powoduje podwyzszenie tem-
peratury rekrystalizacji. Taka platyna o wyzszej tem-
peraturze rekrystalizacji posiada lepsze witasnosci
w zastosowaniu do elementéw grzewczych piecow
oporowych, na styki termopar itp. W.R.

Analiza o temacie pokrewnym: 10—94 (z).

13 OBROBKA MECHANICZNA
13 — 37 (o) PPH 8 49
Zatozenia wytyczne konstrukcji obrabiarek. E. Ku-
czynski. Przeg. Mech., 1949, Nr 2—3, str. 56 (3 str.,
1 wykr.).

Autor poleca stosowanie graficznej analizy za-

kresu pracy obrabiarki i podaje przyktad obliczenia
wiertarki do metali powyzszg metoda. T.t.
13 — 38 (o) PPH 8 49
Wptyw jednostkowej czynnej krawedzi tnacej na
uproszczenie i zwiekszenie doktadnosci wzoréw obrdéb-
kowych. W. Biernawski. Przeg Mech., 1949, Nr
2—3, str. 52, (3,5 str., 1 tab., 8 rys., 2 wykr.).

Wprowadzono uproszczone wzory obrobkowe na
op6r wiasciwy skrawania, szyko$¢ godzinowag itp. ja-

ko funkcje jednostkowej dtugosci czynnej krawedzi
tnacej. T.L.
13 — 39 (o) PPH 8 49

Zastosowanie pneumatycznych metod do oceny gtad-
kosci wykonczenia powierzchni. Priemienienije pniew-
maticzeskogo mietoda dla ocenki czistoty otdietki po-
wierchnosti. M. Brzezinskij. Stanki i Instr., t. 20,
1948, Nr 3, str. 20, (2 str., 1tab., 1rys., 3 wykr., 1 fot.).

Przyrzad do pomiaru chropowatosci powierzchni
metoda pneumatyczng jest zaopatrzony w manometr
i urzadzenie samorejestrujgce. Probke umocowuje sie
na ruchomym stoliku z napedem elektrycznym. Na
badanej powierzchni opiera sie igte, osadzong w wa-
hadtowej dzwigni. Pod wptywem chropowatosci po-
wierzchni igta porusza sie w ptaszczyZznie pionowej,
zmieniajgc potozenie dyszy. Zmiany oporu, przeptywu
powodowane ruchem dyszy, sa rejestrowane przy po-
mocy samopiszgcego manometru. W zaleznosci od Sre-
dnicy dysz, cisnienia poczatkowego i wielkosci prze-
ktadni dzwigniowej manometru mozna otrzymac roz-
maity stopien powiekszenia, dochodzacy do 4000 razy.
Czuto$¢ przyrzadu jest wystarczajgca do pomiaru po-
wierzchni szlifowanych. Przyrzad jest skalowany przy

pomocy ptytek wzorcowych. H.Z.

13 — 40 (o) PPH 8 49
Kult ostrza w rozwoju obrébki metali. L. Burnat
Przeg. Mech., 1949, Nr 2—3, str. 42, (2,5 str.).

Uwagi na temat znaczenia ostrza w rozwoju skra-
wania metali. Szerzej omoéwiono zjawisko powinowac-
twa przylgowego materiatéw. Wskazano, ze zagadnie-
nia zwigzane z ostrzem narzedzia powinny by¢ gtow-
nym celem badan nad skrawaniem T.t

13 — 41 (o) PPH 8 49
Specjalizacja tokarek do robdét seryjnych. Tokarki pro-
dukcyjne. Une specialisation du tour parallele pour les
travaux de serie. Les tour de fabrication. G. Lonis.
Mach. Mod, t 43 Nr 477, str. 17, (6 str.,, 1 tab.,
1 rys., 13 fot.).

Uzywanie tokarek do produkcji $rednio seryjnej
jest bardziej rentowne niz pétautomatéw i automatéw.
Ze wzgledu na ich przeznaczenie nie ma potrzeby, by
tego rodzaju tokarki byty uniwersalne i mozna wpro-
wadzi¢ w nich znaczne uproszczenia. Obrabiarki pro-
dukcyjne nalezy wyposazy¢ w specjalne urzadzenia,
utatwiajgce wykonanie seryjne. Opisano konstrukcje
i podano charakterystyke techniczna tokarek pro-
dukcyjnych Somna TF 500 i TF 400. Wyposazenie tych
maszyn pozwala na znaczne skrécenie czasu obroébki
w poréwnaniu ze zwyklymi tokarkami, oraz umozli-r
wia obstuge 2 obrabiarek przez jednego rzemieSlnika.
Dzieki tylnemu suportowi zostata zwigkszona ilos¢ je-
dnoczes$nie pracujgcych nozy. Maszyna posiada samo-

czynne urzadzenia do ograniczenia ruchu zaréwno
w kierunku osiowym jak i promieniowym. Podano
przyktady obrébki. H.Z.

13 — 42 (o) PPH 8 49

Mechanizmy do kopiowania w obrabiarkach stuzgcych
do toczenia powierzchni nieokragtych. Kopirowalnyje
miechanizmy stankow dla obtoczki powierchnostej ne-



krugtoj formy. M. Tumarkin. Stanki
1949, Nr 2, str. 7, (5 str., 14 rys.).

ilnstr, t 20,

Na podstawie analizy zmiany katéw, jaka zacho-
dzi przy toczeniu powierzchni nieokragtych autor do-
chodzi do wniosku, ze przy obrébce wg kopiatu z po-
przecznym posuwem zmienia sie jedynie kat przyto-
zenia. O ile zmiennos¢ kata nie ostabia zanadto noza,
mozemy unikng¢ stosowania mechanizmu korygujace-
go jego potozenie. Mechanizm Kkorygujacy wptywa
ujemnie na sztywno$¢ zamocowania narzedzia co po-
woduje -pogorszenie stanu obrabianej powierzchni
i zmniejszenie wydajnosci. Jezeli nie stosujemy urza-
dzenia korygujgcego, wowczas zwiekszamy trwatosc
noza przez wihas-ciwg konstrukcje lub odpowiednie je-
go ustawienie w stosunku do obrabianego przedmiotu.
Podano wzory i przykiady obliczenia wielko$ci zmian
kata przytozenia i nominalnej jego wartosci. Opisano
konstrukcje mechanizméw przy wielonozowej obrébce.
K.Z.

13 — 43 (o) PPH 8 49
Przenosne urzadzenia wiertarskie. Portable Jig Borer.
Tool Eng., t 22, 1949, Nr 4, str. 32, (3 str.,, 6 rys.,
8 fot.).

Przytoczono przyktady zastosowan wiertarki do
réznych prac przy pomocy przyrzadéw. Wiertarka
reczna czesto pozwala unikngé przy naprawach kosz-
townego demontazu czesci do wiercenia na wiertar-
ce kolumnowej. Wiertarka reczna moze pracowac row-
niez z urzadzeniem kardanowym, co pozwala wiercié
otwory v/ miejscach normalnie niedostepnych. B.J.

13 — 44 (o) PPH 8 49
Tlocznikowe narzedzia do ciecia. Punch Press Tools
for Cutting. J. W. Lengbridge. Tool Eng. t 22, 1949,

Nr 4, str. 37 (4 str., 4 tab., 6 rys., 2 wykr.).

Z trzech czynnikéw wptywajgcych na jako$¢é wy-
cie¢ (dobry ksztatt ostrza, jego ostro$¢ oraz przeswit
miedzy stemplem a matrycag) omoéwiono szczegétowo
ostatni, stwierdzajgc ze zbyt duzy przeswit powoduje
nierébwng krawedz przedmiotu i mozliwos¢é jego wy-
brzuszenia sig, natomiast zbyt maty powoduje koniecz-
no$¢ uzycia wiekszej sity nacisku. Dla wycinania
z grubszej blachy potrzebny jest wiekszy przeswit.
W przypadku wycinania z blach aluminiowych podano
wielkosci przeswitu w zaleznosci od rodzaju mate-
riatu (dla stopu Alcan 17 S—T— wynosi od 10— 18%).
B.J.

13 — 45 (o) PPH 8 49
Badania gtadkosci powierzchni przy wierceniu i po-
glebianiu. Issledowanije kaczestwa powierchnosti pri
swierlenii i zienkierowanii. W. Jakobson. Stanki
i Instr., t 20, Nr 4, str. 18, (1% str., 8 wykr.).

Przy wierceniu powstajg mikronieréwnosci wsku-
tek: narastania materiatu, szorstkosci krawedzi wier-
tta, dostawania sie odtamkoéw widréow miedzy wiertto
a $cianke otworu i rysowania otworu przy wycofaniu
wiertta. Przy pogiebianiu osiaga sie lepsza gtadkosc¢
powierzchni niz przy wierceniu dzieki mniejszym si-
tom osiowym i lepszemu prowadzeniu narzedzia
w otworze. Przy wierceniu i pogiebianiu w materia-
tach plastycznych szybko$¢é skrawania wywiera znacz-
ny wptyw na gtadkos¢ powierzchni. H.Z.

13 — 46 (o) PPH 8 49
Przyrzady do kontroli doktadnosci pracy obrabiarek do
kot zebatych. Pribory dla kontrola tocznosti raboty
zuborieznych  stankow. A. tewaszew, Stanki
i Instr., t. 20, Nr 4, str. 12, (413 str., 3 rys., 9 wykr.,
4 fot.).

Dziatanie przyrzadu jest oparte na poréwnaniu
ptynnosci i doktadnosci pracy przektadni zebatych na-
pedu podziatu obrabiarki z doktadnoscia przekiadni
ciernej urzadzenia kontrolnego. Przyrzad jest zaopa-
trzony w urzadzenie do rejestracji wynikéw pomia-
row. Podano opis przyrzadéw i przykitady wykresow
zdjetych z obrabiarek. Omoéwiono zaleznos¢ jaka za-
chodzi pomiedzy falistoscig, pochyleniem i regularno-
Scig falistych krzywych na wykresach, a doktadnoscig
mechanizmoéw frezarki. Przytoczono liczbowe przy-
ktady obliczania btedéw. H.Z.

