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Stalin o zwycięstwie socjalizmu w ZSRR
Leninowsko-Stalinowska teoria o możliwości zwycięstwa i budowy socjalizmu w jednym 

kraju jest ściśle związana z nauką Lenina i Stalina o prawie nierównomiernego rozwoju kapi­
talizmu. Wykuwana była ona w ogniu walk z wrogami i zdrajcami klasy robotniczej, usiłu­
jącymi obalić ją przy pomocy kontrrewolucyjnych „koncepcji11. Historia wykazała całkowitą 
słuszność poglądów Lenina i Stalina i dowiodła, że jedynie ich nauka jest rozwinięciem i do­
stosowaniem do nowej epoki marksizmu i socjalizmu naukowego.

Na czym polega prawo nierównomiernego rozwoju kapitalizmu i dlaczego wynika z nie­
go możliwość zwycięstwa socjalizmu w ZSRR?
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Kapitalizm jako ustrój nie powstaje równocześnie we wszystkich krajach. Kraje czy też 
państwa, które później wstąpiły na drogę rozwoju kapitalistycznego, korzystając z doświad­
czeń bardziej rozwiniętych państw i posługując się przy tym najnowszymi zdobyczami techni­
ki, prześcigają pierwsze państwa kapitalistyczne. Dlatego też jeżeli jedne kraje rozpoczęły 
swe uprzemysłowienie od pary, inne mogą je rozpocząć od elektryczności. W związku z tym 
państwa, które później wstąpiły na drogę rozwoju kapitalistycznego, prześcigały te państwa, 
w których ustrój kapitalistyczny panował od dawna. To prześciganie jednych krajów przez 
drugie było jednak utrudnione w okresie kapitalizmu liberalnego przez ówczesny stan sił wy­
twórczych.

Inaczej sprawa ta przedstawia się w okresie imperializmu, będącego najwyższym sta­
dium kapitalizmu. Okres imperializmu powstaje w rezultacie ogromnego, niespotykanego 
przedtem, rozwoju sił wytwórczych, który pozwala na o wiele szyosze prześciganie jednych 
państw przez drugie. Dlatego tez przodujące państwa kapitalistyczne żyją w ciągłym strachu, 
ze ich przewaga może trwać niedługo. Przy tym we wszystkich państwach imperialistycz­
nych — w tym samym czasie — z niebywałą ostrością występuje zagadnienie rynków zbytu 
i źródeł surowców. W okresie kapitalizmu przedimperialistycznego przodujące państwa kapi­
talistyczne podporządkowywały sobie drogą podboju politycznego i ekonomicznego kraje zaco­
fane. Natomiast w okresie imperializmu cały świat został podzielony, a państwa, które spóźniły 
się w swym rozwoju, domagały się ponownego podziału świata, co mogło nastąpić jedynie 
przez wojny.

Jeżeli więc podstawowym prawem rozwoju kapitalizmu jest rozwój nierównomierny, to 
— logicznie rzecz biorąc — było by utopią oczeRiwać, ze rewolucja zwycięży równocześnie we 
wszystkich, czy też choćby tylko w głównych kiaj ach kapitalistycznych, bkoro bowiem sy­
tuacja jest w różnych krajach różna, zwycięstwo rewolucji musi przyjść w różnych okresach 
czasu. Tę właśnie genialną tezę wniósł Stalin do rozwoju nauki Leninowskiej.

Tezie tej przeciwstawili się zdrajcy klasy robotniczej z Trockim i Zinowjewem na czele. 
Na podstawie nienaukowych antymarksistowskich i anty leninowskich załozeń zaprzeczali 
oni możliwości zwycięstwa rewolucji socjalistycznej w jednym kraju, cynicznie przy tym fał­
szując poglądy Lenina. Te zdradzieckie „teorie'1 zostały zdemaskowane na XV' Wszechzwiązko­
wej Konferencji WKP(b) przez Stalina, który powiedział wtedy, ze Trocki „miesza tu nie­
równość ekonomiczną poszczególnych krajów w przeszłości — która nie zawsze pro­
wadziła i nie musiała prowadzić do skokowego rozwoju tych krajów — z nieró wnomier- 
nością rozwoju ekonomicznego i politycznego w okresie imperializmu, 
kiedy nierówność ekonomiczna między krajami jest mniejsza niż była w przeszłości, ale nie- 
równomierność rozwoju ekonomicznego i politycznego jest bez porównania większa niż przed­
tem i przejawia się ostrzej niż poprzednio, przy czym prowadzi ona bezwarunkowo i w sposób 
nieunikniony do skoków w rozwoju, prowadzi do tego, że zacofane pod względem przemysło­
wym kraje w krótszym czy dłuższym okresie czasu prześcigają kraje przodujące, co musi 
stworzyć przesłanki dla'wielkich wojen imperialistycznych i dla możliwości zwycięstwa socja­
lizmu w jednym kraju“ (Stalin. Dzieła t. VIII, str. 312 i 313, wyd. rosyjskie.).

f s

Ta głęboka Stalinowska analiza rozgromiła doszczętnie nędzne i reakcyjne sofizmaty 
Trockiego T Zinowjewa. Stanowiła ona dalsze rozwinięcie i pogłębienie nauk Lenina, który 
twierdził, że „nierównomierność rozwoju ekonomicznego i polityczne­
go jest bezwzględnym prawem kapitalizmu. Stąd wynika, że możliwe jest 
zwycięstwo socjalizmu najpierw w kilku lub nawet w jednym — oddzielnie wziętym — kraju 
kapitalistycznym" (Lenin. Dzieła t. XVIII, str. 232, wyd. rosyjskie).

Dzisiaj, w świetle historii, nie ulega dla nikogo najmniejszej wątpliwości, że poglądy, 
rozpowszechniane przez kontrrewolucyjną klikę trockistowską, przez Trockiego i jego agentów 
miały na celu pod maską ultrainternacjonalistycznych frazesów ukryć swą kapitulację wobec 
światowego kapitalizmu. Pod pozorem „lewicowych" frazesów Trocki, Bucharin i inni dywer- 
sanci zmierzali prostą drogą do odbudowy kapitalizmu w Rosji. Posługując się fałszywym 
patosem, Trocki starał się wywołać wrażenie, że jedynie i wyłącznie on stoi na gruncie praw­
dziwego marksizmu, co było mu potrzebne dla lepszego spełniania jego zdradzieckiej roli. 
Dzięki Stalinowi, jego głębokiej wiedzy, połączonej z rewolucyjną nienawiścią do kontr­
rewolucji, dzięki zbudzonej przez niego czujności, Partia uchroniła zdobycze Wielkiej Socjali­
stycznej Rewolucji Październikowej przed zakusami zdrajców i kapitulantów, nie zatraciła 
perspektywy rewolucyjnej i zbudowała socjalizm. Jasne jest teraz, dlaczego Lenin i Stalin 
uczyli, że zamiast oczekiwać na wybuch rewolucji w innych krajach, co doprowadzi do pas­
sy wności, a przez tę passywność w ostatecznej konsekwencji do rewizjonizmu i oportunizmu, 
należy przygotowywać rewolucję we własnym państwie. Przygotowywanie rewolucji we wła­
snym państwie jest nastawieniem bojowym, marksistowskim i prawdziwie rewolucyjnym 
4 jest zastosowaniem zasady internacjonalizmu w praktyce, obalając bowiem własną burżuazję 
pomagamy rewolucji międzynarodowej.
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Lenin i Stalin wykazali, że właśnie Rosja jest krajem, który najbardziej nadaje się do 
przeprowadzenia rewolucji socjalistycznej, ponieważ z jednej strony kapitalizm rosyjski jest 
dostatecznie rozwinięty, aby można było przejść do socjalizmu, a z drugiej — Rosja stała się 
splotem wszystkich podstawowych przeciwieństw imperializmu i wskutek tego słabym ogni­
wem w łańcuchu państw imperialistycznych, ogniwem stosunkkowo łatwym do przerwania.

Tuż po zwycięstwie rewolucji w Związku Radzieckim kontrrewolucyjna klika Trockiego 
zaczęła dążyć do zniszczenia zdobyczy rewolucji i zepchnięcia Partii z drogi marksizmu-leni- 
nizmu. Trocki i Kamieniew chcieli, zgodnie z ich mieńszewicką koncepcją, ograniczyć rewo­
lucję do zadań rewolucji burżuazyjnej i starym zwyczajem pod swoje kontrrewolucyjne kon­
cepcje podciągnąć odpowiednio spreparowane cytaty z dzieł Lenina.

To fałszowanie idei Lenina zostało zdemaskowane na XV Wszechzwiązkowej Konferen­
cji WKP(b) przez Stalina, który przytoczył słowa Lenina, wypowiedziane przez niego jeszcze 
w 1905 r. Oto co powiedział Lenin: ,,Od rewolucji demokratycznej natychmiast — w miarę 
naszych sił, sił świadomego i zorganizowanego proletariatu — zaczniemy przechodzić do 
rewolucji socjalistycznej“ (Stalin. Dzieła t. VIII, str. 319. Lenin. Dzieła t. VIII, str. 186, wyd. 
rosyjskie).

Stalin w broszurze o ,,O wynikach prac XIV konferencji RKP(b)“ rozwija tę myśl w na­
stępujących słowach: „Możemy zbudować socjalizm i będziemy go budowali wraz z chłop­
stwem pod kierownictwem klasy robotniczej... albowiem przy dyktaturze proletariatu posiada­
my wszystkie dane konieczne do tego, aby zbudować nełne socjalistyczne społeczeństwo, prze­
łamując wszystkie i wszelkie trudności wewnętrzne, ponieważ możemy i powinniśmy przeła­
mać je swoimi własnymi siłami... Ostateczne zwycięstwo socjalizmu oznacza całkowite zabez­
pieczenie przed próbami interwencji, a tym samym i restauracji, albowiem jakakolwiek po­
ważniejsza próba restauracji może nastąpić jedynie przy poważnym poparciu z zewnątrz, je­
dynie przy poparciu międzynarodowego kapitału. Dlatego też poparcie naszej rewolucji przez 
robotników wszystkich krajów, a tym bardziej zwycięstwo tych robotników chociażby tylko 
w kilku krajach, jest koniecznym warunkiem całkowitego zabezpieczenia pierwszego zwycię­
skiego kraju przed próbami interwencji i restauracji, niezbędnym warunkiem ostatecznego 
zwycięstwa socjalizmu'* (Stalin. Dzieła t. VIII, str. 84, wyd. rosyjskie).

Z tego co powiedział Stalin jasno wynika, że zagadnienie zbudowania socjalizmu ma dwa 
aspekty:

1) Zbudowanie socjalizmu w jednym kraju, co jest możliwe jeżeli tym krajem jest ta­
kie potężne państwo jak ZSRR.

2) Zabezpieczenie się własnymi siłami kraju socjalizmu przed próbami interwencji ze 
strony międzynarodowego kapitału, co wymaga wszechstronnego poparcia ze strony 
klasy robotniczej innych krajów.

Jak z tego wynika, możliwość zwycięstwa socjalizmu w jednym kraju nie oznacza moż­
liwości zwycięstwa socjalizmu w każdym kraju.

Po to, aby w jakimś kraju mógł zwyciężyć socjalizm, muszą istnieć odpowiednie obiek­
tywne warunki. Przede wszystkim musi ten kraj być otoczony miłością i rosnącą sympatią 
proletariatu, pracujących chłopów, postępowej inteligencji i narodów kolonialnych całego 
świata, tak jak się to dzieje od 1917 r. w stosunku do ZSRR, następnie musi to być kraj, na 
czele którego stoi partia rewolucyjna zahartowana w bojach, partia wierna bez reszty 
Leninowi i Stalinowi, musi to być kraj dostatecznie bogaty (posiadający podstawowe surow­
ce), by mógł się uniezależnić od państw kapitalistycznych i odpowiednio silny, aby mógł 
stawić czoło zbrojnym zakusom interwencji. Żaden kraj, nie odpowiadający tym warunkom, 
sam socjalizmu u siebie zbudować nie zdoła.

Z tego wynika, że bez pomocy Związku Radzieckiego, zwycięstwo socjalizmu w Polsce 
i w innych krajach demokracji ludowej nie było by możliwe.

Rozwinięcie przez Stalina teorii o możliwości zwycięstwa socjalizmu w ZSRR ogromnie 
wzbogaciło rewolucyjną teorię WKP(b) i międzynarodowego ruchu rewolucyjnego. Uzbroiło 
ono naród radziecki w jasną perspektywę budownictwa socjalistycznego. Stało się przesłan­
ką późniejszego zwycięstwa nad hitlerowskim imperializmem. Stało się sztandarem, pod któ­
rym narody Związku Radzieckiego kroczą do komunizmu, narody demokracji ludowej bu­
dują fundamenty socjalizmu, a klasa robotnicza państw kapitalistycznych walczy o zwycię­
stwo rewolucji śocjalistycznej.
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W roku bieżącym upłynęło dziesięć lat od chwili śmierci wybitnego na­
szego metalurga profesora Jerzego Buzka. Dla upamiętnienia tej rocznicy za­
mieszczamy poniżej wspomnienie o profesorze Buzku i przegląd jego prac na-
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Profesor Jerzy Buzek
Miarą wartości człowieka był, jest i będzie 

jego czyn. Było, jest i będzie to wszystko, co 
przyczynia się do podniesienia kultury i cywi­
lizacji.

Gdy z tego punktu widzenia rozpatrzymy 
działalność prof. Jerzego Buzka, będziemy mu- 
sieli stwierdzić, że był on pełnowartościowym 
człowiekiem, że w społeczności nie tylko na­
szej ale i w ogólnoludzkiej należał do jedno­
stek przodujących, twórczych.

Jerzy Buzek urodził się dnia 27 marca 
1874 r. w prastarej dzielnicy piastowskiej, 
w Cieszynie. Już jako uczeń niemieckiego gim­
nazjum w Cieszynie, które ukończył w 1895 r. 
(polskiego gimnazjum jeszcze tam wówczas 
nie by'o), należał on do tajnego stowarzyszenia 
polskich uczniów szkół średnich „Jedność", 
którego był członkiem zarządu i prezesem. 

Stowarzyszenie to, wzorując się na pracy fila­
retów wileńskich, uchroniło wielu młodych 
Polaków cieszyńskich przed germanizacją.

Po ukończeniu gimnazjum Jerzy Buzek 
studiuje w Akademii Górniczej w Leoben, 
gdzie bierze czynny udział w polskim życiu 
studenckim jako członek zarządu „Czytelni 
Polskiej". W 1899 r. kończy Akademię Górni­
czą ze stopniem inżyniera górniczego i hutni­
czego. W tym samym roku zostaje przyjęty do 
zakładów hutniczych w Trzyńcu, w których 
kolejno przechodzi oddziały wielkopiecowy, 
odlewniczy i emaliernię. Tu rozpoczyna się 
czterdziestoletni okres jego pracy zawodowej, 
badawczej i naukowej.

Już od zarania swej działalności inżynier­
skiej Jerzy Buzek pracuje naukowo, łącząc 
umiejętnie wiedzę teoretyczną z doświadcze­
niami, zdobytymi w praktyce.
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Pierwsza rozprawa naukowa Jerzego Buzka 
pt. „Zużycie koksu w piecach kopułowych" 
ukazała się w druku w 1906 r. i odtąd nie­
przerwanie wychodzi spod jego pióra przez lat 
przeszło 30, aż do chwili śmierci, szereg prac, 
ogłaszanych w czasopismach polskich i zagra­
nicznych. Liczba ich sięga 68.

Doceniając zasługi naukowe Jerzego Buzka 
Rada Wydziału Hutniczego Akademii Górni­
czej w Krakowie powołała go w 1927 r. na wy­
kładowcę odlewnictwa. W 1935 r. został on 
mianowany profesorem zwyczajnym tej uczel­
ni. W 1934 r. prof. Jerzy Buzek zostaje człon­
kiem korespondentem Polskiej Akademii Nauk 
Technicznych.

Jerzy Buzek był wybitnym uczonym, a za­
razem znakomitym praktykiem i administra­
torem przedsiębiorstw przemysłowych.

Dzięki swej energii i umiejętności przeko­
nywania innych o słuszności swych poglądów 
nie tylko uchronił on od likwidacji (co było 
zamiarem zarządu niemieckiego w 1911 r.) od­
lewnię Zakładów „Węgierska Górka", lecz roz­
budował i zmodernizował ją, stawiając w sze­
regu pierwszych odlewni w Europie.

W 1927 r. Jerzy Buzek zapoczątkowuje or­
ganizację przemysłu odlewniczego, powołując 
do życia Koło Odlewników przy Stowarzysze­
niu Techników Polskich, a następnie jako je­
den z członków założycieli Stowarzyszenia 
Technicznego Odlewników Polskich bierze 
czynny udział we wszystkich zjazdach i kon­
gresach poświęconych odlewnictwu. Reprezen­
tuje odlewnictwo polskie na Międzynarodo­
wych Kongresach Odlewniczych: w Londynie 
w 1929 r. oraz w Pradze w 1933 r. i wygłasza 
swój ostatni referat na plenarnym posiedzeniu 
zamknięcia Międzynarodowego Kongresu Od­
lewniczego w dniu 17 października 1938 r. 
w auli Akademii Górniczej w Krakowie na te­
mat „Jak pokrywaną swoje zapotrzebowanie 
polskie odlewnie żeliwa".

Inż. K. Gierdziejewski jako prezes Stowa­
rzyszenia Technicznego Odlewników Polskich 
żegnał Jerzego Buzka w dniu jego pogrzebu 
(12 lutego 1939 r.) następującymi słowami:

„Wszędzie czynny i uczynny, wnosiłeś 
ogrom swojej wiedzy i doświadczenia techni­
czno - przemysłowego w każdy zespół ludzi, 
z którymi współpracowałeś, a olbrzymi auto­
rytet, jaki posiadałeś wynikał z tego, że rady 
i wskazówki Twoje zawsze obiektywne, zaw­
sze głęboko przemyślane, miały na oku przede 
wszystkim dobro Ojczyzny i dobro, tak ściśle 
związane z Nią, rozwoju przemysłu i techniki. 
Byłeś człowiekiem ogromnej wiedzy teorety­
cznej, byłeś uczonym i profesorem Akademii 
Górniczej, ale nie zamykałeś się w trudno do­
stępnych zwykłym śmiertelnikom bastionach 
czystej wiedzy, lecz szedłeś do tych, którzy tej 
wiedzy pragną i poszukują, niosłeś im ją ca­
łymi naręczami, wiążąc teorię z praktyką co­
dzienną".

Takim oto człowiekiem był Jerzy Buzek, 
który pomimo ciężkich trudów zawodowych 
i przewrotów światowych zachował do ostat­
nich chwil życia serce młodzieńcze, pełne su­
rowości dla siebie i miłości dla bliźnich. Twardy 
charakter hutnika zaolziańskiego, niepożyta 
moc ducha i woli wytworzyła wokół niego 
czystą atmosferę szacunku, prawości i pro­
miennej ufności w dobre dziś i lepsze jutro.

Po ostatniej inspekcji powierzonego mu 
przedsiębiorstwa, przeprowadzonej w dniu 
1 lutego 1939 r„ podczas której zwiedził wszy­
stkie zakątki odlewni oraz nowobudujący się 
dział emalierni, zachorował na zapalenie płuc 
i gdy . już się zdawało, że niebezpieczeństwo 
minęło, niespodzianie serce przestało pracować 
i zmarł dnia 9 lutego 1939 r. w Węgierskiej 
Górce. Lecz czyn jego pozostał jako wzór dla 
przyszłych pokoleń hutników-odlewników.

Jerzy Buzek zasłużył na to, by jego imię 
było wpisane złotymi głoskami w historii od­
lewnictwa polskiego.
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Prace naukowe prof. Jerzego Buzka
Jerzy Buzek zajmował się zagadnieniami, 

związanymi z odlewnictwem i metalurgią su­
rówki. Wszystkie jego prace, począwszy od 
tych, które przyniosły mu światową sławę, 
a kończąc na małych recenzjach, wyróżniają 
się gruntowną znajomością poruszanego te­
matu i własną myślą przewodnią.

Uważając „za fakt niezbity, że postęp jest 
najwybitniejszy przy współpracy nauki i prak­
tyki" (55) prof. Buzek doceniał znaczenie ba­
dań naukowych i doświadczalnych pracy żeli­
wiaków i jako naczelny dyrektor Zakładów 
„Węgierska Górka" umożliwiał swym współ­
pracownikom tudzież uczniom prowadzenie 
w podległej mu odlewni badań w skali prze­
mysłowej. Wynikiem tych badań był szereg 
prac wartościowych, tak pod względem nau­
kowym jak i praktycznym.

Poniżej poda jemy krótki przegląd ogłoszo­
nych prac, który przynajmniej częściowo 
oświetli tężyznę umysłu oraz niewyczerpaną 
energię i zdumiewającą pracowitość prof. 
Buzka.

Zastanawiająca była zdolność prof. Buzka 
znajdowania na wszystko czasu. Zajmował się 
on kwestiami naukowymi, brał czynny udział 
w życiu organizacyj społecznych i zawodo­
wych, uczestniczył w zjazdach i naradach nau­
kowych czy gospodarczych polskich i między­
narodowych. miał czas na wszystko, wszędzie 
słów jego słuchano z uwagą, odpowiadającą 
poczuciu odpowiedzialności, z .jakim omawiał 
on poruszane przez siebie sprawy.

Pierwszą pracą naukową Jerzego Buzka 
był referat pt. „Zużycie koksu w piecach ko- 
pulowvch“ *), wygłoszony na I. Zieździe Pol­
skich Górników w Krakowie w 1906 r. W pra­
cy tej rozpatruje on dokładnie warunki biegu 
żeliwiaka, wprowadza poiecie „stosunku spa- 
lania“ koksu, ilustrując kilkoma — szczegó­
łowo opracowanymi — tablicami i wykresem 
zależność rozchodu koksu i ilości powietrza, 
potrzebnego do spalania koksu, od stosunku 
spalania. Poza tym podaie bilans cieplny oraz 
sprawność cieplną żeliwiaka, którą ściśle uza­
leżnia od zużycia koksu. W ostatecznej kon­
kluzji przychodzi do wniosku, że zużycie koksu 
w żeliwiaku, pomijaiąc system żeliwiaka, za­
leży od następujących czynników: 1) warun­
ków pracy odlewni, 2) wymaganego stopnia 
przegrzania żeliy/a, 3) wielkości kawałków 
i składu chemicznego wsadu metalowego, 4) 
jakości koksu i 5) ilości jednorazowo przeta­
pianego metalu. Na zakończenie podkreśla, że 
racjonalne prowadzenie żeliwiaka możliwe jest 

tylko wtedy, gdy bieg pieca podlega od czasu 
do czasu badaniom kontrolnym.

W „Stahl und Eisen“ ogłosił J. Buzek 
w 1908 r. pracę na ten sam temat.4)

W 1907 r. opublikował dwie prace: „Kilka 
uwag o wyprawie pieców kopułowych"2) 
i „O dodatkach, używanych przy przetapianiu 
surowca w piecu kopułowym" 3). W pierwszej 
z nich udowodnił on na podstawie przeprowa­
dzonych analiz, iż wybór materiałów do wy­
prawy żehwiaka zależy głównie od składu che­
micznego żużla pierwotnego (żużel, który po- 
wstaje z popiołu koksu, topnika, zanieczysz­
czeń surówki i ze spalania składników wsadu 
metalowego). W pracy tej podał także sposób 
obliczenia temperatury w strefie spalania. 
W drugiej y/yiaśnia jakie topniki i w jakim 
celu powinny być dodane przy różnych wa­
runkach pracy żeliwiaka. Topniki zostały po­
dzielone na 3 rodzaie: 1) dodatki odsiarcza­
jące, 2) dodatki zwiększające topliwość i płyn­
ność żużla, 3) dodatki tak odsiarczałące jak 
i ułatwiające topliwość i płynność żużla.

Problemy, poruszone w tych 3 pracach 
z górą 40 lat temu, są aktualne do dnia dzisiej­
szego i zaznałomienie się z nimi przyniesie ko­
rzyść nie tylko młodemu narybkowi odlewni­
czemu lecz i starszej generacji odlewników.

W 1908 r. ukazała sie na łamach Przeglądu 
Górniczo - Hutniczego5) praca J. Buzka pt. 
„Zasady, dotyczące pędzenia i budowy piecóvz 
kopułowych", w której zostały opracowane 
warunki normalnei pracy żeliwiaka oraz sno- 
sobv obliczenia głównych wymiarów w żeli­
wiaku.

Najważniejsze zagadnienia, poruszone w tej 
pracy, są następujące:

1) zależność wydajności żeliwiaka od roz­
chodu koksu, ilości dmuchu i ilości powietrza, 
potrzebnego do spalania 1 kg koksu;

2) rozchód koksu;
3) najkorzystniejsza szybkość przepływu 

spalin oraz ilość dmuchu;
4) ilość powietrza, potrzebnego do spalania 

koksu;
5) obliczenie średnicy żeliwiaka w zależno­

ści od wydajności;
6) wymiary dysz.
Ta sama praca, pogłębiona i uzupełniona, 

została zamieszczona w czasopiśmie „Stahl 
und Eisen" z 1910 r. pt. „Die Luftmenge und 
ihre Bedeutung fur den Bau und Betrieb der 
Kuppelófen" 10). Zainteresowali się nią odlewni­
cy całego świata i dotąd dane i wyniki tej pra­
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cy przytaczane są w światowej literaturze od­
lewniczej, stanowiąc źródło dalszych badań że- 
1 wiaka.

Praca ta przyniosła Jerzemu Buźko wi 
miano twórcy teorii żeliwiaka, 
a miarą uznania ze strony specjalistów niemie­
ckich, którzy nigdy chyba nie bawili się w sen­
tymenty w stosunku do obcych uczonych, 
a zwłaszcza Słowian, było zaproszenie J. Buz­
ka do współpracy w największym ich wydaw­
nictwie, poświęconym odlewnictwu, wydawa­
nym przez dra inż. Geigera pt. ,,Handbuch der 
Eisen- und Stahlgiesserei", do którego J. Bu­
zek, wówczas młody jeszcze inżynier, opraco­
wał rozdziały pt. ,.Theorie des Kuppelofenbe- 
triebes" 12) i ,,Die Verbrennung" 15).

Prof. E. Piwowarsky, znany odlewnik nie­
miecki, jeszcze w 1925 r. pisał w ,,Stahl und 
Eisen", że dotychczas żadna praca, omawiająca 
te tematy, nie prześcignęła pracy o zasadach 
prowadzenia żeliwiaka, ustalonych przez J. 
Buzka.

W 1999 r. opublikował J. Buzek pracę pt. 
,,Zużycie koksu i strata surowca na spalanie 
w piecach kopułowych"7). W pracy tej autor 
wyiaśnia co należy pojmować pod stratami su- 
rówki przez spalanie i od czego zależą te straty. 
W pracy pt. .Jlość i skład chemiczny gazów 
konuMkowych"8) udowadnia on, że przy ana­
lizie g^zów żeliwiakowych należy oznaczać nie 
tylko CO i CO., lecz również i inne składniki, 
które mogą znajdować się w spalinach żeliwia- 
kowvch, albowiem dopiero na podstawie całko- 
witei analizy gazów można sądzić o biegu żeli­
wiaka i o ilości dmuchu.

W 1911 r. ukazało się wspomniane wyżej 
dzy^o Geigera ..Handbuch der Eisen- und 
Stahlgiesserei", tom J. a w 1916 r. tom II12, 13). 
W tomie Pierwszym prof. Buzek opracował sna- 
lanie, w drugim zaś teorie biegu żeliwiaka. Wy­
danie drugie wyszło z druku w 1925 r.

W 19". r. pisze p^of. Buzek o surówce od- 
lewm^-ei15)- nodaie klasyfikacie odlewów pod 
względem składu chemicznego i udowadnia, że 
nie należy oceniać worto^i surówki odlewni­
cze!. iak to czynią niektórzy. wg wyglądu ze- 
wnet^zne^o przełomu. . Uważa za konieczne, 
ab'^ zakładu wielkopiecowe w Polsce nje odle­
wały surówki odlewniczej do piasku lecz do 
form żeliwnych.

W 1934 r. nn Walnym Te^mmu Gruny Od- 
l^wm nrzy Polskim Związku Przemysłowców 
Motalowv°h w Warszaw’0 został wygłoszony 
prz^^z nrof. R^zka r^^rat58) ot. ..Jaka surówkę 
nm-rinry wielkopiecowe dostarczać od-
lewnirm polskim".

W r>racv ^Nornw rur wodociągowych i pol- 
sk’0 odlewnie rnr"lf) została poruszona przez 
J Buzka kwestia, uiednostainienia rn? i kształ­
tek wodo^iagawuch. nrzy cz^m podkreślono, że 
nni^ż^r jak nainmdzei ustalić normy polskie, 
jednakże wprowadzenie obowiązkowego prze­
strzegania norm powinno odbywać się stopnio­

wo, a to ze względu na trudności finansowe, 
jakie odczuwają odlewnie, nie mogące w szyb­
kim tempie zastąpić starych urządzeń formier­
skich nowymi.

W 1923 r. ogłasza Jerzy Buzek pracę o wła­
ściwym zużyciu koksu vz wielkim piecu20), za­
wierającą teoretyczne podstawy obliczania zu­
życia vz wielkim piecu koksu, którego ilość za­
leży od ilości żużla lub od jakości i ilości skały 
płonnej oraz od stosunku Fe2O3 i FeO w ru­
dach. W tymże roku ukazała się praca prof. 
Buzka pt. ..Nowy sposób obliczenia namiarów 
rud żelaza"27), w której główny nacisk położo­
no w obliczeniach nie tylko na stosunek kwa­
sów do zasad, zawartych w żużlu, lecz i na sto­
sunek ilości żużla do ilości wytopionej surówki.

W obszernej pracy pt. .,Rury żeliwne"20) 
z 1927 r. przytacza J. Buzek dane o grubości 
ścianek rur żeliwnych w zależności od ciśnienia 
roboczego i średnicy tudzież wzory, wg których 
oblicza się grubość ścianek rur. Następnie 
omawia on wytrzymałość rur oraz sposoby łą­
czenia i środki uszczelniające. Podaje też szcze­
gółowe dane o kielichach, o rurach kołnierzo­
wych, pokrywach i kształtkach. W obszernym 
zakresie podaie również normy dla rur żeliw­
nych, kształtek polskich i zagranicznych, wa­
runki techniczne wyrobu i odbioru rur żeliw­
nych, kalkulację kosztów’ własnych oraz ceny 
rur żeliwych i kształtek. W dalszym roz­
dziale przeprowadza on porównanie rur żeliw­
nych z rurami walcowanymi, a na zakończenie 
przytacza dane statystyczne o wytwórczości 
rur żeliwnych i długości sieci wodociągowych 
w poszczególnych państwach. Praca ta ilustro­
wana jest 124 rysunkami.

W 1930 r. opracował prof Buzek manu­
skrypt26) ('750 str. pisma maszynowego), na pra­
wach rękopisu, dla Komitetu Celnego nrzv Mi­
nisterstwie Przemysłu i Handlu, obeimuiacy: 
bilans i kalkulacje cen, ochronę celna i stawki 
celne, tudzież rysunki różnych odlewów. Pram 
ta ułatwiła i umożliwiła opracowanie racjonal­
nych stawek celnych.

W Przeglądzie Technicznym z 1931 r. uka­
zała się praca nrof. Bożka o strukturze gospo­
darczej odlewni polskich40), które zostn1y na­
dzielone przez niego na 3 muny: 11 odlewnie 
hutnicze, stanowiące cześć składową bot żelaz­
nych, 2) odlewnie fabryczne nrzy fabrykach 
maszyn, produkuiące odlewy dla własnych no- 
trzeb. 3) odlewnie samodzielne, nrodukuiace że­
liwo bezpośrednio na rynek. W mney tei omó­
wiona są także możliwości produkcji odlewni 
polskich.

W 1932 r. nodaie nrof. Buzek wyniki badań 
tonienia w żeliwiaku47). Na nadstawie badań 
autor ustalił w tei pracy skład chemiczny żeli­
wa. żużla i gazu oraz straty m°talu nrzv nr/e- 
taniamu. zużycie koksu oraz dmuchu j zestawił 
szczegółowy bilans cienlny żeliwiaka: nadał 
także dane, dotyczące płynności i mechanicz­
nych własności otrzymanego żeliwa.
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W 1933 r. ukazała się praca pt. „Rozbudowa 
techniczna żelazo-hutnictwa polskiego w ostat­
nich 10 latach, na tle historii rozwoju hutnic­
twa w ogóle"49), która była referowana przez 
prof. Buzka w 1932 r. na IV Zjeździe Polskich 
Inżynierów Górniczych i Hutniczych. Praca ta 
składa się z 3 części: w pierwszej podano ogól­
ny zarys historyczny rozwoju hutnictwa żelaz­
nego, w drugiej — rozwój hutnictwa na zie­
miach polskich przed 1922 r., w trzeciej zaś 
omówiono rozwój hutnictwa polskiego w latach 
1922—1932, ze szczegółowym uwzględnieniem 
gospodarki cieplnej i energetycznej.

Prof. Buzek był wybornym i zamiłowanym 
znawcą histerii hutnictwa żelaza, z wielkim za­
interesowaniem rozmawiał zawsze na ten temat 
i niejednokrotnie w wykładach swych w Aka­
demii Górniczej kładł nacisk na to, że hutnik 
powinien znać historię hutnictwa. Przytoczę tu 
notatkę w Przeglądzie Górniczo-Hutniczym 
z 1933 r.63), charakterystyczną dla prof. Buzka, 
uważającego za wskazane przypomnieć w roku 
jubileuszowym odsieczy Wiednia (1683), że wła­
śnie za panowania Jana Sobieskiego powstał 
pier-wszy wielki piec w Polsce.

Na Międzynarodowym Kongresie Odlewni­
czym, który odbył się we wrześniu 1933 r. 
w Pradze, wygłosił prof. Buzek, referat o budo­
wie i prowadzeniu płomieniakóyz odlewni­
czych51). Należy podkreślić, że referat swój wy­
głosił prof. Buzek w języku polskim, w przeko­
naniu, że język polski powinien być na kongre­
sach międzynarodowych równouprawniony 
z innymi językami.

W 1935 r. i 1936 r. w kilku pracach59, °°, 63,64) 
nadmienia prof. Buzek o konieczności znorma­
lizowania grubości ścianek rur walcowanych 
wodociągowych i gazowych, przeznaczonych do 
ułożenia w ziemi, motywując swe stanowisko 
m. in. tym, że dla rur żeliwnych istnieją obo- 
wiązuiace normy.

W 1936 r. została ogłoszona praca o regula­
cji ilości dmuchu żeliwiaka62), w której prof. 
Buzek przypomina swą pracę10) o zasadach pro­
wadzenia żeliwiaka, ogłoszoną w 1910 r. i udo­
wadnia, że patenty, oparte na regulowaniu 
dmuchu, nie powinny bvć ważne, ponieważ 
przed 26 laty ustalił. iż żeliwiak pracuje najko­
rzystniej przy określonej ilości wdmuchiwane­
go powietrza.

Ostatnimi, pracami prof. Buzka (1938 r.) by­
ły: ..Mieszaniny żeliwiakowe"65) i ..Stopień zga­
ru składników surówki w zależności od wielko­
ści kawałków wsadu"66) (wspólnie z M. Czy­
żewskim).

W pierwszej pracy podano sposób szybkie­
go obliczenia za pomocą żestawionych tablic, 
mieszanin żeliwiakowych dla różnych gatun­
ków żeliwa oraz uwagi ogólne o własnościach 
mechanicznych żeliwa, pracy żeliwiaka i kosz­
tach płynnego żeliwa.

W drugiej pracy, o stopniu wypalania się 
składników, która została zreferowana na Mię­
dzynarodowym Kongresie Odlewniczym w War­
szawie we wrześniu 1938 r., ustalono wpływ 

wielkości kawałków surówki i keksu na stopień 
wypalania się krzemu, węgla, manganu i żelaza 
oraz stopień nasiarczania żeliwa.

Prof. Buzek był zdania, że jednym z głów­
nych zadań profesora jest pisanie podręczni­
ków. W szczególności należy to odnieść do 
przedmiotów hutniczych, ponieważ polska lite­
ratura w tej gałęzi wiedzy technicznej jest na­
der uboga.

Jako profesor Akademii Górniczej napisał 
i wydał, w znacznej części własnym kosztem, 
kurs odlewnictwa (litografowany^ oraz część 
wykładów z metalurgii surówki.

Kurs odlewnictwa składa się z 8 zeszytów. 
Zeszyt I obejmuie następujące zagadnienia: 
odlewnictwo polskie na tle ogólnej historii 
i wymagań chwili obecnej, organizację pracy 
w przedsiębiorstwach odlewniczych, statystykę, 
normalizowanie warunków technicznych odbio­
ru różnych odlewów oraz ustalenie norm dla 
surówki odlewniczej i złomu. Dalej omówione 
są materiały formierskie: piasek formierski, je­
go własności i sposoby badania, glina formier­
ska, przygotowanie masy formierskiej, dodatki 
do piasków formierskich, obliczenie zużycia 
piasku formierskiego.

Zeszyt II zawiera metalografię żeliwa, żeli­
wo wysokowartościowe i sposoby otrzymania 
tegoż, żeliwo ciągli we, własności żeliwa i stali­
wa, odlewanie snosobem wirującym.

W zeszycie III podano b. obszernie opisy 
różnych typów płomieniaków do przetapiania 
surówki, przegląd palenisk, sposoby obliczenia 
wymiarów płomieniaków oraz warunki pracy; 
prócz tego podano opis pieców bębnowych 
obrotowych.

Treść zeszytu IV jest następująca: sposoby 
przetapiania staliwa, własność piasków formier­
skich i wykonanie form do odlewów staliw­
nych, wyżarzanie i czyszczenie odlewów, spo­
soby otrzymania staliwa specjalnego.

W zeszycie V mowa jest o żeliwiakach. Po­
dano przegląd historyczny rozwoju żeliwiaków, 
różne typy żeliwiaków nowoczesnych z uwzglę­
dnieniem konstrukcji poszczególnych części że­
liwiaka, obsługę żeliwiaka, wsad żeliwiakowy 
i wreszcie teoretyczne zasady budowy i prowa­
dzenia żeliwiaka.

Zeszyt VI obejmuie urządzenia do przygo­
towania piasku i masy formierskiej do sporzą­
dzania form dla różnych gatunkóyr odlewów, 
przyrządy i narzędzia formierskie: skrzynie 
formierskie, belki wahadłowe, rdzenie, podpór­
ki i przypinki jąder, łyżki, konewki, kadzie od­
lewnicze itd. Następnie omówiono wszechstron­
nie wykonywanie modeli drewnianych i meta­
lowych-

W zeszycie VII podano różne sposoby obli­
czania mieszanek wsadu w zależności od wy- 
maeanei iak<Vci żeliwa.