13 — 47 (0) PPH 8 49
Zastosowanie obracajgcych sie kopiatbw do obroébki
frezéw ksztattowych. Primienienie wraszczajuszczichsja
kopirow dla obrabotki fasonnych friez. G Cwirko.
Stanki i Instr. t 20, 1949, Nr 3, str. 17, (3 str.,
10 rys.).

Frezowanie i szlifowanie frezow ksztattowych wg
kopiatu daje dobre wyniki, o ile styczna do zarysu
zeba tworzy z osiag freza kat mniejszy od 70°. Przy
katach wiekszych od 70° powstajg znaczne naciski
boczne, obnizajace doktadnosé¢ obrébki i uniemozliwia-
jace ruch rolki po kopiale. Jezeli pomiedzy frezem
lub tarczg szlifierskg i kopialem umiescimy mecha-
nizm zwiekszajacy posuw kopiatu, wéwczas zarys ko-
piatu bedzie mniej stromy od zarysu zeba freza i ob-
réobka bedzie mozliwa nawet przy katach wiekszych
od 70°. Podano konstrukcje przyrzadéw z obracajgcym
sie kopiatem, napedzanym zebatka, oraz przyktady
projektowania krzywek. Zbyt maty kat nachylenia
krzywki wptywa ujemnie na dokiadnos$¢ obrobki i dla-
tego nie nalezy stosowa kopiatéw o kacie pochylenia
krzywej mniejszym od 20°. H.Z.

13 — 48 (2) PPH 8 49
Wyszukiwanie optymalnej geometrii frezé6w do bardzo
szybkiego frezowania nierdzewnych stali Z1 i Z 2
Izyskanie optimanoj gieometrii friez dla skorostonogo'
friezierowanija nierzawiejuszczach stalej Z1 i Z 2
Stanki i Instr., G. Mackin i P. Pobegatow. t. 20,
1949, Nr 1, str. 19 (2 str., 4 tab., 2 wykr.)

Préby wykonano na pionowej frezarce przy uzy-
ciu jednonozowej gtowicy frezarskiej 120 mm. Jako
kryterium do oceny stepienia narzedzi przyjeto wzrost
zapotrzebowania mocy o 0,25 KW. Na podstawie préb
skrawania wykonanych 12 nozami o rozmaitej geome-
trii ustalono optymalne katy. Przy trwatosci freza
2—3 godzin, posuwie 01 — 0,2 mm/1 zab, gtebokosci
skrawania 3 — 6 mm maksymalna szybkos$¢ skrawa-
nia wynosita 140 — 170 m/min. H.Z.

13 — 49 (2)

Ciecie stali szlifowaniem.
Stahl. A. Jungbluth, Werk.
str. 152, (2 str., 2 wykr.)

Cigcie metali i mineratéw przy pomocy tarcz ko-
rundowych z wigzaniem bakelitowym Ilub gumowym
znalazto szerokie zastosowanie w przemysle, dzieki
duzej szybkosci i gtadkiej powierzchni przekroju. Gru-
bos¢ tarcz wynosi od 0,1 do 38 mm a S$rednica od 30
do 400 mm. Prety do-0' 25 mm nieruchomo zamoco-
wane mozna cig¢é bez obawy nadmiernego wzrostu
temperatury. Przy cieciu czesSci o wigekszym przekroju
lub rur, wskazanym jest nadanie materiatowi ruchu
obrotowego, dzigki czemu uzyskuje sie lepsze chtodze-
nie. Szybkos$¢ ciecia wzrasta znacznie w miarge po-
wiekszania nacisku tarczy od 3 do 8 kg, a przy dal-
szym zwigkszaniu obcigzenia do 16 kg zmienia sie nie-
znacznie. H.Z.

PPH 8 49
Das Trennschleifen von
Betr., t. 82, 1949, Nr 5,

Analiza o temacie pokrewnym: 25—54



14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

14 — 43 (o) PPH 8 49
Wybér tréjsktadnikowych mieszanin czyszczacych.
Evaluation of Ternary Mixtures. J. J. Morrisoroe, R. G.
Newhall, Ind. Eng. Che m., t. 41, 1949, Nr 2, str.
423, (6V2 str., 1 tab., 1 rys., 13 wvkr., 3 fot., 20 ods.)
Podano wyniki rozwazan nad problemem oczysz-
czania za pomoca mieszanin trojsktadnikowych ztozo-

nych z mydta jako $rodka pienigcego, syntetycznego
Srodka oczyszczajacego oraz elektrolitu. Stwierdzono,
ze czesto dodatek do roztworu mydia, syntetycznej

substancji oczyszczajgcej nie tylko nie powoduje szyb-
szego oczyszczania, lecz na skutek zmniejszania pie-
nistosci roztworu mydta uniemozliwia dobre oczysz-
czanie powierzchni. Stosowanie czyszczacych miesza-
nin trojsktadnikowych wymaga uprzedniego szczeg6é-
towego zbadania wiasnosci pienigcych i oczyszczajg-
cych. Opisano aparat do pomiaru pienistosci badane-
go roztworu, polegajacy na okresleniu wysokosci pia-
ny w danych warunkach. J.F.

14 — 44 (o) PPH 8 49
Oczyszczanie metali. Metal Cleaning. T. C-Du Mond.
Mat. Meth, t 28 1948, Nr 5 str. 83, (12 str., 7 fot.)

Podano wyczerpujacy opis metod oczyszczania po-
wierzchni zelaza, stali, aluminium, miedzi, cynku i sto-
pow otowiu. Wybdér sposobu oczyszczania zalezy w du-
zej mierze od danej powierzchni, oraz od rodzaju za-
nieczyszczenia. W wypadku odtluszczania, wygodna
jest ekstrakcja rozpuszczalnikami w stanie cieklym
lub pary albo .stosowanie emulgatoréw oraz alkalicz-
nych kapieli czyszczgcych. Zgorzeline usuwa sie przez
wytrawianie roztworem kwasu siarkowego (5— 15%)
lub solnego (5—15%) z dodatkiem inhibitoréw. Ostat-
nio zastosowano wytrawianie elektrolityczne, oraz
oczyszczanie mechaniczne droga piaskowania lub Sru-
towania. Gdy chodzi o powierzchnie aluminiowe, naj-
lepiej stosowa¢ wytrawianie w kapieli kwasowej, za-
wierajagcej 10% osiemdziesiecio-procentowego kwasu
fosforowego, 40% alkoholu butylowego i 30% alkoholu
izopropylowego. Powierzchnie tworzyw magnezowych
sg skutecznie oczyszczane w kanietach alkalicznych.
J.F.

14 — 45 (o) PPH 8 49
Ulepszone elektrolity do anodowego polerowania nie-
ktérych metali. Improved Electrolytes for the Anodic
Polishing of Certain Metals. P. Jaguet. Scheet Met.
Ind, t. 26, 1949, Nr 263, sr. 577, (8 str.,, 1 tab., 1 rys.,
1 wykr., 11 mikfot., 5 ods.)

Normalny elektrolit stosowany do anodowego po-
lerowania stali weglowych i stopowych, zawiera
100 cm3 kwasu octowego, 50% cm3 kwasu nadchloro-
wego o gestosci 1,59 do 1,61 g/cm3 z ewentualnym do-
datkiem 5 do 15 cm3 wody destylowanej na litr roz-
tworu. Napiecie wynosi okoto 45 V, gestos¢ pradu
15 — 30 A/dm2 Dodatek wody destylowanej obniza
wymagane napiecie. W identycznych warunkach od-
bywa sie elektrolityczne polerowanie chromu. Elektro-
lityczne polerowanie stopéow lekkich Al-Zn-Mg odby-
wa sie w kapieli zawierajagcej 666 cm3 bezwodnego
kwasu octowego i 333 cm3 kwasu nadchlorowego, jed-
nak wyniki polerowania sa znacznie stabsze niz dla
stali lub chromu. Stosujac roztw6r 100 — 300 g kwasu
chromowego na litr kwasu ortofosforowego osigga sie
dobre zgtady przy temperaturze 60 — 77 C napieciu
3 — 8 V. Im nizsza temperatura i napiecie elektrod,
tym wyrazniej wystepuja na zgtadzie granice ziaren.

W.R.

14 — 46 (0) PPH 8 49
Zastosowanie sulo - halogenéw do oczyszczania po-
wierzchni. Die Sulfohalgenide in der Obe-rflachen Ver-
edlung. A. Kufferath. Arch. Met., t2, 1948, Nr 2
str. 69, (1 str.)

Mersole i ich produkty zmydlenia mersolaty sa
sulfo halogenami pochodnymi réznych weglowodo-
row alifatycznych i aromatycznych. Posiadajg dosko-
nate wilasnosci czyszczace i emulgujace. Znalazty za-
stosowanie przy oczyszczaniu powierzchni metalicz-
nych i przy sporzadzaniu emulsji olejowych do har-
towania stali. J.F.

14 — 47 (o)
Polerowanie. Polishing. G. F. Weil. Met.
1949, Nr 6, str. 111, (2 str., 1 tab.,) d. c. n.)

Omoéwiono warunki polerowania metali miekkich
1 twardych. Szybko$¢ tarczy polerskiej wynosi okoto
1500 do 2400 m/min. Opisano rézne materiaty cierne

PPH 8 49
Ind., t 74

stuzace do polerowania, metode piaskowania i inne.
W. R.
14 — 48 (n) PPH 8 49

Wygtadzajgce dziatanie elektrolitycznych powtok nik-

lowych. Smoothing Effects of Nickel Deposits. K. S.
Willson i A. H. Rose. Plating, t 36 1949, Nr 3
str. 246, (672 str.,, 1 tab., 4 wykr., 1 fot.,, 1 mikfot.,
4 ods.)

Uzycie kapieli umozliwiajagcych otrzymywanie po-
witok o wyzszym potysku, niz powierzchnia materiatu
platerowanego, pozwala na mniej dokiadne jego przy-
gotowanie. Opisano aparat rejestrujacy gtadkos¢ po-
wierzchni, oraz podano przyktady zaleznosci miedzy
gtadkoscig metalu i powtoki na nim osadzonej w przy-
padku zastosowania réznego typu kapieli. M.P.

14 — 49 (n) PPH 8 49
Wytrawianie blach cynkowych i zardzewiatych ocyn-
kowanych blach zelaznych. Beizversuche mit Zink und

verzinkten, verrosteten Eisenblechen. W. Machu.
Arch. Met., t 2, 1948, Nr 2, str. 62, (7 str., 13 tab.,
2 wykr.)