Zeszyt VIII zawiera kalkulacię cen odle­
wów. z wyszczególnieniem sposobów obliczania 
kosztów phmnego żeliwa, stawek akordowych 
i snosobu i°h ustalania, kosztów ruchu odlewni 
oraz udziału kosztów ruchu formierni i kosz­
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tów własnych odlewni. Obszernie omówiono 
konieczność ustalenia jednolitego sposobu kal­
kulacji tudzież cen odlewów, uzasadnionych go­
spodarczo. W końcu podano kilka uwag o nie­
uczciwej i niezdrowej wolnej konkurencji.

W styczniu 1939 r. ukazał się I zeszyt wy­
kładów z metalurgii surówki, obejmujący obli­
czenie namiarów wielkopiecowych i żużle wiel­
kopiecowe.

WYKAZ PRAC PROF. JERZEGO BUZKA 
(w porządku chronologicznym)

1) Zużycie koksu w piecach kopułowych, 
Przegląd Górniczo - Hutniczy. Dąbrowa 
Górnicza 1907 (str. 1) oraz Pamiętnik I. 
Zjazdu Polskich Górników w Krakowie 
(1906), pod redakcją Zdzisława Kamiń- 
skiego.

2) Kilka uwag o wyprawie pieców kopuło­
wych. Przegląd Górniczo-Hutniczy 1907 
(str. 262).

3) O dodatkach, używanych przy przetapia­
niu surowca w piecu kopułowym. Przegląd 
Górniczo - Hutniczy 1907 (str. 489 i 505).

4) Zur Frage des Koksaufwandes bei Kuppel- 
ófen. Stahl und Eisen 1908, Nr 5 i 7.

5) Zasady, dotyczące pędzenia i budowy pie­
ców kopułowych. Przegląd Górniczo-Hut­
niczy 1908 (str. 338, 358, 386, 420, 449, 503, 
569, 585, 681).

6) Das Kuppolofenfutter. Stahl und Eisen 
1909.

7) Zużycie koksu i strata surowca na spalanie 
w piecach kopułowych. Przegląd Górniczo- 
Hutniczy 1909 (str. 428).

8) Ilość i skład chemiczny gazów kopulako- 
wych. Przegląd Górniczo-Hutniczy 1909 
(str. 518).

9) Menge und chemische Zusammensetzung 
der Kuppelofengichtgase. Stahl und Eisen 
1909.

10) Die Luftmenge und ihre Bedeutung fur 
den Bau und Betrieb der Kuppelófen. Stahl 
und Eisen 1910 (str. 354, 567, 694).

11) Die Verbrennung (lako współpracownik). 
Dr.-Ing. Geiger. Handbuch der Eisen- und 
Stahlgiesserei 1911. Tom I (str. 313).

12) Theorie des Kuppelofenbetriebes (jako 
współpracownik). Dr.-Ing. Geiger. Hand­
buch der Eisen- und Stahlgiesserei 1916. 
Tom II (str. 444).
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Prof. inż. WŁADYSŁAW KUCZEWSKI 
Politechnika Śląską

Wpływ warunków biegu wielkiego pieca 
na jego wydajność i na rozchód koksu

Jeżeli wydajność wielkiego pieca oznaczymy 
przez P ton surówki martenowskiej na 24 h, 
a rozchód koksu przez K ton na 1 tonę tej su­
rówki, to przy stałej ilości wtłoczonego do garu 
dmuchu o ściśle określonej prężności i tempera­
turze całkowita ilość zużywanego przez wielki 
piec koksu (w t/24 h) będzie w czasie ta sama 
(PK — const.) tylko wtedy, gdy stosunek masy 
spalanego przed dyszami koksu czy zawartego 
w nim pierwiastka węgla do jego całkowitego 
zużycia w wielkim piecu będzie pozostawał bez 
zmiany:

dysz C dysz-  = — = const. 
koks-------koks

Doświadczenie poucza, że stosunek ten — 
nawet w warunkach praktycznie zupełnie je- 
dnakowei ilości oraz temperatury wtłaczanego 
do garu dmuchu — ulega dość znacznym waha­
niom i że prężność dmuchu1), będąca pochodną 
wszystkich pozostałych warunków biegu wiel­
kiego pieca, nigdy nie jest zupełnie stała, tak 
samo jak nie są stałe ani szybkość schodzenia 
nabojów w wielkim piecu, ani skład chemiczny 
i ilość surówki, wytapianej przezeń w jednostce 
czasu.

i) Znakomity wielkopmcownik radziecki M. K. Ku- 
rako twierdził, że chory, źle pracuiacy wiWki me? wy- 
k°zuie na manometrze gamwvm stałe, ,.niepulsum.ce“ 
ciśnienie dmuchu, natomiast d^h^ze pracumry .wie1ki 
piec zawsze ma ..pulsujące" ciśnienie dmuchu w dy­
szach. pawiem ta pulsacia oznacza. 7a kanały we wsa­
dzie w;.e1kcp!.ec'iwym na nrzemian zmienia i powstała, 
że kawały wsa^u znaidn^a s:e w ustawicznym normal­
nym rurhu zarówno w kierunku pionowym iak pnzio- 
mym. Jeśli wie? mowa o wahaniach próżności dmuchu, 
ma sie na mvśh' wahania jei przeciętnej wartości, 
wahania maximów i wahania minimów.

2) Nie p^trzebum chyba nadmieniać o tvm, że kon­
trole nad stałością składu chemicznego, wsadu oraz nad
stałością składu nabojów zawsze sa wykonywane przez
każdego szanującego się w:elkop;ecownika, tak samo
jak kontrola nad jakością używanego do procesu koksu
ma na celu zagwarantowanie jego najwyższych własno­
ści mechanicznych i najniższe! w nim zawartości
popiołu i wody (niekiedy — fosforu). Zresztą próba 
b-bnowa Micum, cbok wykonywanych przez laborato­
rium chemiczne szczegółowych analiz tworzyw i wytwo­
rów topu, znakomicie ułatwia pracę wm^opiecowni- 
kowi, bvle bv laboratorium chemiczne ści.ś1e przestrze­
gało ustalonych snosobów pobierania zarówno próbek 
tworzyw ze składowisk, wag‘nów czy statków, jak 
próbek surówki i żużla z koryt spustowych.

Obserwowane codziennie przez praktyków 
wahania prężności dmuchu (p), zużycia koksu 
na dobę (PK), produkcji (P), rozchodu koksu 
(K) i składu chemicznego surówki najłatwiej 
i — zdawało by się — najsłuszniej można przy­
pisać zmienności składu chemicznego wsadu, 
jak również nieregularnościom w kształcie ze­
wnętrznym i wymiarach jego poszczególnych 
części składowych, co z konieczności powinno 
powodować mechaniczne zaburzenia w scho­
dzeniu nabojów na całej wysokości wielkiego 
pieca, od gardzieli aż do dysz powietrznych, po­
ciągając za sobą powyższe, wysoce niepożądane 
wahania p, PK, P, K i składu chemicznego su­
rówki.

I istotnie. Walka, podjęta na tym odcinku 
za pomocą daleko idącego zmechanizowania 
procesu wielkopiecowego, w ostatnich 50 latach 
dała świetne wyniki. Zautomatyzowany zasyp 
tworzyw do gardzieli za pomocą czadni MacKee 
i osiągany dzięki niej prawie idealny rozkład 
nabojów w wielkim piecu, obok przygotowywa­
nia tworzyw do procesu w drodze ich segrego­
wania, kruszenia nadmiernie dużych kawałów 
rudy, koksu i topnika, odsiewania i spiekania 
miału na taśmie Dwight-Lloyda i innymi spo­
sobami, wszystko to razem wzięte usunęło me­
chaniczne przyczyny zaburzeń w schodzeniu 

nabojów, a więc w znacznym stopniu usunęło 
wahania p, PK, P, K i składu chemicznego su­
rówki2), lecz mimo to w całości usunąć tych wa­
hań nie mogło, ponieważ obok przyczyn me­
chanicznych istnieją jeszcze przyczyny chemi­
czne, które przy braku naukowego podejścia do 
nich b. często uchodzą naszej uwadze i wywo­
łują wszystkie wskazane wyżej wahania.

Teoria redukcji prof. Pawłowa przedstawia 
proces wielkopiecowy (w jego normalnym prze­
biegu, bez zaburzeń zarówno natury mechani­
cznej jak chemicznej) w ten sposób, że w strefie 
umiarkowanej temperatury, która rozciąga się 
od gardzieli aż do przestronu, zachodzi reduk­
cja pośrednia (za pomocą tlenku węgla) wyż­
szych tlenków żelaza (Fe.O3 i Fe.O.) z powsta- 
waniem tlenku żelazawego (FeO) i dwutlenku 
węgla. Równocześnie pewna cześć FeO redu- 
kuie się jeszcze dalej (do metalu), reszta zaś 
FeO unika pośredniego odtleniania i dopiero 
przy temperaturze 10009 i wyżej może być od- 
tleniona do metalu za pomocą węgla stałego 
(w redukcji bezpośredniej).

Tzw. ,.ideał Grunera“ sprowadza się Więc 
do całkowitego zaniku w wielkim piecu odtle­
niania węglem stałym i do redukcii gazami 
100% zawartych w rudzie tlenków do żelaza 
metalicznego z przemiana CO na CO., tak. by 
gaz gardzielowy zawierał jak najy/iecej CO<> 
a jak najmniej CO i dzięki temu miał jak naj­
niższy stosunek CO : CO2.
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Prof. Pawłów dowiódł na konkretnych przy­
kładach z praktyki, że za „idealny" uważać na­
leży taki przebieg redukcji rudy w wielkim 
piecu, w którym część rudy jest odtleniana ga­
zami, część zaś stałym węglem, a więc, że wy­
maganie Grunera co do najniższego stosunku 
w gazie gardzielowym CO do CO2 jest — oglę­
dnie mówiąc — bezprzedmiotowe, skoro tylko 
w podanych przez prof. Pawłowa warunkach 
daje się uzyskać najwyższą wydajność wielkie­
go pieca i najniższy rozchód paliwa na tonę 
surówki. Zapewne również z „ideału Grunera" 
wyprowadza się drugie błędne twierdzenie co 
do rzekomo korzystnego przetapiania w wiel­
kim piecu surowych węglanów, przede wszyst­
kim dolomitu i wapnia3), które, podnosząc za­
wartość CO2 w gazie gardzielowym, sugerują 
wielkopiecownikowi mniemanie, jakoby wyko­
rzystanie załadowanego do wielkiego pieca wę­
gla przez to podnosiło się, podczas gdy w rze­
czywistości wartość opadowa ogromnych mas 
wydzielanego przez wielki piec gazu przez to 
wydatnie maleie i dla gospodarki energetycz­
nej huty powoduje niepowetowane szkody.

Teoria odtleniania prof. Pawłowa wytycza 
drogi dla podniesienia redukcyjności wsadu 
wielkopiecowego gazami. Do tego prowadzi: 
1) zmniejszenie średnicy kawałów rudy przez 
ich kruszenie i separację wg wielkości ziarn czy 
kawałów, 2) zwiększenie porowatości rudy 
przez jej prażenie w atmosferze utleniającej 
przy odpowiednio wysokiej temperaturze, 
3) podwyższenie bogactwa rudy przez usunię­
cie. z niej skały płonnej, która otacza chemicz­
nie wnlne tlenki żelaza i tamuje dopływ do 
nieb gazu-reduktora, 4) dobieranie w namiarze 
wielkopiecowym takich wielkości ziarn czy ka- 
waTów poszczególnych tworzyw żelazodainych, 
które by zapewniały wszystkim przetapianym 
tworzywom jednakową, możliwie najwyższą 
redukcyjność.

Teorię odtleniania prof. Pawłowa należało 
by — moim zdaniem — uzupełnić nowym, pią­
tym sposobem podnoszenia redukcyjności wsa­
du wielkopiecowego, mianowicie przez zapew­
nienie temu wsadowi minimalnych ilości żużla 
że1 azowego, powstającego przy temperaturze 
redukcji pośredniej (gazami). Da się to zreali­
zować za pomocą miału dolomitowego czy wa­
pniowego, wprowadzanego do mieszanki drob­
nych tworzyw żelazodajnych w spiekalni 
Dwight-Lloyda czy innej. Tak wytworzony 
spiek, zawierający — obok tlenków żelaza — 
krzemionkę oraz (CaO -t* MgO) w wielkim piecu 
przed dojściem do strefy redukcji bezpośre­
dniej nie utworzy żadnego żużla żelazawego, 
a po osiągnięciu strefy o temperaturze wyższej 
od 1000° da najbardziej łatwotopliwy żużel 
żeiaznwo-manganawo-wapienno-krzemionkmw, 
który będzie zawierał tym mnieisze ilości FeO, 
im więcej w nim będzie pozostałych składni-

3) Jeśli nie uwzględniać przy tym trudności w prze­
chowywaniu prażonego dolomitu i wapna pod otwartym 
niebem oraz dużych ilości miału w prażonym dolomicie 
i wapnie.

ków, zwłaszcza MnO. Dlatego właśnie zamiast 
części dolomitu czy wapnia, należało by doda­
wać do mieszanki spiekalnianej najbardziej za­
sadowego, rozsypującego się na powietrzu 
w proszek — żużla martenowskiego.

Jakie znaczenie dla należytego przebiegu 
procesu wielkopiecowego posiadać może zapo­
bieżenie powstaniu najbardziej łatwotopliwego 
żużla żelazawego w strefie redukcji pośredniej? 
Odpowiedź na to pytanie jest oczywista, gdyż 
pozostawienie w stanie wolnym, nie związanym 
chemicznie z Si O2 tlenku żelazav/ego musi pod­
wyższyć redukcyjność tworzywa (spieku) gaza­
mi, nie bacząc na wprowadzanie do tworzywa 
żelazodajnego dodatku topnika czy też żużla 
martenowskiego, którym to dodatkom — tak 
jak całości spieku — zapewnia się wysoką po­
rowatość za pomocą taśmy Dwight-Lloyda czy 
innej. Równocześnie z podniesieniem redukcyj­
ności spieku tą droga da się zrealizować propo­
nowane w końcu XTX wieku przez znakomitego 
metalurga Lowthiana Bella stosowanie w wiel­
kim piecu prażonego (obecnie — na taśmie spie­
kalnianej) topnika, który pozwoli na obniżenie 
zawartości dwutlenku węgla w gazie gardzielo­
wym do granicy, nakazywanej przebiegiem re­
dukcji pośredniej tudzież reakcją tegoż Low­
thiana Bella (2 CO = CO2 ą- C), zaoszczędzając 
procesowi spalania węgla w dolnych częściach 
szybu w reakcji:

co., -I- C — 2 CO — 37.710 kc9~, 
mol

na skutek uporczywego utrzymywania CO2 
aż do temperatury 900° przez drobne- ka­
wały wapnia, a povzyżei 1000° nrzez grube 
Wskutek -włączenia (CaO + MgO) w skład 
snieku, nie bedzie mogło zachodzić po­
chłaniani0 nrzez ten ostatni dwutlenku węgla 
z gazu wielkopiecowego, tak jak to sie dzieje 
w wielkich piecach, w których stosuje się pra­
żony dolomit czy wapno.

Jeśli zważymy. że wszystkie bez wyjątków 
nowoczesne wielkie piece, nawet najbardziej 
wzorowo prowadzone, w swvch namiarach 
przetapiają tworzywa żelazodaine. poważnie 
różniące sie m^dzy sobą pod względem reduk- 
cymości, przyjdziemy do wniosku, że stosunek 

—----- = — — dla przetapianych tworzyw
" koks Ckoks 
nie będzie ten sam.

Załóżmy, że w piecu, wyposażonym w cza- 
dnię MacKee, przetapiamy na stałej, najwyż­
szej ilości dmuchu o stałej, najwyższej jego tem­
peraturze kilka gatunków odpowiednio przy­
gotowanych (nod względem fizycznym) i dobrze 
zasypanych do gardzieli tworzyw. Nad każdą 
z’dysz tego pieca w dowolnym momencie na 
poziomie przestronu będziemy mieli tworzywa 
żelazodajne o różnej wielkości kawałów, o róż­
ne) porowatości i o różnej zawartości odmiennie 
rozmieszczonej w masie tworzywa skały płon­
nej rozmaitego składu chemicznego, dającego 
w przestronie zmienne ilości żużla żelazawego.
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Mankamentu tego w żadnym razie nie usuwa 
segregacja tworzyw, gdyż w klasie od 70 do 
24 mm, czy w klasie od 24 do 8 mm, czy na­
reszcie w klasie od 8 do 3 mm redukcyjność 
poszczególnych kawałów tworzywa będzie róż­
na, zależna od wskazanych wyżej, różniących 
się między sobą własności fizyczno-chemicz- 
nych i od wielkości kawałów. (Ten mankament 
w całości usunąć może jedynie przetapianie 
dużych ilości spieku).

Przeto nad każdą z dysz w dowolnym mo­
mencie nie tylko na poziomie przestronu, ale na 
całej wysokości przestronu, spadu i garu reduk­
cja bezpośrednia tlenku żelazawego obejmie 
różne jego ilości: tam gdzie redukcja pośrednia 
dała 100% żelaza metalicznego, w tym lub 
innym stopniu nawęglonego, redukcja bezpo­
średnia nie jest potrzebna i przed tą dyszą spali 
się 100% załadowanego do gardzieli koksu; 
schodzenie więc nabojów nad tą dyszą będzie 
najpowolniejsze i ogólne zużycie koksu najniż­
sze; tam zaś, gdzie redukcja gazami objęła np. 
zaledwie 25% żelaza, redukcja stałym węglem 
jest najintensywniejsza i pochłania największe 
ilości węgla, wobec czego nad tą dyszą schodze­
nie nabojów będzie najszybsze i ogólne zużycie 
koksu najwyższe.

Oto jest proste wytłumaczenie faktu, że nad 
każdą z dysz, otrzymujących jednakowe ilości 
dmuchu o jednakowej temperaturze, ilość zuży­
tego koksu nigdy nie bywa stała, ponieważ 
różni się ona zawsze o ilość węgla, odpowiada­
jącą różnemu przebiegowi redukcji bezpośre­
dniej FeO : PK const., albowiem

^dysz ^dysz , ,
—-------  = —--------- 7= const.

Nkoks koks

Ale stąd wynika jeszcze coś znacznie waż­
niejszego. Mianowicie teza, że wykorzystanie 
koksu w wielkim piecu nie' jest właściwe, bo 
nie całkowite tam, gdzie np. na poziomie, poło­
żonym o metr czy więcej nad dyszami, redukcja 
pośrednia i bezpośrednia w sumie dają 100% 
odtlenionego żelaza metalicznego.

Prof. Pawłów przytacza w swym podręcz­
niku przykład wielkiego pieca huty Magnito- 
gorskiej, w którym w przestronie otrzymuje się 
100% żelaza metalicznego obok 70,7% w piecu 
Nr 3 huty Zaporoskiej.

Wszak w piecu huty Magnitogorskiej gar 
był wcale niewykorzystany, jeśli idzie o reduk­
cję bezpośrednią tlenku żelazawego, bo gar, 
wskutek stosunkowo słabego dmuchu, pracował 
prawdopodobnie w sposób niewłaściwy. Zatem 
niewykorzystane pozostały znajdujące się we­
wnątrz garu, poniżej dysz powietrznych, duże 
masy rozżarzonego koksu.

Cóż więc trzeba uczynić, aby — z jednej 
strony — dla wszystkich dysz PK było stałe 

przy stałym stosunku —= dysz i aby — 
koks koks

z drugiej strony — gar był całkowicie wyko­

rzystany dla redukcji bezpośredniej tlenku 
żelazawego?

Z teorii procesu dymarkowego wiemy, że 
jego przeistoczenie się na proces wielkopiecowy 
zaszło w wyniku zmniejszenia się ilości żużla 
żelazawego dzięki równoczesnemu wzrostowi 
ilości nawęglanego gazami metalicznego żelaza, 
czyli surówki. Stało się to na skutek podwyż­
szenia wysokości pieców, w wyniku wzrostu 
temperatury przed dyszami i jej spadku w gar­
dzieli, albowiem biedne krzemionkowe rudy 
(darniowe i brunatne) przy niskich temperatu­
rach (w górnych częściach pieca) przestały da­
wać żużel żelazawy, natomiast zaczęły ulegać 
daleko posuniętej redukcji pośredniej. B. wy­
datnemu rozszerzeniu uległo też nawęglanie 
tlenkiem węgla żelaza metalicznego, które gazy 
uprzednio zredukowały w górnych częściach 
pieca.

Zapoczątkowanie przetapiania bogatych że- 
laziaków czerwonych i magnetytów spowodo­
wało dalsze skurczenie się ilości żużla żelaza­
wego w wielkim piecu, rozszerzając w nim za­
równo redukcję pośrednią rudy jak nawęglanie 
żelaza metalicznego gazami na poziomach, po­
łożonych powyżej dysz powietrznych. Stąd 
prawdopodobnie powstała teza Grunera o nie­
ograniczonej w swym rozwoju redukcji pośred­
niej. Jednakże przyspieszenie szybkości procesu 
wielkopiecowego, które zaszło w wyniku wpro­
wadzenia potężnych maszyn wiatrowych, do­
wiodło konieczności istnienia poniżej przestro­
nu redukcji bezpośredniej dla tej części tlenku 
żelazawego, która nie zdąża dać żelaza met. 
licznego w szybie. Odpowiedź na pytanie co 
należy uczynić, aby redukcja FeO odbywała się 
nie tylko w przestronie i spadzie, ale też i w ko­
tlinie garu, daje nam historia rozwoju procesu 
wielkopiecowego i brzmi: należy odpowiednio 
przyspieszyć bieg wielkich pieców przez pod­
niesienie ilości, temperatury i przężności dmu­
chu, dbając o właściwe ukształtowanie w garze 
jaskiń spalania. Wszak „nieprzyjmowanie'- 
przez piec silnego i gorącego dmuchu sprowa­
dza się zawsze do przedwczesnego powstawania 
w szybie dużych ilości żużla żelazawego, który 
— tamując przepływ gazów w pobliżu ścian — 
wydłuża jaskinie spalania ku osi garu, a tym 
samym powoduje zawieszanie się wielkiego 
pieca. Przeto walka o silny i gorący dmuch 
sprowadza się do walki z żużlem żelazawym 
sposobem wyżej omówionym: za pomocą do­
datku miału topnikowego i proszku z żużla 
martenowskiego (a w braku tego ostatniego — 
drobnej rudy manganowej) do mieszanki drob­
nych tworzyw żelazodajnych w spiekalni 
Dwight-Lloyda czy innej.

Stąd wniosek, że przetapianie w wielkich 
piecach kawałkowych tworzyw żelazodajnych 
dających łatwotopliwy żużel żelazawy (np. ruda 
darniowa i brunatna, żużel z pieców grzew­
czych i żeliwiakowy) może i powinno odbywać 
się w nader ograniczonych rozmiarach, przy 
czym tego rodzaju tworzywa muszą być zasy­
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pywane do gardzieli wielkiego pieca nie osob­
nymi porcjami (skipami), lecz równomiernie, 
tak by nad każdą z dysz powietrznych ilość ich 
byia jednakowa, jak najmniejsza. W przeciw­
nym razie dysza, nad którą okazał by się cały 
namiar takiego kawałkowego tworzywa, po 
powstaniu pierwszego żużla żelazawego prze­
stała by brać dmuch. Na całej wysokości pieca 
nad nią schodzenie nabojów ustało by całkowi­
cie lub częściowo.

MacKee w czadni swego imienia zrealizo­
wał automatyzację zasypu w ten sposób, że nad 
każdą z dy^z powietrznych układa ściśle te 
same tworzywa żelazodajne, atoli w odmiennej 
kolejności. Kolejność tę wyznacza — po pierw­
sze — stała kolejność 6 porcji (skipów) wsadu 
żelazodajnego, podnoszonych na pomost gar­
dzielowy i wysypywanie ich do misy małego 
stożka Parry‘ego, a po drugie — obrót tej misy 
w jednym i tym samym kierunku po opróżnie­
niu pierwszego skipu o Ve, drugiego — o 2/o, 
trzeciego — o 3A, czwartego — o 4/e, piątego — 
o 5/o, szóstego — o 6/s koła. Po opróżnieniu za­
wartości każdego skipu i po obróceniu misy 
opuszcza się przynależną do skipu porcję wsadu 
na duży stożek Parry‘ego przez otwarcie ma­
łego stożka Parry‘ego. W ten sposób na dużym 
stożku Parry‘ego układają się tworzywa żelazo­
dajne w tej samej kolejności: A, B, C, D, E, F, 
w jakiej były one zasypane do misy małego 
stożka Parry‘ego.4)

4) W nraktvce sprawa wygląda daleko nrościei: 
pierwszy nabój wnrowadza się do misy na mały stożek 
Parry‘ego bez obmacania misy i stożka, drugi z obra- 
caniem o 603 po każdym skipie, trzebi o 1203. czwarty 
o 180y piąty o 24Oo( szósty o 3003, pierwszy bez obra­
cania misy i stożka itd.

s) Przy 12 dyszach powietrznych w wielkim piecu.

Nabój żelazodajny wprowadza się do gar­
dzieli przy zamkniętym małym stożku Par- 
ry‘ego przez opuszczenie dużego stożka Par- 
ry‘ego w dół. Na poziomie zasypu, w gardzieli 
mamy tę samą, stałą kolejność tworzyw, atoli 
przesuniętą w stosunku do poprzedniego naboju 
o ł/G (60°), gdyż w drugim naboju pierwszą por­
cję tworzywa żelazodajnego A wysypuje się na 
duży stożek Parry‘ego po obróceniu misy o 2/s 
(12O'J), drugi skip o 3/e (180°), trzeci o 4/e (240°) 
itd., w trzecim naboju pierwszy skip po obró­
ceniu misy o 3/b (180°), drugi o 4/e (240°), trzeci 
o 5/g (3OO5) itd.

Jeśli nad dyszami5) Nr 1 i 2 (poczynając od 
poziomu zasypu, idąc w dół ku dyszom) znaj­
dujemy tworzywa A, B, C, D, E, F, A, B, C, itd., 
to nad dyszami5) Nr 3 i 4 znajdziemy już two­
rzywa B, C, D, E, F, A, B, C, D, itd., nad dy­
szami5) Nr 5 i 6 — C, D, E, F, A, B, C, D, 
E, itd.

Jasną tedy jest rzeczą, że nad każdą z dysz 
mamy identycznie te same tworzywa i te same 
opory hydrodynamiczne, warunku!ące — jak 
wiadomo — równomierny rozkład gazów na 
całym poprzecznym (poziomym) przekroju 
wielkiego pieca.

Lecz całkiem inaczej będzie wyglądała spra­
wa, gdy popatrzymy na przekrój pionowy wiel­
kiego pieca, zasilanego w tworzywa czadnią 
MacKee, ze stanowiska naszych wymagań co 
do stałości iloczynu PK i ilorazu

K dysz   C dysz 
K koks C koks

nad każdą z dysz powietrznych.
Np. może okazać się, że znajdujące się — 

powiedzmy — nad dyszami Nr 1 i 2 tworzywa 
A i B są tworzywami biednymi, dającymi po 
wstąpieniu w strefę wyższej temperatury duże 
ilości żużla żelazawego. Skutek jest jasny: dy­
sze Nr 1 i 2 przestaną pobierać dmuch, wsad 
przestanie nagrzewać się i redukować się gaza­
mi, a nadmiernie rozwinięta redukcja bezpo­
średnia pochłonie z żużla tyle ciepła, że zacznie 
cn gęstnieć i jeszcze bardziej tamować prze­
pływ gazów.

Znajdujące się w tym samym czasie nad dy­
szami Nr 5 i 6 tworzywa C i D, będąc tworzy­
wami bogatymi, nie dającymi żużla żelazawego, 
mogą spowodować wzmożony przepływ gazów 
nad dyszami Nr 5 i 6, a więc anormalnie przy­
spieszoną pracę dysz Nr 5 i 6.

Tak oto wygląda zaburzenie w ruchu wiel­
kiego pieca, pociągając za sobą częściowy roz­
strój mechanizmu procesu na skutek nieodpo­
wiedniego składu chemicznego rudy, na skutek 
powstawania dużych ilości żużla żelazawego 
w szybie czy nawet w przestronie pieca.

Tak oto dochodzimy do wniosku co do ko­
nieczności zmiany sposobu zasypywania two­
rzyw do gardzieli wielkiego pieca. W każdym 
momencie nad każdą z dysz powietrznych 
w dowolnym poziomym przekroju wielkiego 
pieca mogą znajdować się te same tworzywa 
żelazodajne jedynie i wyłącznie wtedy, gdy 
zasyp prowadzony jest nabojami, z których 
każdy składa się z jednego tylko tworzywa 
żelazodajnego. Najlepiej wyjaśni to przykład 
o wymienionych wyżej 6 tworzywach A, B, C, 
D, E, F. Jeśli rudy A i B są biedne, należy pod­
dać je spiekaniu (każdą z osobna lub obie 
razem) z dodatkiem topnika i żużla marte- 
nowskiego. Gdyby ilości tych rud kawałko­
wych były nieznaczne, można je bez rozdrabnia­
nia i spiekania ładować „na dokładkę" do każ­
dego skipu czterech pozostałych gatunków rud: 
C, D, E, F, z którymi one zmieszają się w cza­
dni i ułożą się w gardzieli równomiernie na 
całym jej obwodzie. Pierwszy nabój będzie się 
składał z 6 skipów tworzywa C, drugi z 6 ski­
pów D, trzeci z 6 skipów E, czwarty z 6 skipów 
F, piąty z 6 skipów C, szósty z 6 skipów D itd. 
(W każdym skipie każdego z nabojów znajduje 
się ponadto — jak pamiętamy — „dokładka" 
A i B). Niesłuszne było by przypuszczenie, że 
niepotrzebne przy tym stanie się obracanie 
misy małego stożka Parry‘ego. Bynajmniej. 
Obracanie misy i nadal zachowa swój sens prak­
tyczny, gdyż zapobiegnie ono gromadzeniu się 
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nad dyszami powietrznymi od strony podnośni­
ka drobnych kawałkowych tworzyw i ułoży je 
równomiernie na całym obwodzie pieca.

Podniesienie prężności dmuchu ponad 3 ata 
czyni — jak wiadomo — zbędne formowanie 
nabojów z tworzyw jednakowej analizy sitowej 
(3—3 mm, 8—24 mm, 24—70 mm). Uproszcze­
nie to nie powinno jednak ujemnie wpłynąć na 

stałość iloczynu PK i ilorazu dysz_ = —ys5_ 
■N koks C koks

nad każdą z dysz powietrznych, gdyż wszyst­
kie skipy każdego naboju będą zawierały je­
dnakowe kawałki tego samego tworzywa.

W pionowym przekroju wielkiego pieca bę­
dziemy więc mieli (idąc od gardzieli w dół ku 
dyszom) nabój tworzywa C, dalej D, E, F, C, 
D, E, F, C, itd., każdy z „dokładką" A i B tu­
dzież z własnym (obliczonym) namiarem top­
nika, jeśli poszczególne tworzywa me zawierają 
go w sobie w dostatecznych ilościach, przy sta­
łej zawartości Fe w naboju, a przy zmiennej 
ilości żużla w naboju i zmiennym składzie che­
micznym surówki (zwłaszcza pod względem Mn 
i P). Wprawdzie ostatnia okoliczność — brak 
stałości w składzie chemicznym surówki — mo­
gła by stanowić poważny zarzut przeciwko ni­
niejszemu projektowi, lecz zarzut ten mógł by 
się ostać tylko wtedy, gdyby wielki piec nie 
miał szerokiego i pojemnego garu, który — jak 
każdy mieszalnik — nie był by powołany do 
wyrównywania przeciętnego składu surówki 
w czasie od jednego spustu do drugiego. Wszak 
i przy „normalnym" formowaniu nabojów skład 
chemiczny wytapianej przez piec surówki ulega 
b. poważnym wahaniom na skutek istnienia 
w piecu niekiedy daleko posuniętego różniczko­
wania wsadu. Czyż — ze stanowiska racjonal­
nego prowadzenia procesu — nie lepiej będzie 
doszczętnie pozbyć się różniczkowania wsadu 
i świadomie pójść na zmienność składu che­
micznego surówki, który będzie wyrównywała 
pojemna kotlina garowa, jeśli idzie o Mn i P, 
a który będzie prawdopodobnie zupełnie stały, 
jeśli idzie o C, Si i S. Wydaje się, że taki pro­
jekt może być uznany za celowy i że doczeka 
się on realizacji, na razie w postaci ekspery­
mentu w skali przemysłowej. Bo zadanie jego 
polega na podniesieniu dziennego wytopu 
jednego wielkiego pieca przy równoczesnym 
zmniejszeniu rozchodu koksu i polepszeniu 
jakości surówki.

WNIOSKI:
1) Wydajność wielkiego pieca i rozchód 

w nim koksu nie wykazują zmian tylko wtedy, 
gdy stałymi pozostają wszystkie warunki jego 
biegu, w tym czynniki natury chemicznej, 
wpływające na ilość żużla żelazawego, który 
powstaje w pasie redukcji zarówno pośredniej 
jak bezpośredniej.

2) Regulowanie ilości i jakości żużla żelaza­
wego, powstającego w trakcie redukcji tlenków 
żelaza w wielkim piecu, może odbywać się na 
taśmie Dwight-Lloyda czy innej za pomocą 
wprowadzenia do mieszanki spiekalnianej drob­
nego topnika i miału z żużla martenowskiego 
lub rudy manganowej w odpowiednich ilo­
ściach.

3) Najwyższą wydajność i najniższy rozchód 
koksu otrzymuje się: a) przez przetapianie 
w wielkim, piecu jak największych ilości spieku 
(z dodatkiem topnika i żużla martenowskiego 
lub rudy manganowej) obok jak najmniejszych 
ilości kwaśnych (krzemionkowych) tworzyw 
kawałkowych, b) przy jak największym udziale 
bogatych rud kawałkowych, c) przy całkowitym 
wyeliminowaniu ze wsadu wielkopiecowego 
tworzyw o wymiarach poniżej 3 mm i powyżej 
70 mm.

4) W razie konieczności przetapiania kwa­
śnych (krzemionkowych) tworzyw kawałko­
wych należy ilość ich ograniczyć do minimum 
i zasypywać je do wielkiego pieca „na dokład­
kę" do wszystkich porcyj (skipów) tworzyw 
żelazodajnych.

5) Zasyp czadnią MacKee należy prowadzić 
w sposób, zapewniający stałość stanu fizycz­
nego i składu chemicznego wsadu żelazodajne- 
go w każdym momencie topu na każdym pozio­
mie wielkiego pieca, a więc nad każdą z dysz 
powietrznych przez to, że naboje wielkopieco­
we tworzy się z jednego tylko tworzywa żela- 
zodajnego (nie licząc „dokładek") każdy.

6) Dla wyzyskania pracy garu top wielko­
piecowy należy prowadzić jak najintensywniej 
(na najbardziej silnym i gorącym dmuchu), tak 
by przy małych stratach ciepła na jedną tonę 
surówki mogła odpowiednio rozwijać się reduk­
cja na całej wysokości wielkiego pieca, od linii 
zasypu do żużlowo-surówkowej kąpieli garu.
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Inż. ANDRZEJ WÓJCIK 
Huta Kościuszko

Zagadnienia stalownicze szyn kolejowych*)

*) Praca niniejsza jest częścią referatu pt. „Za­
gadnienia technologiczne i jakościowe szyn kolejo­
wych”, wygłoszonego w streszczeniu na I. Naukowym 
Zjeździe Wychowanków Akademii Górniczo-Hutniczej 
w Krakowie w dniu 14 maja 1949 r.

I. WSTĘP
Poza zagadnieniami specjalnymi, jak ście­

ralność i odporność na korozję, większość za­
gadnień jakościowych szyn wiąże się ze złama­
niami w torach. O wielkim znaczeniu tych za­
gadnień świadczą międzynarodowe kongresy 
szynowe, które poczynając od 1925 r. odby­
wały się co 3 lata w różnych krajach europej­
skich.

Rozpoczynam więc od charakterystyki zła­
mań szyn w torach, ponieważ jest ona punk­
tem wyjściowym omawianych zagadnień. Na­
stępnie omówię skład chemiczny szyn ze 
względu na to, że najchętniej dopatrujemy się 
przyczyny złamań w nieodpowiednim składzie 
chemicznym, zwłaszcza w zawartości składni­
ków, uważanych za zanieczyszczenia. Porów­
nanie jakości szyn tomasowskich z martenow- 
skimi prowadzi do zagadnienia wielkości ziarna 
stali i szczegółów technologicznych wytopu 
stali na szyny.

II. CHARAKTERYSTYKA ZŁAMAŃ SZYN 
WT TORACH

Zagadnienie złamań szyn w torach nabrało 
większego znaczenia dopiero po pierwszej woj­
nie światowej. Po raz pierwszy ustosunkowano 
się do tego zagadnienia poważniej dopiero 
w 1925 r., na kongresie międzynarodowym 
w Londynie, gdzie postanowiono wprowadzić 
w każdym państwie urzędową statystykę zła­
mań szyn w torach. Pierwsze obszerniejsze 
dane o różnych rodzajach złamań szyn w to­
rach, łącznie z wyjaśnieniami przyczyn pocho­
dzą z 1926 r.1). Podano następujące przyczyny 
złamań: jama usadowa, pęknięcia podłużne 
w stopce, naprężenia wewnętrzne, wady po­
wierzchniowe, likwacja i korozja.

Dane te jednak zawierają sprzeczne wy­
jaśnienia. Np. wg obserwacyj angielskich jama 
usadowa jest rzadką, a wg radzieckich — czę­
stą przyczyną złamania szyny. Także tzw. pęk­
nięcia „nerkowe" główki szyny wyjaśniane są 
w różny sposób, np. wg poglądów francuskich 
przyczyna ich leży w likwacji i wewnętrz­
nych nieciągłościach stali, a wg niemieckich 
przyczyną ich są drobne pęknięcia napręże­
niowe, powstałe podczas walcowania, przy sty­
gnięciu na chłodni, po walcowaniu albo pod­
czas prostowania. Ten rodzaj pęknięć spoty­
kany był głównie w szynach twardych, na ko­
lejach niemieckich tylko w szynach o Rri> 

90 kg/mm2, a na kolejach belgijskich szczegól­
nie w szynach o zawartości węgla ponad 0,5% 
i manganu ponad 1,0%.