Przeprowadzono préby oszczednego wytrawiania
blach ocynkowanych, czesciowo zardzewiatych podda-
wanych powtérnemu ocynkowaniu. Do wytrawiania
stosowano roézne kagpiele jak: 5% kwas siarkowy, 5%
kwas solny, 10% kwas winowy, 10% kwas szczawio-
wy, 20% kwas chromowy, oraz 3% kwas fosforowy.
Przeprowadzono réwniez katodowe wytrawianie elek-
trolityczne. We wszystkich wypadkach do kapieli tra-
wigcych dodawano réznych inhibitoréw. Stwierdzono,
ze niektére inhibitory, hamujace bardzo dobrze roz-
puszczalno$¢ zelaza, przys$pieszaja rozpuszczalnos$é cyn-
ku. W wyniku badan okazato sig, ze najlepsze wyniki
osiggnieto przy wytrawianiu elektrolitycznym metodg
katodowg z dodatkiem do H2SO4 inhibitora ,Adacid”.
J.F.

14 — 50 (1 PPH 8 49
Usuwanie tlenku z powierzchni przy wykanczaniu wy-
robéw aluminiowych. Surface Oxide Removal Impor-
tant in Final Processing of Aluminium. D. E. Durkin.

Mat. Meth., t. 27, J948, Nr 4, str. 82, (4 str., 4 tab.,
3 wykr.)
Rozwazono oczyszczanie powierzchni wyrobow

aluminiowych z brudu i tluszczu przy pomocy S$rodka
oczyszczajgcego z dodatkiem inhibitora, oraz usuwanie
z niej warstwy tlenku na drodze chemicznej. Wyko-
nano pomiary dla wyznaczenia optymalnego czasu
dziatania réznych odtleniaczy chemicznych w okreslo-
nych stezeniach. Wyznaczono wartosci oporu elek-
trycznego powierzchni. Wykazano wptyw rodzaju ma-
teriatu, grubosci, czasu dziatania i temperatury na
proces odtleniania. R.B.



14 — 51 (1) PpH 8 49
Wykarnczanie powierzchni metali lekkich Cz. 1. Sur-
face Treatment and Finishing of Light Metals. Part.. T.
S. Wernick, R. Pinner, Scheet Met. Ind., t. 26,
1949, Nr 263, str. 585, ( 7 str., 2 tab., 3 wykr., 4 fot.)

Wybér odpowiedniego metalu czy stopu zalezy,
podobnie jak i metoda wykanczania jego powierzchni
od: rodzaju zastosowania, wymagan dekoracyjnych,
kosztéw. Metody wykanczania powierzchni dzielg sig
na ochronne i dekoracyjne. Dekoracyjne wykonczenie
powierzchni moze by¢ uzyskane drogg obrébki me-
chanicznej, reakcji chemicznych, utleniania anodo-
wego, natozenia powitoki organicznej i elektroplatero-
wania c¢. d. n. W.R.

Analizy o tematach pokrewnych: 1—10; 11—83 (2).

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY t+ACZENIA
METALI

10 — 63 (o) PPH 8 49
Spawanie wagonéw kolejowych. Railroad Car Wel-
ding. C. K. Strutz. Welding J. t 28 1949, Nr 4,
str. 329, (6 str., 2 rys., 1 wykr., 13 fot.)

Autor omawia znang metode spawania tukowego
JUnionmelt” w atmosferze gazu obojetnego, stosowa-
na przy produkcji wagonéw kolejowych. Podano przy-
ktady spawan. B.J.

15 — 64 (o) PPH 8 49
Badanie luku w argonie spawarki elektrycznej. Issle-
dowanije elektriczeskich swoistw swarocznoj dugi
w argonie. A. Brodskij. Awtog. Dieto, 1949, Nr 3
str. 1, (3 str., 4 wykr., 6 fot.)

Spawarka elektryczna pracujagca w atmosferze

argonu stuzy przede wszystkim do spawania cienkich
blach ze stali nierdzewnej (Cr—Ni). Do tego celu
uzywa sie wolframowej elektrody -0' 25 lub 3 mm.
Przy zasilaniu pradem stalym spadek napiecia na tuku
wynosi okoto 15V i jest mniejszy przy zachowaniu
ujemnej biegunowos$ci wolframu, natomiast gdy ta
elektroda jest anoda, wartosci spadku napiecia prawie
podwajaja sie w odniesieniu do réznych odlegtosci
elektrod. W zakresie pradéw uzywanych w praktyce
(od 40do 120 A) jest zachowana duza stabilno$¢ i gra-
dient potencjatu wynosi 9 V/cm Mozna uzywaé argonu
czystego lub technicznego, przy tym ostatnim spadek
napiecia na tuku jest nieco wiekszy. K.G.

15 — 65 (0) PPH 8 49
Regulacja pradu spawalniczego tréjfazowymi dtawika-
mi nasyconymi. Regulirowanije swarocznogo toka
triechfaznymi drosseliami nasyszczenja. N. Sinnow.
Awtog. Dieto, 1949, Nr 3, str. 4, (2,5 str.,, 2 tab., 4
rys., 3 wykr., 2 fot.)

Przy spawaniu grubych elementéw uzywa sie spa-
warki tréjfazowej. W celu regulowania duzych pradéw
2000 A zastosowano ditawiki, dzieki ktérym tatwo uzys-
kano ptynna regulacje. Ditawik sklada sie z rdzenia
piecio stupowego, na trzech $Srodkowych nawinigte sa
uzwojenia pradu zmiennego i statego. Przez zmiane
nasycenia w zelazie, wywotanego matym pradem sta-
tym, otrzymujemy piynna regulacje o duzych grani-
cach pradu roboczego. K.G.

15 — 66 (0) PPH 8 49
Wptyw elektrycznych charakterystyk spawarek punkto-
wych na stabilizacje spawalniczego procesu. Wlijanije
elektriczeskich charaktieristik kontaktnych maszin na
stabilnostl swarocznogo  procesa. D. Batkowiec.
Awtog. Dieto., 1949, Nr 6, str. 15 (2 str.,, 2 rys.)
Stabilizacja procesu spawania zalezy od charakte-
rystyk aparatu spawalniczego, ktérego gtéwnymi pa-

rametrami sg: opdr pozorny, cos < opOr czynny i in-

dukcyjny. Ulepszenie stabilizacji maszyn moze by¢
osiggniete przez zwiekszenie oporu pozornego. K.G.
15 — 67 (o) PPH 8 49
Nowy wydajny palnik do powierzchniowego ciecia.
Nowyj moszcznyj riezak dla powierchnostnoj riezki.
S. Guzéw. Awtog. Dieto, 1949, Nr 5, str. 25, (2 str.,
1 tab., 2 rys., 3 fot.)

Przy wycinaniu materialu w miejscu oddalonym
od krawedzi ciezkiego bloku wprowadza sie do pto-
mienia palnika cienki stalowy pret. Juz po Kkilku se-
kundach w miejscu spadania kropel stopionego metalu
powierzchnia bloku osigga temperature, przy ktorej
nastepuje zapalenie sie materialu w atmosferze tlenu.
Palnik RWP—49 posiada mechanizm do przesuwania
preta o Srednicy 4 do 5 mm w kierunku ptomienia
,rozruchowego”. Opisany palnik zuzywa do 70 nadgo-
dzine tlenu, usuwajac przy jednym przejsciu do 10 kg
stali/min. D#ugos$¢ palnika wynosi 1 m. Podano opis
konstrukcji i charakterystyke techniczng palnika. H.Z.
15 — 68 (2) PPH 8 49
Usuwanie wad spoin palnikiem tlenowym do ciecia
powierzchniowego. Udalenie porokow swarnych
szwéw riezakom dla powierchnostnoj kistorodnoj
riezki. W . Popow. Awtog_ Dieto., 1949, Nr 5, str. 23,
(A str.,, 2 tab., 1 rys., 2 fot.)

Palnik do ciecia powierzchniowego RWP 47 jest

typu inzektorowego i pracuje przy cisnieniu acetyle-
nu od 0,02 do 01 at. Usuwanie wadliwych spoin przy
pomocy palnika jest od 4 do 6 razy szybsze niz me-
chaniczne. Dobre wyniki pracy zalezg gtéwnie od
umiejetnego skierowania strumienia tworzgcego sie
zuzla. Ognisko palenia sie metalu powinno by¢ odlegte
od konca palnika o 10 do 12 mm, a palacy si¢ goracy
zuzel nie powinien sptywa¢ na boki od osi usuwanej
spoiny. Szybko$¢ wycinania spoiny w blachach 12 mm
wynosita 1,2 do 1,3 m/min przy ci$nieniu tlenu 25 at.
H. Z.
15 — 69 (2) PPH 8 49
Automatyczne spawanie stali nierdzewnej marki
E Ja 1 — T. Awtomaticzeskaja swarka nierzawiejusz-
czij stali marki EYa 1—T. I. Gerasimenko i E. ta-
piokaja. Awtog. Dieto, 1949, Nr 4, str. 7, (2 str.,
4 tab., 3 fot., 2 ods.)

Préby automatycznego spawania stali nierdzewnej
mialy za zadanie dobranie drutu i topnikéw, zapew-
niajacych wysokie witasnosci mechaniczne i odpornosé
na miedzykrystaliczna korozje spoiny. Dobre wasnos-
ci mechaniczne spoiny otrzymano przy uzyciu topni-
kéw Fe t 2 o nastepujacym skiladzie 36,4% S:i02,
29,7% 2' Ca, 155% MgO. 6,4% Al202 0,71% FeO.
W celu uodpornienia spoiny przeciw korozji miedzy-
krystalicznej nalezy stosowa¢ do spawania drut, za-
wierajacy ok. 1,3% Nb. H.Z.

15 — 70 (2) PPH 8 49
Badania nad spawanymi konstrukcjami okretéw. In-
vestigations of Welded Ship Constructions. J. L. Wil-

son. Weld. J. t. 28, 1949, Nr 4, str. 319, (9V2 str.,, 6
tab., 13 rys., 5 wykr.)
Omoéwiono wyniki badania nad konstrukcjami

spawanych kadtubéw okretowych rozwazajac szcze-
gétowo zachowanie sie narozy lukéw, ktére byty naj-
czesciej badane, gdyz stanowity najwazniejszy problem
wytrzymatosciowy. Podano wyniki préb, ktére polegaty

na poddawaniu okretéw obciazeniom statycznym
i czesciowo dynamicznym. Stwierdzono, ze typ stali,
temperatura i typ elektrody majg maty wpityw na

wytrzymatos¢ tych konstrukcji, ktére z racji swego
ksztaltu geometrycznego narazone sa hnha dziatanie
karbu. Omoéwiono rozne kierunki w obrébce cieplnej
spoin. B.J.



15— 71 (1) PPH 8 49
Spawanie zbiornikéw z blach ze stopu aluminium
AMC, pracujacych pod cisnieniem. Swarka sosudow iz
listbw aluminiowego sptawa AMC rabotajuszczich pod
dawlenije. D. Litwinow, D. Koczergin. Awtog. Die-
to, 1949, Nr 3, str. 6 (2,5 str.,, 1 tab. 4 rys.).

Podano przebieg i wyniki préb spawania zbior-
nikéw o grubosci od 1,8 do 25 mm ze stopéw alu-
miniowych. Blachy byly spawane przy uzyciu elek-
trod weglowych. Spoiny przeswietlano promieniami

X, a nastepnie wycinano prébki, ktére badano na
rozcigganie, zginanie, udarno$¢ i strukture. Blachy
spawane elektroda weglowa nie wykazuja na ogo6t

wad, jakie wystepujg w spoinach przy spawaniu ga-
gowym. H.Z.

i6. STRUKTURA | J&] BADANIE

16 — 48 (o) PPH 8 49
Lampa promieni X o zwiekszonej czutosci do analizy
spektralnej,. Rientgienowskaja trubka dla spiektralno-
go analiza powyszennoj czustwitielnostii. M A. Tono-
chin, Zaw. tab. t. 15 1949, Nr 3, str. 365, (1,5 str.,
1 rys.).

Opisano konstrukcje sktadanej lampy. Okienko

wyjsciowe lampy miesci sie w kierunku biegu pro-
mieni katodowych, dzieki czemu zmniejsza si¢ inten-
sywnos$¢ ciggtego widma i odpowiednio wzrasta kon-
trastowo$¢ widma prazkowego. Lampa sklada sie
z dwoéch potdéwek i gumowego pierscienia uszczelnia-
jacego. Ziaczenie obu potéwek odbywa sie przy po-
mocy $rub, co umozliwia szybkie oczyszczanie lampy,
zamiane katody i antykatody. Z.K.
16 — 49 (o) . PPH 8 49
Metoda pomiaru natezenia promieni X odbitych od
pojedynczego krysztatu przy uzyciu odbitki-pozytywu.
The Positive Print Method of Measuring X Ray Re-
flexions form a Single Crystal. G. Wood, G. Williams,
J. Sci. Instr. t 25 1948, Nr 6, str. 202, (2 str.,, 1
rys., 2 wykr., 1 fot., 4 ods.).

Podano konstrukcje i opis dziatania fotometru

stuzgcego do wyznaczania wzglednych natezen pro-
mieni X odbitych od pojedynczych Kkrysztatow przy
uzyciu pozytywowych odbitek Dawtona. Podano do-
ktadne warunki wywotywania negatywow i pozyty-
wow, co umozliwia znormalizowanie metody. Prze-
dyskutowano mozliwosci praktycznego zastosowania
metody. L.K.
16 — 50 (o) PPH 8 49
Technika badan mikrograficznych przy wysokich
temperaturach. High Temperature X-Ray Diffraction
Technigues. J. Lander, Rev. Sci. Instr. t. 20, 1949,
Nr 1, str. 82, (1 str., 1 rys., 1 ods.).

Opisano dodatkowe urzadzenia pozwalajgce na
badania mikrograficzne przy wysokich temperaturach
przy uzyciu zwyktej kamery i spektrometru. Maks.
temperatura badan do 1400 C regulowana z dokiad-
noscig _+_ 5C. Badania mozna przeprowadzaé¢ w préz-
ni lub w atmosferach kontrolowanych. L. K.

16 — 51 (0) PPH 8 49
Doktadny pomiar parametréw siatki przestrzennej,
Precision Measurement of Crystal-Lattice Parameter.
D. Thomas J. Sci I nstr. t. 25 1948, Nr 12, str. 440,
(4 str., 3 tab., 4 rys., 1 mikfot., 5 ods.).
Przedyskutowano wptyw wszystkich mozliwych
btedéw pochodzacych z niedoktadnosci pomiaru od-
legtosci btony od krysztatu i odlegtosci odpowiednich
prazkéw dyfrakcyjnych, z przenikania promieni X
w giab badanej probki i rozbieznosci wiazki padajacej.
Wykazano, ze biedy pochodzgce z pierwszych dwédch

przyczyn mozna poming¢, oraz wyliczono btad pocho-

dzacy z rozbieznosci wigzki. Wyliczono parametry
siatki dla zelaza. L.K.

16 — 52 (z PPH 8 49
Grafityzacja zeliwa biatego. Graphitizing Behaviour of
White Iron. S. Massari, Am. Foundryman, t.
15, 1949, Nr 5, str. 67, (6 str., 4 tab., 1 wykr., 21
mikfot).

Autor przeprowadzit badania nad grafityzacjg ze-
liwa biatego o sktadzie: C catk — 35—3,6,%, Si —
0,5—0,6~, Mn — 05—0,6%, P — 0,35% i S — 0,14%;
odlanego do kokili oraz zeliwa ciagliwego o sktadzie:
C catk 2,45—2,55%, Si — 1,1—1,2%, Mn — 0,35—0,4%
i S — 0,12%. Probki wytrzymywano przez rézny okres
czasu w kapieli otowianej przy temperaturach od
870 C do 1090 C ,a nastepnie chiodzono na powietrzu.
Czas wyzarzania, niezbedny dla zakonczenia pierw-
szego stadium grafityzacji, obnizat sie w miare wzro-
stu temperatury z 1000 minut przy 870C do 2 minut
przy 1090 C przy czym zmienia sie takze forma gra-
fitu z noduralnej na ptytkowa. Po wyzarzeniu
przy 1040— 1090 C zeliwo to posiadato strukture perli-
tyczng, drobnoziarnista, znacznie korzystniejszga niz
zeliwo szare o identycznym sktadzie chemicznym, od-
lane do piasku, i osiagneto wytrzymato$¢ na rozcigga-
nie ok. 31,60 kg/mm'2 Podobne wyniki osiggnieto dla
zeliwa ciagliwego, aczkolwiek czas wyzarzania byt tu
znacznie diuzszy, co tlumaczy sie nizsza zawartoscig
wegla. W wielu wypadkach, optaca sie stosowaé takze
wyzarzanie na skale przemystowa, szczegélnie przy
stosowaniu wyzarzania indukcyjnego. Z.T

Analizy o tematach pokrewnych: 5—96; 9—174 (n);
11—81 (2).

17.  FIZYCZNE BADANIA | WELASNOSCI

17 — 40 (o) PPH 8 49
Przeglad czynnikéw wptywajgcych na site termoelek-
tryczng metali. Thermo-Electricity. A Survey of Fac-
tors Affecting the Thermo-Elektric Power of Me-
tals. D. Hadfield. Iron Steel, t. 21, 1948, Nr 12,
str. 478, (5 str., 2 wykr., 25 ods.).

Stwierdzono, ze sita termoelektryczna metalu za-
lezy od sprezystego odksztatcenia metalu, jego na-
magnesowania, stopnia przerdbki plastycznej na zim-

no, obrobki cieplnej i skiadu chemicznego Sita ter-
moelektryczna metalu jest proporcjonalna do od-
ksztatcenia i znika po jego usunieciu. Namagnesowa-

nie podobnie jak zgniot na zimno powoduje wzrost
sity termoelektrycznej, ktéra zmienia sie okoto 10%
w ciggu diluzszego okresu namagnesowania czy zgnio-
tu. Wyzarzenie zmniejsza site termoelektryczng. Do-
datek stopowy do metalu zmienia site termoelektrycz-
na w przypadku roztworu statlego, natomiast nie wpty-
wa, gdy znajduje sie w stanie wydzielonym. Wskaza-
no na mozliwo$¢ zastosowania wymiennych zaleznosci

do celow badawczych. L.K.
17 — 41 (o) PPH 8 49
Promieniotwdrcze sprawdziany izotopowe. Radio-ac-

tive Tracers. Metallurgia,
str. 243, (1 str.).

W celu stwierdzenia pochodzenia siarki w koksie
wielkopiecowym zmieszano mate ilosci sztucznych pi-
rytow wytworzonych z promieniotwérczej siarki z 12
tonami wegla. Zawarto$¢ siarki w otrzymanym koksie
pochodzaca z pirytow okreslano przez pomiar nate-
zenia promieniowania. Stwierdzono, ze siarka z piry-
tow i siarka pochodzaca z czesci organicznych wegla
przechodzi jednakowo do koksu. Wspomniano o in-
nych mozliwosciach zastosowan sprawdzianéw izoto-
powych. L.K.

t. 38, 1948, Nr 226,



17 — 42 (2) PPH 8 f9
Aparatura do kres$lenia krzywych namagnesowania
przy uzyciu oscylografu katodowego. Cathode-Ray
Magnetization Curve Tracer. M. V, Scherb. Rev. Sci.
Instr, t 19, Nr 7, str. 411, (9 str.,, 2 rys., 7 fot.,
10 ods.).

Podano szczegéty konstrukcji aparatury do zdej-
mowania petli histerezy réznych materiatbw magne-
tycznych przy pomocy oscyloskopu. Prébki moga by¢
w postaci preta, tasmy, drutu o przekrojach od 10-5
cm2 do 0,3 cm2 Aparatura skitada sie z trzech zasad-
niczych czesci: uktadu zapisujgcego krzywa magnety-
zacji, solenoidu z cewkami kompensujgcymi, oraz po-
miarowej cewki napigeciowej, obejmujacej badang
probke. Podano roboczy schemat czesci elektronowej
aparatury, liczne zdjecia petli histerezy réznych two-
rzyw magnetycznych, oraz sposéb cechowania apara-
tury. Doktadno$¢ pomiaréw 4—5%. Zaleta urzadze-
nia jest duza tatwos$¢ i szybkos$¢ sprawdzania. L.K.