Ilość złamań szyn w torach jeszcze w 1938 r. 
była b. duża2). Dlatego też zarząd kolei niemiec­
kich przystąpił do systematycznego badania 
każdego złamania i do prowadzenia szczegóło­
wej statystyki. Z wyników tych badań warto 
tu zanotować co następuje: a) złamań było wię­
cej przed 1929 r. niż w latach późniejszych, 
b) było więcej złamań szyn na podkładach 
drewnianych niż na podkładach żelaznych, c) 
było więcej złamań szyn ze stali martenowskiej 
niż ze stali tomasowskiej. Poprawa pod tyrn 
względem została spowodowana zmianą warun­
ków odbiorczych w 1929 r., która polegała na 
zwiększeniu min. Rr z 60 na 70 kg/mm2 oraz 
na pobieraniu do próby katarowej odcinka 
z górnej części wlewka zamiast — jak dawniej 
— z dowolnego miejsca wlewka.

Właściwe światło na zagadnienie złamań 
szyn w torach rzuciły dopiero badania staty­
styczne za pomocą krzywych częstotliwości, 
które zastosowano do 1240 szyn normalnych, 
przeważnie S 49, wyprodukowanych w czasie 
od 1870 r. do 1939 r.3). Podział złamań wg ich 
przyczyn przedstawia tabl. 1, z której widać, 
że ok. połowy wszystkich złamań spowodowały 
wady materiału, a najczęściej jama usadowa. 
Złamań szyn z powodu pęknięć w stopce było 
mniej więcej tyle, co wskutek pęknięć napręże­
niowych. Wygląd złamania szyny z powodu 
pęknięcia w stopce, pęknięcia „nerkowego" 
i bez wyraźnej przyczyny przedstawiają rys. 1> 
2 i 3.

Rys. 1
Złamanie szyny, spowodowane podłużnym pęknięciem 

stopki, wskutek podskórnego pęcherza gazowego. 
Wg A. Puscha.
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Pęknięcia w stopce tłumaczy autor rozwal- 
cowanym podłużnie lecz niezgrzanym pęche­
rzem gazowym w dolnej części stopki (szeroko­
ści 1 mm), który otworzył się prawdopodobnie 
podczas prostowania i spowodował w czasie 
pracy szyny w torze pęknięcia stopki, a potem 
całkowite złamanie szyny podczas mrozu. Do 
takiego samego wniosku doszedł R. Kiihnel 
na podstawie statystycznych badań pęknięć 
w stopce szyn4). Złamanie wskutek pęknięcia 
,.nerkowego" prawie zawsze uważane jest za 
wynik drobniutkich pęknięć naprężeniowych, 
powstałych w czasie walcowania, stygnięcia na 
chłodni lub prostowania na maszynie rolkowej. 
Złamanie, przedstawione na rys. 3, należy do 
tego rodzaju złamań, którego wyjaśnienie 
można znaleźć tylko w niedostatecznych wła­
snościach mechanicznych (udarności).

Inne rodzaje złamań wyjaśniane są stosun­
kowo prosto i przekonywująco, np. złamanie 
pod wpływem korozji ma być wywołane działa­
niem karbu, wytworzonego przez rdzę, złama-

Rys. 3
Złamania szyny bez widocznej przyczyny. Wg V. Her 

wiga.

TABLICA I
Zestawienie złamań szyn w torach (ogółem 1240 złamań)

L. p.
Przyczyna złamania Ilość 

złamań
%

złam; ń
Ilość 

zlamąń
% 

złamańOgólna Szczegółowa

1

Wewnętrzna — 
materiałowa

Jama usadowa 270 21,7

655 52.8
2 Pęknięcia stopki 185 14,9

3 Nadpęknięcia napręż. 188 15,2

4 Inne 12 1,0

5
Zewnętrzna — 

ruchowa

Korozja 204 16,5

461 37,26 Ruch pociągów 185 14,9

7 Błędy obróbki mech. 72 5,8

8 Nieznana Nieznana 74 6.0 74 6,0

9 Specjalna Specjalna 50 4,0 50 4,0

Rys. 2
Złamanie „nerkowe" szyny, spowodowane pęknięciem 

naprężeniowym. Wg V. Herwiga.

nie pod wpływem uszkodzenia kołem parowozu 
przy ruszaniu lub gwałtownym zahamowaniu 
— lokalnym zagrzaniem i zahartowaniem lub 
wreszcie złamanie zapoczątkowane obróbką me­
chaniczną — przez wiercenie otworów.

Do nader ciekawych wniosków doprowa­
dziła analiza złamań na podstawie krzywych 
częstotliwości złamań, przedstawionych na 
rys. 4. Okazało się że najszybciej doprowa­
dzają do złamania szyn jama usadowa i naprę­
żenia wewnętrzne. Z rys. 5 widać znowu, że 
złamania z powodu jam usadowych i nadpę- 
knięć w stopce zmniejszają się ze wzrostem 
Rr, a złamania od pęknięć naprężeniowych 
wzrastają ze wzrostem Rr. Równocześnie wska­
zuje to, że szyny o niskiej wytrzymało_ści da­
wały więcej złamań z powodu wad czysto ma-
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Rys. 4
Krzywe częstotliwości złamań szyn w torach, spowo­

dowanych rćżnymi przyczynami. Wg A. Puscha.

teriałowych, gdyż — jako wcześniejszej pro­
dukcji — były mniej starannie wykonywane.

Opisane tu różne rodzaje złamań szyn w to­
rach, a zwłaszcza o nieznanych przyczynach, 
znajdą zrozumienie dopiero po zanalizowaniu 
zagadnień technologicznych i jakościowych 
stali szynowej, które mają lub mogą mieć zwią­
zek z tymi złamaniami.

III. SKŁAD CHEMICZNY
Jesteśmy przyzwyczajeni do szukania przy­

czyny pęknięć jakiegoś tworzywa w jego skła­
dzie chemicznym, a zwłaszcza w zawartości 
składników, uważanych za zanieczyszczenia. 
Ma to zastosowanie i do stali szynowej, którą 
użytkowca chciałby mieć jak najczystszą. Dla­
tego też należy rozpatrzyć wpływ niektórych 
składników stali szynowej na jej własności me­
chaniczne. Chodzi tu głównie o fosfor i siarkę, 
a ze składników niekontrolowanych o azot.

Szyny normalnotorowe wytwarza się ze 
stali o składzie chemicznym: 0,50 — 0,60% C; 
0,60 — 0,80% Mn; 0,20’ — 0,35% Si; max. 
0,06% P; max. 0,05% S. Zawartość węgla 
i manganu jest tak dobrana, aby gotowa szyna 
w stanie wTalcowanym miała wytrzymałość 
Rr 70 kg/mm2. Wpływ tych składników omó­
wimy przy zagadnieniu szyn twardszych 
(o zwiększonej wytrzymałości). Krzem bywa 
również brany pod uwagę przy wytwarzaniu 
szyn twardszych, ale co do tego składnika war­
to, rozstrzygnąć już tutaj, czy podany wyżej 
zakres jest odpowiedni.

Jednym z ciekawszych zdań o znaczeniu 
krzemu w stali szynowej jest wypowiedź E. 
Cooka5), który na podstawie statystyki złamań 
szyn w’ Ameryce podaje, że złamane szyny 
miały prawie zawsze 0,3% Si, a niezłamane ok. 
0,15% Si. Tłumaczy to tym, że krzem sprzyja 
gruboziarnistości i zwiększa naprężenia przy 
chłodzeniu. Równocześnie dodaje on jednak, 
że stal półuspokojona sprawia inne trudności, 
które wynikają z pęcherzy podskórnych wlew­
ka. Co do wpływu na wielkość ziarna I. Fesz-

Wytrzymałość Rp w Kg/mm2

Rys. 3
torach, w zależności od wytrzymałości R. Wg A. Puscha.Częstotliwość rodzajów złamań szyn w
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Za wartość Pw%

Rys. 6
Krzywa częstotliwości zawartości fosforu w szynach

złamanych i niezłamanych. Wg A. Puscha.

czenko - Czopiwski6) jest zdania, że krzem na- 
daje stali wrażliwość na przegrzanie. O tym, 
że do zawartości krzemu w stali szynowej na­
leży przywiązywać większą wagę, mówi nam 
fakt, iż zwiększenie zawartości krzemu ponad 
0,3% wymaga obniżenia zawartości węgla, albo­
wiem krzem sprzyja rozkładowi Fe3C.

Analizę wpływu fosforu na stal szynową 
zaczniemy od krzywych częstotliwości, przed­
stawionych na rys. 6, obejmującym 225 analiz 
szyn złamanych i 200 analiz szyn niezłamanych. 
Złamane pochodziły z okresu 1880 r. — 1939 r., 
niezłamane zaś z okresu 1888 r. — 1923 r. 
Normalny wniosek z tego wykresu był by, że 
najwięcej złamań szyn było przy 0,07 — 0,08% 
P. Wniosek ten należało by skorygować w tym 
sensie, że najwięcej szyn produkowano właśnie 
o tej zawartości fosforu (stal tomasowska), jed­
nakże nie można zaprzeczyć, iż pokrywanie się 
obu krzywych nie przemawia bynajmniej na 
niekorzyść fosforu.

Niezależnie od takiego lub innego wniosku 
z rys. 6 trzeba stwierdzić, że obawy co do wyż­
szej zawartości fosforu w stali szynowej są uza­
sadnione głównie ujemnym jego wpływem na 
udarność przy niskich temperaturach. W zwią­
zku z kruchością na zimno nie można wszakże 
pominąć wyników badań A. Dobrowidowa i W. 
Kuzniecowa7), wg których krytyczna tempera­
tura dla udarności leży przy O3, a poniżej 
— 40° udarność już się prawie nie zmienia. 
Drugim poważnym argumentem, przemawiają­
cym za szkodliwością fosforu w stali szynowej, 
była by wielka jego skłonność do likwacji. Za­
gadnienie likwacji fosforu jest tak istotne, że 
skłoniło E. Houdremonta do wypowiedzenia na­
stępującego zdania: „Tego czy fosfor należy 
uważać za pożyteczny lub szkodliwy składnik 
stali nie będzie można rozstrzygnąć tak długo, 
dopóki nie zostanie opanowane zagadnienie 
likwacji w stali1*.

Chociaż z tych powodów obniżono z biegiem 
lat zawartość fosforu w stali szynowej, która 
wg R. Kuhnela9) spadła w okresie 1888 r. — 
1923 r. z 0,09 do 0,05%, nie można pominąć 
faktu, że po pierwszej wojnie światowej co raz 
częściej spotyka się zdanie, iż opinia o szkodli­
wości fosforu w stali szynowej jest stanowczo 
przesadzona. Takie stanowisko zajął też E. H. 
Schulz10) u) na otwarciu IV kongresu szyno­
wego w Dusseldorfie, mówiąc, iż zawartość 
fosforu do 0,1% nie zwiększa niebezpieczeństwa 
pękania szyn w torach, podnosi natomiast od­
porność na ścieranie i korozję. Do zajęcia po­
wyższego stanowiska dały mu podstawę powa­
żne prace statystyczne9), prowadzone w kilku 
zakładach w ciągu wielu lat.

Rozpatrzywszy proces metalurgiczny w pie­
cu martenowskim można stwierdzić"), że za da­
leko posunięte odfosforzenie przynosi stali 
mniej korzyści niż szkody, ze zmniejszeniem 
się bowiem fosforu poniżej 0,05% wzrasta coraz 
szybciej zawartość tlenu (FeO) w stali, a to 
pociąga za sobą więcej produktów odtleniania 
(krzemianów manganu). Wzajemna zależność 
fosforu i tlenu w stali widoczna jest na rys. 7.

Wpływ fosforu na własności mechaniczne 
nie wygląda b. szkodliwie. Zwiększa on wy­
trzymałość i obniża wydłużenie, ale jak widać 
z rys. 8 i 9 zmniejszenie wydłużenia przy nor­
malnych zawartościach fosforu nie jest zna­
czne.12) Wykresy te uzasadniają w zupełności 
zmianę poglądu na wpływ zawartości fosforu 
w stali szynowej, tym bardziej, że w literaturze 
nie ma konkretnych dowodów na to, by właśnie 
wysoka zawartość fosforu była przyczyną zła­
mań szyn w torach. Z danych statystycznych3)

Zawartość P w próbkach pobranych i pieca 
przed dodaniem Fe -Mn w %

Rys. 7
Stosunek zawartości FcO do MnO w żużlu i zawartość 
tlenu w stali. Wg A. Ristcwa, P. Daevesa i E. H. Schulza.
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lowortość P * %

Rys. 8 Rys. 9
Porównanie wydłużenia i przewężenia stali szynowej Porównanie własności mechanicznych stali szynowej 
temasowskiej i martenowskiej przy tej samej wytrzy- tcmasowskiej i martenowskiej. Wg K. Daevesa.

małości Rr Wg K. Daevesa.

dotyczących złamań szyn w torach za okres 
1888 r.—1923 r. widać, że nie fosfor należy obwi­
niać o powstałe złamania, gdyż prawie połowa 
(44,3%) szyn złamanych miała 0,01 — 0,06% P. 
R. Kuhnel9) podaje, że szyny nawet o zawarto­
ści większej od 0,12% P całe dziesiątki lat pra­
cowały w torach bez pęknięć. L. Hacha9) wska­
zuje za B. M. Susłowem na to, iż szyny o za­
wartości do 0,1% P zachowały się bez zarzutu 
na kolei syberyjskiej mimo wielkich wahań 
temperatury (80° C).

Zupełnie inaczej przedstawia się wpływ 
siarki, której ograniczenie w stali szynowej do 
0,05% podyktowane jest niewątpliwie tylko 
chęcią uniknięcia kruchości na gorąco. Na wła­
sności mechaniczne przy temperaturach poko­
jowych nie ma ona większego wpływu, a obawy 
zwiększenia zawartości siarki np. do 0,06% nie 
mają żadnego usprawiedliwienia. Poparcie tego 
wniosku daje wypowiedź komisji American So- 
ciety for Testing Materials13), która ustaliła, że 
obecność siarki w tworzywie nie wywiera do­
strzegalnego wpływu aż do zawartości 0,077%. 
Co do stali szynowej potwierdziły to dane sta­
tystyczne3), ujęte w postaci krzywych często­
tliwości na rys. 10, opartym na tych samych 
i] ościach analiz szyn złamanych i niezłamanych 
co rys. 6.

IV. ZAGADNIENIE SZYN ZE STALI 
TOMASOWSKIEJ

Rys. 8 i 9 wykazują, że stal tomasowska jest 
lepsza od martenowskiej, ma bowiem nie tylko 
wyższą wytrzymałość Rr lecz również wyższe 
wydłużenie i przewężenie. Nie jest to wynikiem 
zwiększonej zawartości fosforu. Wysokie wła­
sności mechaniczne stali tomasowskiej, mimo 
większej zawartości fosforu, mogą być uważane 
za dowód, że fosfor nie jest szkodliwym skład­
nikiem stali szynowej. Wyższość natomiast stali 
tomasowskiej nad martenowską jest rezultatem 
całkiem innego czynnika. Dla lepszego uzasa­

dnienie tego, warto uwzględnić jeszcze rys. 11, 
na którym najbardziej zastanawiająca jest wyż­
sza produkcja stali szynowej tomasowskiej niż 
stali martenowskiej w Niemczech.

Stal tomasowska ma też wyższą odporność 
na ścieranie od stali martenowskiej. Stwierdzo­
ne to zostało zarówno praktycznie jak i labora­
toryjnie. Laboratoryjnie, na maszynie Amslera 
ustalili ten fakt E. H. Schulz i A. Wimmer11) 
na 2 stalach szynowych tomasowskich o' zawar­
tości 0,046 i 0,054% P oraz na 2 stalach marte- 
nowskich o zawartości 0.022 i 0,028% P. O ile 
jednak wyższych własności mechanicznych,

Zawartość S // %

Rys. 10
Krzywe częstotliwości zawartości siarki w szynach zła­

manych i niezłamanych. Wg A. Puscha.
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Rys. 11
Ilość złamań na 100 G90 t szyn S49, z podziałem na ro­

dzaj stali. Wg V. Herwiga.

zwłaszcza własności plastycznych (A i C), 
w stali szynowej nie mógł by nikt tłumaczyć 
zwiększoną zawartością fosforu, o tyle co do 
wyższej odporności stali tomasowskiei na ście­
ranie ustalony jest pogląd, że właśnie fosfor 
jest tym czynnikiem, który tę odporność pod­
nosi. Faktycznie jednak przyczyny zarówno 
wyższych własności' wytrzymałościowych jak 
i odporności na ścieranie należy szukać gdzie 
indziej. W kwestii wyższej odporności na ście­
ranie można podkreślić, że czynnikiem tym jest 
niekontrolowany składnik stopowy stali, azot, 
który w ogóle jest przyczyną odmiennego za­
chowania się stali szynowej tomasowskiei od 
stali martenowskiej. Jemu też głównie należy 
przynisać większą wytrzymałość R,- stali toma­
sowskiei. Wyższa odporność na ścieranie stali 
tomasowskiej jest następstwem zawartości 
w niej azotu, ponieważ azot wywołuje starze­
nie i utwardzenie szyn w torach. Skłonność do 
starzenia sJali tomasowskiei jest specjalną 
cechą tej stali. Tą cecha właśnie tłumaczy się 
fakt, że nailensze własności posiada ona w sta­
nie walcowanym, a normalne żarzenie wpływa 
na nia niekorzystnie, gdyż pogarsza jej zwią- 
złość (Zahigkeit).

Starzeniem stali szynowej zaimuie sie oso­
bny artykuł, a wpływ azotu na ziawisko starze­
nia i w ogóle na własności s+ali opisany iest ob- 
szorpie w snecialnei nracvlsj. Tu ograniczę się 
jedvni^ do strona metahwmcznei stali tomasow- 
skim. Różnica miedzy stola tom^^wska a mar- 
tenow^ka nod względem skłonności do starzenia 
naturaln^o wynika tylko z rómei zawartości 
azotu. W stali tomasowskiei zawartość azotu 
w^osi nm—9,03%. a w stah martenowskiej 
0 001—0.003%. Jest to n^+uralne następstwo 
procesu mQ+ałurgicznego. W konwertorze nastę­
pnie y^chłmionie azotu nrzQz s+M bezpośrednio 
w nzndp ćwieannia. Proces ten ilustruie rvs 12, 
gdzie krzywo kropkowana oparta jest na wyni­
kach F. Wiista16).

Większa zawartością azo+u w stali tomasow­
skiej, a także bessemerowskiej14) można wyja­

śnić tylko wyższe własności wytrzymałościoy/e 
(Rr, Qr). ale wyższe własności plastyczne (A, C) 
oraz zwięzłość stali tomasowskiej posiadają 
inną przyczynę. Na podstawie badań K. Daeve- 
sa12), które wykazały poza tym, że szyny ze 
stali tomasowskiej lepiej zachowują się przy 
próbie katarowej, trzeba bezwzględnie przyjąć, 
że przyczyną tej wyższości jest przede wszyst­
kim drobniejsze ziarno w stali tomasowskiej, 
jakkolwiek nie można pominąć faktu, że stal 
szynowa tomasowska posiada inną zawartość 
węgla i manganu (0,3—0,4% C i 0,9—1,1% Mn) 
niż stal martenowska (0,5—0,6% C i 0,6—0,8% 
Mn).

Przeprowadzone porównanie stali szynowej 
tomasowskiej ze stalą martenowską wykazało 
więc, że jedno zdanie, jakie padło w czasie dy­
skusji na temat budowy stalowni tomasowskiej 
w Polsce17), tzn. ,,także czynnik zbytu nie daje 
podstaw dla procesu tomasowskiego w Polsce, 
bo stal tomasowska jest mniej pożądana niż stal 
martenowska**, należało by skorygować w tym 
sensie, iż nie dotyczy to stali szynowej, gdyż 
stal tomasowska ma wielką przyszłość w zasto­
sowaniu do produkcji szyn kolejowych.

Problem szyn ze stali tomasowskiei ma tym 
większe znaczenie, że wiąże się on ściśle z pro­
blemem wytwarzania szyn twardszych, tzn. 
o wyższej wytrzymałości i odporności na ściera­
nie, albowiem ten ostatni może być u nas roz­
wiązany jedynie na drodze wytwarzania szyn ze 
stali tomasowskiej, a to z uwagi na brak skład- 
ników stopowych, gdyż samym weglem, man­
ganem lub krzemem produkcii dobrych szyn 
o wyższej wytrzymałości (j> 90 kg/mm2) roz­
wiązać się nie da.

Na koniec warto dodać, że stal tomasowska 
jest mniej wrażliwa na przegrzanie10), co ma

Czas dmuchu iv min.

Rys. 12
Wzrost zawartości azotu w stali podczas dmuchania. 

Wg W. N. Świecznikowa.
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szczególne znaczenie dla stali szynowej. Nie­
wątpliwie większe znaczenie ma ta własność 
stali konwertorowej w stalach narzędziowych, 
o czym świadczy fakt, że właśnie dzięki temu 
stal narzędziowa bessemerowska cieszyła się 
kiedyś tak wielkim powodzeniem na rynku.

V. ZAGADNIENIA METALURGICZNE 
STALI SZYNOWEJ

Spośród zagadnień stalowniczych na pierw­
szy plan wysuwa się wykonanie stali drobno­
ziarnistej i niewrażliwej na przegrzanie (roz­
rost ziarna) w czasie walcowania, jest bowiem 
powszechnie znanym faktem, że własności me­
chaniczne a zwłaszcza udarność szyny przy 
niskich temperaturach zależy bezpośrednio od 
wielkości ziarna.

Trzeba jednak nai pierw wyjaśnić czy 
w ogóie specialne zabiegi w czasie wytopu są 
potrzebne, boć przecież do wytworzenia drob­
nego ziarna w stali szynowej może wystarczyć 
obniżenie temneratury walcowania, a szczegól­
nie tej temperatury w ostatnim kalibrze.

Pogląd taki nie jest słuszny. Pomiiaiac już 
tę trudność, że walce dzisiejszej produkcji nie 
pozwalała na obniżenie temneratury walcowa­
nia do dolnego zakresu temneratury teoretycz­
nej. wynoszącej 850 —■ 950°, oraz, że niższa 
temoeratura walcowania pogarsza jakość po­
wierzchni i utrudnia utrzymanie tolerancyj wy­
miarowych, trzeba zaznaczyć, że obniżenie tem­
peratury walcowania nie gwarantuje drobno­
ziarnistej struktury szyn, albowiem tempera­
tura rozrostu ziarna austenitu waha sie dla róż­
nych stah od 815 do 1150° i wvżej18). Jest to 
tvm bardziej trudne do osiągnięcia. 7^ w osta­
tnim kalibrze daie sie zwykle slaby gniot 
(10 —15%), który snrzyja rozrostowi ziarn 
skrystalizowanych. Wnhw zgniotu na rozrost 
ziarna w całym zakresie walcowania szvn 
przedstawia rys. 13. który odnosi się do stali 
o składzie chemicznym stali szynowej19).

Jakkolwiek procesy stalownicze dla otrzy­
mania stali drobnoziarnistych rozwinęły się 
głównie w zastosowaniu do stali narzędziowych, 
nic niQ stoi na przeszkodzie, ażeby ie wykorzy­
stać dla zapewnienia drobnoziarnistości stali 
szynowej. Pierwsze prace nad ustalaniem czyn­
ników prowadzenia wvtonu w zasadowym 
piecu martenowskim. zmierzał ace do wytwo­
rzenia w stali zadanej wielkości ziarna, rozpo­
częto w 1922 r.20). W ciągu następnego 10-lecia 
dały one tak pomyślne wvniki, że na międzyna­
rodowym kongresie w 1935 r. mógł R. Perrin 
powiedzieć, że można już otrzymać tworzywo 
o z góry określone! wielkości ziarna, ieżeli za­
stosuje siQ właściwe przepisy wykończania wv- 
tonu. Podobnie wvraził się też w 1936 r. E. 
Hcudremont21). mówiąc, że możemy prawie ze 
190% pewnością otrzymać pożądaną wielkość 
ziarna pod warunkiem odnowiedniego prowa­
dzenia wytopu przed dodatkiem glinu.

Zgniot w %

Rys. 13
Rekrystalizacja stali 0,49% C i 0,67% Mn podczas prze­

róbki plastycznej na gorąco. Wg H. Hannemanna.

Ogólnie znany jest fakt, że glin jest tym 
czynnikiem, który nie tylko stal uspokaja, usu­
wa jej skłonność do starzenia lecz"także hamuje 
rozrost ziarna austenitu w czasie przeróbki pla­
stycznej na gorąco, lub obróbki cieplnej. Istota 
jednak procesu opiera się na 2 warunkach. 
Pierwszy sprowadza się do tego, aby w kąpieli 
przed skrzepnięciem wytworzyć taką ilość 
AL,On, przy której tlenki glinu mogły by otrzy­
mać odpowiedni stopień rozproszenia (dysper­
sji). niezbędnej do działania jako zarodki kry­
stalizacji. Drugi polega na tym, że dodatek 
glinu winien być taki, by po całkowitym odtle- 
nieniu stali pozostała dostateczna jego ilość do 
działania jako składnik stopowy w austenicie.

Dla otrzymania więc pozytywnych wyników 
musi się bezwzględnie przestrzegać nie tylko 
ilości dodawanego glinu lecz także ilości zawar­
tego tlenu w kąpieli przed dodatkiem glinu. 
Z pierwszym warunkiem wiąże sie takie przy­
gotowanie kąpieli przed krzepnięciem, aby 
wszystkie zdolne do koagulacji i wypływania 
wtrącenia niemetaliczne zostały wcześniej usu­
nięte, a w kąpieli pozostały tylko cząsteczki, 
niezdolne do koagulacji i wypływania, tzn. o od­
powiedniej dyspersji. Z tego wynika, że samym 
glinem nie można regulować wielkości ziarna, 
gdyż trzeba by go dodawać zbyt dużo, a wów­
czas wytworzony A12O, nie mógł by osiągnąć 
potrzebnego stopnia dyspersji. Zbyt mała ilość 
tlenu dała by znowu niewystarczającą ilość 
ALO?,. Wynik regulacji ziarna zależy więc od 
uprzedniej kontroli zawartości węgla, krzemu 
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i manganu, a nawet od składu chemicznego 
żużla, czyli od dokładnej kontroli przebiegu 
wytopu, a przede wszystkim procesu świeżenia.

Węgiel i mangan nie mają dla samej regu­
lacji ziarna większego znaczenia, natomiast za­
wartość krzemu w stali musi być brana pod 
uwagę. Co do wpływu krzemu są wprawdzie 
różne' zdania, trzeba się wszakże zgodzić z na­
stępującym argumentowaniem. Jak twierdzą 
S. Epstein, J. H. Nead i T. S. Washburn22) — 
samym krzemem nie można wytworzyć drobno- 
zTarnistości w stali, jednakże pewna zawartość 
krzemu w stali jest niezbędna. SiO3 nie może 
wytworzyć zawiesiny w stali o odpowiedniej 
dyspersji lecz są one trwałe w obecności glinu 
i to, co zwiąże krzemionka zostaje wyelimino­
wane z kąpieli. Dlatego słuszne jest zdanie, że 
stal martenowska zasadowa musi zawierać 
przynajmniej 0,15% Si, aby dodatek glinu był 
w ogóle skuteczny. Znaczenie węgla, manganu, 
krzemu i glinu ilustruje rys. 14, oparty na da­
nych tabl. II.23).

Drugi warunek, -sprowadzający się do wpły­
wu glinu jako dodatku stopowego na austenit, 
ma sens następujący. Pewna określona ilość 
AkOR potrzebna jest do wytworzenia drobnego 
ziarna w czasie krzepnięcia, ale obecnością 
tylko tei ilości ALO. nie można wyjaśnić dosta­
tecznie hamowania rozrostu ziarna przy wyso­
kich temperaturach, trudno bowiem wyobrazić 
sobie, by zawarte wewnątrz kryształów czą­
steczki Al O , mogły skutecznie hamować roz­
rost ziarna w czasie nagrzewania do nrzeróbki 
plastycznej lub przy rekrystalizacji. Skłonność 
do przegrzania nie wiaże sie koniecznie z pier­
wotna wielkością ziarna. Dlatego potrzebna 
jest pewna zawartość glinu metalicznego w roz­
tworze austenitu, gdyż wówczas glin, zmniej- 
szaiac rozpuszczalność węgla w austenicie, po­
woduje wydzielenie go na dranicy ziarn, a wy­
dzielenia te w postaci węglików hamują skute-

TABLICA II
Skład chemiczny stali, użytych do badania skłonności 

do rozrostu ziarna

W
yt

op

Pr
ób

ka Skład chemiczny w %

C Si Mn P s

1
1 0,07 - 019 0,010 0,054
2 0 07 — 0.15 0,01 1 0,049
3 0,08 — 0,16 0,010 0,018

2
1 0,58 — 0,23 0.012 0,044
2 0,53 — 0,22 0,0 r 0,037
3 0,54 — 0,20 0,0 H 0,018

3
1 0,15 - 0,66 0 014 0 049
2 0.14 - 0,58 0012 _004l_ 

0,0293 0,15 — 0,61 0,013

4
1 0,09 0,23 0,29 0,013 0,049
2 0,09 0,23 0,23 0,030 0,033
3 0,11 0,40 0.21 0.011 0,037

cznie dalszy rozrost ziarna. Na tym właśnie 
polega też działanie wanadu w stali.

Podobnie jak węgliki działają i inne związki 
chemiczne, wydzielone na granicy ziarn. Szcze­
gólnie skuteczne są pod tym względem azotki. 
Można przypuszczać, że azotki są głównym 
czynnikiem rozdrobniania ziarna w stali za po­
mocą dodatku glinu, gdyż glin jest pierwiast­
kiem o największym powinowactwie chemicz­
nym do azotu i najskuteczniejszym składnikiem 
stali w czasie azotacji. Wskazywał by na to 
również fakt, iż stal bessemerowska (także 
tomasowska) posiada znacznie drobniejsze 
ziarno od stali martenowskiej, a zawdzięcza to 
tylko większej zawartości azotu.

Rys. 14
Wpływ dodatku glinu na temperaturę początku roz­
rostu ziarna 4 gatunków stali o składzie chemicznym 

w tabl. II. Wg R. Zieglcra.
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Co do wielkości dodatku glinu, potrzebnego 
do otrzymania drobnego ziarna spotykamy 
w literaturze rozbieżności autorów22) w stali 
o zawartości 0,15 do 0,50% C oraz ok. 0,50% Mn 
można wytworzyć drobne ziarno dodatkiem 
0,45 kg glinu na 1 t stali, ale tylko wówczas, 
gdy zawiera ona już nie mniej niż 0,15% Si. 
Przy zawartości krzemu poniżej 0,10% i do­
datku glinu mniejszym od 0,28 kg na 1 t stali, 
stal ta jest gruboziarnista.. I. Feszczenko - Czo- 
piwski i T. Palmrich24) uważają dodatek ten 
za wysoki. Wydaje się, że dodatek glinu musi 
być ustalony doświadczalnie każdorazowo dla 
określonych warunków procesu metalurgi­
cznego.

Pozostaje jeszcze zagadnienie wpływu do­
datku glinu na własności mechaniczne - stali 
szynowej,-spotyka się bowiem zdania, że odtle- 
nienie glinem jest nieodpowiednie, gdyż 
zmniejsza wydłużenie, zwiększa wybrak itp. 
Zasadniczo znany jest fakt, że ALOa wpływa 
ujemnie na wydłużenie stali. Ale z drugiej stro­
ny szkodliwy wpływ wtrąceń" AbCL. istnieje 
tylko wtedy, gdy posiadają one dostateczną 
(mikroskopową) wielkość i są w stali nierówno­
miernie rozłożone. Jest to możliwe wówczas, 
gdy odtlenienie odbywa się samym glinem, 
a więc większą jego ilością, zwłaszcza, gdy ką­
piel nie jest należycie przygotowana do zmie­
niania za pomocą glinu, tzn. nie jest dostate­
cznie odtleniona krzemem. Co do wpływu do­
datku glinu na jamę usadowa zdania są podzie- 
lone. Jedni22) twierdzą, że stale drobnoziarniste, 
otrzymane za pomocą krzemu i glinu, mają 
skłonność do tworzenia wiekszei iamy usado­
wej, inni24) natomiast nie stwierdzili zwiększe­
nia jamy usadowej. W końcu warto dodać, że 
stwierdzona wyższość stali szynowej, odtlenio- 
nej tytanem25), w stosunku do odtlenionej krze­
mem, można wyjaśnić tylko podobnym wpły­
wem tytanu na wielkość ziarna, jaki ma glin, 
tym bardziej, że tytan posiada również wielkie 
powinowactwo chemiczne do azotu i wiąże go 
na azotki.

VI. KONTROLA BIEGU PROCESU 
MARTENOWSKIEGO

Regulacja ziarna w stali szynowej wymaga 
właściwej kontroli biegu procesu martenow­
skiego, sprowadzającej się do kontroli zawar­
tości tlenu w kąpieli przed odtlenieniem. Kon­
trolę procesu martenowskiego można prowa­
dzić kilkoma metodami, opartymi na próbach 
technologicznych, na badaniu jakości żużla lub 
oznaczaniu zawartości tlenu w stali. Jakość 
żużla ocenia się: 1) na podstawie wyglądu po­
wierzchni i przełomu odlanej próbki 26) 27), 
2) metoda C. H. Herty‘ego, tzn. z płynności żu­
żla. określanej za pomocą koryta o długości 1 m, 
nachylonego pod kątem 30°, 3) na podstawie 
analitycznego oznaczania FeO w żużlu meto­
dami pospiesznymi.

Do kontroli zawartości tlenu w stali istnieje 
szereg metod, mniej lub więcej dokładnych, 
a mianowicie:

1) analiza chemiczna, 2) krzywe szybkości 
wypalania węgla28), 3) wzór H. Schnecka29), 
4) nomogramy, oparte o wzór H. Schnecka30).

Chodzi o to, jaką metodą można kontrolę 
biegu procesu martenowskiego przeprowadzić, 
w dzisiejszych warunkach łatwo i dokładnie.

Próby technologiczne, obejmujące przeważ­
nie kucie na placek lub prostokąt i następne 
zginanie o 180° lub wytłaczanie, wymagają du­
żego doświadczenia, aby mogły być porówny­
walne. Kontrola procesu świeżenia na podsta­
wie wyglądu powierzchni i przełomu żużla nie 
Ijest jeszcze należycie opracowana, a metoda 
C. H. Herty‘ego jest niedokładna. Metody po­
spieszne analitycznego oznaczania FeO w żużlu, 
zasługują na bliższe zaznajomienie sie z nimi, 
trwają bowiem krótko (10—15 min.). Przy tym 
trzeba zwrócić uwagę na optymalną zasado­
wość żużla dla danej stali, gdyż od zasadowości 

żużla zależy stała podziału (FeO)r która wzrasta IFeOJ 
ze wzrostem zasadowości żużla.

Analityczne metody oznaczania tlenu w sta­
li, jak: a) oznaczanie za pomocą wodoru, 
b) ekstrakcja na gorąco, c) oznaczanie nieroz­
puszczalnych pozostałości, d) metoda glinowa 
C. H. Herty‘ego31), e) metoda sublimatowa F. 
Maurera, P. Klingera i H. Fuckego32) nie wcho­
dzą tu w rachubę, ponieważ są za długie. Krzy­
we szybkości wypalania węgla nie zawsze dają 
dobre wyniki, albowiem skład chemiczny żużla, 
temoeratura kąpieli itp. mogą" przeważyć na 
niekorzyść stali. Pozostałą więc 2 metody, któ­
rymi można się najskuteczniej posługiwać, tj. 
metoda obliczania zawartości tlenu w stali ze 
wzoru H. Schnecka i nomogramy A. Fischera, 
a szczególnie nomogramy K. Klapcowa33).

Metoda obliczania zawartości tlenu w stali 
ze wzoru:

dCV =- = [SC] • [FeO] • kj — k; • pco

który po przekształceniu przyjmie postać: 

[FeO] =
V + k'? • pco

ki • [SC]

pozwala prawidłowo prowadzić wytop, gdyż 
przy właściwej szybkości wypalania C (ok. 
0,22% C na 1 godz.) szybkość usuwania tlenu 
z kąpieli przewyższa szybkość przechodzenia 
FeO do kąpieli, wskutek czego pod koniec ką­
piel jest dostatecznie odtleniona samym węglem 
i nie potrzebuje dużych ilości Fe — Mn i Fe — 
Si do odtleniania. Nomograficzna metoda K. 
Klapcowa (rys. 15) jest również dokładna, 
a przy tym znacznie szybsza od poprzedniej. 
Wymaga ona jednak, podobnie zresztą jak 
i poprzednia, brania próbki wyłącznie w czasie 
równego wrzenia kąpieli, przy dostatecznie wy­
sokiej temperaturze, ze środkowej części kąpieli 
i przynajmniej w 15 min. po dodaniu Fe Mn.
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Rys. 15
Nomogram do określania zawartości tlenu (FeO) w stali. Wg K. Klapcowa.

VII. ZNACZENIE INNYCH CZYNNIKÓW 
STALOWNICZYCH

Najlepszy przebieg wytopu nie gwarantuje 
dobrej jakości stali, jeżeli nie będą zachowane 
warunki prawidłowego odlania stali.

Do podstawowych czynników odlewania na­
leży temperatura i czas odlewania. Wprawdzie 
znana jest stara maksyma stalowników „gorąco 
topić a umiarkowanie odlewać”, jednakże po­
glądy na ten temat są w literaturze b. roz­
bieżne. Dowodem tego jest zdanie G. Grenie- 
ra34), wygłoszone na Międzynarodowym Kon­
gresie Hutnictwa w Paryżu w 1935 r.: „Aby 
otrzymać możliwie zdrowy wlewek ze stali szy­
nowej, tj. z minimalnymi wadami powierz­
chniowymi, transkrystalizacji, likwacii i jamy 
usadowej, należy lać powoli i przy niskiej tem­
peraturze”. Poglądu tego nie można przyjąć bez 
zastrzeżeń, gdyż po prostu wyczuwa się wza­
jemną zależność między temperaturą a szybko­
ścią odlewania. Dla otrzymania dobrego wlewka 
wyższa temperatura stali wymaga wolniejszego 
odlewania i odwrotnie, przy niższej temperatu­
rze lania szybkość lania musi być większa. 
Z tych 2 kombinacyj lepsza jest pierwsza, jest 
bowiem naturalna, a druga stanowi jedynie 
kombinacje, wynikłą- z konieczności.

Z innych poglądów warte uwagi jest zdanie 
E. Spetzlera35), sprowadzające się do tego, że 
najmniej wad powierzchniowych szyn powstaje 

przy średniej temperaturze lania, gdyż nie ma 
takich warunków rozlewania stali, które by 
wszystkim wymaganiom co do jakości wlewka 
czyniły zadość. Np. dla uniknięcia wtrąceń 
szamotowych należy lać gorąco i szybko, ale 
takie warunki lania zwiększają jamę usadową, 
tym więcej, im szybsze jest chłodzenie. Wyższa 
temperatura i większa szybkość lania zapobie­
gają tworzeniu się skorupy na powierzchni 
płynnej stali we wlewnicy, lecz zwiększają 
skurcz, który może spowodować podłużne pę­
knięcia wlewka. Dlatego też jednostronne jest 
zdanie F. Beittera36), który twierdzi że stal 
krzemowa winna być lana gorąco i szybko.

W celu odlania zdrowego wlewka ze stali 
szynowej należy tylko te warunki uważać za 
niewzruszalne, bez spełnienia których nie ma 
mowy o dobrej jakości stali. Takim jest wy­
soka temperatura lania, której szkodliwość wy­
stępuje tylko przy równoczesnym szybkim 
odlewaniu, ale przecież przy wysokiej tempera­
turze niepotrzebna jest duża szybkość lania.

Co do temperatury i szybkości lania warto 
jeszcze podkreślić, że niezmiernie ważna jest 
też równomierność temperatury i szybkości 
odlewania w czasie całego odlewania, od pierw­
szego do ostatniego syfonu lub wlewka. Tem­
peratura jest tym bardziej równomierna im 
dłuższe jest odstanie się stali w kadzi, pod wa­
runkiem dostatecznie grubej warstwy żużla 
i grubego wymurowania kadzi (j> 150 mm).
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Odstanie się stali w kadzi może trwać bez nie­
bezpieczeństwa dla zatyczki do 15 min. Ab­
strahując tu od wielkiego znaczenia dla jako­
ści stali dłuższego odstania się stali w kadzi 
należy przypomnieć, że stal szynowa pozwala 
na dłuższe przetrzymanie jej w kadzi i wol­
niejsze rozlewanie dzięki szerszemu zakresowi 
krzepnięcia. Na zmianę szybkości lania wpły­
wa z jednej strony powiększanie się średnicy 
wylewu, z drugiej zaś — zmniejszenie się wy­
sokości poziomu stali w kadzi.

Jakkolwiek sposób lania z góry lub syfo­
nowo nie zmienia zasadniczych wytycznych, 
duże rozbieżności istnieją również na temat 
wyższości jednego sposobu odlewania stali 
szynowej nad drugim. Jedni autorzy37) prze­
kładają odlewanie z góry nad syfonowym 
z powodu większego odpadu w stali lanej sy­
fonowo (przy laniu z góry 12,85%, przy laniu 
syfonowym 17,95%). Inni 3,J natomiast twier­
dzą odwrotnie. Rozbieżność poglądów na ten 
temat wywołana jest jedynie niedokładnością 
oceny, gdyż łanie z góry daje wiecej wad po­
wierzchniowych w szynach z dolnej części 
wlewka, a lanie syfonowe -— w szynach z gór­
nej jego części. Bezpośrednią przyczyną wad 
w postaci łusek w szynach z wlewka, lanego 
syfonowo, jest zalewanie skorupy, która two­
rzy się na powierzchni płynnej stali począw­
szy od połowy wysokości wlewnicy, a pod któ­
rą zbierai a się wszelkie zanieczyszczenia z ka­
nałów syfonowych i dają powód do lokalnych 
pęcherzy podskórnych. Przeciw zalewaniu 
skoruny istnieją jednak skuteczne zabiegi. Je­
żeli chodzi o różnicę między obydwoma spo­
sobami lania pod względem wpływu ra wiel­
kość jamy usadowej, trzeba stwierdzić, że 
wlewek lany syfonowo, ale dobrze ^napompo­
wany", może mieć mnieiszą jamę niż wlewek 
lany z góry, przy normalnej szybkości lania.

1) Schienenbriiche bei ausltindischen Fisenbahnver- 
waltungen. W. Marzahn. St. u. E. 1931, str. 1377.

2) De" Sch;enenb"uch — Statisfk der deutscłwn 
Reichsbahn. V. Herw;g. St. u. E. 1938, str. 1129.

3) Grosszahl — Unte"suchu"gen iiber Ursachen von 
Radr^ifen und Pchienenbruchen. A. Pusch. St. u. 
E. 1942, str. 1022.

4) Auftreten. Priifung, Ursache und Behebung von 
Schienenfussrissen. St. u. E. 1944, str. 169.

5) Beziehungen zwischen chemischer Zusammenset- 
zung und Neigung zu Schienenbruchen. H. Hoff.

Powierzchniowe wady szyn wiecej zależą 
od innych czynników niż od sposobu odkwa- 
nia. Najwięcej takich wad powodują podskór­
ne pęcherze gazowe. A zatem nie snosób odle­
wania decyduje tutaj, lecz wszystkie te czyn­
niki, które sprzyjają powstaniu pęcherzy pod­
skórnych. Krzepniecie wlewka winno być ta­
kie, by pęcherze gazowe były jak najdalej od­

sunięte od jego powierzchni. Pierwszym wa­
runkiem takiego krzepnięcia jest dostateczne 
uspokojenie stali i chłodne wlewnice. Przed 
przypadkowymi pęcherzami podskórnymi mo­
że chronić tylko dobra wlewnica. Nic tak nie 
szkodzi wyglądowi powierzchni szyn jak znisz­
czona wlewnica. Niezmiernie ważne jest też 
dobre smarowanie wlewnic. Smar powinien 
być taki, aby nie pozwalał zalać się płynną 
stalą. Ogromnie ważne jest nałożenie smaru 
w odpowiedniej grubości, a jeszcze ważniejsze 
jest równomierne smarowanie. Grubość war­
stewki smaru zależy od warunków lania. Wol­
niejsze odlewanie wymaga grubszej warstwy, 
ale za gruba warstwa wywołuje pęcherze pod­
skórne. Przy laniu syfonowym najważniejszym 
zadaniem smaru jest zapobieganie przyczepia­
niu się skorupy do ścian wlewnicy, co spełnia 
on przez zmniejszenie przewodnictwa cieplne- 
ga i wytworzenie atmosfery gazów wewnątrz 
wlewnicy, które nie dopuszczają zimnego po­
wietrza da wlewnicy. Dlatego też smar winien 
mieć taki skład, aby pa pokryciu nim wlew­
nicy nie uległ skoksowaniu, które czyni po­
wierzchnię chropowatą i podatną do zatrzy­
mywania skorupy38). Dlatego smoła wymaga 
zimniejszych wlewnic, a lakier musi być od­
porny na temperaturę wlewnic przynajmniej 
do 100°.

Wady powierzchniowe wlewków i szyn za­
leżą też od czasu pobytu stali we wlewnicy. 
Norma1 ny czas pobvtu stali we wlewnicy wy­
nosi 25—35 min., albowiem wcześniej wlewek 
nie może się odłączyć od wlewnicy, a dłuższy 
czas powoduie nadmierną stratę ciepła. Są 
zdania, że naikorzystniejszy czas pobytu wlew­
ka we wlewnicy wynosi 45 min. Z pobytem 
wlewka we wlewnicy wiąże sie czas przeby­
wania wlewka na powietrzu, który winien być 
taki, aby powstanie zgorzeliny polepszyło, 
a nie pogorszyło powierzchni wlewka.

Na koniec warto dodać, że dla uniknięcia 
pęknięć podłużnych na krawędziach wlewków 
należy stosować promienie zaokrąglenia mniej­
sze od 60 mm, stosunek wysokości do szero­
kości wlewka winien wynosić 3,5, a szybkość 
lania przy temperaturze 1475° — 0,4—0,5 
m/min.
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Hartowanie stopniowe
Praca Davenporta i Baina1), ogłoszona 

w 1930 r., zapoczątkowała zmianę dawnych 
pojęć o obróbce cieplnej stali i otworzyła nową 
erę jej rozwoju.

Austenit, przechłodzony przy hartowaniu 
stali, zachowuje się różnie, zależnie od jej ro­
dzaju i warunków, w jakich zachodzi chłodze­
nie. Bain zbadał przemiany austenitu w eutek- 
toidalnej stali węglowej i przedstawił je w for­
mie charakterystycznej krzywej o kształcie 
litery S, ujętej w zależności od temperatury, 
środowiska chłodzącego i czasu przebywania 
w nim hartowanego przedmiotu.

W ciągu ostatnich lat zbadano charaktery­
styki przemian austenitu dla większości stali 
użytkowych i opracowano metody posługiwa­
nia się nimi w praktyce obróbki cieplnej. Oka- 
zało się przy tym, że większość tych krzywych 
odbiega zasadniczo od kształtu S i dawniejsza 
ich nazwa „krzywych Baina“ lub „krzywych S“ 
została zastąpiona nową: „krzywych TTT“ — 
(Temperaturę — Time — Transformation) — 
(Temperatura — czas — przemiana).

Krzywą taką o uproszczonym kształcie 
przedstawia rys. 1. Jest to podwójna krzywa, 
ujęta we współrzędnych temperatura — czas. 
Po lewej stronie znajduje się obszar przechło- 
dzonego austenitu, po prawej — produkty roz­
padu po przemianie. Lewa krzywa S obrazuje 
początek rozpadu austenitu, prawa — zakoń­
czenie przemiany. Zakres między lewą a prawą 
krzywą S stanowi stan przejściowy i obejmuje

Rys. 1
Krzywa rozpadu austenitu i chłodzenie

mieszaninę austenitu i produktów rozpadu, któ­
rymi są, zależnie od temperatury, perlit, bainit, 
martenzyt.

Oś odciętych posiada skalę logarytmiczną 
z tych względów, że górna część krzywych 
zbliża się często b. blisko do osi rzędnych, 
a dolna część nieraz jest znacznie od niej 
oddalona.

Mianem bainitu określa się struktury po­
średnie między martenzytem i perlitem, otrzy­
mane bezpośrednio przez rozpad austenitu przy 
wyższych temperaturach, w odróżnieniu od 
struktur, powstających przez odpuszczanie 
martenzytu (troostyt i sorbit). Zależnie od tem­
peratury przemiany tworzy się bainit górny, 
średni i dolny. Oczywiście strefy podziału nie 
są ściśle odgraniczone lecz częściowo pokry­
wają się, tworząc struktury mieszane, marten- 
zytyczno-bainityczne i perlityczno-bainityczne.

Należy zaznaczyć, że bainit co do własności 
fizycznych zajmuje miejsce pośrednie między 
martenzytem a troostytem i na ogół ma więk­
szą wytrzymałość i odporność na uderzenie niż 
troostyt.

Rozpatrzmy zachowanie- się stali, której 
przemiany austenitu charakteryzuje rys. 1. 
Przedmiot z tej stali, przeprowadzony w stan 
austenityczny, hartujemy w kąpieli o pewnej 
szybkości chłodzenia wg linii K. W pewnym 
momencie temperatura przedmiotu opada'do tx 
i krzywa chłodzenia przecina krzywą początku 
rozpadu austenitu w punkcie a więc w stre­
fie tworzenia się martenzytu; produktem roz­
padu będzie martenzyt. W chwili, gdy chło­
dzony przedmiot osiąga następnie temperaturę 
t2 w punkcie K;, przemiana austenitu w mar­
tenzyt dobiega kresu. Austenit został zatem 
przechłodzony aż do punktu Kn odpowiadają­
cego temperaturze L, przy której zaczyna się 
przemiana austenitu w martenzyt. Tempera­
turę tę oznacza się symbolem M-. (niekiedy A), 
koniec przemiany (punkt K2 na rys. 1) — sym­
bolem M < .*)

*) Ms — martensite starts (początek tworzenia 
się martenzytu) — martensite is formed (koniec 
tworzenia się martenzytu).

Zastosowanie ośrodka chłodzącego o mniej­
szej szybkości (rys. 1, krzywa B) wywoła inne 
skutki. W punkcie Bt przechłodzony austenit 
zacznie rozpadać się na perlit; przy dalszym 
spadku temperatury w kieruku B2, lecz jeszcze 
powyżej tego punktu, zacznie się tworzyć bai­
nit, a ponieważ czas chłodzenia między Bx i B2 
jest niewystarczający dla całkowitego prze­
biegu przemiany austenitu (krzywa chłodzenia 
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przecina wewnętrzne pole między początkiem 
a końcem rozpadu), pozostały, jeszcze nie rozło­
żony austenit stygnie w dalszym ciągu wg od­
cinka krzywej chłodzenia B2 — B3 znów bez 
rozpadu, a na odcinku B;i —• B+ zmienia się 
w martenzyt, podobnie jak odbyło się to między 
punktami Kx — K2. Struktura stali hartowa- 

' nej z szybkością chłodzenia B będzie się skła­
dała z perlitu, bainitu i martenzytu, będzie więc 

“ b. niekorzystna z punktu widzenia jednolitości 
i własności wytrzymałościowych. Jeszcze po­
wolniejsze chłodzenie C spowoduje przemianę 
austenitu całkowicie w perlit wzdłuż odcinka 
Cx — C2.

Pomiędzy szybkościami K i B istnieje 
pewna pośrednia szybkość chłodzenia, styczna 
do krzywej początku przemiany austenitu (sty­
czna do „nosa" krzywej między Bx i B2). Będzie 
to krytyczna szybkość chłodzenia. Zmniejszenie 
jej przy hartowaniu doprowadza zwykle do wy­
ników niepożądanych.

W celach praktycznych posłużymy się nieco 
innym, uproszczonym, schematycznym wykre­
sem TTT^), gdzie początek i koniec przemiany 
martenzytycznej zaznaczono linią poziomą przy 
temperaturach Mx i Mt-. Zakropkowane pole 
oznacza zakres przemian autenitu, ograniczony 
krzywą początku i końca przemian.

Rys. 2 podaje przebieg zwykłego hartowania 
w wodzie lub oleju. Przedmiot stalowy, prze­
prowadzony w stan austenityczny, zanurzany 
jest w kąpieli hartowniczej o dostatecznej zdol­
ności chłodzenia, przy temperaturze pokojowej. 
Powierzchnia przedmiotu hartowanego przy 
zetknięciu z kąpielą szybciej osiąga tempera­
turę przemiany niż środek (lewa i prawa krzy­
wa chłodzenia), przemiana więc austenitu 
,w martenzyt zachodzi najpierw w powierz­
chniowej warstwie hartowanego przedmiotu, 
a potem w warstwach wenętrznych. Hartowany 
przedmiot doprowadzony zostaje w rezultacie 
do struktury martenzytycznej i następnie może 
być odpuszczony na żądaną twardość.

Takie „klasyczne" hartowanie ma kilka b. 
niemiłych właściwości. Duża różnica tempera­
tur przedmiotu hartowanego i kąpieli wywołuje 
znaczne naprężenia cieplne hartowanego przed­
miotu. Gwałtowna przemiana austenit — 
martenzyt powoduje naprężenia strukturalne. 
W pierwszej chwili warstwa zewnętrzna przed-

Rys. 2
Hartowanie zwykłe w oleju lub w wodzie

miotu osiąga stan martenzytyczny, podczas 
gdy wnętrze jest jeszcze częściowo w stanie 
austenitycznym. Twarda, krucha skorupa wy­
trzymuje zatem naprężenia, wywoływane zmia­
ną objętości warstw wewnętrznych przy prze­
mianie austenit — martenzyt. Zsumowanie się 
naprężeń cieplnych i strukturalnych oraz wy­
padkowa istniejących różnic tych naprężeń 
w poszczególnych miejscach mogą spowodować 
deformację, skrzywienie lub pęknięcie harto­
wanego przedmiotu. Niebezpieczeństwo wzrasta 
nieuchronnie przy przedmiotach o złożonym 
kształcie.

Gwałtowne chłodzenie od temperatur powy­
żej Aex do pokojowej przesuwa punkt Mx 
w kierunku niższej temperatury, przemiana 
austenitu w martenzyt odbywa się zbyt szybko, 
powstają — widoczne przy dużych powiększe­
niach mikroskopowych — drobne pęknięcia, 
przecinające w poprzek igły martenzytu. Oczy­
wiście wad tych nie usunie późniejsze odpusz.- 
czenie, gdyż własności wytrzymałościowe są 
obniżone i zjawiska zmęczeniowe powodują 
przedwczesne zniszczenie pracującej części. 
Wymagania, stawiane najbardziej precyzyjnym 
i odpowiedzialnym elementom konstrukcyj­
nym, dyskwalifikują taką obróbkę cieplną.

Publikacje Baina nasunęły przypuszczenie, 
że dobierając odpowiednią szybkość chłodzenia 
i temperaturę kąpieli hartowniczej, można bę­
dzie uniknąć pewnych wad zwykłego hartowa­
nia, a równocześnie uzyskać możliwie najkorzy­
stniejsze własności obrabianych cieplnie przed­
miotów.

Od dawna już znane były w praktyce har­
towniczej specjalne sposoby, stosowane w ob­
róbce cieplnej trudniejszych przedmiotów, jak 
zanurzanie przez wodę do oleju3), wyjmowanie 
hartowanego przedmiotu z kąpieli przed całko­
witym ochłodzeniem (tzw. hartowanie zastęp­
cze) lub odpuszczanie go jeszcze na gorąco.

W świetle zjawisk rozpadu austenitu takie 
postępowanie mogło niekiedy przynieść przy­
padkowo pomyślne wyniki, najczęściej jednak 
mijało się z celem, zdane było bowiem całkowi­
cie na intuicję hartownika, nie mogło być ści­
śle regulowane i odtwarzalne, a więc dawało 
produkty jakościowo różnorodne. To, w pew­
nym stopniu poświadome wyczucie własności 
rozpadającego się austenitu, było wszakże pro­
totypem dzisiejszego hartowania stopniowego.

Jeżeli chłodzenie hartowanego przedmiotu 
będzie przy pewnej pośredniej temperaturze 
przerwane, inaczej określając, stopniowane, 
zabieg taki nosi miano hartowania stopniowe­
go*).  Stosując kąpiel hartowniczą o wyższej 

*) Nazwa „hartowanie stopniowe" weszła w użycie 
w polskiej literaturze już przed wojną, w związku np. 
z obszernymi badaniami, prowadzonymi głównie przez 
K. ROSNERa i jego współpracowników. W literaturze 
obcej odpowiednie nazwy są następujące: w rosyjskiej: 
stupienczataja zakałka; we francuskiej: la trempe 
etagee, la trempe differee; w anglo-amerykańskiej: 
interrupted ąuenching, stepped ąuenching lub timed 
ąuenching.
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temperaturze niż pokojowa, np. gorący olej, 
roztopiony ług potasowy lub saletrzankę, jako 
pierwszy stopień chłodzenia, a następnie chło­
dzenie, np. w powietrzu, dzieli się ciągłość chło­
dzenia na stopnie. Dobierając umiejętnie tem­
peraturę kąpieli, czas przetrzymania i sposób 
chłodzenia przedmiotu po wyjęciu z kąpieli, 
będzie można wykorzystać odpowiednie właści­
wości rozpadu austenitu stosownie do zamie­
rzonego celu.

Jedną z form hartowania stopniowego jest 
hartowanie z przemianą izotermiczną, gdy 
przedmiot bezpośredenio po zahartowaniu 
w kąpieli o podwyższonej lecz stałej tempera­
turze przebywa w niej przez czas, potrzebny 
do osiągnięcia praktycznie całkowitej prze­
miany austenitu.

Omówimy krótko parę form stopniowego 
hartowania, stosowanego w praktyce w USA 
podczas ostatniej wojny.

Martempering*).  Schemat tej metody po- 
daje rys. 3, ujęty na tle krzywej TTT w analo­
giczny sposób jak przy hartowaniu zwykłym.

*) Martempering i omówiony w dalszej części 
pracy austempering me mają odpowiedników w języku 
polskim. Nazwy te powstały stosunkowo niedawno 
i w literaturze francuskiej, rosyjskiej i in. przytaczane 
są dotąd w oryginalnym brzmieniu. W naszym pojęciu 
martempering oznacza hartowanie stopniowe marten- 
zytyczne, a austempering — hartowanie stopniowe 
bainityczne z jednoczesnym odpuszczeniem.

Hartowanie wg tej metody polega na ochło­
dzeniu przedmiotu w kąpieii hartowniczej 
o temperaturze tylko nieco wyzszej od tempe­
ratury przemiany martenzy tycznej M , prze­
trzymaniu w kąpieli przez czas niezbędny jedy­
nie do wyrównania temperatur całego prze­
kroju przedmiotu i kąpieli, po czym przedmiot 
wyjmuje się z kąpieli i wolno studzi w spokoj­
nym powietrzu. Podczas chłodzenia w kąpieli 
stal hartowana znajduje się w stanie austeni­
tycznym. Oczywiście powierzchnia stygnie 
szybciej niż wnętrze, wywiązują się pewne na­
prężenia cieplne, znacznie mniejsze jednak niż 
przy zwykłym hartowaniu, gdyż różnica tem­
peratur jest odpowiednio mniejsza. Struktural­
nych naprężeń nie ma; stosunkowo plastyczny 

austenit jest łagodnie przygotowany do prze­
miany.

Z chwilą wyjęcia przedmiotu z kąpieli tem­
peratura obniża się powoli, szybkość promie­
niowania ciepła nie przekracza szybkości prze­
wodnictwa i przedmiot stygnie mniej więcej 
równomiernie wskroś przekroju. Przechodzenie 
zakresu temperatur M —Mi następuje powoli, 
a w całym przekroju odbywa się jednocześnie 
przemiana austenit — martenzyt, nie istnieje 
przeto niebezpieczeństwo pękania martenzy- 
tycznej warstwy zewnętrznej wskutek naprę­
żeń wewnętrznych, wywiązujących się w war­
stwach głębszych, nie ma dużych naprężeń 
cieplnych, brak jest możliwości powstawania 
mikroskopijnych pęknęć igieł martenzytu i pę­
knięć przy zmianach przekroju. Hartowany 
przemiot nie deformuje się tak jak przy zwy­
kłym hartowaniu. Dalszym zabiegiem może być 
odpuszczanie na żądaną twardość. Martempe­
ring stosuje się z największym powodzeniem 
przy dużej ilości rodzajów stali, najczęściej do 
przedmiotów o niezbyt wielkich wymiarach.

Austempering. Metoda poprzednia miała na 
celu uzyskanie struktury martenzyrycznej, 
a przez następne odpuszczanie — osiągnięcie 
odpowiednich własności wytrzymałościowych. 
Nasunęła się więc myśl połączenia i ujedno- 
cześnienia obu zabiegów w jednym. Odpowie­
dni schemat podaje rys. 4. Oziębianie hartowa­
nego przedmiotu odbywa się w kąpieli o odpo­
wiednio wysokiej temperaturze tak długo, aby 
nastąpiła izotermiczną przemiana austenitu 
w bainit. Temperatura kąpieli dobrana jest od­
powiednio do żądanych własności wytrzymało­
ściowych.

Austempering jest metodą, objętą amery­
kańskim zastrzeżeniem patentowym. Pozwolę 
sobie jednak zacytować dosłownie jeden z wnio­
sków z pracy Czopiwskiego i Banasia4):

„Hartowanie stopniowe stali węglowej mo­
żna zastosować przede wszystkim do następują­
cych przedmiotów:

Przedmioty, które po hartowaniu muszą być 
odpuszczone na odpowiednią twardość, można 
hartować wprost na wymaganą twardość, pod­
wyższając tylko odpowiednio temperaturę ką­
pieli hartowniczej i dobierając odpowiedni czas 

Hartowanie stopniowe martenzy tyczne (martempering) Hartowanie stopniowe bainityczne z jednoczesnym od­
puszczaniem (austempering)
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przebywania materiału hartowanego w kąpieli, 
zatem zamiast dwu operacyj, tj. hartowania 
normalnego i odpuszczania, mamy jedną opera­
cję hartowania w gorącej kąpieli".

Była to dość dokładna definicja metody ob­
róbki cieplnej, opracowanej w Polsce jeszcze 
w 1936 r., a zastrzeżonej i stosowanej w USA 
podczas drugiej wojny światowej.

Korzyści umiejętnego użycia tej metody są 
następujące:
1) polepszenie własności plastycznych hartowa­

nej stali przy równocześnie wysokiej twar­
dości, polepszenie udarności,

2) znaczne zmniejszenie naprężeń wewnętrz­
nych i odkształcenia przedmiotów hartowa­
nych,

3) znaczne ujednostajnienie produkcji przy od­
powiednim urządzeniu,

4) wyeliminowanie obawy powstawania pę­
knięć mikroskopowych martenzytu.
Stosuje się ją zazwyczaj w zakresie tempe­

ratur kąpieli 200—425° do przedmiotów o nie­
wielkich wymiarach, najczęściej ze stali węglo­
wych 0,6 do 1,2% Ci niskostopowych, o odpo­
wiedniej zawartości do: 2% Mn, 2% Ni, 2% Cr, 
0,4% Mo, w celu osiągnięcia twardości 48 do 
55 Rc.*)

*) Obszerne badania własności wytrzymałościo­
wych stali hartowanych stopniowo prowadzono na kil­
ka lat przed wojną w Laboratorium PWU w Skarży­
sku. Wyników nie opublikowano.

Martempering w podanej uprzednio for­
mie przedstawił Shepherd w 1943 r.5), podkre­
ślając, że najważniejszym zadaniem tej metody 
jest utworzenie martenzytu. Takie ujęcie istoty 
procesu przyjęło się na ogół powszechnie.

Należy jednak zaznaczyć, że Boyer6) polemi­
zuje z tym stanowiskiem i sądzi, że martempe­
ring polega na chłodzeniu do temperatury M3 
lub nawet cokolwiek niższej i doprowadzeniu 
przez izotermiczny rozpad austenitu do struk­
tur, złożonych z mieszaniny niskiego bainitu 
i martenzytu. Była by to więc analogia do me­
tody austempering lecz przy niższej temperatu­
rze. Dla zabiegu martempering, w ujęciu Shep- 
herda, Boyer proponuje nazwę „marąuen- 
ching“. Taki podział był by może z punktu 
widzenia systematyki właściwszy. Ostateczne 
rozstrzygnięcie nastąpi dopiero w przyszłości; 
na razie do opisania procesów wystarcza ogól­
nie przyjęte ujęcie Shepherda, które utarło się 
w literaturze technicznej.

Ze strony praktycznej proces proponowany 
przez Boyera nie jest zabiegiem dogodnym, izo- 
termiczna przemiana bowiem, nieco poniżej Ms, 
przypadała by wT większości stali na zakres naj­
bardziej zwolnionego tempa rozpadu austenitu, 
wymagając niezwykle długiego czasu przetrzy­
mania w kąpieli lub usunięcia z niej przed­
miotu o częściowej tylko przemianie. Wynikiem 

była by mieszana na ogół struktura marten- 
zyt — dolny bainit, ze znaczną ilością szczątko­
wego austenitu. Pożądane rezultaty można by 
osiągnąć jedynie dla niektórych stall.

Hartowanie z przemianą izotermiczną. Aus­
tempering jest szczególnym przypadkiem har­
towania z przemianą izotermiczną, w którym 
odpuszczanie jest już w założeniu zbędne. 
W ogólnym ujęciu hartowanie z przemianą izo­
termiczną oznacza hartowanie w środowisku 
o dowolnej, zależnie od potrzeby, temperaturze, 
zarówno powyżej jak i poniżej temperatury M 
Przemiana austenitu zachodzi po upływie odpo­
wiedniego czasu przy stałej temperaturze w ką­
pieli, następnie zas stosuje się odpuszczanie, 
zazwyczaj przy bezpośrednim przeniesieniu 
przedmiotu do kąpieli o wyższej temperaturze 
(rys. 5).

Przy okazji należy wspomnieć, że w oparciu 
o górny zakres krzywej TTT stosuje się rów­
nież izotermiczne wyżarzanie, które ma na celu 
skrócenie czasu zmiękczania stali.

Przy omawianiu zasadniczego podziału har­
towania stopniowego posługiwaliśmy się uprosz­
czonym wykresem TTT. W praktyce obróbki 
cieplnej konieczne są wszakże konkretne warto­
ści temperatury, czasu i przemiany dla każdej 
poszczególnej stali, zachowanie się austenitu 
zależne jest bowiem od wielu czynników, 
a przede wszystkim od składu chemicznego 
tworzywa, zanieczyszczeń, wielkości ziarna aus­
tenitu oraz temperatury wygrzewania i stopnia 
ujednorodnienia austenitu przy hartowaniu. 
Ostatnie 2 czynniki wiążą się z sobą, ponieważ 
wzrost temperatury hartowania powoduje 
wzrost ziarna; od temperatury także zależy 
rozpuszczalność węglików w roztworze stałym 
i stopień jego ujednorodnienia.

Na ogół można przyjąć, że zwiększona ilość 
dodatków stopowych odsuwa krzywą TTT od. 
osi rzędnych. Podobnie wpływa podwyższenie 
temperatury hartowania. Austenit w stalach 
wysokostopowych jest trwalszy i jego rozpad 
następuje powoi niej niż w stalach niskostopo­
wych. Dodatki stopowe zmieniają również za­
sadniczo kształt krzywej TTT oraz temperatury 
przemiany martenzytycznej Mc.

Caparella7) poda je graficzny sposób znale­
zienia temperatury początku przemiany mar-

Rys. 5
Hartowanie z przemianą izotermiczną
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tenzytycznej (rys. 6) i empiryczny wzór na 
obliczenie punktu Ms na podstawie analizy 
chemicznej stali. Podany w przeliczeniu na 
stopnie Celsjusza wzór ten przybiera postać*): 
Ms=(514 X fC X FMn X fSi X . . •) — J8° 
przy czym symbole f są spółczynnikami wpły­
wu poszczególnych pierwiastków, a mianowi­
cie:

fc = 1 — 0,620 X Z % C w stali
fMn = 1 — 0,092 X % Mn
fCr = 1 — 0,070 x % Cr
fNi = 1 — 0,045 x % Ni
fSi = 1 — 0,033 x %.Si

= 1 — 0,029 x % Mo
fW = 1 — 0,013 X % W
fCo = 1 4- 0,120 x % Co

Przykład obliczenia,
Pierwiastek stopowy % Spółczynnik f

C 0,61 0,622
Mn 0,50 0.954
Si 0,24 0,992
Ni 0,16 0.993
Cr 0,94 0,934
Mo 0,33 0,990

Obliczona temperatura Ms ok. 260°.
Wykresy TTT zawierają atlasy: amerykań­

ski dla 50 różnych stali użytkowych8), rosyjski 
dla 46 stali konstrukcyjnych9) i angielski dla 24 
stali konstrukcyjnych15).

W światowej literaturze technicznej istnieje 
mnóstwo prac, dotyczących przemian austenitu, 
nie wyczerpują one jednak bynajmniej zagad­
nienia i obecnie trudno jest jeszcze stworzyć 
dostatecznie wyczerpującą syntezę. Wiele prak­
tycznych danych z literatury technicznej; zebrał 
Morral10) dla 192 stali i stopów i podzielił 
wykresy TTT na 5 zasadniczych grup, te zaś na

Rys. 6
Graficzny sposób odnalezienia spółczynników f przy 

obliczaniu temperatury martenzytycznej Ms

podgrupy, zależnie od cech przemian austenitu. 
Dla każdej ze stali podał on skład chemiczny, 
wielkość ziarna, punkty przełomowe, tempera­
turę hartowania i wyczerpującą ilość charakte­
rystycznych punktów przemiany, aby móc łatwo 
wykreślić krzywą TTT obrabianej stali. Ponad­
to podane są temperatury M; i twardości po 
przemianie izotermicznej w poszczególnych 
punktach. W każdym wypadku przytoczono 
źródło zaczerpnięcia oryginalnych informacyj.

Najbardziej typowe wykresy TTT w 5 po­
szczególnych grupach podają rys. 7 do 11.*) Pierwotny wzór: Ms = 925 F X fc X fiVin X fgi X ■ • •

Rys. 7, 8, 9
Zasadnicze typy wykresów TTT. Typ I, II i III
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Rys. 10, 11
Zasadnicze typy wykresów TTT. Typ IV i V

Kształt krzywej I na rys. 7 charakterysty­
czny jest dla stali węglowych o składzie, zbliżo­
nym do eutektoidalnego. Grupę II reprezentuje 
rys. 8. Należą tu stale niskostopowe, przy czym 
pośrednia krzywa między początkiem i końcem 
rozpadu oznacza wydzielanie się węglików 
z przechłodzonego austenitu. Istnieje tu już 
podwójny zakres leniwego ukończenia przemia­
ny. Rys. 9 podaje kształt krzywej TTT grupy 
-III, charakterystyczny dla. żeliw Ni — Mo. Do 
•grup IV i V wykresów TTT należą stale szyb­
kotnące, nierdzewne, hartujące się w powietrzu 
i stopy kobaltowo-wolframowe.

Z porównania kształtów krzywych TTT wy­
nika, że zachowanie się przechłodzonego auste­
nitu jest w poszczególnych tworzywach b. roz­
maite. Początek rozpadu może nastąpić w ułam­
ku sekundy, np. w górnej strefie krzywych 
w stalach o niskiej zawartości węgla lub też 
w ogóle nie bywa zaobserwowany w pewnych 
zakresach wysokostopowych tworzyw. Szcze­
gólnie powolnie następujć izotermiczna prze­
miana austenitu w zakresie temperatur poniżej 
Ms..Np. w stali ok. 0,8% C i 2% Mn przy tem­
peraturze 200° rozpad trwa ponad 29 godz.11), 
a w stali 1,0% C i 2,9% Cr przy temperaturze 
175° — ponad 115 dni.
<7 Bain układa pierwiastki wg ich wpływu 
na utrwalanie przechłodzonego austenitu w na­
stępujący szereg: Mn, Si, Mo, W, V, Ti, Co, 
Al, Zr; Cu. Temperatura hartowania do pew­
nej granicy wpływa w znacznym stopniu 
na trwałość austenitu. Mirkin i Rozanow12) 
podali wykres TTT stali narzędziowej o za­
wartości ok. 1% C i 1,5% Cr. Przy opraco­
wywaniu analogicznej stali w 1937 r. stwier­
dzona została przez nas zgodność w kształ- 
pię, lecz duża różnica w czasie przemiany. 
Radzieccy badacze hartowali tę stal przy tem­
peraturze ok. 100Ó9, w drugim wypadku harto­
wanie odbyło się przy 850°. Po sprawdzeniu 
wpływu temperatury nasunął się wniosek, że 
rozpuszczenie węglików oraz ujednorodnienie 

i ustalenie austenitu powoduje zwiększenie jego 
bezwładności i utrudnia zapoczątkowanie prze­
miany. Wpływ ten wiąże się z objawem zwięk­
szenia hartowności przy wzroście temperatury. 
' Hartowanie nie doprowadza zazwyczaj do 

całkowitego rozpadu austenitu. Pozostają mniej­
sze lub większe jego ilości w postaci austenitu 
szczątkowego. Zależnie od właściwości stali 
i obróbki cieplnej ilości te mogą wahać się od 
ułamka % do kilkudziesięciu %.

Jak już wspomniano, zwiększenie ilości do­
datków stopowych obniża temperaturę tworze­
nia się martenzytu. Guliajew13) podaje, że do­
datki Stopowe obniżają punkt martenzytyczny 
w następującej kolejności: Mo, Mn, Cr, Ni, W, 
V, Cu. przy czym 0,1% C obniża ten punkt o 20°; 
0,1% Mn — o 6°; 0,1% Cr o 4°; 0,1% Ni o 1,5°; 
0,1% Cu— o O'J. Caparella7) podaje, żę . wę­
giel najsilniej obniża punkt Ms, mniej mangan 
i chrom, jeszcze mniej krzem, molibden i wolf­
ram.

Kobalt podwyższa temperaturę Ms, równo­
ważąc w pewnym stopniu wpływ' węgla. Istnie­
je tu m. in. sprzeczność ze zdaniem Guliaje- 
wa13) o wpływie molibdenu.

Niedostatecznie jeszcze znany jest wpływ 
dodatków stopowych na obniżenie temperatury 
zakończenia przemiany martenzy tycznej Mf 
Wiemy nn., że w stalach szybkotnących tempe­
ratura zakończenia przemiany martenzytycznej 
leży poniżej temperatury pokojowej (Ms zazwy­
czaj 180:—230°). Oczywiście, że hartowanie stali 
szybkotnących nie doprowadzi do ukończenia 
przemiany austenitu w martenzyt i ■ nozostaną 
duże ilości nierozłożonego austenitu. Obniżanie 
temperatury do ok. — 73° powoduje dalszą 
przemianę austenitu, hartowanie stali szybko­
tnących w olei u jest więc w świetle rozpadu 
austenitu, rodzajem hartowania stopniowego 
z izotermicznvm rozpadem austenitu przy tem­
peraturze pokoi owej, przypadał acej wewnątrz 
zakresu M. — Mf i o tyle niekorzystnym, że 
odbywa się w warunkach niezwykłej trwałości
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austenitu. Praktycznie zupełny rozpad w tych 
warunkach nie następuje. Dalszą przemianę po­
woduje zastosowanie wyższej temperatury (od­
puszczanie) i następne chłodzenie, a radykalny 
skutek wywiera wymrażanie.*)

*) Prace nad mrożeniem stali szybkotnących pro­
wadzili w Polsce K. Rosner i współpracownicy w la­
tach 1936 —.1939. Wyników nie opublikowano. W USA 
przeprowadzono intensywne badania w tym zakresie 
w latach 1942 — 1945, nazywając ten zabieg „deep 
freezing".

Pewne ilości austenitu szczątkowego, pozo­
stające pa hartowaniu, stają się niekiedy przy­
czyną poważnych kłopotów.

Wolniewicz14) stwierdził, że oryginalne 
płytki pomiarowe Johanssona po 8 latach wy­
kazały wzrost nominalnego wymiaru 100 mm 
o przeszło 2 mikrony, przekraczając — w pew­
nej klasie płytek — o 200% dopuszczalne odchy­
lenie w wymiarze. Istniały powody do przypu­
szczenia, że wzrost ten spowodowany był roz­
padem austenitu szczątkowego. Jak wykazały 
późniejsze badania, w związku ze wzrostem wy­
miarów sprawdzianów, okazało się konieczne 
wyeliminowanie pewnych tworzyw z produkcji 
z uwagi na austenit szczątkowy. Być może, że 
wymrażanie odniosło by w tym wypadku naj­
lepszy skutek. Należy jednak pamiętać, że 
szybkie mrożenie wywierać będzie w pewnych 
wypadkach podobnie niekorzystny wpływ jak 
zwykłe hartowanie w wodzie.