18 POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

18 — 47 PPH 8 49
Napetnianie rurek potgczeniowych przy pomiarze prze-
ptywu zwezkami. The Why and How of Flowmeter

Seals. C. Reard, Power, t. 93, 1949, Nr 4, str. 82
(3 str., 4 rys., 1 wykr.)
Doktadnos¢ wskazan manometréow réznicowych

przy pomiarze przeptywu za pomoca zwezek zalezy
od nalezytego wypetnienia rurek potgczeniowych.
W razie mozliwosci zamarzania wypetnia sie je roz-
tworem gliceryny w wodzie lub etyloglikolem. Przy
ptynach korodujgcych stosuje sie oleje mineralne. Na-
petnienie moze by¢ state albo utrzymane za pomoca
przettaczania matym strumieniem cieczy lub gazu wy-
petniajacego. R.W.

18 —m48 PPH 8 49
Produkcja odkuwek do cyklotronu. Production of For-

gings for Carnegie Tech. Cyclotron. O. Baker. Ind.
Heating, t 15 1948, Nr 10, str 1654, (8 str., 1 tab.,
8 fot.)

Podano ksztatt i wielkos¢ odkuwek do elektro-
magnesu do cyklotronu. Podano skitad chemiczny,
wielkos¢ wlewkow, sposoby podgrzewania przy kuciu,
oraz szczeg6ty kucia czesci. L.K.

18 — 49 PPH 8 49
Psychrometryczne pomiary wilgotnosci gazéw. Psychro-
metrische  Feuchtigkeitsmessungen in Gasen, H.
Brauckhoff. A. T. M. — V 1283 — 7. 1947, Nr 152,
str. — t. 17, (2 str.,, 3 tab., 6 ods)

Psychrometryczng formute do pomiaru wzglednej

wilgotnoséci powietrza dostosowano do pomiaréw wil-
gotnosci innych gazéw. Podano formuly teoretyczne
pozwalajgce wyliczy¢ stalg A dla innych gazéw, oraz
tabele dotyczaca statych psychrometrycznych réznych
gazéw jedno, dwu, trzechatomowych. Podano wyniki
pomiaréw wilgotnosci dwutlenku wegla,, otrzymane
przy pomocy psychrometru, uwzgledniajac przy tym
zmiane statej psychrometrycznej. L.K.
18 — 50 PPH 8 49
Manometry rurkowe. Rohrenfederdruckmesser. W.
Wnest. A. T. M. V. 1343-5, 1948, Nr 155, str. T 65,
(4 str.,, 1 tab., 7 fot., 21 ods.)

Omoéwiono rézne typy konstrukcji manometréw!
rurkowych (manometrow Bourdona) w zaleznosci od
zakresu wskazan, klasy manometru, typu elementu
pomiarowego, oraz sposobu przenoszenia ruchéw. L.K.

Analiza o temacie pokrewnym: 21—59 (o)

19. MECHANICZNE BADANIA | WEASNOSCI

19 — 69 (o) PPH 8 49
0 konstrukcji miotéw balistycznych. O postrojenii
ballisticzeskich koprorow. G. P. Zajcew, Zaw. tab.
t. 14, 1948, Nr 11, str. 1366, (9,5 str.* 3 wykr., 1 fot.,
1 ods.)

Na podstawie elementarnej teorii miota balistycz-
nego i wahadta fizycznego, przeprowadzono pordédwna-
nie strat energii mtotéw balistycznych i wahadtowych.
Znaczna cze$¢ strat powodowana jest odksztatceniami
sprezystymi cze$ci miotéw, znikoma natomiast drga-
niami, jakie przenosza sie na fundament. Wielkos$¢
strat zalezna jest od konstrukcji miota. Dla jednolitej
oceny udarnosci materiatu nalezatoby zunifikowac
wszystkie uzywane mioty. Zastosowanie miotéw bali-
stycznych do préb wudarnosciowych nie przedstawia
specjalnych korzysci w poréwnaniu z dotychczas sto-

sowanymi miotami wahadlowymi. Podano zasade
okres$lenia udarnosci mato ciggliwych metali. B.B.
19 — 70 (o) PPH 8 49

Elektro-oporowe wskazniki wydiuzenia. Bonded Resi-
stance Wire Strain Gages. Steel, t. 124, 1949, Nr 8,
str. 115, (1 str., 1 fot.)

Omoéwiono zastosowanie elektro - oporowych
wskaznikow wydtuzenia do préb na petzanie przy
temperaturach pokojowych. Utatwiajg one przeprowa-
dzanie pomiaréw wydtuzenia a pomiary poréwnawcze
z mechanicznymi przyrzadami wykazaty zgodnos$é
wynikéw; czas trwania préb wynosit 1000 godz. Z.B.

20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZJA

20 — 82 (o) pph 8 49
Automatyczne szybkosprawne elektroplaterowanie ni-
klem. High Speed Automatic Nickel Plating. A.
Hirsch Plating, t. 36, 1949, Nr 2, str 138—41

(2Vv2 str., 1 tab., 2 fot.).

Stosujac kapiel o skiadzie: siarczan niklu 200 g/1,
chlorek niklu 175 g/1, kwas borny 40 g¢/1 przy tempe-
raturze ok. 70C i gestosci pradu 84 A/dm2 mozna
w ciggu 15 min. osadzi¢ powitoke niklu grubosci 0,025
mm. Kapiel ogrzewano przy pomocy pary, uzywajac
szklanych wezownic. Cykl sktadajacy sie z 16 operaciji
trwa dla czesci mosieznych (powtoka 0,0001 mm) 20
min. dla stalowych (powtoka 0,025 mm) 70 min. Za-
stosowano z powodzeniem dla elementéw ze stali SAE
1010 elektrolityczne polerowanie w kapieli fosforano-

wo-siarkowej stosujac gestos¢ pradu ok. 1,3 A/dm2
przy t. 93C w czasie 10 min. M.P.
20 — 83 (o) pph 8 49

Optyczna metoda pomiaru powitok powierzchniowych.
Optical Measurements of Surface Films. A. Rothen, M.
Hanson. Rev. Sci. Inst., t. 19, 1948, Nr 12, str. 839
(3 str., 3 rys.).

Podano praktyczne wskazéwki dotyczace nowego
przyrzadu mierzacego grubos$¢ powlok powierzchnio-
wych. Przyrzad nosi nazwe elipsometru. Metoda pole-
ga na pomiarze eliptycznosci odbitych od powierzchni
metalu spolaryzowanych promieni $wietlnych. Ksztatt
elipsy zalezy wprost od grubosci powtok. Opisano
skalowanie elipsometru za pomoca powtok stearynia-
ncl)J baru o znanej grubosci Wahaja%ej sie od 24— 40 000

A. Metoda daje doktadnos$¢ -j- 0,3 A. J.F.

20 — 84 (o) PPH 8 49
Niektére wilasnosci natryskowych powitok metalicz-
nych. Some Characteristics of Sprayed Metal. G. Tol-

ley. Metalurgia, t 38, 1948, Nr 227, str. 263 (4 str.,
7 tab., 5 mikfot.).



Omoéwiono sposoby oznaczania przyczepnosci
i twardosci powtok oraz wptlyw starzenia na twar-
dos$¢ natry$nietego metalu. Opisano zalezno$¢ struktu-
ry i porowatosci powtok oraz zawartosci w nich tlen-
kéw od metody, przy pomocy ktérej natrysSnieto po-

wioke, Podano zakres stosowalnosci natryskiwania
metali. R.B.
20 — 85 (2) PPH 8 49

Wptyw tytanu i azotu na cynkowanie blach stalowych.
The Influence of Titanium and Nitrogen on the Gal-

vanising Properties .of Iron Sheets, H. Bablik.
Sheet Metal Ind., t 26, 1949, Nr 261, str. 149 (3
str., 6 mikfot., 4 ods.).

Autor usituje przeprowadzi¢ teoretyczne uzasa-

dnienie stusznosci stosowania metody Sedzimira przy
cynkowaniu na gorgco. Istota powyzszej metody, za-
lecajgcej stosowanie zelaza z niewielkim dodatkiem
tytanu,jest wstgpne azotowanie powierzchni blach
zdysocjowanym amoniakiem przy temperaturze okoto

700 C. W efekcie otrzymuje sie gruba, gietka i regu-
larng powtoke cynkowa. R.B.

20 — 86 (2) PPH 8 49
Badanie korozji ocynkowanej blachy zelaznej, przy

zetknieciu sie z wilgotnymi materiatami budowlanymi,
gleba, gling, i piaskiem. Issledowanije korrozji ocinko-
wannogo krowielnogo zeleza pri kontaktie s wiaznymi
stroitielnymi materiatami, poczwoj, glinoj i pieskom.
A. W. Sotowjew. Zur. Priktad, Chim, t. 22, 1949,
Nr 1, str. 63, (56 str.,, 1 tab., 1 rys., 1 ods.).

Wykonano cykl doswiadczen umieszczajac probki
blachy ocynkowanej i czarnej na przecigg 30-tu dni
w rozdrobnionych materiatach, napojonych do stanu
nasycenia wodg destylowang. Stopienn korozji okreslo-
no z ubytku na wadze. Stwierdzono, ze dziatanie
ochronne cynku zalezne jest od natury ciat twardych,
stykajacych sie z zelazem. Dla niektérych materiatéw
wystarczajgca ochrone stanowi cienka warstwa cynku
0 grubosci 0,02 mm, inne wymagajg grubszej. Najstab-
szg ochrone stanowi cynk przy zetknigciu z azbestem,
gipsem, ziemia, mieszaning cementu portlandzkiego
1 piasku, torfem oraz zuzlem z wegTa kamiennego.
Przy projektowaniu ocynkowania nalezy w kazdym
konkretnym wypadku okreslaé optymalne grubosci
powtok cynkowych w zaleznosci od przewidywanych
kontaktéw blachy z innymi materiatami. R.B.