Z dotychczasowych badań nad rozpadem 
austenitu wynika, że przy pomocy umiejętnie 
dobranych czynników możemy tak kierować 
procesem obróbki cieplnej, aby z coraz więk­
szym powodzeniem móc wydobyć maksymalną 
wartość dodatnich właściwości tworzywa i za­
leżnie od potrzeby te lub inne najkorzystniej­
sze własności fizyczne. Przez umiejętne zastoso-
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wanie procesów obróbki cieplnej, w oparciu 
o wykresy TTT, będziemy mogli osiągnąć także 
najlepszą obrabialność mechaniczną, korzyst­
niejsze stosunki własności wytrzymałościowych, 
twardość, stałość wymiarów, zupełniejsze wy­
korzystanie stali wysokostopowych, doskonal­
szą jednorodność produktów i większą wy­
dajność.

Prócz tego koszty produkcji są niższe gdyż:
1) przy całkowitym wykorzystaniu własności 

przemian austenitu można użyć częstokroć 
tworzyw o mniejszej ilości dodatków stopo­
wych zamiast droższych, wyżej stopowych 
stali,

2) zmniejsza się ilość wy braków i eliminuje 
w znacznym stopniu czynności pomocnicze, 
np. prostowanie, nieraz uciążliwe i hamują­
ce produkcję,

3) można wytwarzać przedmioty ostatecznie 
obrobione mechanicznie przed obróbką ciepl­
ną, nie zmieniające w dalszych zabiegach, 
poza granicami tolerancji, swych kształtów, 
wymiarów i powierzchni; po skontrolowaniu 
mogą one być oddane wprost do użytku bez 
dodatkowej, często kosztownej i długotrwa­
łej obróbki mechanicznej, jak szlifowanie, 
wykończanie itp., lub z ograniczeniem jej 
do minimum.

i- Należy się spodziewać, że w przyszłości, 
przez właściwy dobór dodatków stopowych oraz 
staranne i umiejętne ich dawkowanie, będzie­
my mogli nadawać pożądany kształt krzywym 
TTT, czyli — inaczej mówiąc — kierować w do­
godny sposób rozpadem austenitu. Doświadcze­
nia ostatniego 15-le.cia, zmieniwszy nasze poglą­
dy na przemiany stali przy hartowaniu, otwo­
rzyły nowe możliwości i drogi rozwoju obróbki 
cieplnej.
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NOWOŚCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
WIELKIE PIECE

BADANIA W DOŚWIADCZALNYM WIELKIM PIECU *)

Prowadzenie badań w piecu normalnym jest b. 
kosztowne. Przy pewnej racjonalnej skali pieca do­
świadczalnego koszty można utrzymać w rozsądnych 
granicach, a uzyskane wyniki daja podstawę do po­
równań, które mogą być zużytkowane w warunkach 
normalnych. Skalę dobrano tak, aby pomiarów n e 
utrudniała ilość przerabianych tworzyw a wielkość 
pieca nie przedstawiała trudności przy wyposażeniu 
go w aparaty pomiarowe. Za najodpowiedniejsza uzna­
no skalę do % i ostatecznie wybrano tę ostatnią. 
W ten sposób ustalono średnicę garu pieca doświad­
czalnego na 525 mm, tj. mniej wiecei % tego co po­
siadał doświadczalny piec U. S. Bureau of Mines (rys 
1, 2, 3)-

Wobec braku' doświadczenia z tak małą jednostką 
przeprowadzono badania wstępne. Zam:ast spodziewa­
nych trudności uzyskano dobry bieg pieca i badania 
posuwały sie normalnie, a ostatnio przeprowadzono 
udatne pomiary przy różnych systemach zasypu.

Badania wstępne usprawiedliwiły w zupełności 
budowę pieca doświadczalnego, który mógł być pro-

Rys. 1
Profil pieca doświadczalnego

wadzony w warunkach, odpowiadających normalnym 
i pozwalał, równocześnie na dokonywanie badań, któ­
rych nigdy nie można by prowadzić w piecu produk­
cyjnym. Należy tu zaznaczyć, że jeżeli piec doświad­
czalny pracuje źle, można go wydmuchać .i rozpocząć 
pracę na nowo, na piecu produkcyjnym zaś było by 
to niemożliwe.

Rys. 2
Ogólny widck pieca doświadczalnego

Rys. 3
Ogólny widok urządzenia zasypowego 

pieca doświadczalnego

. . H. L. Saunde.rs, G. B. Butler i I. Tweady. Journal of the Iron and Steel Institute 
1949 (październik).
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Głównymi celami badań były:
a) określenie rzeczywistych warunków, panujących 

w szybie, przez pomiary temperatury, cenienia 
i analizy gazu oraz określenie zmian, jakie zacho­
dzą przy różnych sposobach zasypu,

b) określenie bilansu cieplnego pieca,
c) próba zbadania procesów, zachodzących na po­

szczególnych poziomach wielkiego pieca.

Ogólnie należy przyjąć, że w miejscach występo­
wania wolnych przelotów powstaje zwiększony prze­
pływ gazów, ale tam, gdzie znajdują sie grube kawał­
ki wsadu, wobec mniejszej ich powierzchni styku za­
chodzi mniejsza redukcja. Poza tym na skutek segre­
gacji różne części naboju ulegają zmianom w różnym 
stopniu i praca użyteczna, wykonywana przez gazy 
w drodze od dysz do gardzieli nie może być najwy­
datniejsza.

Nowy sposób zasypu, w którym w następujących 
po sobie otwarciach dużego dzwonu odwrócono poda­
wanie tworzyw, tak że miał był zasypywany na gru­
be części naboju, a na nie znowu kawałki, zmniejszył 
by te nierówności przepływu gazu i doprowadził by 
do większej równomierności redukcji. Taki zasyp 
zmniejszył by możliwości tworzenia sie kanałów i spo­
wodował by bardziej regularne schodzenie nabojów, 
bez zawieszeń i zarwań.

W celu osiągnięcia tego zaprojektowano nowy 
typ dzwonu „kompensacyjnego11, o mniejszej średnicy 
niż normalnie. Różni się on też od normalnego tym, że 
może być zarówno podnoszony jak i opuszczany. 
Zamknięcie między dzwonem a misą tworzy cylin­
dryczny pierścień. Przy pracy mechanizmu zamknięcia 
w sposób normalny załadowane materiały rozdzielane 
są w kształcie litery V, przy, czym kawałki znajdują 
się w osi pieca, a miał przy ścianach. Jeżeli dzwon 
jest podnoszony, kawałki układają się przy ścianach, 
a miał w osi pieca. Przez zm;enianie ilości tworzyw, 
załadowywanych przy ścianach i w osi, można uzyskać 
różne rodzaje zasypu, w szerokiej skali.

Opis zakładu. Zakład doświadczalny umiesz­
czono obok wielkiego p:eca Nr 1 huty Shelton, gdzie 
było dość miejsca dla samego pieca, nagrzewnicy, za­
sobników, składowiska i była również pewna ilość 
zimnego i ciepłego dmuchu oraz wystarczająco rozga­
łęziona sieć kolejowa.

Sam piec'posiada gar wyłożony węglowowymi blo­
kami, natomiast spadki — szamotowymi cegłami. Piec 
jest intensywnie chłodzony.

ł' .u.>

Po wypróbowaniu dysz różnych średnic od 12,5 mm 
do 37,5 mm ostatecznie wielkość ich ustalono na 20 mm, 
przy których utrzymuje się dostateczną szybkość dmu­
chu d'a odpowiedniej i równomiernej penetracji dmu­
chu do pieca.

Bzyb wyłożony jest ogniotrwałą cegłą w 2 p!erście- 
niach, każdy o grubości 115 mm, opasany stalowymi 
obręczami. Rys., 4 podaje schemat dzwonu. Jak powie­
dziano już uprzednio, nabój może być zasypywany 
wewnątrz pierścienia, tak że po opuszczeniu dzwonu 
tworzywa spadaią w kierunku śc:an. lub na zewnątrz 
p;erścienia, a wtedy po podniesieniu pierścienia i dzwo­
nu nabój spada w kierunku osi p;eca. Możliwy jest 
jeszcze trzeci rodzaj zasypu, a m;anowicie: przez pod­
niesieni pierścienia i utrzymani dzwonu w położe­
niu normalnym uzyskuje się spadek naboju pionowy; 
takiego* naboiu nie stosowano jednak, wobec tego, że 
kombinowanie obu poprzednich daje już szerokie mo­

żliwości. Przy piecu zainstalowano podgrzewacz dmu­
chu, składający się z 2 rur współśrodkowych: gorące 
spaliny przechodź ły by we wnętrz rury środkowej, 
natomiast dmuch między obiema rurami. Przy ilości 
dmuchu 400 nm3 godz. i temperaturze dmuchu 700°, 
tj. przy temperaturze rury wewnętrznej 800° oraz ru­
chu gazów i powietrza jednekirunkowym otrzymano 
następujące wymiary urządzenia: długość 3 600 mm, 
średnia rury wewnętrznej 600 mm, odległość (wolna 
przestrzeń) między obiema rurami 12 5 mm .

Piec zaopatrzono w szereg aparatów pomiarowych, 
a więc dla mierzenia temperatury dmuchu, ilości 
i ciśnienia dmuchu, temperatury i ciśnienia gazu gar­
dzielowego, zawartości CO2 w gazie gardzielowym, 
stanu zasypu w piecu, ilości i temperatury wody chło­
dzącej, temperatury w szybi na 3 poziomach.

Do tego celu przewidziano w obmurzu szybu szereg 
otworów dla umożliwienia pobierania prób gazu oraz 
pomiarów temperatury i ciśnienia w szybie.

Opis b a d ań. Dla utrzymania normalnych wa­
runków pracy w garze pieca doświadczalnego ustalo­
no ilość dmuchu na 400 nm3/godz.

Skład naboju ustalono następująco: 5 kg rudy 
Ouenzy, 5 kg rudy Northants, 1.5 kg kamienia wa­
piennego, ok. 5,2 kg koksu. Zasadowość żużla 1 3. Ru­
da podawana była nom'nalnie w kawałkach 10 — 
30 mm zawierała jednak z”aczre ilości m a’u (15 — 
25%). W:elkość kawałków koksu wynosiła 15—25 mm. 
Piec pracował normalnie przy temperaturze dmuchu 
ok. 520°, dając produkcję ok. 2500 kg/24 godz.



I. okres badań rozpoczął się 9 maja 1948 r. i trwał 
tydzień, w dość normalnych warunkach, nrzy czym 
wykonano 2 serie prób. W II okresie badań ładowano 
piec w stosunku oś pieca: ściana = 1 : 2 w porządku

W.
W następnym cyklu ładowania ustalono stosunek 

oś pieca: ściana = 1: 3 w porządku
(B,K,/R,KJBŚKŚ/R„K>)

z zapewnionym spadk;em nabojów ku ścianom, na 
skutek obniżenia poziomu zasypu.

Do pobierania prób gazu, pomiaru ciśnienia i tem­
peratury w szybie posługiwano s:ę urządzeniem,, po­
danym na rys. 5. Próbę gazu do analizy ściągano rurką 
boczną, natomiast termoelementy Pt/Pt-Rh wpuszcza­
no wprost, tak aby złącze termoelementu w otulinie 
ochronnej wystawało ok. 12 — 15 mm poza rurę do 
pieca. Pomiary temperatury i pobieranie prób gazu 
dokonywane były równocześnie.

Poniżej podano sumaryczne wyniki pracy pieca 
w ciągu poszczególnych okresów (przeciętne dane 
dzienne i wahania wyników).

W yszczególnienie Okres 1 
od 9 maja

Okres 2 
od 21 maja

Okres 3 
od 4 czerwca

Okres 4 
od 7 czerwca

Długncć ckresu w godz. 168 89 88 40
Dmuch

Obliczona ikrć m3/godz. 4,1 4 1 40 39
Temperatura °C 520 512 519 517
Wilgotność g/mm3 9 1 9 4 9 1 82

Ilo-ć rabojów/godz. 21.8 21 5 21 6 20,2
Ilość rmału % 25 15 14 21
Sdrówka

Produkcja kg/godz. 109 0 91 6 95,7 85 2
Si % OJ 8 + 0 07 0,15 4-0’07 0.1 4-0,05 0,19 4- 0,11
S % 0,37 d-n. U 0,51 4- 0.15 0,47 4-’0.15 0,49 -j~ o. 14
C % 3,45 3 83 3,43 2 83

Ilo^ć żużla kg/t surówki 709 740 685 715
Zasadowość CaO : SiO2 1,26 1.32 1,30 1,25
Koks (mokry)

Zużycie kg/t surówki 1189 1239 1150 1210
Ilość załadowana kg/godz. 118 113 110 140

Redukcja bezpośrednia
a> obliczona z % w 48.0 40,7 45,8 38,4
b) obliczona z ilości C spalonego

przed dyszami 15,7 14,6 21,4 8.8
Ilość pyTu kg/t surówki 51 41 14 8
Gaz gardzielowy

Temperatura °C 316 361 314 353
CO2% 7 93 8 60 8 37 8 80
CO % 29 53 2 60 29 18 28 20
CO : CO2 3,72 3 32 3 48 3 21
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Interpretacja wyników badań. Pro­
fil wielkiego p:eca wywiera wpływ na strumień gazu, 
przepływającego w górę pieca, lecz jeszcze w wię­
kszym stopniu oddziaływuja zmienne wzajemne sto­
sunki objętości naboju i ilości gazów w szybie. Wy­
soki stosunek objętości naboju do ilości gazu wpływa 
na podwyższenie zawartości CO2 i obniżenie tempe­
ratury gazów.

Rozpatrzywszy wzajemne oddziaływanie można 
ustalić co następuje:
1) Czynniki, wpływające na przepływ gazów:

a) razdział rudy wg wielkości kawałków;
b)skład nabo’u: opór przepływu gazu maleje p"zy 

wysok'm stosunku ilości koksu do ilości rudy, 
wobec tego, że koks posiada wyższą porowatość 
i nie ściera się w piecu;

c) przed dyszami nabój składa się głównie z koksu 
i stopionych tworzyw: czynniki, które wpływają na 
segregację tworzyw w gardzieli, tu już. nie od­
grywają roli, aczkolwiek miał nadtopiony i ożużlo- 
wany może nawet tu odgrywać rolę i przeszkadzać 
penetracji, dmuchu w kierunku poziomym: wobec 
braku prawdziwych danych, dotyczących szyb­
kości gazu na tych poziomach, należy przyjąć, że 
przenływ gazów zależy tutaj przede wszystkim od 
kształtu komory spalania przed każdą dyszą i wy­
raża dążność pójścia gazów w k!erunku najmniej­
szego oporu; szybkość gazów maleje od ścian 
w kierunku osi pieca: porad strefa top:enia roz­
kład tworzyw w gardzieli i kawałkowość tworzyw 
odgrywa rolę;

d) tworzenie się kanałów w szybie zachodzi w spo­
sób nieregularny i wpływa ujemnie na normalny 
przepływ gazów.

2) Czyrn'ki, Wpływające na przebieg tworzyw:
a) ogólnie należy, przyjąć, że ruch tworzyw jest 

szybszy w osi pieca niż przy śc:anach, ale nachy­
lenie ścian szybu odgrywa tu rolę;

b) ruch tworzyw jest szybszy ponad tymi miejscami, 
gdzie są one zużywane; odnosi się to zarówno do 
rudy jak i do koksu; jeżeli spalanie ograniczone 
jest do pierścienia przed dyszami, ruch tworzyw 
p-zy ścianach spadków jest szybszy niż w osi 
pieca.

Następujące czynniki przyczyniają się do osłabie­
nia wpływu, wyw’eranego przez stosunek wielkości 
naboju rudnego do koksowego:

a) pojemność cieplna naboju; jeżeli jest ona wyso­
ka, jak np. w strefie topienia, temperatura może 
być obn:żona bez równoczesnego wzrostu zawar­
tości CO2; 1

b) stopień redukcji rudy i nawęglanie surówki mo­
żną przyjąć jako zależne od wzajemnego stosunku 
wielkości naboju rudy i' koksu; wysoki stosunek 
spowoduje — przynajmniej w pewnej części pie­
ca — niższy stosunek CO : CO2 i odwrotnie, czyli 
wzrost zawartości CO2 będzie szybszy w strefach, 
w których jest więcej rudy.

Sprawa idoa’nego rozdziału tworzyw i gazów 
w szybie wielkiego pieca musi być jeszcze dalej bada­
na, zależy on w dużym stopniu od rodzaju przerabia­
nego nabo‘u przy czym należy stwierdzić, że np. aglo­
merat i miał zachowują s’ę zupełnie inaczej, dają bo­
wiem różne możliwości dla przepływu gazu i różnie 
zachowują się wobec reakcji rozpadu CO2 i wydz;e- 
lanie się C. Dlatego też stosowame aglomeratu może 
zasadniczo zmienić obraz procesów w szybie. Rudy 
kraiowe i zagraniczne wymagają kruszenia do różnej 
wielkości ziarn, tak że wielkość wolnych przelotów 
dla gazu też będzie różna.

Wśród tych różnorodnych możliwości jed^o — na 
podstawie badań — stało się jasne: zasyp kompen­
sacyjny, zastosowany w pełnej skali, musi posiadać 
jak największy stopień elastyczności.

E. Mazanek

METALE NIEŻELAZNE

ZASTOSOWANIE ULTRADŹWIĘKU PRZY CYNOWANIU ALUMINIUM

Aluminium znalazło — ze względu na swe dobre 
przewodnictwo elektryczne i niewielki ciężar właści­
wy — szerokie zastosowanie w przemyśle elcktrotech- 
niczym. Podczas ostatniej wojny znaczenie tego me­
talu wzrosło jeszcze bardziej, gdy niektóre państwa 
zaczęły nim pokrywać odczuwany brak miedzi. Obec­
nie przemysł elektryczny, radio- i teletechmczry b. 
czysto korzystaią z aluminium lub jego stopów przy 
budowie wszelkiego rodzaju kondensatorów, uzwojeń 
i cew^k oraz pwy yąnobie wielu detali, wchodzących 
w skład dużych i skomplikowanych urządzeń.

Ograniczeniem w tego rodzaju konstrukcjach jest 
trudność otrzymania dobrych i pewnych złączy, 
zwłaszcza z miedzią lub jej stopami. Twarde lutowa­
nie lub zgrzewanie nie daje w tym wypadku dobrych 
rezultatów, gdyż powstającą przy tym korozję trudno 
jest usunąć. Trudności te można wyeliminować w du­
żej mierze przez pocynowanie aluminium, co spro­
wadza późniejsze łączenie z miedzią lub mosiądzem 
do zwykłego lutowania cyną przy użyciu pasty. lu- 

-towniczej lub kalafonii.

Cynowanie aluminium na normalnej drodze, tzn. 
przez zanurzeme w kąpieli s+opionej cyny lub przy 
pomocy kolby lutowniczej, jest rzeczą niemożliwą, 
gdvż alum’n:um podczas zabiegu tego utlenia się, 
a błonka powstałego tlenku, nie dopuszcza cyny do 
bezpośredniego kontaktu z powlekanym metalem. 
Przeszkody powyższe można wszakże usunąć przez 
odpowiednie zastosowanie fal ultradźwiękowych.

A. E. Thiemann p^daje w ,-„ATZ Automobiltechni- 
sche Zeitschrift“ z 1912 r. (str. 668) krótki, opis swych 
badań nad możliwością cynowania blach aluminio­
wych. Proces, wskazany przez Thiemanna, polega na 
zanurzeniu blachy aluminiowej w roztop;onej cynie, 
przy czym blacha przez pewien okres czasu wysławio­
na. jest na działanie fal ultradźw;ękowych. Wskutek 
tego drgania ultradźwięku przekazywane sa przez 
blachę i błorkę tlenków — kąpieli cynowej. Oscylu­
jący ruch cząsteczek cyny w bezpośrednim sąs:edz- 
twie blachy alummiowej powoduje jak gdyby „bom­
bardowanie" powłoki t’erków i zmusza je do odpa­
dania. Miejsca wolne od tlenków zajmuje cyna i sta­
pia się z aluminium.
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Mechanizm tego procesu nie został jeszcze do­
kładnie zbadany i jest również możliwe, że cząsteczki 
cyny nod wpływem energii, udzielonej im przez, fale 
ultradźwięku, przenikają przez siatkową budowę po­
włoki tlenków i przy bezpośrednim zetknięciu stapia­
ją się z powlekanym metalem. Przypuszczenie, że od­
padanie tlenków następuje wskutek drgań, udzielo­
nych im bezpośrednio przez ultradźwięk, jest także 
możliwe do przyjęcia.

Fale ultradźwiękowe są to podłużne fale sprężyste, 
których częstość drgań przewyższa 20 000 cykli.

Najbardziej wygodne i wydajne w użyciu są ge­
neratory ultradźwięku, oparte na zasadzie piezoelek- 
tryczności i magnetostrykcji.

Efekt piezoelektryczny polega’ na tym, że podczas 
rozciągania lub ściskania 'kryształu, posiadającego 
jedną lub więcej osi biegunowych, na jego ściśle 
określonych powierzchniach powstają ładunki elek­
tryczne. Odwrotnie, jeżeli odpowiednio wyciętą płytkę 
z takiego kryształu umieścić w zmiennym polu elek­
trycznym, zacznie sie ona kurczyć i rozszerzać w takt 
zmian pola elektrycznego, stając się w ten sposób 
źródłem fal ultradźwiękowych. Spośród kryształów, 
wykazujących własności piezoelektryczne, najczęściej 
używany jest kwarc, który pozwala os:ągnąć fale 
ultradźwiękowe o częstości rzędu 103 cykli.

Z;awisko magnetostrykcji powstaje podczas ma­
gnesowania prętów o własnościach ferromagnetycz­
nych. Jeżeli nręt z materiału ferromagnetycznego (że­
lazo, kobalt, nikiel, stal niklowa, itp.) umieścić w osi 
cewki, pyzez którą płynie prąd zmienny wysokiej czę­
stotliwości, wówczas przy magnesowaniu tym prądem 
pręta, ten ostatni skraca się i wydłuża, dając początek 
podłużnym falom sprężystym. W obu wypadkach am­
plitudy drgań są największe, gdy zachodzi rezonans 
miedzy drganiami obwodów elektrycznych a własny­
mi drganiami kryształu lub pręta.

Podczas rozchodzenia się fal ultradźw’’ekowych 
w sprężystych ośrodkach materialnych cząsteczki, bio- 
rące udział w drganiach, osiągają dość znaczne war­
tości. przyspieszeń już przy stosunkowo niewielkich 
amplitudach. Wg Th’emanna przy częstościach ultra­
dźwięku 300 000 cykli i amplitudzie drgań 0 001 m 
p^ędko^ć cząsteczek cyny w kąpieli dochodziła do 
40 cm/Sek., przyspieszenia zaś wynosiły 1000 —10000 
przyspieszeń ziemrk!ch. Jak widać z powyższego siły, 
działaiące ną tlenki, pokrywające aluminium, można 
porównać do uderzeń młota.

W czasie procesu cynowania drgania ultradźwię­
kowe mogą być doprowadzane wprost do kąpieli cy­
nowej lub cynowanego przedmiotu. Urządzenie do cy­
nowania drutu alum:niowego pokazane jest schema­
tycznie na rys. 1. Zastosowany tu generator ultra­
dźwięku zbudowany jest na zasadnie magnetostrykcii. 
Pręt niklowy (1) jest wstępnie magnesowany cewką (4), 
przez którą płyn:e prąd stały, regu^wany oporem (5). 
Zmienny prąd wysokiej częstotl’wości otrzymywany 
jest z generatora, składającego się z lampy (6), kon­
densatora obrotowego .(7) oraz cewek (2) i (3). Drgania 
pręta (1) przenoszone są za pośrednictwem oleju lub 
wody (8) do kąpieli cynowej (9). Dzięki tym drganiom, 
drut alum‘niowy (10), przesuwający się przez kąpiel, 
ulega pocynowaniu.

Rys. 1
Urządzenie ultradźwiękowe do cynowania drutu 

aluminiowego

Proces cynowania jest b. szybki i przedmiot nie 
może zbyt długo pozostawać w kąpieli, gdyż następu­
je zmniejszenie się jego wymiarów (pocienienie), a na­
wet — w wypadku pęknięć lub wtrąceń na powierz­
chni — dochodzi w tych miejscach do głębokiego wy- 
żarcia materiału lub do powstania dziur. Powodem 
tego jest przechodzenie aluminium do kąpieli, albo­
wiem eutektyka cyna — aluminium ma niższą tempe­
raturę topienia niż czysta cyna. Wobec tego korzyst­
niej jest pracować przy niższych temperaturach ką­
pieli, używając stopu cyna - cynk o składzie, zbliżo­
nym do eutektyki. Podobno dobre rezultaty można 
otrzymać przez dodanie do powyższego stopu nieznacz­
nych ilości aluminium.

Czas pozostawania przedmiotu w kąpieli ustala się 
dośw’adczalnie. Wielkość tego parametru zależy 
w dużej mierze od składu chem:cznego kąpieli, czę­
stości drgań ultradźwięku i jego natężenia.

Literatura na temat stosowania ultradźwięku przy 
cynowaniu alumimum jest do+ychc^as nader ub-nga
i me nodaje zbyt wielu szczegółów, dotyczących 
techno^gii samego procesu. Jednakże mimo napoty­
kanych przeszkód jest rzeczą niewątpliwą, że niektóre 
państwa, jak Francia i Niemcy, doszły podczas ostat­
niej wojny do wyników zupełnie zadawalających.

W każdym bądź razie stosowanie ultradźwięku 
przy cynowaniu aluminium i jego stopów rozszerza 
możliwości różnych kombmacyj konstrukcyjnych 
i otwiera nowe drogi przed procesami otrzymywania 
powłok metalicznych.

Literatura. 1) Bergmann. Der Ultraschall. 
Berlin 1942; 2) L?ght Metals 1944, czerwiec, str. 263; 
1947, kw;ecień, str. 207; 3) The Iron Age. 1944, sier­
pień, str. 59; 4) Metal Industry. 1946, sierpień, str. 136.

W. Różański,
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KUŹNIE

ZASTOSOWANIE GRZANIA INDUKCYJNEGO W KUŹNIACH*)

*) W. L. M a u t z. How Oldsmobile uses Induction 
Heat for Forging. Iron Age 1949, listopad.

Grzanie indukcyjne w kuźniach znajduje coraz 
większe zastosowanie, albowiem doświadczenia wyka­
zały, że daje ono możność dłuższego używania ma­
tryc, oszczędność surowców, brak zgorzeliny i łatwość 
manewrowania przy zachowaniu ogólnej czystości 
otoczenia.

Opisana tu kuźnia „Oldsmobile“ wyprodukowała 
w 1949 r. niemal 1500 t części samochodowych, od­
kutych przy pomocy nagrzewania indukcyjnego.

Spośród 120 kg części kutych nowego samochodu 
tej firmy 33% wykonanych jest ta metoda. Korbo- 
wody były dawniej kute licznymi uderzeniami młota, 
a obecnie produkowane sa masowo na prasach, z wy­
jątkowo wąskimi tolerancjami wymiarowymi i cię­
żaru. Utrzymanie tak ścisłych tolerancyj umożliwia 
nagrzewanie, które nie powoduje powstawania zgo­
rzeliny.

Kuźnia posiada 50 nagrzewnic indukcyjnych, za­
silanych z 11 przetwornic. Prądnice pracuja z czę­
stotliwością 2000 okresów i posiadają łączną moc 
5400 kW. Rys. 1 i 2 ilustrują układ agregatorów.

Każda z prądnic (rys. 1) o mocy 600 kW znajduje 
się w czystym i dobrze przewietrzanym pomieszcze­
ni. Zespoły te przystosowane są do p^acy równo'e- 
głej i dostarczają prąd o napięciu 400 V na wspó'ne 
szyny zbiorcze, które kanałami pod podłogą dopro­
wadzają go do poszczególnych nagrzewnic indukcyj­
nych. Regulacja mocy odbywa się automatycznie.

Szyny zbiorcze posiadała 6 odgałęzień, z których 
5 zasila po 4 nagrzewnice indukcyjne ,,Ajax-Northup“, 
pracuiące równolegle. Są one ładowane w odstępach 
12 sek. i w tych odstępach czasu dostarczają pod­
grzane kęsy. Każda z nagrzewnic pobiera ok. 125 kW 
gdy podgrzewa kęsy zimne lecz moc ta maleje w cią­
gu ogrzewania. Ponieważ część kęsów przychodzi 
w stanie z;mnym, a inne gorące, średni pobór mocy 
przez jedną nagrzewnicę wynosi ok. 112 kW. Czas 
grzania pręta o średnicy 37 mm i długości 390 mm 
wynosi 48 sek. Ten wymiar prętów używany jest na 
korbowody.

Cvkl grzania jest całkowicie automatyczny. Kęsy 
są wkładane ręcznie do zbiorników zasilających na­
grzewnice i stamtąd już samoczynnie wpadała do na- 
grzewn:c. Jeśli obsługujący prasę nie jest przygoto­
wany do odbioru nagrzanego kęsa, który wychodzi 
z nagrzewnicy, wówczas wypada on na pas transpor­
tera, który doprowadza go do stanowiska pracy. Każ­
dy z zespołów, składałący się z 4 nagrzewnic, dostar­
cza 300 podgrzanych kęsów w ciąęu 1 godz., a ponie­
waż z każdego kęsa kuje się 2 korbowody, więc 1 ze­
spół daje 600 korbowodów na 1 godz. Tak:e tempo 
pracy powoduje przegrzewanie matryc, wobec czego 
w praktyce nie wykorzystuje się pełnej możliwości 
produkcyjnej.

Nadmiarem mocy z prądnic, wynoszącym ok. 750 
kW, zasilana jest poiedyncza nagrzewnica. przvstoso- 
wana do podgrzewania rygli w sposób ciągły, od stanu 
zimnego do temperatury kucia.

Zasadn:czą korzyścią, uzyskaną z równoległego 
połączenia zespołów grzewczych, jest elastyczność 

i wydajność. Prasy mogą przyspieszać lub zwalniać 
tempo pracy, przez zm;anę zapotrzebowania mocy. 
Gdy część pras nie pracuje, mogą być również wy­
łączone niektóre generatory. Współczynnik mocy ca­
łości może być utrzymany, zapewniając maksimum 
wydajności czynnych agregatów i zapewniając rezer­
wę mocy kiedy jest ona

W kuźni znajduje się 
kW, o częstotliwości 2000 
grzewnice poszczególnych 
rych wykonuje się wałki 
ła zębate stożkowe i inne 
jest na rys. 2.

potrzebna.
ponadto 6 prądnic po 400 

okresów, które zasilają na- 
pras do spęczania, na któ-
napędu „Hydromatic“,. ko- 
części. Układ ten pokazany

Przewód
5 przetwornic pn 600 kW w szczelnym pomieszczeniu

Prasy kupieniu-

Rys. 1
5 przetwornic po 600 kW. 2000 okresów w układzie 
równoległym. Nagrzewnice indukcyjne zasilają prasy 

kuzienne

Rys. 2
Przetwornica w szczelnym pcmieszczeniu zasila 

zespół 5 nagrzewnic przy prasie do spęczania prętów 
o średnicy 43 mm
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a) Korbowód.
Produkcja 400 szt'godz. z 4 nagrzewnic o łącznej 
mocy 450 kW. Tolerancja ciężaru 60 g. Materiał 
wyjściowy: kwadrat 37 mm o zaokrąglonych kra­
wędziach.

b) Surówka koła zębatego.
Produkcja 300 szt/godz. (4 różne wymiany) z ze­
społu 5 nagrzewnic o łącznej mocy 400 kW. Ma­
teriał wyjściowy średnica 37 mm długość 300—350 
mm.

c) Główny wał napędowy.
Produkcja 190 szt/godz. z zesnołu 5 nagrzewnic 
o łącznej mocy 400 kW. Materiał wyjściowy śre­
dnica 31 mm, długość 300 mm.

d) Wałek napędu pomocniczego.
Produkcja 310 szt/godz. z zespołu 5 nagrzewnic 
o łącznej mocy 400 kW. Materiał wyjściowy śre­
dnica 37 mm, długość 325 mm.

e) Surówka koła zębatego.
Produkcja 235 szt/godz. z zespołu 5 nagrzewnic 
o łącznej mocy 400 kW. Materiał wyjściowy śre­
dnica 37 mm, długość 285 mm.

f) Surówka koła zębatego pierścieniowego.
Produkcja 317 szt/godz. z nagrzewnicy c:ągłej dłu­
gości 4 m o mocy 850 kW. Materiał wyjściowy 
średnica 100 mm, długość 80 mm.

g) Okucie drzwiowe.
Produkcja 225 szt/godz. z zespołu 4 nagrzewnic 
o łącznej mocy 425 kW. Materiał wyjściowy śre­
dnica 32 mm, długość 320 mm.

Każda z prądnic umieszczona jest oddzielnie w sta­
lowej kabinie noża maszynami do snęczania i zas'la 
zespół, składający się z 5 nagrzewnic, pracujących 
równolegle. Zespoły te cechuje elastyczność, wyni­
kająca z możliwości regulacji napięcia, co jest nie 
osiągalne w układz;e równoległym, lecz są nieco mniej 
elastyczne przy zmianach obciążania.

Zgodnie z praktyką dla tego rodzaju urządzeń 
kondensatory umieszczone są w pobliżu cewek grzej­
ników. Są one osłonięte metalową obudową i zaopa­
trzone w wyłączniki, bezpieczniki oraz wszelkie nie­
zbędne urządzenia automatyczne.

Cewki grzewcze łatwo wymienić w wypadku na­
prawy lub zmiany programu. Mogą one być stosowane 
w pewnych granicach dla różnych wymiarów prętów: 
grzejnik dostosowany do średnicy pręta np. 44 mm, 
może być z łatwością zastosowany również i dla 
średnicy 37 mm. Przy mniejszych średnicach ma miej­
sce spadek wydajności z powodu gorszych warunków 
przenikania między induktorem a częścią grzaną.

W celu zwiększenia wydajności, pręty o średnicy 
12 mm wkładane są równocześnie do grzejnika po 
3 sztuki.

Tego typu grzejniki zajmują w porównaniu z in­
nymi mało miejsca. Typowe części, produkowane na 
tych urządzeniach, przedstawia rys. 3.

Jednym z głównych osiągnięć przy stosowaniu 
ogrzewania indukcyjnego w kuźni jest oszczędność 
stali. Przy długotrwałym ogrzewaniu w zwyczajnych 
piecach grzewczych powstaje zgorzelina grubości ok. 
0,25 mm na każdej stronie. Przy grzaniu indukcyj­
nym do temperatury kucia, stal nie ma czasu pokryć 
się zgorzeliną.

Przy nagrzewaniu kół zębatych pierścieniowych 
można było zaoszczędzić niemal 14% c:ężaru. Przyj­
mując w ciągu roku 50 tygodni pracy i 8 godz. dzien­
nej produkcji, oszczędność obliczona na tych odku- 
ciach wynosiła (wraz z oszczędnością mocy) ck. 65 
tys. doi.

Równolegle z oszczędnością na zgorzelinie idzie 
w parze oszczędność matryc, które pracują dłużej 
i dają mniej wybraków. To właśnie ogrzewanie, po­
zbawione zgorzeliny, w połączeniu z łatwością regu­
lacji temperatury pozwol'ło zastosować do kucia kor- 
bowodów prasę szybkobieżną. W dawniej stosowanej 
metodzie, operacja kucia wymagała 8 do 10 uderzeń 
młota, obecnie zaś te same korbowody kute są po 2 
równocześnie w 3 operacjach na prasie.

Piece indukcyjne nie wymagają czasu na rozgrze­
wanie przy rozpoczynaniu pracy. W przerwie obiado­
wej oraz w czasie napraw są całkowicie wyłączane. 
Nie zachodzi również obawa przegrzewań lub nadto- 
pień materiału.

Warunki pracy przy takich agregatach są o wiele 
lepsze niż przy zwyczajnych piecach grzewczych, 
a działanie ciepła powodowane jest jedynie ty’ko pro­
mieniowaniem części kutych; sam piec jest zimny.

Maniptfacia wsadem jest znacznie ułatwiona, nie 
wymaga długich kleszczy, a części grzane tylko r:a 
jednym końcu mogą być brane bezpośrednio przez rę­
kawice.

Niektóre spośród opisanych wyżej agregatów za­
instalowano podczas wojny i w ciągu 8 lat pracy nie 
wymagały one poważniejszych napraw poza normal­
nymi czynnościami konserwacyjnymi.

A. Semkowicz
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SPAWANIE I CIĘCIE

KLASYFIKACJA ELEKTROD POWLEKANYCH DO ELEKTRYCZNEGO SPAWANIA

Olbrzymi rozwój spawalnictwa w ostatnich 2 dzie­
sięcioleciach doprowadził do powstania setek zakła­
dów przemysłowych, wyrabiających spoiwa do spa­
wania elektrycznego i acetylenowego, wyposażonych 
często w nowoczesne laboratoria, kierowane przez wy­
bitnych fachowców. W laboratoriach tych początkowo 
na drodze eksperymentalnej, a od dłuższego już czasu 
w oparciu o naukowe podstawy metalurgu procesu 
spawania, opracowano nowe typy elektrod i drutów 
do spawania, zapewniających polepszenie jakości 
spoiwa oraz zwiększenie pewności i rentowności spa­
wania. Ten swojego rodzaju wyścig doprowadził do 
pobawienia się na rynkach wszystkich państw mnóstwa 
różnych gatunków elektrod i drutów o najróżnorod­
niejszych własnościach spawalniczych i wytrzymałoś­
ciowych, co w ostatecznym wyniku utrudniało użyt­
kownikowi dobór właściwych spoiw.

Pierwszym krokiem na drodze do uporządkowa­
nia tego zagadnienia było wydanie w szeregu państw 
norm na spoiwa, w których podzielono je na pewne 
grupy czy też grupy i klasy, o ustalonych z góry za­
kresach własności wytrzymałościowych i spawalni­
czych. Poszczególne grupy otrzymały symbole i znaki 
klas, a na wytwórców nałożono obowiązek umieszcza­
nia symboli na opakowaniach i w katalogach. Wpro­
wadzenie tych norm w znacznym stopniu ułatwiło 
użytkownikom orientację w labiryncie gatunków 
spoiw, a’e wobec małej ilości przewidzianych w nor­
mach grup, układanych prawie wyłącznie pod kątom 
widzenia własności wytrzymałościowych, nie pozwa­
lało na dokładne i szybkie zorientowanie sie z nazwy 
lub symbolu elektrody o jej własnościach spawalni­
czych.

Państwem, które — układając normy dla elektrod 
do elektrycznego spawania — pierwsze zastosowało 
symbole, określające również własności spawalnicze 
elektrod, były Stany Zjednoczone Ameryki Północnej, 
(tabl. 1).

W symbolu elektrody 2 pierwsze cyfry oznaczają 
najn:ższą wytrzymałość na rozciąganie w tysiącach 
funtów'cal2; trzecia cyfra oznacza płaszczyznę spawa­
nia, a nuanowicie: 1 — we wszystkich płaszczyznach, 
2 — ty'ko dla spoin pachwinowych podolnych i na- 
ściennych oraz dla spawania w płaszc^yźn^e poziomej, 
3 — tylko dla spawania w płaszczyźnie poziomej (F — 
fiat, płaszczyzna pozioma, H — horizontal - vertical, 
spawanie poziome na n"aszczyźnie p‘onowej, V —ver- 
tical, porowe, O — overhead, pułapowe); Czwarta 
cyfra w symbolu (0 do 3) oznacza rodzaj otuliny, co 
szczegółowo omawia H. Lawrence, podając, że 75% 
wszystk;ch amerykańskich elektrod należy do klasy 
E 6010 o następującej charakterystyce otulmy: głów­
nym składnikiem otulmy jest celuloza (ok. 25%). obok 
takich składn;ków żuż'otwórczych jak dwutlenek ty­
tanu, krzermapy glmu i magnezu tudzież żelazo-man- 
ganu d’a odtlenienia i odgazowania spoiwa. Celuloza 
zapewnia w czasie spawani silną ochronę gazową 
i pozwala na znaczne rozszerzenie zakr-su dopuszczal­
nych granic natężema prądu (nn dla 0 4.8 mm 12? — 
350 Amp. przy 24 — 36 V). Powierzchnia układanych 
spoin jest b. gładka i równa, bez poddopień, pokryta 
cienką warstwą żużla o niskiej temperaturze topli­
wości, co przyczynia się do zmniejszenia zawartości 

niemetalicznych wtrąceń. Otuliny sa hygroskopijne 
i spoiwo może wykazywać „rybie oczka11. Elektrody 
tej klasy stosowane są przede wszystkim w budowie 
statków, rurociągów, zbiorników i taboru kolejowego.

Spośród innych klas, podanych w tabl. I, na więk­
szą uwagę zasługują elektrody klasy E 6020 i E 6030, 
przeznaczone wyłącznie do spawania w płaszczyźnie 
poziomej. Elektrody tych klas nazywane sa często 
„gorąco spawającymi się“, gdyż dają najlepsze wyn ki 
przy spawaniu blach o grubości ponad 10 mm i stoso­
waniu wysokich natężeń prądu oraz większych śred­
nic elektrod. Gruba otulina, składająca się głównie 
z krzemianów glinu i magnezu, tlenku żelaza, krze­
mionki, węglanu wapnia i żelazo-manganu, dająca 
rzadko płynny żużel, pozwala na stosowanie prądu 
o b. wysokim natężeniu (dla $ 4,8 mm 160—285 Amp) 
i osiąganie w ten sposób dużej szybkości spawania. 
Elektrody te produkowane są o średnicach ponad 4 mm 
i znajdują zastosowanie przy spawaniu kotłów, ruro­
ciągów, statków itp., przy czym w Wypadku koniecz­
ności uzyskania spoin całkowicie wolnych od por, po­
leca się przy każdej elektrodzie, przed przystąpieniem 
do wykonania właściwej spoiny, wyspawać na blasze 
odpadkowej kawałek o długości ok. 25 mm. W ostat­
nich czasach również i w innych państwach o silnie 
rozwiniętym spawalnictwie zanotowano propozycje 
nowej klasyfikacji elektrod powlekanych, produkowa­
nych przez krajowe wytwórnie, uwzględniające naj­
nowsze zdobycze w tej dziedzinie i podające nowe sy­
stemy symboli.

Propozycja klasyfikacji angielskich elektrod, obej­
mująca ok. 93% wszystk;ch elektrod, odpowiadających 
normie B. S. 639, przewiduje następujący system ozna­
czenia: symbol elektrody składa się kolejno z jednej 
dużej litery, 3 cyfr i w n!ektórych wypadkach z litery 
,,P“ na końcu symbolu. Pierwsza duża litera oznacza 
sposób produkcji, a mianowic:e: E — extrudet, pra­
sowana, R — reinforced, prasowana z wkładką wzmac­
niającą, np. nawiniętą spiralę D — d’pped, zanurzana. 
Pierwsza cyfra oznacza rodzaj otuliny, pozwalając 
wnioskować o głównych składnikach otuliny, własno­
ściach żużla, wyglądzie spoin, głębokości wtopienia itp. 
Druga cyfra podaje płaszczyznę spawania, przy czym: 
1 oznacza dobrą Spawa^ność we wszystkich płaszczy­
znach; 2 w płaszczyznach F i H: 3 w płaszczyźnie F; 
4 w płaszczyznach F, I i H: 5 w płaszczyznach F, H V 
i O; 6 w płaszczyznach V i O (F — fiat, płaszczyzna 
pozioma, I—inclined. płaszczyzna pozorna o nachyleniu 
10—45°, h — horizontal-vertical spawanie poziome na 
płaszczyźnie pionowej. V — yprfcal, spawanie piono­
we, O — overhead, pułapowe). Trzecia cyfra informuje 
o rodzaju prądu, a mianowicie: 0 oznacza D-ł-, 1... 
D 4-, A 2... D—, a. 3... D—, a, 4... D +. a: 5.. D -L-; 
A, 6... D ±, a oraz 7... D + , a. (D+ = DC, prąd stały, 
biegun, dodatni, D— = prąd stały, biegun iremny A= 
AC. p^ąd zmienny, napięcie zapłonu min. 95 V, a = prąd 
zmienny, napięcie zapłonu m'n. 70 V, a = prąd znren- 
ny, nanięc’e zapłonu min. 45 V). ITm:eszczora na koń­
cu duża litera . P" oznacza przydatność elektrody do 
spawania „z głębokim wtopieniem11 (deen penetration).

Omawiana tu propozycja przewiduje 6 klas otu­
lin (pierwsza cyfra w symbolu), podając ich szczegó­
łową charakterystykę.
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TABLICA I
Własności znormalizowanych amerykańskich grubootulcnych elektrod

Klasa 
wg 

normy
Położenie 
spawania Rodzaj prądu

Najniżs/e własności 
spoiwa dla elektrod 

0 3,2-8 nm
Stan 

obróbki 
cieplnejHr 

k^/mm2
Qf 

kg/mm2
Aó 
c/o

E 6910 F, H, V, O Prąd stały, biegun dodatni 42,2
43,6

33,0
, 36,6

27
22

s

E 6011 F, H, V, O Prąd zmienny 42,2
43,6

33,0
36,6

27
22

s

E 6012 F, H, V, O Trąd stały, biegun ujemny lub prąd 
zmienny

42,2
43,6

33,0
36,6

22
17

s

E 6013 F, H, V, O Prąd zmienny 4’2
43,6

33,0
36,6

22
17

s

E 6020 H - pachwin., F Prąd stały, b;egun ujemny przy 
pachwinowych; prąd zmienny 
przy napawaniu

42,2
43,6

33,0
36,6

30
25

s

E 6030 F, H, V, O Prąd stały, biegun dodatni lub prąd 
zmienny

42,2
43,6

33,0
36,6

30
25

s

E 7010 F, H. V, O jak E 6010 49,2 40,1 22 s
E 7011 F, H. V, O jak E 6011 49,2 40,1 22 s
E 7012 F, H, V, O jak E 6012 49/2 40,1 20 s
E 7020 H - pachwin., F jak E 6020 49,2 40,1 25 s
E 7030 F jak E 6030 49,2 40,1 25 s
E 8910 F, H. V, O jak E 6010 56,2 47.1 1) s
E 8911 F, H. V. O jak E 6011 56,2 47.1 19 s
E 8012 F, H. V, O jak- E 6012 56,2 47,1 17 s
E 8020 H - pachwin., F jak E 6020 56,2 47,1 22 s
E 8930 F jak E 6030 56,2 47,1 22 s
E 9910 F, H, V. O jak E 6010 63,3 54,1 18 s
E 9911 F, H. V, O jak E 6011 63,3 54,1 18 s
E 9912 F, H, V. O jak E 6012 63 3 54 1 16 s
E 9020 “ H - pachwin., F jak E 6020 63,3 54.1 20 s
E 9930 F jak E 6030 63,3 54,1 20 s
E 10910 F. II. V, O jak E 6010 70,3 61,2 16 s
E 10011 F, H, V, O jak E 601r 70.3 61 2 16 s
E 10012 F, H, V. O jak E 6012 70,3 61,2 14 s
E 10020 H - pachwin., F jak E 6920 7 ę3 61,2 18 s
E 10030 ' .......f . ■ jak E 6030 70,3 61,2 18 s

Uwaga: „s“ poddano wyżarzeniu odprężającemu przy 620 + 4”, 1 h na 50,8 mm grubości.

Klasa 1. Otuliny o wysokiej zawartości celulozy, 
które obok 15—30% celulozy zawierają ok. 30% zwią­
zków tytanu (rutyl, biel tytanowa). W czasie spawania 
charakteryzują je: wytwarzanie silnej gazowej strefy 
ochronnej, głębokie wtopienie i wysokie szybkości 
spawania przy nieco powiększonej strac’e na rozprysk. 
Powierzchnia spoiny nie jest tak gładka i równa jak 
przy elektrodach innych grup, a niewielka ilość kru­
chego i łatwo usuwalnego żużla, całkowicie pokrywa­
jącego spoinę, znakomicie ułatwia pracę spawaczom 
w trudnych pozycjach i spawaniu „z głębokim wtopie­
niem". Elektrody tej grupy stosowane są przeważme 
do wykonywania spoin w trudnych pozycjach, pod­
dawanych następnie prześwietleniu promieniami Roent­
gena, do spawania zbiorników, taboru kolejowego, 
mostów i statków. Do spawania używa się tylko spa­
warek prądu stałego i jedynie nieliczne gatunki elek­
trod, należących do tej grupy, pozwalaja na użycie 
transformatorów o napięciu zapłonu min. 95 V.

Klasa II. Otuliny o wysokiej zawartości zwią­
zków tytanu (rutyl, biel tytanowa, ilmenit), silnie jo­
nizujące przestrzeń łukową i dające gęstopłynny żu­
żel, znane w Anglii od 1936 r., są b. rozpowszechnione. 
Doskonale nadają się do spawania w każdej pozycji 
przy stosowaniu prądu stałego lub zmiennego, dając 
spoiny o średnim wtopieniu, pokryte łatwo usuwal­

nym żużlem, o płask’ej lub nieco wypukłej powierz­
chni spoin pachwinowych; b. mały rozprysk, łatwy 
zapłon i miękki, elastyczny łuk są dalszymi dodatni­
mi cechami elektrod tej grupy.

Klasa III. Otuliny o wysokiej zawartości 
związków tytanu, dające — z uwagi na znaczne za­
wartości składników zasadowych — rzadkopłynny żu­
żel. Elektrody tej klasy cechuje specjalnie dobra spa- 
walność we wszystkich pozycjach, elastyczny łuk, śre­
dnie wtopienie, niski rozprysk i b. niskie zawartości 
niemetalicznych wtrąceń w spoiwie.

Klasa IV. Otuliny o wysokiej zawartości tlen­
ków żelaza i (lub) tlenków manganu oraz krzenra- 
nów, dające przy spawaniu znaczne ilości piankowa- 
tego i łatwo usuwalnego żużla. Elektrody tej klasy na­
dają się do spawania we wszystkich pozycjach prądem 
stałym lub zmiennym, przy czym większa cześć gatun­
ków elektrod tej grupy wyrabiana jest o dwojakiej 
grubości otuliny: o grubej otulinie, wyłącznie dla spa­
wania poziomego i o nieco mniejszej grubości, dla 
spawania w innych pozycjach. Niektóre gatunki tej 
grupy nadają się do spawania „z głębokim wtopie­
niem". Główne zastosowanie elektrod tej klasy — to 
spawanie grubych blach, prześwietlanych promienia­
mi Roentgena.
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Klasa V. Otuliny o wysokiej zawartości tlen­
ków żelaza i Gub) bez tlenków manganu i krzemia­
nów, dające przy spawaniu grubą warstwę grubego, 
zbitego żużla. Elektrody tej klasy używane są wyłącz­
nie do spawania w płaszczyźnie poziomej i to przede 
wszystkim do układan;a jednowarstwowych spoin pa­
chwinowych, przy czym koniec elektrody dotyka 
w czasie spawania powierzchni obu spawanych blach 
(spawanie „dotykowe"). Spoiny odznaczają się małym 
wtopieniem, gładką, wklęsłą powierzchnią oraz niską 
zawartością węgla i manganu. Z uwagi na to ostatnie 
często stosowane są do spawania niektórych gatun­
ków stali o wyższej wytrzymałości oraz stali o zwięk­
szonej zawartości siarki.

Klasa VI. Otuliny o zwiększonej zawartości 
węglanu i fluorku wapnia, dające przy spawaniu nie­
duże ilości twardego, szklistego żużla. Wysokie wła­
sności wytrzymałościowe spoiwa, obok niskiej zawar­
tości wodoru i niemetalicznych wtrąceń, klasyfikują 
elektrody tej grupy do spawania stali zarówno o ni­
skiej jak i wysokiej wytrzymałości, a szczególnie do 
spawania obiektów, pracujących przy niskich tempe­
raturach. Brak w otulinie silnych jonizatorów w więk­
szości wypadków uniemożliwia stosowanie do spawa­
nia prądu zmiennego. Elektrody tej klasy nie są łu­
biane przez spawaczy z uwagi na gorsze własności 
spawalnicze, niższą wydajność oraz tworzenie się pod­
czas spawania gazów, zawierających związki fluoru. 
Omawiana tu propozycja klasyfikacji elektrod, na- 
wiązuiąc do najnowszych zdobyczy na polu produkcji 
elektrod powlekanych, zawiera projekt próby do ba­
dania elektrod „o głębok’m wtopieniu", która pole­
gała by na: a) połączeniu spo'ną czołową 2 niezukoso- 
wanych, ściśle do siebie przylegających, blach z ni- 
skoweg'owej stali o wymianach 403 X 102 X 12 7 mm 
elektrodą o 0 6,3 mm, przy czym głębokość wtopienia 

winna wynosić min. 6,3 mm; b) ułożeniu spoiny pach­
winowej w płaszczyźnie poziomej na blachach z nis- 
kowęglowej stali o wymiarach 406 X 76 X 9 6 mm, 
przy czym głębokość wtopienia, m:erzona prostopadle 
do osi spoiny, winna wynosić min. 2,4 mm.

Produkcja elektrod powlekanych do spawania 
„o głębokim wtopieniu" stanowi duży krok naprzód 
i angielskie wytwórnie, produkujące te gatunki, sta­
rają się zapewnić możliwości spawania stosunkowo 
grubych blach bez ukosowania krawędzi. Dotychcza­
sowe wyroby posiadają jednak tę wadę, że wymagają 
specjalnych spawarek o wysokim napięciu zapłonu.

Również w Związku Radzieckim wysunięto pro­
pozycję nowelizacji normy na elektrody GOST 2523-14 
z jednej strony w kierunku uzupełnienia istniejących 
oznaczeń dodatkowymi literami (U — dla elektrod 
uniwersalnych, W — dla elektrod spawających się we 
wszystkich pozycjach oraz B — dla elektrod o wyso­
kiej szybkości spawania do pracy tylko w pozycji po­
ziomej), a z drugiej w kierunku b. znacznego rozsze­
rzenia normy na gatunki do spawania i napawania 
stali węglowych tudzież nisko- i wysokostopowych. 
Wprowadzenie w życie omawianej propozycji, w po­
łączeniu z istniejącymi on:sami produkcji elektrod 
i mas otulinowych, "zdamem autorów pozwoli użyt­
kownikom na dokładniejszy dobór elektrod do wyko­
nywanych konstrukcji.

LITERATURA.

1) Awtogiennoje Dieło 1948, Nr 9;
2) A. A. Ałow. Elektrody dla dugowoj swarki i na- 

pławki 1947;
3) K. Zeyen. Stahl u. Eisen 1948, str. 303 — 309

i 357—360. W. Czyrski

4WIADOMOŚCI EKONOMICZNE

ZE WSZECH MIAR ROZWIJAĆ ROZRACHUNEK GOSPODARCZY WEWNĄTRZ PRZEDSIĘBIORSTWA *)

Rozrachunek gospodarczy jako socjalistyczna me­
toda gospodarowania odegrał ogromną role w okre­
sie budowy socjalizmu w naszym kraju; w okresie 
przejścia do komunizmu nabiera on jeszcze większe­
go znaczenia.

W ustawie o 5-letmm planie odbudowy i rozwoiu 
gospodarstwa narodowego ZSRR w latach 1946—1950, 
jako jedno z podstawowych zadań gospodarczo-poli- 
tycznych wymienione jest zadanie wszechstronnego 
wykorzystania i umocnienia roli ekonomicznych ele­
mentów kierownictwa przedsiębiorstw socjalistycz­
nych — pieniędzy, kredytu, zysku i premię

Rozrachunek gospodarczy jest taka metodą pla­
nowego kierowania gospodarką narodową, przy któ­
rej prawo wartości i bodźce ekonomiczne wykorzy­
stuj się w interesach socjalistycznego społeczeństwa. 
Rozrachunek gospodarczy stwarza warunki dla przy­
spieszenia tempa produkcji i akumulacji oraz dla 
umocnienia mobilizacji rezerw wewnętrznych przed­
siębiorstwa; zachęca on do nodmesienia wydamoji 
p^acy, do wa^ki o obniżenie kosztów własnych pro­
dukcji i kosztów obrotu, do przyspieszeni obroto- 
wości środków i do zlikwidowania megospodarności 
oraz umacnia dyscyplinę finansową i produkcyjną.

♦) A. W o r o b i o w a. Wsiermerno razw'wat chozras- 
czot wnutri priedprijatija. Woprosy Ekonomiki 1949, Nr 7.

Stopniowe wszczepianie metod rozrachunku go­
spodarczego we wszystk'ch gałęziach gospodarki, jak 
również w ogniwach dołowych, tj. wewnątrz 
przedsiębiorstw jest potężnym narzędziem w 
walce o wykonanie planu narodowo - gospodarczego 
i efektywną metodą opanowania finansowo-ekono­
micznej strony przedsiębiorstwa. Rozrachunek wew- 
nętrzno-zakładowy stwarza trwałą bazę ekononrezną 
dla rozrachunku gospodarczego przedsiębiorstwa i jest 
formą jego dalszego pogłębienia.

Partia i rząd nieugięc:e prowadziły i prowadzą 
politykę wszechstronnego umocniema i dalszegę roz­
woju rozrachunku gospodarczego w gospodarce naro­
dowej jako całości i wewnątrz przedsiębiorstw (roz­
rachunek gospodarczy wewnętrzno-zakładowy, wew- 
nętrzno-wydziałowy itd).

Uchwała CK WKP (b) z dma 5 grudnia 1929 r. 
mówi: „Stopniowe wprowadzanie rozrachunku go­
spodarczego w przedsięb!orstwach wymaga przedsię­
wzięcia odpowiednich środków do ujawn:enia sukce­
sów i medociągnięć poszczególnych wydziałów pro­
dukcyjnych i oddz!ałów przedsieb’orstw“. Tow. W. M. 
Mołotow powiedział na pierwszej wszechzwiązkowej 
konferencji pracowników Socjalistycznego przemysłu 
w 1931 r.:

„N’e posiadając umiejętności obliczania pieniędzy 
wg każdej pozycji przychodowej i rozchodowej, nie 
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tylko nie można kierować zjednoczeniem i zakładem, 
ale nawet poszczególnym wydziałem przedsiębior­
stwa11.

W okresie powojennym partia i rząd dokonały 
szeregu posunięć, stwarzających sprzyjające prze­
słanki dla umocnienia i rozwoju metod rozrachunku 
gospodarczego w kierowaniu gospodarstwem narodo­
wym. Do posunięć tych należy zaliczyć przede wszyst- 
k'm: reformę pieniężną i przejście w 1947 r. do roz­
winiętego handlu państwowego na podstawie jedy­
nych cen, zniesienie systemu dotacji państwowych 
we wszystkich gałęziach gospodarstwa narodowego, 
przywrócenie w 1946 r. systemu odpisów z planowego 
i ponadplanowego nagromadzenia środków w przed­
siębiorstwie na fundusz dyrektora, które to odpisy 
wykorzystywane są w znacznym stopniu na premio­
wanie pracowników oraz przywrócenie przedwojen­
nego systemu premiowania za wykorzystanie odpadów 
do produkcji przedmiotów codziennego użytku, za 
oszczędność energii elektrycznej i paliwa i za zmniej­
szenie ilości postojów.

Dalsze umocnienie gospodarczo - operatywnej sa­
modzielności przedsiębiorstw zapewnia wprowadzony 
w 1946 r. nowy system planowania, nastaw;ony na 
utrzymanie niezmienialności planów rocznych. Wiel­
ką siłą organizującą wewnętrzno-zakładowy rozra­
chunek gospodarczy jest zastosowanie od 1947 r. pro­
gresywnych norm techniczno-ekonomicznych.

Duże znaczenie dla rozwoju rozrachunku gospo­
darczego wewnątrz przeds'ębiorstw posiada wprowa­
dzony w 1946 r. system premiowania pracowników 
zajmujących kierownicze stanowiska, pracowników 
inżynieryjno-technicznych i urzędników przedsię- 
b:orstw przemysłowych, zgodnie z którym premie 
przyznaje się tylko pod warunkiem wykonania zadań 
państwowych, dotyczących obmżenia kosztów wła­
snych produkcji. System ten uzależnia premiowanie 
poszczegó’nych pracowników od ekonomicznych 
wskaźników pracy każdego poszczególnego wydziału 
lub placówki produkcyjnej oraz zachęca do przestrze­
gania zadań państwowych co do obniżenia kosztów 
własnych produkcji na wszystkich odcinkach przed­
siębiorstwa i do indywidualnego analizowania wyni­
ków ekonomicznych pracy tych odcinków. Gruntow­
nie eliminuje się w ten sposób brak odpow:edzialno- 
ści osobistej za kierowanie ekonomiczną stroną dzia­
łalności przedsiębiorstw i stwarza się trwałą bazę dla 
powszechnego stosowania wewnętrzno-zakładowego 
rozrachunku gospodarczego. Zasady rozrachunku go­
spodarczego w coraz większym stopniu występują w 
charakterze narzędzia planowego kierowania proce­
sem produkcyjnym.

Wyjątkowo ważną rolę w rozwoju rozrachunku 
gospodarczego — zwłaszcza wewnątrz przedsiębiorstw 
— odegrało organizowane przez partię ogólnonaro­
dowe współzawodnictwo socjalistyczne o ponadplano­
wą akumulację i o przyspieszenie obrotowości środ­
ków obrotowych. Ten nowy masowy ruch, który zmo­
bilizował szerokie masy robotnicze do walki o lep­
sze wskaźniki ekonomiczne pracy przedsiębiorstw, zlał 
się z ruchem, mającym na celu wszczepienie wew- 
nętrz^o-zakładowego rozrachunku gospodarczego i 
przejście na rozrachunek gospodarczy wydziałów, 
brygad a nawet poszczegó'nych stachanowców.

Wewnętrzno-zakładowy rozrachunek gospodarczy 
ma w;elkie znaczenie, tako oręż komunistycznego wy­
chowanie mas. Kształci on w każdym robotniku tro­
skę o maiątek ogólno-narodowy i własność społeczną.

Rozrachunek gospodarczy sprzyja gruntownemu 
polepszeniu kierowania przedsiębiorstwami i plano­

wania produkcji oraz gwarantuje jak najlepsze zhar­
monizowanie kierowania techniczną i finansowo-eko­
nomiczną stroną przedsiębiorstwa.

Stosowanie rozrachunku gospodarczego we wszyst­
kich ogniwach przedsiębiorstwa nieuchronn:e przy­
ciąga do walki o obniżenie kosztów własnych i przy­
spieszenie obrotowości środków obrotowych wielkie 
rzesze pracowników i zmusza je do zapoznania się 
z ekonomiką przedsiębiorstwa. Tow. Stalin powie­
dział: „Umieć rozchodować środki rozumnie i oszczę­
dnie —■ to największa sztuka, której nie opanowuję 
się od razu11. Wewnętrzno-zakładowy rozrachunek go­
spodarczy uczy robotników i pracowników inżynie­
ryjno-technicznych rozumne rozchodować środki oraz 
pobudza ich do podwyższenia swego wykształcenia 
ekonomicznego i do nauczenia się racjonalnego wy­
korzystania rezerw przedsiębiorstwa.

Rozrachunek gospodarczy wewnątrz przedsiębior­
stwa stawia przed każdym pracownikiem zadanie sy­
stematycznego obniżania kosztów własnych i podwyż­
szani jakości produkcji, a tym samym pobudza do 
wynajdywania i stosowania racjonalnych metod or­
ganizacji wszystkich elementów gospodarczej działal­
ności przedsiębiorstw.

Obniżenie kosztów własnych uzależnine jest 
przede wszystkim od podwyższenia wydajności pra­
cy, polepszenia wykorzystania zdolności produkcyj­
nych i materiałów oraz od unowocześnienia techn'ki, 
technologii i organizacji procesów produkcyjnych. 
Rozrachunek gospodarczy wewnątrz przedsiębiorstwa 
nierozerwalnie łączy się z warunkami zaopatrzenia 
materiałowego przedsięb:orstwa i z warunkami zbytu 
produkcji. Stosowanie rozrachunku gospodarczego jest 
bezpośrednio związane z polepszeniem organizacji ma­
teriałowo-technicznego zaopatrzenia we wszystkich 
stadiach procesu produkcyjnego, z polepszeniem orga- 
nizacji zbytu p"odukcji, z prawidłowym wykorzysta-, 
niem środków obrotowych oraz z przyspieszeniem ich 
obrotowości.

Rozrachunek gospodarczy zobowiązuje do prze­
strzegania planowego asortymentu produkcji i do sy-: 
stematycznego poprawiania jej jakości.

Stosowanie rozrachunku gospodarczego powoduje, 
że kierownicy przedsiębiorstw jak również zwykli ro­
botnicy odnoszą się do własności socjalistycznej tro­
skliwiej, nie dopuszczają do niedbałego obchodzenia 
się z urządzeniami i narzędziami, czynnnie walczą 
z brakiem, nadmiernym zużyciem paliwa, materia­
łów itd.

Opanować ekonomikę przedsiębiorstwa — to zna­
czy zapewnić wysoki poziom kierowania wszyst­
kimi stronami działalności gospodarczej przedsię­
biorstwa. Wewnętrzno-zakładowy rozrachunek go­
spodarczy jest właśnie taką skuteczną metodą, po- 
zwalaiącą na opanowanie wszystkich odcinków eko­
nomiki przedsiębiorstwa.

Zastosowanie rozrachunku gospodarczego wew­
nątrz przedsięb;orstwa jest n'erozerwalnie związane 
z rozwojem i polepszeniem planowania.

Plan państwowy — to główna pod-: 
stawa rozrachunku gospodarczego. Za­
dania planu dotyczące wielkości i asortymentu p"O- 
dukcii. obniżenia kosztów własnych p^odukcu, zasto­
sowania nowoczesnej techniki itd. — to baza wyj-: 
ściowa dla zorganizowania rozrachunku gospodarcze­
go w przedsiębiorstwie.

Plan jest dorobkiem mas wtedv. gdv doprowadzi 
się go do mieisca pracy. Twórcza praca mas wykrywa 
i wykorzystuje rezerwy i źródła wzrostu produkcji 
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oraz obniżenia kosztów, produkcji i obrotu. Wew- 
nętrzno-zakładowy rozrachunek gospodarczy, sięgają­
cy do zwykłych robotników oraz ilościowe i jakośc:o- 
we zadania planu państwowego, wszystko to jest po­
tężną bronią ekonomiczną w walce o wykonanie pla­
nu państwowego. Wewnętrzno-zakładowy rozrachu­
nek gospodarczy nie tylko doprowadza plan do wy­
konawcy, ale stwarza dodatkowe bodźce ekonomiczne 
dla szerokiej mobilizacji mas do wykonania i prze­
kroczenia planu oraz dla usprawnienia kierownictwa 
wszystkich odcinków działalności gospodarczej przed­
siębiorstw.

Wewnętrzno-zakładowy rozrachunek gospodarczy 
gwarantuje najlepsze sharmonizowanie interesów 
ogólnych z prywatnymi interesami poszczególnych 
pracowników. Podnosi on kolektywną odpowie­
dzialność i zainteresowanie pracowników wynikami 
działalności przedslęb:orstwa w całości, a jednocześnie 
powoduje zainteresowanie każdego pracownika eko­
nomicznymi wynikami pracy tego odcinka, na którym 
on pracuje oraz podnosi odpowiedzialność indywi­
dualną. Wewnętrzno-zakładowy rozrachunek go­
spodarczy stwarza przesłanki dla bardziej ścisłego 
stosowania socjalistycznej zasady o p ł a- 
caniś pracy wg jej ilości i jakości, ponieważ przy 
stosowaniu go wynagradzanie pracowników jest bez­
pośrednio zależne od ekonomicznych wyników ich 
pracy.

Rozrachunek gospodarczy wydziałów produkcyj­
nych uczy porównywać na wszystkich poszcze­
gólnych odcmkach przedsiębiorstwa nakłady z wy­
nikami. Wprowadzenie jak najściślejszej ewidencji 
i kontroli, bezwzględnego normowania nakładów pra­
cy żywej i skrystalizowanej, stałe umacnianie syste­
mu oszczędność owego — oto istota rozrachunku go­
spodarczego. Łącząc w sobie rozwiniętą formę wew- 
nętrżno-zakładowego planowania, system oszczędno­
ściowy i zachętę materialną dla pracowników, wew- 
nętrzńo-zakładowy rozrachunek gospodarczy jest me­
todą socjalistycznego gospodarowania i bazą dalszego 
rozwodu ogólnonarodowego ruchu socjalistycznego 
współzawodnictwa. * * *

Formy i metody rozrachunku gospodarczego wew­
nątrz przedsiębiorstwa różnią się od form i metod roz­
rachunku gospdarczego przedsiębiorstwa, wziętego 
w całości jako odrębnej jednostki gospodarczej. Wew­
nątrz przedsiębiorstwa n:e ma stosunków towarowych 
(kupna-sprzedaży), nie ma takich pojęć ekonomicznych 
jak zysk, podatek obrotowy, stosunki kredytowe itd. 
W organizacji rozrachunku gospodarczego wewnątrz 
przedsiębiorstw ogromne znaczenie posiada bezpo­
średni normowanie nakładów pracy żywej i skrysta­
lizowanej W odróżnieniu od przedsiębiorstw wydzia­
łom produkcyjnym nie daje się samodzielności ma­
jątkowej i nie mogą one samodzielnie dvsponować 
środkami podstawowymi i obrotowymi. Dlatego też 
formy rozrachunku gospodarczego w wydziałach pro­
dukcyjnych nie mogą być wierną kopią ogólno-zakła- 
dowej formy rozrachunku gospodarczego. Tak rp. nie 
zdał egzaminu system przestawienia wydziałów na 
samodzielny bilans, związany z otwarc;em oddzielne­
go rachunku w Banku Państwowym, który jako wy­
jątek stosuje się jeszcze w poszczególnych przedsię­
biorstwach. System taki nie zwa'n'a od obowiązku 
podejmowania dodatkowych przedsięwzięć, mających 
na celu regulowanie i kontrolę wykorzystania środ­
ków, ścisłe normowania nakładów i limitowanie war­
tości materialnych. Zwiększa on rozchody i stwarza 
W. szeregu wypadków niebezpieczeństwo odmągnięcia 
wydziałów od podstawowych zadań produkcyjnych do 

zadań drugorzędnych, do przeprowadzania korzystnych 
operacji, mających na celu zwiększenie akumulacji 
danego wydziału. Np. przestawienie w 1947 r. wy­
działu obróbki drzewa jednego z zakładów . na roz­
rachunek gospodarczy, połączone z zaprowadzeniem sa­
modzielnego bilansu i otwarciem konta rozliczeniowego 
w Banku Państwowym, doprowadziło do tego, że wy­
dział, którego głównym zadaniem było produkowanie 
części dla standartowych domków, zajął się produkcją 
mebli i piłowaniem drzewa na podstawie umów z ob­
cymi. klientami, ponieważ dawało mu to większe 
zyski.

Tek samo nie wytrzymuje oróby życiowej przy 
wewnetrzno-zakładowym rozrachunku gospodarczym 
system umów gospodarczych między poszczególnymi 
wydziałami. Jak wykazała praktyka, w wypadku nie­
istnienia m:ędzy wydziałami stosunków pieniężno- 
towarowych umowy są niepotrzebną formalnością. 
Z reguły zafiksowuje się w nich te momenty stosun­
ków międzywydziałowych, które zostały już ustalone 
przez plan, kalendarzowy harmonogram produkcji 
i instrukcje technologiczne, a które kontroluje się 
niezależnie od umów przez różne organy kierownic­
twa zakładu (oddział kontroli technicznej, służba dy­
spozycyjna, oddział planowania, oddział finansowy 
itd.). Umowy między wydziałami produkcyjnymi i od-> 
działami kierownictwa są zwykłym naruszeniem za­
sad jednolitego kierownictwa. Różne sporne zaga­
dnienia, wynikające z pracy codziennej między wy­
działami produkcyjnymi i oddziałami kierownictwa, 
nieprzewidziane przez ogólne lub kalendarzowe pla­
nowanie ani przez stałe instrukcje, mogą być rozwią­
zane na drodze operatywnej, a w większości przed­
siębiorstw są one rozwiązywane przez dyrekcję przed­
siębiorstw lub przez specjalną komisję arbitrażową. 
Zagadnienia te są najróżnorodniejsze i nie mogą być 
przewidziane żadnymi umowami.

Nieistnienie pieniężno-towarowych i kredytowych 
stosunków między poszczególnymi placówkami przed­
siębiorstwa oraz między tymi ostatnimi a organami 
zaopatrzenia i zbytu, nie oznacza bynajmniej osłabie­
nia roli zagadnień ekonomicznych wewnątrz przedsię­
biorstwa. Pieniądze także tu są efektywnym instru­
mentem socjalistycznej organizacji gospodarki. W ca­
łej pełni zachowują one wewnątrz przedsiębiorstwa 
swą funkcję miernika wartości jako środka ewidencji 
i kontroli, co gwarantuje możność porównywania na­
kładów z wynikami (planowanie i ewidencja kosztów 
własnych produkcji wg elemntów kosztów, ewidencja 
— w formie p’eniężnej — strat, powstałych w pro­
dukcji i rozchodów nieprodukcyjnych oraz mierzenie 
akumulacji i strat).

Znaczenie i konieczność takiego systematycznego 
porównywania nakładów z wymkami produkcji zo­
stały podkreślone w uchwale CK WKP (b) z dnia 5 
grudn:a 1929 r.: „Rozchody poszczególnych części 
przedsiębiorstwa powinno s‘ę porównywać z wynika­
mi ich działalności produkcyjnej1'. Takie porównywa­
nie przeprowadza się drogą wykrywan;a w każdym 
wydziale produkcyjnym odchyleń od planowanego p"e- 
limmarza produkcji i planowej , kalkulacji głównych 
wytworów-tak w całości, jak i wg poszczególnych ele­
mentów kosztów.

Obowiązujący w większości gałęzi przemysłu sy­
stem wydziałowego planowania i ewidencji daie moż­
ność codziennie wykrywać odchylenia od placo­
wych norm zużycia surowców, materiałów i paliwa, 
jak również istnienie braków, odpadów i możność 
wykorzystania tych ostatnich. Niestety, możliwości te 
w wielu zakładach nie są jeszcze wykorzystywane.
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W dolnych ogniwach przedsiębiorstwa (odćirki 
produkcyjne, brygady) porównywanie nakładów z fak­
tycznymi wynikami produkcji może być dokonywane 
— iw większości zakładów jest dokonywane — wg 
najważniejszych dla danego odcinka produkcyjnego 
pozycji kosztów: płaca, surowce, paliwo, energia elek­
tryczna itd.

Wewnątrz przedsiębiorstwa p:eniądze używane są 
także jako środek płatniczy (zapłata za pracę). Jeśli 
chodzi o tę ich funkcję, pieniądze posiadają znaczenie 
zachęty, gwarantując jak najpełniejsze zastosowanie 
zasady opłacania pracowników wg ilości i jakości 
pracy.

Wewnotrzno-zakł-adowy rozrachunek gospodarczy 
polepsza organizację wykorzystania środków podsta­
wowych i obrotowych. Przy wewnętrzno-zakładowym 
rozrachunku gospodarczym wydziały i odcinki produk­
cyjne nie przechodzą na samodzielny bilans, ale fun­
duszami podstawowymi obciążone są wg inwentarza 
określone wydziały i oddziały, które ponoszą odpo­
wiedzialność za ich prawidłowe wykorzystanie.

Mimo że samodzielność wydziałów i odcinków 
produkcyjnych jest — jeśli chodzi o dysponowanie 
środkami obrotowymi — ograniczona, to jednak po­
noszą one całokowitą odpowiedzialność za prawidłowe 
wykorzystanie tej części zasobów materialnych, którą 
powierza się im na określony cykl produkcyjny. Wew- 
nętrzno-zakładowy rozrachunek gospodarczy likwi­
duje brak odpowiedzialności za przechowywanie i wy­
korzystanie materiałów, będących częścią środków 
obrotowych oraz zachęca do systematycznego obniża­
nia norm zużycia materiałów tudzież do zmniejszania 
sald zapasów materiałowych i produkcji niezakoń- 
czonej.

Wydziałom i odcinkom produkcyjnym przydz:ela 
się zasoby materiałowe i pieniężne zgodnie z ustalo­
nym planem produkcji i kosztami własnymi produkcji 
na podstawie ścisłego normowania nakładów pracy 
i nakładów materiałowych wg progresywnych norm 
techniczno-ekonomicznych, a nakładów pieniężnych — 
wg z góry ustalonych prerminarzy. Przy tym między 
wydziałami z jednej strony a oddziałami zaopatrzenia, 
zbytu i finansowymi z drugiej muszą istnieć tego ro­
dzaju stosunki wzajemne, przy których wszeikie prze­
kroczeni ustalonych norm zużyci lub zapasów war­
tości' materialnych zostały by natychmiast zauważone, 
przy których wykrywa się winnych, eliminuje się 
możliwość nadmiernego zużycia w przyszłości i li­
kwiduje się ponadnormatywne salda.