20 — 87 (n) PPH 8 49
Niklowanie dla celéw przemystowych. Nickel Plating
for Industry, Canad. Met., 1949, Nr April, str. 20,
(3 str., 4 fot.).
Dobre wyniki dato niklowanie walcow papierni-
czych, maszyn do wykanczania skéry i urzadzen
w przemysle spozywczym, Jesli chodzi o otrzymanie
jeszcze trwalszej powierzchni, stosuje sie dodatkowo
chromowanie. Specjalne wustugi oddaje niklowanie
przy fabrykacji czesci do radaru oraz czesci drewnia-

nych. Omoéwiono rodzaje anod niklowych stosowa-
nych do tego celu. O.W.
20 — 88 (n) PPH 8 49
O mechanizmie ochrony miedzi antrachinonem przed
korozyjnym dziataniem roztworéow siarki. O miecha-
nizmie zaszczity miedi antrachinonom ot korrozii ro-
stworami siery. J. |. Frienkiel. L. G. Gindin. DA N
SSSR, 't 64, 1949, Nr 1, str. 91, (3 str., 3 ods.).
Interesujgce rozwazania teoretyczne stanowigce

prébe wyjasnienia istoty ochronnego dziatania 9,10
antrachinonu przy korozji miedzi w benzolowym roz-
tworze siarki. Drobiny antrachinonu, ulegajace che-
micznej adsorbcji na powierzchni metalu, powoduja
znaczne obnizenie stopnia prawdopodobienstwa akty-
wacji o$mioatomowych drobin siarki. R.B.

20 — 89 (n) PPH 8 49
Przyczepno$¢ powtok do cynkowych odlewéw matry-
cowych. Plate Adhesion on Zinc Die Castings. Die
Cast, t 7, 1949, Nr 2, str. 43, (1,5 str.).

Warunkiem utrzymania dobrego pokrycia galwa-
nicznego na odlewach cynkowych jest wykonanie od-
lewu bez wad. Po mechanicznym oczyszczeniu po-
wierzchni odlew poddaje sie obrébce anodowej w roz-
tworze rozcienczonego kwasu siarkowego przy odpo-
wiedniej gestosci pradu i wytrawianiu w ciggu 15—25
sek. w 0,25—1% kwasie siarkowym, po czym pokrywa
sie miedzig przy niskiej temperaturze i wysokiej ge-
stosci pradu w celu otrzymania drobnoziarnistej po-
wioki w mozliwie krétkim czasie. MiedZz mozna elek-
troplaterowa¢ niklem i chromem. M.P.

20 — 90 (n) PPH 8 49
Stopy metaliczne odporne na dziatanie kwasu solnego.
Mietaliczieskije sptawy, stojkije w solanokistych S$rie-
dach. N. I. Gielpierin. J. P. Aronson, D. I. Drukarowa.
T. S. Rajcina. Zur. Priktad. Chim., t 22 1949,
str. 45, Nr 1, (11 str., 9 tab., 4 wykr., 2 mikfot., 6 ods.).

Publikacja poswiecona stopom typu Hastelloy,
ktorych gtownym sktadnikiem jest nikiel. Podano
0g6lng charakterystyke tych stopéw z uwzglednieniem
ich skitadu chemicznego, wiasnosci fizycznych i me-
chanicznych oraz zastosowania w przemysle chemicz-
nym. Zestawiono dane dotyczace warunkdéw obrébki
cieplnej i spawania stopéw niklowo-molibdenowych.
Sprawozdanie z prac wykonanych nad otrzymaniem
1 badaniem stopu Hastelloy A. Przeprowadzono bada-
nia mechaniczne i metalograficzne oraz préby labo-
ratoryjne na odpornos¢ przeciwko korozji w réznych
osrodkach. Stwierdzono, ze stopy niklowo-molibde-
nowe typu Hastelloy A i Hastelloy B stanowig od-
powiedni material do budowy aparatury pracujacej
z kwasem solnym, bromowodorowym i mréwkowym.
Hastelloy A mozna stosowa¢ dla kwasu solnego o do-
wolnym stezeniu do temperatury 70C a dla kwasu
mrowkowego réwniez przy dowolnym stezeniu do
temperatury 100C lub nawet wyzszej. Hastelloy B
odznacza sie jeszcze wiekszg odpornoscig i mozna go
stosowa¢ przy jeszcze wyzszych temperaturach. R.B.

21. BADANIE SKEADU CHEMICZNEGO
21 — 59 (o) PPH 8 49
Zastosowanie spektroprojektora ,,P.S-18“ w charakte-
rze mikrofotometru. Primienienije spiektroprojektora
,P.S. 18° w kaczestwie mikrofotomietra. K. S. Garger,
Zaw. tab., t. 15 1949, Nr 3, str. 387, (1,5 str., 1 rys.,

Opisano dostepny i tani spos6b przer6bki spektro-
projektora ,PS18“ na mikrofotometr do pomiaru inten-
sywnosci prazkéw na spektrogramach. Przesuwanie
kliszy odbywa sie przy pomocy zwyktego mikromierza
przytwierdzonego do wézka spektroprojektora. Po-
wiekszony obraz widma projektowany jest na szpare
fotokomorki, umieszczonej na specjalnym statywie.
Prady fotoelektryczne mierzone sg przy pomocy czu-
tego. galwanometru' lusterkowego. Z.K.
21 — 60 (o) PPH 8 49
Elektronowy detektor ciata promieniotwdérczego zasto-
sowany do mikrowagi Seederera - Kohlbuscha. Radio-
active Electronic Detector as Employed in Seederer-
Kohlbusch Microbalance. I. Fener. Analyt. Che m.,
t. 20, 1948, Nr 12, str. 1231, (6V:3 str., 2 tab., 7 rys.,
2 wykr., 9 ods.)

Zastosowanie promieniowania ciata promienio-
twérczego pozwolito zbudowaé¢ nowy typ wagi do mi-
kroanalizy. Opisano szczeg6towo budowe i dziatanie

tej wagi. Czutos$¢ jej dochodzi do 1 mikrograma na
min wychylenia na galwanometrze punktowym. Ob-
cigzenie jednej szalki moze dochodzi¢ do 50 g. Waga



wykazuje drobne zmiany czuto$ci przy zmianie obciag-
zenia. A.B.

21 — 61 (o) PPH 8 49
Nasadka fotograficzna do staloskopu. Fotopristawka k
stitoskopu. W. D. Pisariew. Zaw. tab., t 15 1949,
Nr 5, str. 624, (K str.,, 3 fot.)

Opisano sposob przystosowania matoobrazowej ka-
mery fotograficznej do staloskopu. Objektyw kamery
zostaje usuniety i na jego miejsce przy pomocy wkre-
tek przytwierdza sie rurke metalowa w postaci kot-
nierza. Przy pomocy nagwintowanego pierscienia ka-
mera zostaje potaczona z rurag teleskopowa staloskopu.
Przez zmiane diugosci nasadki mozna otrzymac¢ roézne
powiekszenia spektrogramu. Z.K.

22. KONTROLA PRODUKCJI

22 — 43 (2) PPH 8 49
Wady powierzchniowe wlewkéw. A. Stanistawski.
Wiad. Hut, t 4, 1948, Nr 11/12, str. 16/10, (5j4 str,
3 rys, 3 wykr.)

Podzielono wady powierzchni wlewkéw na 4 gru-

py: wady nieréwnosci, pekniecia, pory i wtracenia
powierzchniowe ciat obcych. Oméwiono wady nieréw-
nosci spowodowane uszkodzeniami wlewnicy oraz nie-
umiejetnym laniem, pekniecia poprzeczne i podtuzne,
powstawanie por wskutek niewtasciwego prowadzenia
wytopu oraz zapobieganie im. J.N.
22 — 44 (2) PPH 8 49
Prosty sposéb otrzymywania proszku magnetycznego.
Prostoj sposob patuczenija magnitnogo poroszka. L. F.
Popitow. Z aw. tab, t 15 1949, Nr 4, str. 491, (1 str.,
2 rys.)_

Opisano prosty spos6éb uzyskania proszku magne-

tycznego do badan nieniszczacych droga rozpylania
stali iskrag elektryczng pod wodag. Otrzymany w ten
spos6b proszek zazwyczaj jest koloru jasno brgzowego
wzglednie brunatnego i wyréznia si¢ drobnoziarnistos-
ciga. Wielko$¢ ziaren zalezy od warunkoéw wytadowan
elektrycznych i waha sie od 01 do 40 /. Z.K.
22 — 45 (2) PPH 8 49
Ultradzwiekowe wykrywanie wad w praktyce stalow-
niczej. Supersonic Flaw Detection in Steelworks Prac-
tice. lron Coal Trades Rev, t. 106, 1949, Nr
4181, str. 897, (2 str.)

Podano wyniki 3-letniego stosowania aparatu ul-
tradzwiekowego ,Supersonic Flaw Detector® do kon-
troli wlewkoéw i keséw. Aparat wykrywat jame usa-
dowg i porowato$¢ tak dokitadnie, ze nie zdarzyto sie,
by kes ktéry przeszedt kontrole ultradzwiekowa zostat
w pozniejszych operacjach odrzucony. Podano prak-
tyczne wskazéwki co do metody badania, optymalnych

warunkéw kontroli i stosowalnos$ci aparatu do roéz-
nych tworzyw. L.K.
2 — 46 (n) PPH 8 49

Zastosowanie luminescencyjnyeh badan nieniszczacych
do kontroli produkcji. Primienieniie luminiscentnoj
diefiektoskopii dla proizwodstwiennogo kontrola. M. J.
Fuks. Zaw. tab, tt. 15 1949, Nr 3, str. 295, (4 str,
1rys, 5 fot, 1 ods.)