Wielką rolę w organizacji prawidłowego wyko­
rzystania zasobów materiałowych gra gospodarka ma­
gazynowa. Jej pracownicy nie tylko kontrolują wyko­
nanie przez wydziały i odcinki produkcyjne norm zu­
życia materiałów i norm produkcji niezakończonej, 
ale także wywierają wpływ na cykl produkcyjny dro­
gą terminowego zaopatrzenia wydziałów w niezbędne 
materiały, surowce, półwytwory i części, zgodnie 
z harmonogramem. Wzorem takiego rozwiniętego sy­
stemu obiegu środków obrotowych na zasadzie ści­
słego normowania i limitowania przydz!ału zasobów 
pieniężnych i materiałowych — w związku z przej­
ściem wydziałów na rozrachunek gospodarczy — jest 
Kuzniecki Kombinat Hutniczy im. Stalina. Planowa­
nie pracy wydziałów w tych zakładach odbywa się na 
podstawie śc;słego harmonogramu; co kwartał ustala 
się dla wszystkich wydziałów prel’minarze nakładów 
pieniężnych, normy nakładów pracy na jednostkę pro­
dukcji, normy zużycia wszystkich wartości material­
nych. normy zapasów materiałów podstawowych i po­
mocniczych, części zapasowych, urządzeń zastępczych, 

odzieży ochronnej, półwytworów i produkcji nieza­
kończonej. Przy tak:m systemie możliwa jest nie­
zwłoczna sygnalizacja o przekroczeniach norm zapa­
sów, a wydziałowi, który dopuści do ich przekroczenia 
automatycznie wstrzymuje s’ę wydawanie materiałów 
aż do likwidacji ponadplanowych sald. Podobny sy­
stem stosuje się także w innych zakładach hutni­
czych oraz w zakładach budowy maszyn (.,Kalibr“, 
Fabryka Samochodów im. Stalina, Zakłady im. Moło- 
towa i in.).

Przy zastosowaniu wewnętrzno-zakładowego roz­
rachunku gospodarczego stwarza się formy, które mi­
mo ścisłego normowania i limitowania środków obro­
towych dają wydziałom i odcinkom produkcyjnym 
duże możliwości występowania z inicjatywą. Tak np. 
w zakładach „Kalibr“ obok b:eżących zapasów ma­
teriałów i urządzeń zastępczych, które są niezbędne 
dla wydziałów w okres:e między dwiema następują­
cymi po sobie, dostawami, istnieją zapasy gwarancyj­
ne. Zapasy te używane są tylko na podstawie specjal­
nego pozwolenia dyrekcji i gwarantują ciągłość pro­
dukcji.

W Moskiewsk;ej Fabryce Samochodów im. Stalina 
stosuje się taki system, przy którym — w wypadku 
przekroczenia ustalonych normatywów materiałów 
i środków pieniężnych — przydziela się wydziałowi 
dodatkowe środki na dany kwartał, potrącając je 
z akumulacji danego wydziału w okresie następnym. 
W celu pokrycia tych nadmiernych rozchodów rezer­
wuje się część funduszu premiowego wydziału. Taki 
sysfem zachęca pracowników danego wydziału do 
znajdywania wewnętrznych źródeł pokrycia rozcho­
dów, poczynionych ponad ustalone normatywy, do 
stałego udoskonalania systemu normowania nakładów 
pracy i nakładów materialnych oraz do systematycz­
nego analizowania techniczno-ekonomicznych norm.

Przejście wydziałów i odcinków produkcyjnych 
na rozrachunek gospodarczy zaczyna się — z zasady 
— od polepszenia systemu normowania 
i opracowywanie progresywnych norm 
techniczno - ekonomicznych (Fabryka Sa­
mochodów im. Stalina, Zakłady im. Mołotowa i in.).

Na ten odcinek kierowania przedsiębiorstwem 
szczególną uwago zwrócił tow. W. M. Mołotow w re­
feracie o 31 rocznicy Wielk’ej Październikowej Rewo­
lucji Soc:alistycznej; ,.Przy obecnym ogromnym roz­
machu produkcji i budownictwa dokładna organizacja 
zaopatrzenia i kontrola przestrzegania ustalonych 
norm zużycia zasobów materialnych mają dla pań­
stwa olbrzym:e znaczenie”.

Limitowanie przydziałów zasobów materialnych 
zgodn:e z normami zapasów zmusza pracowników wy­
działów i odcinków produkcyjnych do obniżania sald 
i szybkiego zużywania nadmiarów wartości material­
nych, do uporządkowania metod przechowywania ma­
teriałów i poszukiwania sposobów ich oszczędnego 
zużyc’a, do organizowania pracy w sposób równo­
mierny wg harmonogramu i do przyspieszania obro- 
towości środków. Jest to naibardziej radykalny śro­
dek walki przeciwko tendencjom nagromadzenia jak 
największej ilości zasobów materialnych „na zapas".

Równocześme z tym rozrachunek gospodarczy 
w wvdz:ałach i na odcinkach produkcyjnych staje się 
środkiem, prowadzącym do polepszenia organizacji 
całego systemu zaopatrzenia materiałowego i organi­
zacji ruchu półwytworów wewnątrz przedsiębiorstwa, 
do racionalrej organizacji gospodarki magazynowej, 
do uporządkowania wag oraz do zastosowania kon- 
trol^o-pnmiarowej aparatury na wszystkich odcinkach 
przedsiębiorstwa.
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Jednakże ścisłe normowanie zasobów material­
nych jest dopiero pierwszym krokiem w organizacji 
rozrachunku gospodarczego wewnątrz przedsiębior­
stwa. Przejście wydziałów i odcinków produkcyjnych 
na rozrachunek gospodarczy jedynie tylko wtedy mo­
żna uważać za urzeczywistnione, kiedy te wydziały 
i odcinki produkcyjne otrzymują planowe zadania, 
dotyczące obniżenia kosztów własnych 
produkcji i uwzględniają ich wykonanie oraz 
wtedy, gdy koszty własne produkcji są — na równi 
z ilościowymi zadan'ami planu wg ustalonego asorty­
mentu i jakości produkcji — podstawowym kryterium 
jakości pracy nie tylko przedsiębiorstwa w całości, 
ale również każdego poszczególnego jego odcinka.

Bezpośredni związek wyników obniżenia kosztów 
własnych produkcji na poszczególnych placówkach 
przedsiębiorstwa z systemem premiowania i wy­
nagradzania pracowników także jest ko­
niecznym elementem rozwiniętego systemu rozra­
chunku gospodarczego wewnątrz przedsiębiorstwa. 
Ewidencja kosztów własnych produkcji daje możność 
ustalać planowe i ponad planowe nagromadzenia środ­
ków, kontrolować wykorzystani podstawowych i obro­
towych środków we wszystkich poszczególnych czę­
ściach przeds:ęb!orstwa, operatywnie kierować doło­
wymi ogniwami przedsiębiorstwa oraz przestrzegać 
w sposób jak najbardziej ścisły systemu oszczędno­
ściowego.

Dlatego też wewnętrzno-zakładowy rozrachunek 
gospodarczy jest nie do pomyślenia bez prawidłowego 
systemu kalkulacji kosztów własnych wydz:ałowych. 
Doświadczenie przodujących przedsiębiorstw wykazu­
je, że ogromny efekt dają planowanie i ewidencja 
wydziałowych kosztów własnych wg zależnych od 
wydziału nakładów, opartych na cenach planowych. 
Dla 'zrealizowanici takiego planowania i ewidencji 
wprowadza się specjalne cenniki dla materiałów, pół- 
wytworów. narzędzi, urządzeń zastępczych, usług wy­
działów pomocniczych itd. Ewidencję, opartą na zależ­
nych od wydziału nakładach, prowadzi się zasadniczo 
na podstawie buchalteryjnego obrachunku całkowi­
tych kosztów własnych wydziałowych. Wyniki obni­
żenia kosztów własnych w nakładach, zależnych od 
wydziału, służą za podstawę oceny pracy wydziałów 
przy premiowaniu pracowników inżynieryjno-tech­
nicznych i kierowników.

Przy ewidencji kosztów własnych wydziałowych, 
opartych na cenach planowych, łatwo jest wykryć 
rzeczywistych winowajców strat, a pracownicy kon­
centrują swą uwagę na nakładach od n4ch zależnych. 
Przy takiej ewidencji za wszystkie odchylenia od 
kosztów własnych wydziałowych, obliczonych w ce­
nach p^nowych, które to odchylenia są związane 
z zaopatrzeniem się w środki produkcji, powinny po­
nosić materialną odpowiedzialność organy, Iceruiące 
zaopatrzeniem. Dlatego też premiowania pracowników 
zaopatrzenia dokonuje się nie na podstawie ogólnych 
wyników pracy przedsiębiorstwa lecz na podstawie 
ekonomicznych wyników pracy organów zaopatrzenia. 
Taki system premiowania wychowuje u pracowników 
zaopatrzenia, gospodarcze podejście do zagadnień za­
opatrzenia.

Ocma usług wydziałów pomocniczych i obsługu­
jących, oparta na cenach planowych, likwiduje, da­
jący się przed tern zauważyć, brak poczucia odpowie­
dzialności u tych wydz:ałów. Tak np. w Kuznieck:ch 
Zakładach Hutmczych im. Stalina przed przestawie­
niem się wydziałów (rp. wydziału naprawczego) na 
rozrachunek gospodarczy koszty usług całkowicie wli­
czano do wartości surówki, stali i wytworów walco­

wanych. W ten sposób, faktycznie rzecz biorąc, z wy­
działów naprawczych była zdjęta odpowiedzialność za 
koszty remontu. W Zakładach Hutniczych im. Dzier­
żyńskiego wydziały mechaniczne nazwano sklepami 
jubilerskimi, gdyż wytwarzane przez nie części były 
nadzwyczaj drogie. Wraz z przestawieniem się wy­
działów na rozrachunek gospodarczy koszty remontu 
i koszty wytworów odlewni, wydziałów mechanicz­
nych i innych wydziałów pomocniczych zaczęto wli­
czać do wartości surówki, stali i wytworów walcowa­
nych wg cen planowych, a wszystkimi nadwyżkami 
obciążać wydziały przygotowawcze. Obniżyło to 
w znacznym stopniu koszty remontu i wartość wy­
tworów wydziałów pomocniczych.

System ewidencji wydziałowych kosztów własnych 
wg cen planowych nie umniejsza roli ceny jako dźwi­
gni ekonomicznej, zachęcającej do bardziej ekono­
micznego wykorzystania środków i narzędzi produk­
cji. Różne rodzaje surowców, paliwa i materiałów 
ocenia się przy rozrachunku wewnętrzno-zakładowym 
wg różnych cen planowych. Dlatego też wykorzysta­
nie tańszych środków i narzędzi pracy i zaliczenie 
oszczędności na załogi tych wydziałów lub oddziałów 
przedsiębiorstwa, od których oszczędność ta jest za­
leżna, obniża wydziałowe koszty własne. Taka metoda 
zachęca oddziały produkcyjne i oddziały zaopatrzenia 
do zastępowania drogich materiałów tanimi. Np. 
w Koksowni Niżnietagilskiej po przestawieniu się 
wydziałów na rozrachunek gospodarczy szef wydziału 
mechanicznego zrezygnował z przyjmowania niektó­
rych profili, wyprodukowanych z nowego metalu, do 
tego czasu póki nie wykorzysta się w jego wydziale, 
odpadów produkcyjnych. Praktyka wielu przedsię­
biorstw wykazuje, że przy takim systemie rozwija się 
dążność pracowników do zastępowania drogich mate­
riałów tańszymi oraz do maksymalnego powtórnego 
wykorzystywania braków i odpadów produkcyjnych.

Rozrachunek wewnętrzno-zakładowy podnosi za­
interesowanie pracowników jeśli chodzi o wycenę wy- 
brakowarej produkcji i odpadów, tudzież zwiększa ich 
wymagania, co do prawidłowego planowania tych cen. 
Ceny produkcji zabrakowanej i odpadów winny być 
znacznie niższe niż ceny materiałów podstawowych, 
aby w ten sposób zachęcały do maksymalnego wyko­
rzystania ich wewnątrz przedsiębiorstwa. Tymczasem 
zdarzało się przed wojną, że np. ceny gazu wielkopie­
cowego przekraczały ceny lepszych gatunków paliwa 
stałego, nie zachęcając w ten sposób do jego wyko­
rzystania.

Znaczenie ceny jako dźwigni ekonomicznej, pobu­
dzającej do polepszenia jakościowych rezultatów pro­
dukcji w warunkach wewnętrzno-zakładowego rozra­
chunku gospodarczego, przejawia się także przy oce­
nie wykorzystania planu produkcji wg jej gatunko- 
wości. Na rentowność poszczególnych przedsiębiorstw 
okazuje ujemny wpływ duża produkcja obniżonych 
gatunków, wycenianych po niższych cenach sprzedaż­
nych (Zakłady Hutnicze im. Pietrowskiego straciły na 
obniżeniu gatunkowości 1,3 miln. rb. w 1947 r.). Przy 
prawidłowym systemie rozrachunku wewnętrzno-za­
kładowego, k:edy straty lub nagromadzenia, powstałe 
w związku ze zmianą procentu wytworów niższych 
gatunków w porównaniu do norm planowych, wl!cza- 
ne są do kosztów własnych wydziałowych tych wy­
działów, które pracują na rozrachunku gospodarczym 
(w tym także sankcie stosowane wobec przedsiębior­
stwa za jakość produkcji przy wykryciu przez konsu­
mentów wad), wzrasta zachęta do walki o obniżenie 
produkcji niższych gatunków i o podniesienie jej ja­
kości.
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Koksownia Niżnietagilska z 6,5 miln. rb. zysku 
wygospodarowanego w 1917 r. w związku z przejściem 
wydziałów na rozrachunek gospodarczy, 1,5 miln. rb. 
otrzymała wskutek polepszenia gatunkowości. Czu- 
sowskie Zakłady Hutnicze, walcząc o podniesienie 
rentowności, postawiły sobie za zadanie dbać przy po­
szczególnych rodzajach metalu o dodatkowe jakości, 
które spowodowały podniesienie się cen sprzedażnych.

Nader dodatnie wyniki dało także zastosowanie 
przy rozrachunku wewnętrzno-zakładowym mię­
dzywydziałowych sankcji material­
nych i pretensji. System ten polega na tym, że 
stratami wydziałów, powstałymi w wyniku niezada- 
walającej jakości dostarczanych przez inne wydziały 
półwytworów, obciąża się, na podstawie pretensji tych 
wydziałów, winnych. Winnych obciąża się także stra­
tami przedsiębiorstwa, powstałymi z powodu zapła­
conych kar na podstawie pretensji konsumentów ze­
wnętrznych w związku z brakami ujawnionymi przez 
nich poza granicami przedsiębiorstwa. Np. w Kuzniec- 
kich Zakładach Hutniczych im. Stalina, po przejściu 
wydziałów na rozrachunek gospodarczy, każdy zabru­
kowany wlewek powodował natychmiastową reakcję, 
podczas gdy przed tym nikt na to nie zwracał uwagi. 
Walcownia zaczęła obciążać stratami, wynikłymi 
z walcowania zabrakowanych wlewków, stalownię 
martenowską. W rezultacie tego straty, ujawnione na 
podstawie pretensji, dotyczących jakości produkcji ob­
niżyły się w 1947 r. w całym kombinacie do 0,8 miln. 
rb. w porównaniu z 20,8 miln. rb. w 1940 r.

System sankcji zachęca do lepszej organizacji ter­
minowej i należytej dostawy półwytworów przez je­
dne wydziały drug’m. W szeregu przedsiębiorstw 
wprowadzono system, przy którym stratami, wyni­
kłymi z przestojów urządzeń z powodu nieterminowej 
lub nie całkowitej dostawy półwytworów i materiałów 
oraz z powodu usług złej jakości (remontów), obcią­
ża się odpowiednie wydziały.

Np.: drugi wydział martenowski Kuznieckich Za­
kładów Hutniczych im. Stalina stracił w jednym 
kwartale 9.000 t stali z powodu nieterminowej dosta­
wy płynnej surówki przez wydział wielkopiecowy. Na 
podstawie systemu wewnętrzno-zakładowego rozra­
chunku gospodarczego stratami tymi obciążono wy­
dział wielkopiecowy.

System sankcji sprzyja prowadzeniu walki z po­
stojami wagonów. Przy nieistnieniu wydziałowego 
rozrachunku gospodarczego straty, powstałe w związ­
ku z postojem wagonów, zatracają się; wraz z wpro­
wadzeniem wewnętrzno - zakładowego rozrachunku 
gospodarczego winni za te T)rzestoje ponoszą odpo­
wiedzialność materialną przez obciążenie ich stra­
tami.

W warunkach wewnętrzno-zakładowego rozra­
chunku gospodarczego bardziej skutecznie można sto­
sować także sankcje materialne w stosunku do po­
szczególnych pracowników, zmniejszając im premie 
lub pozbawiając ich premii, jeśli nie przestrzegają oni 
dyscypliny technologicznej, przepisów bezpieczeństwa 
pracy itd. oraz przewidziane prawem sankcje za prze­
stoje urządzeń i braki produkcyjne, powstałe wsku­
tek niedbałego pełnienia swych obowiązków przez 
poszczególnych pracowników.

Z inicjatywy stachanowców stworzona została 
w wielu przedsiębiorstwach nowa forma doprowadze­
nia metod rozrachunku gospodarczego do dołowych 
ogniw produkcji (do miejsca pracy) — konta oso­
bowe p o; s z c z ta g ód ni y c h n o b o t n i k ó wt W 
tych kóntach osobowych uwzględnia s:ę — zgodnie 
z indywidualnymi zadaniami — zleceniami dla każ­

dego miejsca pracy — oszczędności lub nadmierne 
rozchody dla najważniejszych a zależnych od robot­
ników pozycji kosztów produkcji.

W zakładach przemysłu samochodowego (Gor- 
kowskie Zakłady Samochodowe) zapisywano np. do 
kont osobowych nie tylko ilość zaoszczędzonych mate­
riałów i narzędzi, ale także ilość czasu, zaoszczędzo­
nego wskutek szybkościowych metod pracy. W niektó­
rych przedsiębiorstwach zap:suje sie do kont osobo­
wych, oprócz kosztów bezpośrednich, także admini­
stracyjne rozchody wydziału wg ustalonej planowej 
normy kosztów, przypadających na jedną normo- 
godzinę. Taki system łączy bezpośrednio wydajność 
pracy poszczególnych robotników z oszczędnością na 
kosztach wydziałowych (która w całości zależna jest 
od ilości normo-godzin, wyrobionych przez każdego ro­
botnika) oraz daje możność obliczania oszczędności lub 
przekraczania kosztów dla poszczególnych miejsc 
pracy.

W celu wszechstronnego wykorzystania stacha- 
nowskich metod walki o oszczędność konieczne jest 
stworzenie odpowiednich przesłanek. Jedną z naj­
ważniejszych spośród nich jest zlikwidowanie braku 
odpowiedzialności za używanie narzędzi, materiałów 
i urządzeń. Np. w wydziale elektrycznym jednej z fa­
bryk akumulatorów przed wprowadzeniem brygado­
wego rozrachunku gospodarczego nie było należytej 
kontroli i odpowiedzialności za użycie narzędzi, co po­
wodowało przedwczesne zużywanie się ich. Obecnie, 
gdy na każdego robotn’ka zapisany jest określony 
warsztat i niezbędny komplet narzędzi oraz wprowa­
dzona jest ścisła ewidencja oszczędności i strat dla 
każdego miejsca pracy, złamanie i zepsucie narzędzia 
stało sie rzadk’m zjawiskiem. Drugą przesłanką dla 
wprowadzenia kont osobowych jest normowanie na­
kładów czasu roboczego, podstawowych i pomocni­
czych materiałów, narzędzi itd. nie tylko dla wytwo­
rów produkcji gotowej, ale także dla półwytworów 
i dla poszczególnych części.

Kolejne zastosowanie i rozwój rozrachunku gospo­
darczego wewnątrz przedsiębiorstwa wysuwają znacz­
nie większe wymagania w stosunku do wewnętrzno- 
zakładowego planowania, zmuszają do sprecyzowania 
i prawidłowego rozdziału wszystkich nakładów na 
poszczególne odcinki produkcji, do wykrywania real­
nych rezerw, do udoskonalenia norm i cenn’ków, do 
ścisłego ustalania norm zapasów i produkcji nieza- 
kończonej, do planowania produkcji pracy poszczegól­
nych części przedsięb;orstwa wg reglamentowanego 
harmonogramu, do planowania przygotowania pro­
dukcji, do ścisłego powiązania produkcyjno - tech­
nicznej i finansowo-ekonomicznej stron planu itd. 
Jedność technicznej i ekonomicznej podstawy planu 
znajduje swe odzwierciedlenie w pmgresywnych. nor­
mach techniczno-ekonomicznych jako w głównej ba­
zie wyjściowej wszystkich wskaźników planu i środku 
walki z zaniżaniem wskaźników planu.

Znaczenie planu techniczno-przemysłowo-finanso- 
wego polega nie tylko na opracowaniu wskaźników 
liczbowych, ale także na opracowamu środków, gwa­
rantujących wykonanie planu. Wewnętrzno - zakłado­
wy rozrachunek gospodarczy powoduje przyciągnięcie 
szerokich mas do opracowania tych środków.

Prawidłowa organizacja wewnętrzno - zakładowe­
go rozrachunku gospodarczego sprzyja udoskonaleniu 
i opracowywaniu takiego systemu planowania we­
wnętrzno-zakładowego, który, ustalając zasadniczy kie­
runek wszystkich stron gospodarczej działalności 
i wzajemne stosunki poszczególnych wydziałów i od­
cinków produkcji, eliminuje równocześnie drobiazgo­
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we reglamentowanie w wykorzystywaniu rezerw pro­
dukcji. W związku z tym b. interesująco przedstawia 
się system planowania wydziałowych kosztów włas­
nych w Zakładach Samochodowych im. Stalina bez 
szczegółowego rozliczania wszystkich elementów kosz­
tów. Pracownicy wydziałów mają możność wykazy­
wania inicjatywy w wykorzystywaniu źródeł obniże­
nia kosztów własnych w granicach przydzielonych za­
sobów, obliczonych na podstawie progresywnych norm 
techniczno-ekonomicznych.

Duże wymagania wysuwa wewnętrzno-zakłado- 
wy rozrachunek gospodarczy w stosunku do ewidencji 
wewnątrz przedsiębiorstwa, a zwłaszcza w stosunku 
do ewidencji wydziałowych kosztów własnych. Przy 
przejściu wszystkich wydziałów i odcinków produk­
cyjnych na rozrachunek gospodarczy, kontroli doło­
wej podlega przeważająca część kosztów własnych, 
tj. 80—90% wszystkich kosztów produkcji. Ewidencja 
kosztów własnych wewnątrz przedsiębiorstw winna 
przy tym zabezpieczyć: 1) prawidłowe i całkowite od- 
zwierc’adlenie zależnych od .każdego wydziału i odcin­
ka produkcyjnego nakładów’. 2) obc:ąż:nie faktyczny­
mi rozchodami — wg ich rzeczywistego przeznacze­
nia —• i różnorodnymi stratami rzeczywistych wino­
wajców, 3) dokładność i dobrą jakość otrzymywanych 
danych.

Rozwoju wewnętrzne - zakładowego rozrachunku 
gospodarczego nie należy sprowadzać wyłącznie do 
przestawienia się wydziałów na rozrachunek gospo­
darczy; ważne jest doprowadzenie go do ogniw doło­
wych, a nawet, jeśli jest to możliwe, do miejsca pracy. 
Równocześnie należy przestawić na rozrachunek 
gospodarczy takie oddziały funkcjonalne, jak 
oddziały zaopatrzenia, od których są całkowicie za­
leżne rozchody związane z operacjami przygotowaw­
czymi, oddziały zbytu, od których sa zależne nakłady 
związane ze zbytem produkcji oraz inne oddz’ały, od 
pracy których zależy wyeliminowanie kosztów niepro­
dukcyjnych.

Dalsze udoskonalenie metod wewnętrzno-zakłado- 
wego rozrachunku gospodarczego winno iść po linii 
maksymalnego uproszczeń’a jego form i zdecydowanej 
walki z próbami niektórych przedsiębiorstw, dążący­
mi do skomplikowania meted rozrachunku gospodar­
czego wewnątrz przedsiębiorstwa.

Należy polepszyć obrachunek buchaltcryjny i. opra­
cowywać sprawozdania finansowe w jak najkrótszych 
term’nach. Jednym z zadań dalszego rozwoju metod 
wewnętrzno-żakładowego rozrachunku gospodarczego 
jest także usprawnienie istniejących systemów wyna­
gradzania i premiowania w ten sposób, aby były one 
bardziej związane z rozrachunkiem gospodarczym.* * *

*) XVIII Z4azd WKP(b). Sprawozdanie stenogra­
ficzne Gospolitizdat 1939, str. 304.

Jak wykazuje doświadczenie, wszczepienie rozra­
chunku gospodarczego wewnątrz przedsiębiorstw daje 
ogromny efekt ekonomiczny.

Wewnętrzno-zakładowy rozrachunek gospodarczy 
jest radykalnym środkiem walki z niedocenianiem 
ekonomicznej strory produkcji i z n;e wykorzenionymi 
jeszcze błędnymi pojęciami poszczególnych pracowni­
ków gospodarczych. Tow. W. M. Mołotow na 18 Zje- 
ździe WKPjb) bezlitośnie biczował takich kierowni­
ków p’Azedsięb;orstw ..którzy uważają za rzecz 
poniżej ich godności zaglądanie do bi­
lansu. analizowanie sprawozdawczości 
i troszczenie się o rozrachunek gospo­
darczy; z tą niefrasobliwością i nieuc­
twem ekonomicznym należy zdecydo­
wanie skończvć, jako z antypaństwową 
i antybolszewicką praktyk ą“.*)

Szerokie zastosowanie wewnęfrzno - zakładowego 
rozrachunku gospodarczego we wszystkich gałęziach 
gospodarki narodowej niezmiernie podniosło zaintere­
sowanie się ekonom’ką przedsiębiorstwa i naukami 
ekonomicznymi. W przedsiębiorstwach organizuje się 
szkoły i seminaria,, mające na celu podniesienie wia­
domości ekonomicznych u kierowników przedsię­
biorstw i pracowników inżynieryjno - technicznych. 
W związku z tym skierowaniem uwagi na ekonom'kę 
przedsiębiorstwa przy organizowaniu prac poszcze­
gólnych części przedsiębiorstwa na zasadach rozra­
chunku gospodarczego we wszystkich przedsiębmr- 
siwach wyraźnie poprawiają się ekonomiczne wyniki 
produkcji.

Wewnętrzno-zakładowy rozrachunek gospodarczy 
odegrał już w 1948 r. ogromną rolę w wykonaniu zo­
bowiązań załóg przedsiębiorstw przemysłowych, co do 
ponadplanowej akumulacji, a w 1919 r. przyczynia się 
on ponadto do pomyślnego wykonania ich zobowiązań 
w sprawie przyspieszenia obrotowości środków obro­
towych.

W Moskiewskich Zakładach „Sierp i Młot“ w wy­
niku przejścia wydz:ału martenowskiego na rozra­
chunek gospodarczy w ciągu 9 miesięcy 1948 r, otrzy­
mano 1.737.090 rb. ponadplanowej oszczędności, przy 
czym suma oszczędności rosła z kwartału na kwartał. 
Magnitogorski Kombinat Huhrczy wskutek tego, że 
każdy wydział produkcyjny otrzymał konkretne zada­
nia, dał w ciągu 7 miesięcy 1948 r. 26.000.000 rb. po­
nadplanowej oszczędności. Wykorzystanie metod we- 
wnotrzno - zakładowego rozrachunku gospodarczego 
w Kalinińskiej Fabryce Wagonów, w której w 1918 r. 
wszystkie wydziały przeszły na rozrachunek gospo­
darczy, doprowadziło do znacznego obniżenia kosztów 
własnych produkcji. Tak np. koszty własne produkcji 
skrawalni spadły w 1948 r. w porównaniu z 1917 r. 
o 18 9%, koszty odlewni żeliwa o 30%, kuźni o 28,7%, 
wydziału zestawów kołowych o 13,5% itd.

Przejśc:e wydziałów i odcinków produkcyjnych 
na rozrachunek gospodarczy pociąga za sobą w szere­
gu wypadków konieczność nrzeg'ądniecia i uproszcze­
nia struktury organizacyjnej przedsiębiorstw; jak wy­
kazało doświadczenie Newskich Zakładów im. Lenina, 
Zakładów im. Mołotowa, Zakładów Hutn:czych im. 
Sierowa i in. cbmżają się przy tym rozchody admini­
stracyjne i polepsza się kierownictwo poszczególnych 
części przedsiębiorstwa.

Z wprowadzeniem węwnętrzno - zakładowego roz­
rachunku gospodarczego związane jest poszukiwanie 
i zastosowanie najnowszych i najbardziej efektywnych 
procesów technologicznych. Tak np. w Makie jewskich 
Zakładach Hutniczych, udało się dzięki aglome­
racji rudy wyprodukować w 1948 r. najtańszą na po- 
łudmu surówkę, przez co zwalczono szeroko rozpo­
wszechnione do tego czasu zdanie, jakoby aglomeracja 
rudy i praca wielk'ch pieców na aglomeracie podra­
żały koszty surówki. ¥7 wielu przedsiębiorstwach bu­
dowy maszyn rozwój węwnętrzno - zakładowego roz­
rachunku gospodarczego przyspieszył zastosowanie 
taśmowego systemu produkcji, który nie tylko przy­
spiesza procesy produkcyjne i zwiększa rozmiary pro­
dukcji, ale także występuję jako jeden z najważniej­
szych czynników obniżenia kosztów własnych i przy- 
sp:eszenia obrotowości środków obrotowych. Szczegól­
nie wyraźnie zostało to potwierdzone w zakładach 
„Kalibr“, w Zakładach Samochodowych im. Stalina 
i innych.



Nr 11 — 12 HUTNIK Str. 175

Zastosowanie wewnętrzne - zakładowego rozra­
chunku gospodarczego w Czusowskich Zakładach Hut­
niczych pozwoliło na pracę wg ściśle ustalonego har­
monogramu i na wyeliminowanie sezonowości. W c:ą- 
gu całego szeregu lat w zakładach tych spadała pro­
dukcja w I, a częściowo w IV kwartale. W związku 
z tym zakłady porosły ogromne straty. Tak rp. stra­
ty w I kwartale 1947 r. wynosły 53% wszystkich 
strat rocznych. Zupełnie inaczej wyglądały wyniki 
gospodarcze w 1948 r., gdy Zakłady zaczęły pracować 
Wg ścisłego harmonogramu; koszty własne produkcji 
spadły już w pierwszych mies'ącach 1948 r. w porów­
naniu z 1947 r.

Wewnętrzne-zakładowy rozrachunek gospodarczy 
pociąga za sobą także lepszą organ'zacię spemabzacji 
i kooperacji wydziałów i przedsiębiorstw. Np. Kuzniec- 
kie Zakłady Hutnicze same wytwarzały podczas woj­
ny narzędzia i wytwory chemiczne. Wraz z przejściem 
wydziałów na rozrachunek gospodarczy produkcja tych 
przedmiotów, nieodpowiadająca charakterowi zakła­
dów i podrażająca koszty własne produkcji zasadni­
czej, została zastąpiona przez dostawy z przedsię­
biorstw wyspecjalizowanych w wytwarzaniu narzędzi 
i wytworów chemicznych.

Ogromna efektywność ekonormczna, występująca 
w związku z zastosowanym rozrachunku gospodarcze­
go wewnątrz przedsiębiorstw, wyraża się w oszczęd­
ności surowców, paliwa oraz materiałów podstawo­
wych i pomocniczych. Tak np. w kopalni im. Woro- 
sziłowa trustu „Nikopolmarganiec" osiągnięto w 1947 
r. już w pierwszych miesiącach po przejściu kopalni 
na rozrachunek gospodarczy oszczędność drzewa w wy­
sokości 2.250 m3, głównie wskutek wykorzystania sta­
rego drewna. W Kuznieckich Zakładach Hutniczych 
wraz z przejśc!em wydziału wielkopiecowego na roz­
rachunek gospodarczy już w 1947 r. wydmuch p^łu 
wielkopiecowego spadł 2.5 razy w porównaniu z 1910 r. 
W Zakładach im. Pietrowsk’ego po przejściu wydzia­
łów na rozrachunek gospodarczy znacznie spadły 
koszty własne surówki wskutek zwilżania rudy, co 
zmniejsza wydmuch pyłu wielkopiecowego.

Straty na pyle wielkopiecowym dochodziły przed­
tem w tych zakładach do 1.250.090 rb. rocznie; wyko­
rzystanie go zastępuje obecnie taką ilo'ć rudv, jaką 
dąje w ciągu reku średnia kopalnia krzyworoska.

Pracownicy wydziałów zaczęli zajmować s'ę za­
gadnieniem zlikwidowania wyciekania wody, uchodze­
nia pary i powietrza, remontu przewodów da nary 
oraz powietrza itd. i zaczęli pilniej obserwować kon­
trolno-pomiarową aparaturę. Wszystko to zapewniło 
oszczędność paliwa i energii elektrycznej.

Organizacja n"acy poszczególnych części przedsię­
biorstwa na podstawie wewnętrzne - zakładowego roz­
rachunku gospodarczego sprzyja przysp:eszeniu obro- 
towo4ci środków w sferze obroku. System sankcji ma­
terialnych w stosunkach m:ędzywydziałowych zmusza 
wydziały produkcyjne oraz oddziały zaopatrzenia 

i zbytu do ścisłego przestrzegania umów z konsumen­
tami.

Przejście oddziałów funkcjonalnych, a zwłaszcza 
oddziałów zaopatrzenia i zbytu na rozrachunek gospo­
darczy prowadzi do obniżenia kosztów, związanych 
z zaopatrzeniem i zbytem. Tak np. w Moskiewskich 
Zakładach Samochodowych im. Stalina, w których od- 
dz’ały funkcjonalne przeszły na rozrachunek gospo­
darczy, straty powstałe z winy tych oddziałów zostały 
w zdecydowany sposób wyelim’nowane.

Rozrachunek gospodarczy wydziałów i odcinków 
produkcyjnych stwarza przesłanki dla dalszego maso­
wego rczwom współzawodnictwa socjalistycznego o po­
lepszenie ilościowych i jakościowych wskaźników pro­
dukcji.

We wszystkich przedsiębiorstwach, w których 
stosuje się metody rozrachunku gospodarczego w kie- 
rowanju poszczególny imll częśc‘ami przedsiębiorstwa 
(Zakłady Samochodowe im. Stalina, Kuznieck:e Za­
kłady Hutnicze, Zakłady „Kalibr“ i wiele innych) sze­
roko rozwinął się ruch stachanowski, wzrastają za­
robki robotników i pracowników inżynieryjno - tech­
nicznych tudzież rosną fundusze prermowe. Tak np. 
w Kuznieckich Zakładach Hutniczych po przejściu 
wydz:ałów produkcyjnych na rozrachunek gospodar­
czy otrzymano tak wielką akumulację, że odpisy na 
fundusz dyrektora przekroczyły 20 000.0000 rb.

Zadaniem k:erown’ków przedsiębiorstw, inżynie­
ryjno-technicznych pracowników oraz orgamzacji 
partyjnych i związkowych jest wszechstronne rozwi­
janie wewnętrzne - zakładowego rozrachunku gospo­
darczego i połączenie z n’m najnowszych form ruchu 
stachanowskiego, tj. wa’ki o zwiększenie akumu^acii, 
o przyspieszenie obrotowości środków obrotowych, 
o zastosowanie planu walki ze stratami w produkcji, 
o organizację współzawodnictwa, o wysoką jakość pro­
dukcji itp. Wszystkie wyższe formy współzawodnictwa 
soc:alistyczrego zna'duią swą organizacyjną podstawę 
w rozwoju i pogłębieniu oraz we wszechstronnym wy­
korzystana metod wewnętrzne - zakładowego rozra­
chunku gospodarczego.

Należy wszelkimi sposobami popierać immatywę 
przodujących robotników, m:strzów i urzędników, 
którzy wnoszą projekty dalszego udoskonalania form 
rozrachunku gospodarczego wewnątrz przedsiębiorstw; 
należy rozpowszechniać ich doświadczenie oraz pro­
pagować ich osiągnięci. Wielką pomoc w umacna- 
niu i rozwoju wewnętrzne - zakładowego rozrachunku 
gospodarczego winni okazywać przedsiębiorstwom tak­
że pracownicy naukowi, którzy do chwili obecnej 
poświęcali tym zagadnieniom zbyt mało uwagi. Roz- 
wijaiaca się z inicjatywy Leningradczyków twórcza 
współpraca uczonych i pracowników przemysłu ode­
gra niewątpliwie ogromną rolę także w rozwoju roz­
rachunku gospodarczego wewnątrz przedsiębiorstw 
radzieckich.

E. Łukawcr

SYTUACJA ZŁOMOWA WE WŁOSZECH

Najważniejszym i najtrudniejszym zagadnieniem 
włoskiego przemysłu stalowego jest kwestia zaopatry­
wania zakładów w z’om (. Hutnik“ z 1949 r., Nr 5—6, 
str. 261). Wg obliczeń, dc karanych z końcem 1918 r., 
zapotrzebowanie przemysłu stalowego w 1949 r osza­
cowano na ok. 1 66 miln. t złomu, przyjmując że od­
pady własne i zapasy kraiowe nakryją ok. 89% (13 
miln. t) zapotrzebowania. Reszta (350 tys. tlrmała być 
zakupiona za granicą, jednakże z powodu braku su­

rówki (nieoczekiwane trud^o^ci w dostawach rud że­
laznych! o~az znacznego podwyższenia produkcji pie­
ców elektrycznych (do 49% ogólnej p"odukc:i słali), 
pracujących prawie wyłącznie na wsadzie złomowym, 
okazało s'ę, że zapotrzebowanie na złom w 1949 r. 
wzrosło do 191 m’ln. t, wobec czego zagadnienie zło­
mu wysunęło się obecnie na pierwszy plan i przemysł 
stalowy we Włoszech powz!ął decyzję ponownego zor­
ganizowania krajowego rynku złomu w celu zwiększę- 
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nia krajowych dostaw i wprowadzenia kontroli nad 
jego dystrybucją.

Zakłady hutnicze odnowiły porozumienie, datują­
ce od 1922 r. i mające na celu stworzenie koncernu 
„Campsider", którego forma pozostała po dzień dzi­
siejszy niezmieniona. Koncern ów, występujący 
w imieniu zakładów stalowych, posiadał wyłączność 
zakupu złomu od handlarzy i stoczni do cięcia stat­
ków. Do obowiązków jego należało zaopatrywanie za­
kładów w potrzebny złom. W okresie wojny mandat 
ten przekazano organizacji „End:rot“, kontrolowanej 
bezpośrednio przez Ministerstwo Przemysłu Wojen­
nego. Po zakończeniu działań wojennych koncern 
„Campsider' powrócił do swoich dawnych czynności. 
Poza tym ustawa ta reguluje sprawy, związane ze 
zbiórką i rozdziałem złomu.