Opisano metode badan nieniszczacych wyrobéw
z materiatdbw niemagnetycznych. Badane wyroby za-
nurza si¢ na 10—15 minut do mieszaniny oleju mine-
ralnego z naftg przy temperaturze 80—90 C nastepnie
przeptukuje sie je w 5% roztworze sody nagrzanym
do 35—40C. Dla przyspieszenia suszenia stosowano
strumien sprezonego powietrza. Po wysuszeniu bada-
ne wyroby posypuje sie drobno zmielonym proszkiem
magnezji, ktéry wycigga luminofor ze szpar i pekniegé.
Przygotowane w ten sposéb wyroby naswietla sie
promieniami ultradzwiekowymi, z lampy kwarcowej

ostonietej filtrem nieprzepuszczajgcym promieni wi-
dzialnych i krétkich ultradzwiekowych. Wady w pos-
taci peknie¢ i glebokich rys sg wykrywane dzieki
Swieceniu luminoforu pod dziataniem promieni ultra-
fioletowych. Stwierdzono, ze spos6b ten pozwala z do-
stateczng pewnoscia wykrywaé pekniecia i zawalco-
wania oraz pekniecia powstate przy obroébce cieplnej
i mechanicznej. Rysy o gtebokos$ci mniejszej niz 0,5 mm

sg trudno wykrywalne. Badania Iluminescencyjne
dzieki taniosci urzadzenia i szybkosci nadajg sie do
masowej kontroli wyrobéw i pétproduktéw ze stali
austenitycznej, metali kolorowych i ceramicznych.
Z.K. ’
Analiza o temacie pokrewnym: 16 — 49 (0).
23. MATERIALY | ICH WEASNOSCI
23 — 38 (2) PPH 8 49

Zagadnienia tworzyw i ksztattéw czesci turbin paro-

wych i spalinowych. Werkstoff und Gestaltungspro-
bleme bei Darnpf und Gasturbinen. H. Niermeyer,’
Arch. Met, 1948, Nr 5 str. 145 (9 str, 12 rys,
5 wykr, 2 fot, 72 ods.)

Dokonano przeglagdu materiatéw stosowanych do
turbin parowych i spalinowych w zaleznosci od kon-
strukcji i sprawnosci catego urzadzenia. Podano skia-
dy. chemiczne materiatéw stosowanych do budowy
wirnikéw, topatek, watoéw, oston i przewodoéw ciepl-
nych w turbinach parowych i spalinowych, ich wtas-
nosci wytrzymatosciowe przy normalnych i podwyzszo-

nych temperaturach oraz ich stosowalno$¢ w zalez-
nosci od parametréw pary lub spalin. Szczegdlnie
szeroko omoéwiono wiasnosci i mozliwosci zastosowa-

nia materiatdw ceramicznych i
J. Ch.

23 — 39 (2) PPH 8 49
Wptyw dodatkéw stopowych na wihasnosci stali nisko-

metalo-ceramicznych.

weglowych.  Wlijanije legirujuszczich elemientow na
swoistwa matouglerodistoj stali. W. A. Diell i £. A.
Frumier. Stal, 1948, Nr 7, str. 619, (7 str, 4 tab,

4 wykr, 3 mikfot, 7 ods.)

Podano wptyw Mn, Si, Cr, Ni, Mo, i Cu na wtas-
nosci mechaniczne stali niskoweglowych. Dodatki réz-
nigce sie znacznie wielkoscig promienia atomowego od
atomu zelaza a i zmieniajgce silnie parametr jego
siatki przestrzennej ujemnie wptywaja na udarnosé.
Na podstawie wynikéw tych badan mozna droga od-
powiedniego doboru dodatkéw stopowych otrzymac
stal konstrukcyjng odznaczajgcg sie wysoka wytrzy-

matoscig na rozcigganie przy zadowalajacej udar-
nosci. W.K.

23 — 40 (2) PPH 8 49
State wytrzymate przy wysokich temperaturach. Les
aciers resistant aux temperatures elevees. . Seigle.
Techn Mod. t 41, 1949, Nr 7 i 8 str. 112, (5 str,

3 tab, 4 wykr,)

Omowiono trzy gtowne sposoby prowadzenia ba-
dan wytrzymatosciowych przy podwyzszonych tempe-
raturach; podano charakterystyke krzywych wykresu
wydtuzenie — czas przy statej temperaturze badania
i ré6znych obcigzeniach. Przedstawiono sposoby badan
wytrzymatosciowych zatwierdzone przez biuro Veritas
w 1935 r. oraz podano szereg marek stali stosowanych
we Francji, ich sktad chemiczny i wiasnosci wytrzy-
matosciowe oraz zastosowanie w przemysle. H.Z.

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW
24 — 20 (2) PPH 8 49
Przydatnos$¢ zeliwa na maszyny do wyrobu narzedzi.
Eignung von Gusseisen fiir Werkzeugmaschinen. E.
Roeder. VDI. t 91, 1949, Nr 5 str. 116, )1 str, 4 tab,.
1 ods.)



Omoéwiono witasnosci zeliwa perlitycznego, jlego

strukture i wplyw dodatkéw stopowych. Zeliwo moz-
na poddawac, hartowaniu i odpuszczaniu przy tempe-
raturze 200—250 C. Duze czesci zeliwne zaleca sie
utwardza¢ powierzchniowo ptomieniem. Wyzarzanie
odprezajace zeliwa przeprowadza sie przy temperatu-
rze 500 C w ciagu ok. 12 godzin przy powolnym pod-
grzewaniu do tej temperatury i powolnym studzeniu.
W.K.
24 — 21 (n) PPH 8 49
Miedz jako tworzywo na przewody. Cz. 1 Kupfer ais
Leiterwerkstoff. T. I, A. Schelze. A T. M. — Z 921 — 1
1947, N. 151, str. T12, (4 str., 1 tab., 6 wykr.)

Podano chemiczne, fizyczne i elektryczne wiasnos-
ci miedzi. Wigcej uwagi poswigcono danym dotycza-
cym chemicznej odpornosci miedzi na dziatanie in-
nych pierwiastkéw i zwigzkéw przy réznych tempe-
raturach. Z fizycznych witasnosci miedzi oméwiono:
punkt topienia, ciepto witasciwe, wspoéitczynnik roz-
szerzalnosci i przewodnosci cieplnej, oraz wilasnosci
sprezyste. Oméwiono wptyw 02, Si, P, As, Sb, Bi, Fe,
Mn, Zn, Mg i innych pierwiastkéw na przewodnos$¢
elektryczng miedzi, c¢. d. n. L.K.

25 DZIALALNOSC NAUKOWA
I TECHNICZNA

25 — 54 PPH 8 49
Obrabiarki na targach w Chicago. Les Machines -
Outils a la Foire de Chicago, H. B. Techn Mod,
t. 40, 1948, Nr 7 i 8, str. 129, (1% str.)

Dazgac do skroécenia czasu obrébki buduje sie obra-
biarki o coraz wiekszej mocy. Frezarki o mocy 100—
200 KM nie sg czym$ wyjatkowym. Przy obrébce wy-
kanczajacej szlifowanie zastepuje coraz czesciej to-
czenie i frezowanie. Dla skrécenia czasu uzywane sg
uchwyty hydrauliczne i pneumatyczne. H.Z.

25 — 55 PPH 8 49
Techniczne nowosci analityczne na uniwersytecie
w Liege. Nouvelles technigues analitigues a 1 Univer-
site de Liege. G. Batt et G. Duyckaert. Chim. Anal
t. 31, 1949, Nr 3, str. 52, (9 str., 2 rys., 12 fot., 1 mikfot.)

W artykule o nowych laboratoriach uniwersytetu
w Liege omoéwiono miedzy innymi centrum metalur-
gii fizycznej, a mianowicie wyposazenie i prace labo-
ratorium mikroskopii elektrycznej, mikroradiografii i
analizy spektralnej. S.P
25 — 56 PPH 8 49
Zaktad i Laboratorium Mechanicznej Obrobki Materia-
tow w Akademii Gorniczo-Hutniczej w Krakowie. W.
Biernawski. Przeg. Mech., 1949, Nr 2—3 str. 35
(2,5 str., 7 fot.)

Podano urzadzenia i cele jakim ma stuzy¢ Zaktad
i Laboratorium Mechanicznej Obrébki Materiatéw
w Akademii Gorniczo - Hutniczej w Krakowie. T.L.

25 — 57 PPH 8 49
O wspotpracy miedzyuczelnianej zakiadéw obroébki
metali oraz wspoétpracy z instytutem obrabiarek i na-
rzedzi. W. Gwiazdowski. Przeg. Mech., 1949, Nr 2—
3, str. 66, (2 str.)

Omowiono obecny stan i zamiary na przysztosé
Zakltadu Obrébki Metali i Drewna Szkolty Inzynier-
skiej im. Wawelberga w Warszawie. W zwiazku z uni-
fikacja programu studiéw inzynierskich autor apeluje

0 wspotprace poszczegélnych Zakitadéw Obrébki Me-
tali. T.k.
25 — 58 PPH 8 49

Dziatalno$s¢ naukowo-techniczna Zakladu Obrébki Me-
tali Politechniki Warszawskiej w latach 1921 — 1939.
E. Oska. Przeg. Mech., 1949, Nr 2—3 str. 49, (3
.str., 6 ods.)

Omowiono dziatalno$¢ naukowo-techniczng Zakta-
du Obroébki Metali Politechniki Warszawskiej od
chwili jego powstania (1919 r.) do momentu wybuchu
drugiej wojny Swiatowej. T.t.

25 — 59 PPH 8 49
Laboratorium podstaw budowy maszyn czynnikiem
postepu w dziedzinie budownictwa maszynowego.
W. Moszczynski. Przeg. Mech., 1949, Nr 2—3 str.
71, (5 str., 1 tab., 2 rys.)

Omowiono obszernie charakter i zadanie katedry
czesci maszyn na wyzszych uczelniach ze szczegél-
nym uwzglednieniem Katedry CzeSci Maszyn na Po-
litechnice Warszawskiej, T.t.

26. GOSPODARKA | ORGANIZACJA

26 — 67 PPH 8 49
Na progu pierwszej pieciolatki. Nas nastup do prvni
petiletky. J. Jicinsky. Hut. Listy, t 4, 1949, Nr 1,
str. 1, (5 str., 2 wykr.)

Na tle wynikéw dwuletniego planu w hutnictwie
zelaza przedstawiono cele planu piecioletniego oraz
podano sposoby wykonania zadan wyznaczonych pla-
nem. A.O.

26 — 68 PPH 8 49
Selekcja pracownikéw odlewni. Preselecting Foundry
Employees. Eleory L. Stromberg. Am. Foundry-
man, t. 15 1949, Nr 5, str. 63, (4 str., 6 wykr., 1 fot.)
Omoéwiono najbardziej godne polecenia metody
selekcji pracownikéw odlewni. Z.T.
26 — 69 PPH 8 49
Wyroby walcowane. Rolled Steel Products. Iron
Coal Trades Rev.,, t 158, 1949, Nr 4217, str. 29,
(2 str., 1 tab.)
Oméwiono zdolno$¢ produkcyjng angielskiego

hutnictwa na odcinku niektérych gatunkoéw stali wal-
cowanej. Dane statystyczne, dotyczace okresu 1920 —
1938 poréwnano do analogicznych cyfr z okresu 1946
— 1947. E.S.

26 — 70 PPH 8 49
Obrébka reczna metali i drzewa w $wietle badan
naukowych i jej mechanizacja. L. Uzarowicz. Przeg.
Mec h., 1949, Nr 2-3, str. 46, (3 str.)

Omoéwiono zagadnienie recznych czynnosci w ob-

rébce metali i drzewa, w $wietle ich nauczania, oraz
daznosci do zastgpienia ich przez przyrzady o nape-
dzie mechanicznym. T.t.
26— 71 PPH 8 49
Omoéwienie tresci wykiadéw i cEwiczen z obrabiarek
i obrébki metali w zwiazku z dwustopniowoscia szkol-
nictwa technicznego. E. T. Geisler, Przeg. Mech.,
19499, Nr 2-3, str. 62, (3,5 str.)

Opierajac sie na projekcie wydzialu Mechanicz-

nego Politechniki Gdanskiej, podano tres¢ wyktadéw
i ¢wiczen z obrébki metali i obrabiarek dla obu stop-
ni nauczania na politechnice. T.t.

26 — 72 PPH 8 49
Projektowanie przemystowe a projektowanie szkolne
obrabiarek. W. Szymanowski. Przeg. Mech., 1949,
Nr 2-3, str. 59, (3 str.)

Omoéwiono zagadnienie szkolenia konstruktoréw
obrabiarkowcéw na wyzszych uczelniach i w biu-
rach przemystowych, oraz sprawe kontaktéw miedzy
katedrami obrabiarek a biurami przemystowymi. T.t.
26 — 73 PPH 8 49
Organizacja i planowanie pracy w odlewni. P. Janu-

szewicz. Przeg. Mech., 1949, Nr 2—3 str. 86, (4,5
str., 7 rys., 1 tab.)
Omoéwiono organizacje pracy na stanowiskach

formierskich na tasmie ciagtej, oraz organizacje tran-



sportu. Podano zasady obliczania pracy na tasmie
oraz wykorzystanie powierzchni odlewni przy tego
rodzaju systemie pracy. T.L.

26 — 74 PPH 8 49

Nowe metody nauczania w dziedzinie odlewnictwa.
A New Approach to Foundry Instruction. Erie F. Ross.
Foundry, t 76, 1948 Nr 5, str. 141, (2 str.,, 4 fot.)

Oméwiono nowe metody nauczania w wyzszych
szkotach technicznych w St. Zjedn., polegajace na
wiaczeniu do programu nauk teoretycznych znacznej
ilosci godzin zaje¢ praktycznych. Na zajecia te skia-
da sie w duzym stopniu demonstrowanie w odnos-

nych zaktadach produkcyjnych przebiegu proceséw
metalurgicznych. E.S.

26 — 75 PPH 8 49
Wzrost produkcji stali w Europie. Increased European
Steel Output. Iron Coal Trades Rev., t. 157,
-918, Nr 4203, str. 741, (1 str., 1 ods.)

Ogodlna produkcja stali w Europie wzrosta w ciag-
gu r. 1948 o przeszto 30% w poréwnaniu do poziomu
z roku 1947, osiagajac cyfre ok 45 milj. ton. Stanowi
to wzrost o 4 milj. ponad norme, wynikajacg z pla-
néw odcinkowych, oraz o 11 milj. t. w stosunku do roku
1947. Braki w podazy odpowiedniej ilosci rud zelaz-
nych pokrywano importem ziomu. E.S.

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27 — 20 PPH 8 49
Dokumentacja w Czechostowacji. B. Koutnik. Z czes-
kiego przett. W. Koziotowa. Bibliotekarz, t. 15
1948, Nr 12, str. 2, (2 str.)

W 1925 r. przy Czechostowackim Tow. Normaliza-

cyjnym, stworzona zostata specjalna komisja dla bi-
bliografii technicznej. Od 1927 — 1937 istniata przy
Czechostowackim Komitecie Organizacji Naukowej

Komisja dla rejestracji sprawozdan z dziedziny tech-
niki, umieszczanych w czasopismach. Po 1937 r. Ko-
misja ta przeksztalcita sie w Komisje dokumentacyjna,
ktéra z kolei data poczatek utworzonemu w 1946 r.
Czechostowackiemu Towarzystwu Dokumentacyjnemu
(Ceskoslovenska dokumentacni spolectnost). OsSrodki
dokumentacji istniejgce przy zakiadach Skody (od
1930 r.) i w fabryce broni Zbrojowka, po upanstwo-
wieniu przemystu przeksztalcono w 1946 r. w Doku-
mentacyjny Os$rodek Przemystu Metalowegoi, ktory
nastepnie zostat przeksztalcony w Techniczny Osro-
dek Dokumentacyjny, przytaczony do bibliotek szkot
wyzszych. OS$rodki stosuja wyraznie klasyfikacje dzie-

sietng. Czechostowacja jest jedynym panstwem sto-
wianskim nalezacym do F.l. D. (Federation Interna-
tional de la Dokumentation). K.W.

27 — 21 PPH 8 49

Normy stali z punktu widzenia konsumenta. The Con-
sumer Looks at Steel Specifications. M. L. Frey.
Steel Proces., t, 35 1949, Nr 3 str. 137, (6 str.,
5 tab., 2 fot.)

Dyskusja nad zmianami, jakim wulegalty normy
stali SAE i A.l.S.l. Z okoto 4000 gatunkoéw stali wy-
twarzanych w St. Zjedn. normy A.L.S.I. ujety: 57 stali
weglowych (SAE4l), 26 automatowych i 127 stopo-
wych konstrukcyjnych. Podano ewolucje przepisa-
nych zawartosci C w poszczegélnych grupach stali
i dopuszczalnych odchylen skiadu chemicznego goto-
wych wyrobéw w stosunku do sktadu wytopéw. Omo-
wiono zagadnienie zawartosci sktadnikéw stopowych
pochodzacych ze zlomu. Wg autora normy obejmuja
jeszcze zbyt wiele gatunkéw stali. Omoéwiono szcze-
gétowo grupe stali weglowych (0,3 — 0,5% C), auto-
matowych i Cr-Mo. K.M.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 28 PPH 8 49
Urzadzenia zapobiegajace powstawaniu mgty w wan-
nach galwanicznych. Ein neuartiges Verfahren um
Spriihnebel bei Galvanischen Badern zu verhindern.
Werk Betr., (New Spray Trapping Device, skroét
artykutu w ,Light Metals" Mai 1947, s. 232/3, 1949, Nr
1, str. 25, (0,5 str.)

(0,5 str.)

Dla zapobiegania tworzenia si¢ mglty nad wannami
do chromowania, powierzchnig¢ roztworu pokrywa sig
z dwu stron zamknietymi rurkami z polystyrolu,
masy plastycznej odpornej na dziatanie kapieli. War-
stwa wysokosci 50 mm (ok. 14,6 kg/m2 masy) stanowi
rownoczes$nie cieplng izolacje, co pozwala zmniejszy¢
zuzycie energii cieplnej do ogrzewania wanny. M.P.

28 — 29 PPH 8 49
Rozktad grubosci warstwy metalu na powierzchni ka-
tody w roztworach cynkanéw. Rospriedielenije mie-
talta na katodnoj powierchnosti w cinkatnych elek-
trolitach. N. T. Kudziawceb. A. A. Nikiforowa. Z ur.
Priktad. Chim., t 22, 1949, Nr 4, str. 367, (9 str.,
4 tab., 10 rys., 4 ods.)

Opracowano tatwg, w zastosowaniu do warunkow
przemystowych, metode, ktéra pozwala szybko ozna-
czy¢ rozkiad grubosci pokrycia cynkowego na kato-
dzie. Do badan uzyto elektrolitu sktadajgcego sie
z soli cynku, tugu z dodatkiem soli cyny, przy zmien-
nym stezeniu tugu, temperaturze, gestosci pradu i ste-
zeniu cynku. Z wynikéw przedstawionych w postaci
krzywych i tablic wynika, ze wzrost stezenia cynku
i temperatury zmniejsza, a wzrost stezenia tugu i ge-
stosci pradu zwieksza rownomierno$¢ powitok cynko-
wych. Cynkowane elektrolity daja lepsze powtoki niz
kwasne. M.P.

Analiza o temacie pokrewnym: 7—71

29 NOWE KSIAZKI

29 — 199 (2) pph 8 49
Nagrzewanie metalu. Nagriew mietala. Czizikow Zu.
M., 1943, Metatturgizdat, Moskwa, cena 2 rb.

29 — 200 (2) PPH 8 49
Niskostopowe stale szybkotnace,; MaitblegiirowanSnyje
bystroriezuszczie stali. Minkiewicz N. A., 1944, Metat-
turgizdat, Moskwa, cena 23 rb.

29 — 201 (2) PPH 8 49
Wady powierzchniowe odlewéw stalowych. Prigar

i zasory na stalnych otliwkach. Popow A. D., Kuzin

R. P., 1947, Maszgiz, Moskwa, str. 89, rys. 25, cena
zt. 50, IM 4579/165.

29 — 202 (2) PPH 8 49
Walcowanie i wykanczanie rur stalowych. Prokatka
i otdietka stalnych trub. Nikotajewskij Ju. l., Metat-
turgizdat, Moskwa, str. 438, cena 38 rb.

29 — 203 () PPH 8 49
Metalurgia lekkich metali. Mietaturgija legkich mie-
tatow. Bieljajew A. 1., 1944, MetaHurgizdat, Moskwa,

cena 26 rb.

4 * *

* Wszystkie artykuty analizowane w ,Przeglagdzie"
sg dostepne dla os6b zyczacych zapoznac sie z orygi-
natami. Instytut Metalurgii (Gliwice, ul. K. Miarki
12/14) moze, na zadanie, wykona¢ z nich fotokopie
i mikrofilmy.
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