Zbiórka i wysyłka złomu do zakładów dokony­
wana jest przez b. wielu handlarzy, z których tylko 
niewielka część posiada możność dostarczania stalow­
niom ponad 1000 t złomu miesięcznie. Przedsiębior­
stwa te zostały zakwalifikowane do I. kategorii 
i działalność ich jest terenowo ograniczona. Są one 
zobowiązane do dostarczania całej ilości zebranego 
złomu po cenie i na warunkach uzgodnionych poprze­
dnio do dokonywania wysyłek zgodnie z planem usta­
lonym przez „Campsider“.

Złom, zebrany przez mniejsze przedsiębiorstwa, 
zaliczone do kategorii II i III, dostarczany jest sta­
lowniom za pośrednictwem handlarzy I. kategorii. 
Zbiórka terenowa prowadzona jest przez znaczną 
ilość zbieraczy, trudniących się handlem wszelkiego 
rodzaju odpadków (szmaty, kości, szkło itp.).

Otrzymywany z tego źródła złom jest wszakże 
małowartościowy. Chcąc wykorzystać wszystkie źró­
dła złomu rząd wydał szereg dalszych zarządzeń, 
w myśl których wszelkie odpadki blachy białej i sta­
rych pudełek muszą być oddawane do odcynowania 
i dostarczane stalowniom. Poza tym wszystkie zakłady 
przemysłowe zobowiązane są do oddawania na złom 
maszyn niezdatnych do ruchu, a posiadacze pojazdów 
mechanicznych wszystkich tych pojazdów, które wy­
produkowano przed 1930 r.

Ważną rolę w dostawach złomu odgrywają liczne 
stoczcie do cięcia statków, położone wzdłuż wybrzeży 
Morza Śródziemnego i Adriatyku. W okresie powo­
jennym stocznie te natrafiły na b. znaczne trudności 
przy wydobywaniu wraków, okrętowych i ich cięciu 
z uwagi na wysokie- koszty eksploatacyjne. W celu u- 
sumęcia owych trudności rząd udzielał stoczniom 
przez pewien okres czasu subwencji, a obecrne prze­
znaczył na akcję oczyszczenia portów kwotę 272 mi­
liarda lirów.

Do intensywnej ekspłoatacji złomu wojennego 
przystąpiono dopiero w 1948 r. Był on częściowo roz­
rzucony po całym k^aju, częściowo zaś zmagazyno­
wany w licznych składach wojennych. Eksploat°c!ę 
złomu nie zmagazynowanego powierzył rząd specjal­
nym przedsiębiorstwom, posiadającym fachowy perso­
nel, przy czym każde z nich działało w oznaczonej 
z góry strefie.

Rozładowaniem składów wojennych zajęła się or­
ganizacja rządowa „ARAR“, która sprzedaje materiał 
handlarzom I kategorii w drodze licytacji. Nabywcy 
tych składów zobowiązani są do cięcia i wysortowania 
złomu w określonym terminie i dostarczania całej ilo­
ści przemysłowi stalowemu w stanie zdatnym do 
wsadu. Istnieją też odrębne przedsięb:orstwa, trudnią­
ce się wyłącznie rozbrajaniem pocisków.

Wspomnieć tu należy, że trudności w zaopatrze­
niu zakładów w złom spowodowane są nie tylko ubó­
stwem źródeł krajowych, wynikającym ze znikomego 
użycia stali i żelaza na głowę mieszkańca (zaledwie 
59 kg), lecz również faktem, że zbyt wysoka cena na 
wyroby walcowane zmusza liczne drobne przedsię­
biorstwa i rzemiosło do zaspokajania swych potrzeb 
żelazem użytkowym, pochodzącym ze złomu, nie wy­
łączając złomu okrętowego. Chcąc zmniejszyć powsta­
łą z tego powodu dla przemysłu stalowego stratę zło­
mu rząd wydał ustawę, zezwalającą stoczmom odprze­
dawanie jako żelaza użytkowego jedynie 20% złomu, 
uzyskanego z cięcia stałków. Reszta (80%) musi być 
odprowadzona jako złom do przemysłu stalowego.

Wyposażenie techniczne przedsiębiorstw, trudnią­
cych się handlem złomu, pozostawia wiele do życze­
nia, to też stalownie zmuszone były zaopatrzyć się 
w urządzenia, przeznaczone do przygotowania złomu 
do wsadu. Posiadają one 40 pras o wydajności ok. 
1000 t paczek, 150 nożyc o wydajności 2 300 t oraz 
urządzenia do ciecia acetylenem, o wydajności 2000 t 
dziennie Przeds:ębiorstwa złomowe posiadają jedy­
nie ograniczoną ilość pras, nożyc i urządzeń do cięcia 
acetylenem, których łączna wydajność dzienna wy­
nosi zaledwie 395 t.

Co do stoczni do cięcia stałków i przedsiębiorstw, 
trudniących się rozbrajaniem pocisków, należy ża- 
uważyć, że ich wyposażenie techniczne jest wystar­
czające.

Zanas złomu, znajdujący się na składowiskach 
zakładów, wynosił w 1947 r. przeciętnie 330 tys. t Od­
powiadało to wówczas 3-miesięcznemu zapotrzebowa­
niu. Zapas ten spadł w 1949 r. do 210 tys. t, co przy 
uwzglednien"u złomu obiegowego nie pckrywą 2-mie- 
sięcznego zapotrzebowania.

Z powiedzianego wyżej wynika, że dalszy spadek 
zapasów złomu może-spowodować na stalowniach po­
ważne trudności produkcyjne.

Przemysł stalowy zawsze importował znaczne ilo­
ści złomu. Import ten w okresie przedwojennym 
przedstawiał się następująco:

1937 r. — 538 271 ton
1938 r. —- 507.447 „
1939 r. — 556.188 „

Głównymi dostawcami były Stany Zjednoczone 
(ok. 400 tys. t), Szwajcaria (ok. 60.000 t) oraz Belgia 
i Luksemburg (ok. 80 tys. t).

Z chwilą wyczerpania się złomu wojennego, dają­
cego ok. 190 tys. t złomu rocznie, włoski przemysł sta­
lowy zmuszony będzie szukać nowych źródeł zagra­
nicznych, w ce-u zaspokojenia tak poważnego zapo­
trzebowania. Przewiduie on na najbliższe lata (po wy­
czerpaniu się złomu wojennego) następujące pokrycie 
zapotrzebowania:

Stalownie i odlewy (odpady)
Przemysł metalowy
Koleje żelazne
Stocznie (złom okrętowy)
Zbiórka złomu

Przewidziane zapotrzebowanie

510 000 ton
150 090 ,.

65 000 „
100 00

300 000 „
1.125 000 ton
1 930 000 ton

805.000 tonPozostaje do importu

P, Michałowski
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Z WYDAWNICTW
Sprawocznik Stroitiela Promyszlennych Pieczej 
(Podręcznik Budowniczego Pieców Przemy; lewych). 
Wyd, Ministerstwa Budowy Zakładów Ciężkiego Prze­
mysłu ZSRR, Moskwa 1949. Str. 490, tabl. 351, rys. 229.

Książka ta przeznaczona jest dla budowniczych 
pT.eców przemysłowych i kominów jako „podręcznik" 
w ścisłym słowa tego znaczeniu, tj. jako książka pod­
ręczna, nie jest ona wszakże podręczmkicm w sensie 
takim, w jakim utarło się używać tego słowa w ję­
zyku polsk;m, tj. podręcznikiem szkolnym lub zawo­
dowym. To, co przede wszystkim rzuca się w niej 
w oczy, to daleko posunięta normalizacja: wszystko 
prawie, począwszy od wielkiego pieca czy komina 
fabrycznego, a skończywszy na kielni murarskiej lub 
kawałku stali ognioodpornej, ma ustalone wymiary, 
przewidzianą jakość i markę gatunkową. Omawiany 
tu podręcznik jest właściwie bogatym zbiorem i ze­
stawieniem wszelkich znormalizowanych wielkości 
oraz informacji technicznych o konstrukcjach, mate­
riałach i metodach pracy, które mogą się okazać po­
trzebne przy budowie pieców przemysłowych i komi­
nów. W myśl tego założenia strona teoretyczna nie zo­
stała" w książce uwzględniona, ilość podanych wzorów 
ograniczono tylko do niezbędnych, a cały materał za­
warty jest przeważnie w postaci tablic liczbowych 
i wykresów. Ta forma przedstawienia rzeczy dogodna 
jest zwłaszcza w warunkach budowy lub ruchu, gdy 
nie ma czasu na studiowanie wzorów i wykonywanie 
nieraz zawiłych przeliczeń. Poza tym ujęcie to zostało 
podyktowane dążeniem do ułatwienia powszechnego 
przestrzegania norm.

Wg przedmowy komitetu redakcyjnego książka 
ma służyć za źródło informacji cPa budowniczych 
pieców przemysłowych oraz obsługujących je, tudzież 
jako pomoc naukowa. Studiujący mogą, z niej ze 
względu na obfitość materiału i danych liczbowych 
b. wiele skorzystać.

Należy podkreślić, że podręcznik ten jest zupełną 
nowością. Książka taka nie ukazała się dotychczas 
w żadym innym języku.

Ogólna część książki, zwięźle ujęta, zawiera naj­
niezbędniejsze dane z matematyki, nauki o wytrzy­
małości materiałów i przechodzeniu c;epła. Część 
szczegółowa rozpoczyna się od zestawień znormalizo­
wanych pieców: wielkich, martenowskich, przepycho­
wych, kuźniczych itd., z podaniem głównych wymia­
rów, specyfikacji materiałów, ich ilości dla poszcze­
gólnych typów i części pieców oraz z uwagami co 
do. jakości tworzyw i warunków pracy. Uwzględnione 
są. także piece do wypalania cegieł, wapna, wyrobu 
szkła,, suszarnie, czadnice i obmurowania kotłów paro­
wych. W następnym rozdziale podane są tabPce ma­
teriałów budowlanych, obe:mujące stale konstrukcyj­
ne, drewno, cegłę i materiały wiążące, z wyszczegól­
nieniem składów różnych gatunków cementów; ma­
teriały ogniotrwałe: cegły, kształtki, betony; materiały 
izolacyjne z wykresami spółczynników przewodzenia 
c:epła. W dalszym ciągu zebrano charakterystyczne 
dane, dotyczące maszyn budowlanych: betoniarek, 
transporterów, dźwigów, urządzeń pneumatycznych. 
Z kolei rozpoczyna się właściwa część budowlana, za­
wierająca dane co do zużycia różnych materiałów 
i siły roboczej na 1 m3 muru dla poszczególnych ty­
pów pieców, wraz z rysunkami znormalizowanych na­
rzędzi murarskich, sposobami przygotowywania po­

mocniczych konstrukcji drewnianych i obróbką cegieł, 
przy czym omówione są sposoby kładzenia cegieł 
i wykonywania specjalnych konstrukcji pieców oraz 
wskazówki co do napraw. Dalsze rozdziały zajmują się 
robocizną i obróbką, potrzebną dla konstrukcji stalo­
wych, ich montażem, spawaniem elektrycznym i ga­
zowym oraz cięciem metali, z wyszczególnieniem ga­
tunków elektrod i powłok, zużycia elektrod, aparatury, 
spawalniczej i wskazówek do spawania specjalnych 
gatunków stali. W następnym rozdziale omównno 
charakterystyki i wielkości palników olejowych i ga­
zowych, wentylatorów, dźwigarek i innych mechaniz­
mów pomocniczych. W dalszym ciągu podane są wy­
miary kom:nów murowanych i zużycie materiałów.ze 
wskazówkami budowy oraz przepisy budowy kominów 
żelbetowych. Następne rozdziały poświęcono organi­
zacji i mechanizacji robót, składowaniu materiałów, 
transportowi, prowadzeniu budowy w z‘mie, wyposa­
żeniu elektrycznemu tudzież suszeniu pieców i ko­
minów. Dodatek obejmuje wykaz norm oraz tabele 
Płacy.

Szczegółowy spis treści i obszerny indeks ułatwia­
ją odszukanie potrzebnych miejsc w ks:ążce.

W. Rosner

Inż. Ludomir Tokarzewski. Technologia gazowni­
ctwa (w zarysie). Wydawnictwo Spółdzielni Księgar­
skiej „Ognisko" w Katowicach. 1949 r. Str. 239, rys. 
59, tabl. 25. Cena 1150 zł.

Autor książki postanowił — jak sam powiada we 
wstcp:e — skorzystać z posiadanego przez siebie ma­
teriału oraz doświadczenia i dać do rąk inżynierom 
i technikom-gazownikom ks:ążkę, która by ułatwiła 
im pracę zawodową. Zamknął on w niej całokształt 
technologii gazownictwa, omawiając produkty wyj­
ściowe, wytwórczość gazu, czyszczenie, kontrolę i prze­
róbkę produktów ubocznych.

Całość książki podzielona jest na 3 części. W czę­
ści pierwszej opasane są surowce do produkcji gazu 
świetlnego, a następnie wytwarzanie kilku rodzai ga­
zów palnych. Po krótkim wstępie historycznym gazo­
wnictwa znajdujemy omówienie zapasów światowych, 
rodzai i własności różnych węgli, które mogą być sto­
sowane do procesu odgazowania. Należy zwróc:ć uwa­
gę na to, że podane na str. 16 nazwy węgli polskich 
wg wielkości ziarna są już nieco zmiemone. Pobie­
ranie próbek węgla, wykonywanie analizy węgla oraz 
prób, potrzebnych do określenia jego własności, poda­
no zgodnie z przepisami i praktyką ruchową. Co do 
pomiaru wartości opałowej przy pomocy kalorymetru 
trzeba zaznaczyć, że mepotrzebnie omówiono wiele 
szczegółów i to nie zawsze ściśle, a nie podano rp. 
układu całości, b. pomocnego do zrozumiema przebie­
gu pomiaru. Dalej omawia autor proces odgazowan’a, 
podając szereg wzorów chemicznych, przykładów i ta­
blic. Po części teoretycznej idzie opis pieców, służą­
cych do wytwarzania gazu świetlnego, jak p:ece re­
tortowe poziome i pionowe, czadnice do gazu wod­
nego wraz z przeliczeniem procesów w czadmcy, cza- 
dnice do gazu powietrznego. Następnie autor omawia 
właściwości gazu ziemnego, a następnie innych ga­
zów, jak olejowego, acetylenowego ilp. Szkoda, że ten 
ciekawy rozdział zawiera tak mało rysunków, które 
nie mogą zilustrować tekstu.
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Na zakończenie tej części autor omówił sposoby 
pomiaru temperatur i teorię spalania. Niestety, zbyt 
szeroko i niejasno opisano pomiar temperatury przy 
pomocy termoelementów, termometrów oporowych 
i pyrcmetru całkowitego promieniowania, a n!e po­
dano opisu, wraz ze szkicem, pyrometru częściowego 
promieniowania, popularnego „Pyropto". Opis trój­
kąta Ostwaida niezupełnie ściśle zgadza się z podanym 
rysunkiem, który został nie dość dokładnie wykona­
ny, aby można było z niego korzystać.

Część druga książki zajmuje się czyszczeniem ga­
zu świetlnego, jego ujęciem, zabezpięczenem i kon­
trolą. PoniewTaż po wyjściu z komór gaz musi być 
ochłodzony, omówiono kilka typów chłodnic. W dal­
szym ciągu znajdujemy opis kilku typowych urzą­
dzeń, tłoczących gaz, przy czym dmuchawy obrotowe 
nazwano niesłusznie pompami. Następnym urządze­
niem mechanicznym są regulatory, z których omó- 
wiono najbardziej typowe. Fo opisaniu strony mecha­
nicznej autor szczegółowo przedstawia inne procesy 
technologiczne, jak'm zostaje poddawany gaz po wy­
produkowaniu, a więc cdsmalaniu, odnaftalenowaniu, 
odsiarczaniu, odbenzo'owaniu oraz usuwana cyjano­
wodoru, tlenków azotu itd. Są to wszystko procesy 
znane jako czyszczenie gazu. Opisaniem różnych me­
tod i przyrządów do analizy gazu zajmuje się następ­
ny rozdz’ał. Mamy tu więc aparaty Orsata, kalory- 
metr Junkersa, przyrząd do mierzenia gęstości gazu 
tudzież do oznaczania amoniaku, siarki, benzenu itd. 
Dalej znajdujemy opisane niektóre typy mierników 
gazu od obrotowych Fczników do mierników na za­
sadzie różnicy ciśnień. Zaznaczyć tu należy, że poka­
zano na rys. 47 urządzenia spiętrzające nie są podane 
w sposób właściwy. Zwłaszcza zwężka (kryza) i dy­
sza zbytnio odbiegają od swych kształtów rzeczywi­
stych, nie da’ąc prawdziwego obrazu. Z urządzeń do 
magazynowania gazu omówiono tylko zbiorniki dzwo­
nowe jedno- i wieloczłonowe, pomijając milczeniem 
b. ważne zbiorniki talerzowe. Obliczanie sieci gazowej 
omówione jest dość szczegółowo, przy czym podano 
niepotrzebnie zbyt skomphkowane wzory, choć przy 
pomocy o wiele prostszych wzorów można dojść do 
tych samych wyników z wystarczającą dokładnością.

Część trzecia i ostatnia zajmuje się produktami 
ubocznymi, powstającymi przy zgazowaniu węgla. Fo- 
n:eważ koks jest produktem ubocznym w gazownict­
wie, przeciwnie niż w koksowmetwie, ogrankzono się 
tu do podania tylko jego głównych własności i zasto­
sowań. Dalej obszernie omówił autor procesy, jak’m 
poddawana jest woda i maź pogazowa, z których przez 
należyte traktowanie można otrzymać wiele cennych 
produktów. Na zakończen:e podano przykłady kon­
wersji gazów i obliczania kosztów własnych. Całość 
dzieła zamykają tablice fizyko-chemiczne.

Przy czytaniu książki, stanowiącej przedmiot 
niniejszej recenzji, uderza duży brak ujednolicenia 
imiern:ctwa polskiego, gdyż do określeń technicznych 
używane są wyrazy, bez względu na obecną ich sto­
sowalność, ponadto często dowolnie spolszczone i me- 
zgod^c z obowiązującymi normami. Podamy tu kilka 
przykładów: ciśnienie zamiast ciężar (str. 19), wer­
tykalne zamiast pionowe (str. 25), d/ametr zamiast 
średnica (str. 74), Relais zamiast przekaźnik (str. 83), 
szyber zamiast zasuwa, suwak (str. 156), prężność za­
miast ciśnienie (str. 224) itd. W niektórych wypadkach 
niewłaściwie autor tłumaczy opisane zjawiska, gdyż 
rp. w chłodnicy kominowej woda ochładza sie jedy­
nie tylko w małym stopniu od powietrza przepływa­
jącego nwez nią. natom:ast przede wszys<k’m dzięki 
parowaniu, wartości doświadczalnej nie można kazać

„wyliczać" lecz trzeba ją odczytać z wykresu (spół- 
czynnik a, str. 161). Należy tu jeszcze zaważyć, że 
piaca tego rodzaju powinna mieć więcej rysunków, 
które by lepiej umożliwiły zrozumienie tekstu.

Całość wydana jest ra mocnym papierze satyno­
wanym, formatu B5. Druk i korekta są staranne.

T. Kuratow

Hutn^ke L’sty. Rok 1949, Nr 10. Dr już. L Jcuj- 
czek. Martenzytyczna przemiana. — A Bichlcr. Bento­
nit przerobdny czy nie przerobiony? — Prcf. dr inż. 
V. Zednik. Zagadmenie wtrąceń w stali. — Nr 11. Dr 
irż. J. Doszkarz. Wpływ niektórych domieszek na 
szybkość nawęglania stali węglem drzewnym podczas 
procesu nawęglania. ~ Dr inż, A. Pokorny. Rozwój 
analizy widmowej. — Inż. Jen Kalecz. Wykorzystanie 
glinu w browarn'ctwie. — Prcf, dr inż. V Zcdnik. Za­
gadnienie wtrąceń w stali (dokończenie). — Nr 12. Inż. 
J. Yrlter, Brąz ołow’owy jako metal łożyśkovTy. — 
L. Brzcsky. Analiza widmowa glinu, cynku i ich sto­
pów. — Er inż. J, Dcszkarz. Wpływ niektórych do­
mieszek na szybkość nawęglania stali węglem drzew­
nym podczas procesu nawęglania (dokończenie). — 
Dr inż. A, Pokcrny. Rozwój analizy widmowej (do­
kończenie). — P. Henry. Uwagi o teorii właściwej

K. Radźwioki

Fizyka i Chem':a. Rok 1949, Nr 4—5. Przyjaźń 
Polsko-Radziecka. — P. I. Pcpcw. Wychowa­
ni ideologiczne i polityczne na lekcjach astronomii. — 
B. B. Żurnał Eksp'erimientalroj i Tieorieticzeskoj 
Fiziki. — I Złotowski, Budowa jądra atomowego. — 
Program XII Zjazdu Fizyków Polskich w Warszawie.

We^iel, Rok 1949, Nr 9—10. Od Redakcji, Wymowa 
Międzynarodowego Dnia Pokoju. — Inż. E. Fryczkow- 
ski, Organ;zac-,a naczelnych władz zarządzających 
przemysłem w ZSRR.

Nafta. Rok 1949, Nr 10. Mgr T. Trawiński Przemysł 
naftowy w latach 1915—1949, — Inż. Br. Fleszar. Nafta 
na Bliskim i Dalek’m Wschodzie. — Nr 11. Inż. Br. 
Fleszar. Nafta ra Bliskim i Dal'k’m Wschodzie (do­
kończenie). — Nr 12. Inż. J. Wojnar. Pięć lat pracy 
Instytutu Naftowego. — Inż. Br. Fleszar. Działalność 
wydawnicza Instytutu Naftowego.

Wiadomości Hutnicze. Rok 1949, Nr 11—12. Wł. 
Gryksztas. Józef Stalin. — E. Łukawcr. Historyczne 
Plenum Listopadowe. —■ K. Strzelecki Walka o oszczę­
dność trwa. — Inż, M, Stankiewicz i inż. S. Rogowski. 
Znaczenie materiałów ogniotrwałych w procesie sta­
lowniczym. — J. Barnert. Załogi Hajduck‘ch Zakła­
dów Hutniczych zapoczątkowały nową formę walki 
o oszczędność. — Inż, A, Czechowicz, Nowe formy 
współzawodnictwa brygadowego podjęli wielkopiecow- 
nicy. — Inż. St. Rurański. Rozpowszechn:anie uspraw­
nień pracowniczych. —• J. Jcffc. Wskaźniki prod^kmi 
przemysłowej w ZSRR. (tłum, z jęz. ros). — J Szat- 
sznajder. Dzieci hutników w kamienieckim pałacu.

Frp.ce Badawcze Głównego Instytutu Metalurgii 
i Odlewnictwa. Rok 1949, zeszyt III. M. Śmiałcwskj 
i J. Rusz. Wykorzystywanie odpadkowych roztworów 
po wytrawianiu stali. — P. Januszewicz. Samochodo­
we pierścienie tłokowe, odlewane odśrodkowo w po­
staci tulei. — J. Wcźniacki, Próba ustalenia dla że­
liwa szarego związków między różnymi skalami twar­
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dości. — M, Schneider. O prawidłowym (kształcie cią­
gadła dla drutów. — Z. WusatcwskL Obliczanie na­
cisku walców w procesie walcowania.

Przegląd Spawalnictwa. Rok 1949, Nr 5 — 6. taż. 
H. Toruński. Zagadnienie szkolenia w spawaln’ctwie 
(dokończenie). — W. P. Nikitin. Szkoła rosyjska 
w rozwoju spawania elektrycznego łukowego (dokoń­
czenie). — Z. D. Ciocie tlenowo-łukowe. — Mgr inż. 
M. Rzecki. Technika bezpieczeństwa i higiena pracy 
przy spawaniu i ciociu motali. — Kontrola ręcz­
nego spawania łukowego (tłum, z jęz. ang.). 
— L. Mis tur. Z praktyki spawacza i konstruktora.

Horyzonty Techniki. Rok 1949, Nr 11. Myśli o 
Przyjaźni Polsko-Radzieckiej w 32 rocz­
nicę Rewolucji Październikowej. — Dr 
Wł, Zonn. De revolut'onibus orbium coelestlum (Z cy­
klu „Sylwetki polskich uczonych i techników” — o Ko­
perniku, jego życiu i pracy). — Inż. J. E. Korytkowski. 
Osiągnięcia techniki ZSRR (Przemysł radziecki dźwi­
gnią socjalizmu i postępu). — Inż. J. Bcrowski. Samo­
chód o napędzie gazowym.

Przegląd Techniczny. Rok 1949, Nrll—12. Myśli 
Stalina o nauce i technice. — Irż. J. W. 
Czarnowski. Ustawa o stopniu inżyniera i zadania 
NOT przy jej realizacji. — Inż. I Brach. Wózki prze­
mysłowe. — Inż, J. Tichy. Wagony samowyładowcze 
polskiej konstrukcji — J. Bolecki. Państwowa statys­
tyka nowej techniki. — Inż. B. Mączewski-Rowiń ki. 
Prosta przechylnia do wyładunku materiałów sypk'ch 
z samochodów. — Konferencja techniczno- 
naukowa S IM P, poświecona sprawie 
produkcji i zastosowaniu węglików 
spiekanych. — Irż. J. Pillich. Rola inteligencji 
technicznej w konkursie na opis metody pracy.

Mechanik. Rok 1949, Nr 10—11. Przemysł me­
talowy w Związku Radzieckim. — Irż E. 
Smihorski. Dobór stali na narzędzia, sprawdziany 
i uchwyty. — Inż. M, Bielski. Otrzymywanie i zasto­
sowanie powłok fosforanowych na stali. — Inż. Z. 
Marciniak. O sposobach obróbki plastycznej. — Inż. 
A, T, Trcskclański. O tworzen'u wyrazów i wyrażeń 
teclmcznych. — P. K. Stal na koła zębate. — Inż. Z, 
Pul"wski. Bezpieczeństwo i higiena pracy w odlew­
niach (dokończenie). — Inż Wł. Borowski. Samochody 
parowe i elektryczne w ZSRR. — Inż. J. Michałowski 
Okresowy układ pierwiastków i budowa atomu. — E. 
Jackowski, W jaki sposób powstaje książka.

Przegląd Mechaniczny. Rok 1949. Nr 10—11. O s j ą- 
g n ię c i a techniki radzieckiej w przemy­
śle metalowym. — Prcf. dr inż. M, T. Huber. 
W sprawie hmotezy wytrzymałościowej O. Mohra. — 
Irż, St. Jabłoński. Metody wykreślnei analizy kosz­
tów produkcji. — Inż, C, Kalata i inż A, Pa.raszczak. 
O żeliwie maszynowym wysokojrikoścowym i jego 
właściwym wykorzystaniu. — Frcf, inż, M. Czy­
żewski i inż. T. Olszowski. Otrzymywanie żeliwa 
o podwyższonych własnościach metodą modyfikacji.

TcJpkGmumkacyjnv. Rok 1949, Nr6—7. 
Inż. F. Nowicki. Nowe warunki techniczne na cen­
trale międzymiastowe. — Nr 8 — 9. Inż. K. Berkow­
ski. Zarys automatyki międzymiastowej. — Inż, F. 
Nowicki, Nowe warunki techniczne na centrale mię­

dzymiastowe (dokończenie). — R. E. Sanfcrd. Magne­
sy stałe (tłum, z jęz. ang.). — Nr 10 — 11. Inż. K. 
Berkowski. Zarys automatyki międzymiastowej (do­
kończenie). — R. L. Sanfcrd. Magnesy stałe (dokoń­
czenie).

Inżynieria i Budownictwo. Rok 1949, Nr 9. inż. 
Wł, Danileeki. Udział statyka konstruktora w odbu­
dowie Warszawy. — Prcf.' dr W1. Ciszak, Słownictwo 
techniczne (żelbet, prefabrykacja). — Prcf. dr inż. 
M. T. Huber. W sprawie podziału nauk technicznych.

Przegląd Budo walny. Rok 1949, Nr 9. R. Bucki. 
Kicrurki rozwojowe mechanizacji budownictwa 
w związku z planem 6-letnim. — M. Zajbcrt. Kilka 
problemów mechanizacji budownictwa. — K. Tur- 
newski. Zależność wielkości placu od wielkości bu­
dowy. — Nr 10 — 11. St. Siniaki. Organizacja zespo­
łów inżynierskich dla projektowani. — H Karpo­
wicz. Technika projektowania w Państwowych Biu­
rach Projektów. — M. Mischke. Organizacja pracy 
biur projektowych. — St. Lukasicwicz. Biura projek­
towe jako ośrodki studiów. — L. Z. Ochrona przed 
korozją metali i stopów nieżelaznych.

Przegląd Komunikacyjny. Rok 1919, Nr 11. Inż.
Z. Wiśniewski, Rodzi się w Polsce masowy ruch ra­
cjonalizacji i wynalazczości. — Inż. Z, W. Jednolity 
sposób zgłaszania i rozpowszechniania usprawn'eń 
pracowniczych. — Prcf. dr Wł. Namysłowski. Podsta­
wa i charakterystyka norm prawa technicznego. — 
Dr inż. K. Pajewski. Jedno z zagadnień korozyjnych. 
— S F. Poczta lotnicza w Europ‘e. — Nr 12. Mgr Wł. 
Braś. Dekret o ochronie tajemnicy państwowej i słu­
żbowej. — II. O. Odrzutowe samoloty komunikacyjne.

Przegląd Kolejowy. Rok 1949, Nr 11. XXXII Rocz­
nica Wielkiej Październikowej Rewo­
lucji Socjalistycznej. — Inż, W. Grol ic' i. 
Podkłady stalowe w torach kolejowych. — Inż. H. 
Śmigielski. Radiotelefon w służbie kolei.

Drogownictwo. Rok 1949, Nr 11. Inż. St. Rodkje- 
wicz. Estetyka w budownictwie drogowym. —• Nr 12. 
Na 7 0 - 1 e c r e urodzin Józefa Stalina. — 
Inż. A, Gajkcwicz. Gospodarka drogowa w planie 6- 
letnlm.

Gaz, Woda i Technika Sanitarne.. Rok 1949 Nrll. 
Mgr L Berkowski, Gazownictwo w Związku Radziec­
kim. — Inż. St, Wcjnarowicz. Osiągnięcia Związku 
Radzieckiego w dziedzinie wodociągarstwa, kanaliza­
cji i techniki sanitarnej. — Inż. J. Stiksa. Wody wo- 
doc’ągowe w Polsce. — Nr 12. Inż. K. Dchnałik. Ak- 
cia oszczędnościowa a współczynnik mocy zakładów 
pompowych. — Inż. J. Drzewiecki, Zagadnienia mate­
riałowe i dokumentacji technicznej przy budowie ga­
zociągów dalekosiężnych.

Przegląd Geodezyjny. R o k 1949. Nr 9—10. XXXII 
Rocznica Rewolucji Październikowej. 
— Prcf. W. Nowak. Os:ągnięcia techniki radzieckiej 
w dz;edzinie geodezji. — Inż. F. Piątkowski. Atlas 
Polski.

Technżka Letnicza. Rok 1949, Nr 3, Inż. J. Rolińskl. 
Hamowanie silników strumieniowych. — Lotnicze 
słownictwo techniczne.
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Przegląd Organizacji. Rok 1949, Nr 11. J. Wejroch. 
O pełne wykorzystań e racjonalizacji robotnczej. — 
A, Radliński. Planowanie, organizacja i realizacja za­
opatrzenia materiałowego na inwestycje budowlano- 
montażowe. — Inż. A. Ostrowski. O popieranie mecha­
nizacji robót. — M. Hclfgct. Z zagadnień technicznego 
normowania pracy. — F. II. Metoda i technika obser­
wacji czasu pracy. — Inż. Fr. Nowosielski. O wzno­
wienie stosowania akordów szacowanych. — El, Fran­
kiewicz. Organizacja pracy maszynistek. — Nr 12. 
Józef Stalin. — A, Fcrski, O właściwe podejście 
do zagadnień bezpieczeństwa i higieny pracy. — Inż. 
M. Reich. Ruch współzawodnictwa a admimstracja 
fabryki. — F. H. Metoda i technika obserwacji czasu 
pracy (dokończenie). — H, Frankiewicz. Organizacja 
pracy w centrali przepisywania.

Wiadomości PKN. Rok 1949, Nr 10. Zadania 
i rola inteligencji technicznej w re­
alizacji planów gospodarczych. — Prof. 
dr inż. W. Moszyński. Unifikacja wszechświatowa 
(! wykrzyknik redakcji „Hutnika") jednostek miar 
powinna się stać pierwszym i najważniejszym celem 
normalizacji międzynarodowej. — Dr inż. L. Krauze. 
Praktyczne określanie dokładnych wymagań liczbo­
wych. — L. H. Krajowa konferencja wynalazczości 
i usprawnień. — Projekty norm. Modele odlewnicze. 
Okrągłe znaki rdzeniowe. — Rurociągi. Rury stalowe 
bez szwu gładkie jakościowe, podlegające przep’som 
odbioru. — Nr 11. Dr inż. L. Krauze. M edź beztle­
nowa. — Inż. Wł. Pietraszcwicz. Co właściwie jest 
normalne: liczby czy ciągi? — Projekty norm. Me­
tale i stopy nieżelazne. Oznaczanie. — Taśma stalowa 
zimno walcowana. Warunki techn:czne. — Nr 12. 
PKN. Siedemdzies:ąta rocznica urodzin Generalissi­
musa Józefa Stalina. — Inż. M. Wąsko. Kolor jako 
środek klasyfikacji. — Kilogram czy kilcpond? (wy­
powiedzi nrof. dra inż. M. T. Hubera, inż. A. T. Tro- 
skolańskiego, inż J. Obalskiego i inż. W. Narkiewicza 
w sprawie nazw jednostek technicznych siły). — S W. 
Sp. Leonard Krauze. — W. Kilogram masy i ki­
logram siły. — Projekty nerm. Stal narzędziowa wę­
glowa i stopowa walcowana. Pręty półokrągłe ścięte.

Wiadomości Urzędu Patentowego. Rok 1949, 
Nr 9—10. Ustawy, rozporządzenia, kemunikaty. Za­
rządzenie Przewodniczącego Państwowej Kom’sji Pla­
nowania Gospodarczego w sprawie utworzenia Wy­
działu Usprawnień Pracowniczych w Urzędzie Pa­
tentowym. — Patenty na wynalazki. Udz’elone zo­
stały patenty: Nr 33816 firm:e Firth-Vickers Stainless 
Steels Limited (Sheffield, Wielka Brytania) na stal 

chromo-n’klową i Nr 33813 inż. J. Wechsbcrgowi 
(Katowice) na sposób proszkowania metali lub ich 
stopów oraz urządzenie do wykonywania tego spo­
sobu.

Wiadomości Narodowego Banku Polskiego. Rok 
1949, Nr 11—12. Sytuacja ekcncmiczna Pclski we 
wrześniu 1949 r. — Dr L. Kurowski. Elementarne po­
jęcie skarbowości.

Życie Gospodarcze. Rok 1949, Nr 22. J. Wojnar. Za­
dania banku inwestycyjnego w realizacji 6-letn‘ego 
planu inwestycyjnego. — Prof, E. Lipiński. Słownic­
two ekonomiczne. — Nr 23. B. Bierut, Co nam przy­
niosło wykonanie Planu Trzyletniego. — E. Sryr. 
O wzmożenie czujności na froncie gospodarczym. — 
J. Zbcrowski. O wyższy poziom metod gospodarowa­
nia. — St. Frenkcl. Rola i znaczenie planowania in­
westycyjnego. — E. Łukawcr. O właściwe miejsce dla 
zagadnień ekonomicznych w przemyśle. — Nr 24. 
Józef Stalin — twórca ekonomii poli­
tycznej socjalizmu. — Inż. D. DworceLi. 
Polsko-radziecka współpraca naukowo-techniczna.
M. Dąbrowa. Z zagadnień przemysłowych Śląska.

Biuletyn Informacyjny Szkolnictwa Zawodowe­
go. Rok 1949, Nr 6. Mgr A. Tatoń. Osiągnięc'a ra­
dzieckie w zakresie szkolenia zawodowego. — T. Ju- 
rasek. Marks i Engels o wychowaniu. —• Nr 7—8 
T. Jurasck. Lenin o wychowaniu. — Nr 9. Wł. Weber. 
Szkolnictwo hutnicze. — Nr 10. Dr St. KałuskL 
Stalin — Lenin dnia dzisiejszego. — J. N. Wzor­
cownia urządzeń bezpieczeństwa i higieny pracy. — 
K. Baj. Młodzież rozpoczyna produkcję. — A. Jachy- 
miakcwa. Z doświadczeń bibliotekarza szkolnego. — 
Szkolenie młodzieży nie przyjętej na 
wyższe uczelnie.

Poradnik Językowy. Rok 1949, Nr 3. W. Doroszew­
ski. Objaśnienia wyrazów i zwrotów. — W. Taszycki. 
Najpierw imię, potem nazwisko. — Nr 4. A, Obrębska 

— Jabłońska. O żeńskich formach tytułów i razw 
zawodów. — W. Doroszewski. „Mickiewicz Adam“. — 
W. Taszycki. „Należałoby czy należało by“? —. W. 
Doroszewski. Objaśnienia wyrazów i zwrotów.

Sprawozdanie pięćdziesiąte ósme z działalności 
Kasy im. M;anowskiego„ Instytutu Popierani 
Nauki w latach 1939 — 1948. Warszawa 1948. Str. 87.

J. Chmielewski
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RÓŻNE WIADOMOŚCI
Z działalności Centralnego Zarządu Przemysłu 
Chemicznego. Z CZPCh otrzymaliśmy zamieszczony 
poniżej komunikat, dotyczący Chemicznej Wszechnicy 
Radiowej.

Doceniając w pełni znaczenie wykładów radio­
wych dla popularyzacji nauki wśród najszerszych kół 
społeczeństwa, przystąpiliśmy w tym roku do zorga­
nizowania cyklu odczytów naukowo - popularnych 
z zakresu chemii.

Popularyzacja zagadnień chemicznych jest tym 
ważniejsza, że nauka ta, znajdująca się w stadium 
nieustannego rozwoju, dzięki swym coraz to nowym 
i wspanialszym osiągnięciom, skupia na sobie dzisiaj 
zainteresowanie całego świata.

O nieograniczonych możliwościach, jakie kryje 
w sobie chemia, świadczyć mogą chociażby następu­
jące fakty: z jednej strony chemia walczy o zdrowie 
i życie człowieka, dostarczając środków leczniczych 
tej miary co sulfamidy, penicilina, streptomycyna, 
pas; z drugiej strony ta sama chemia może stać się 
źródłem zbrodni i zagłady, oddając w niepowołane 
ręce broń chemiczną w postaci gazów trujących czy 
bomby atomowej.

Cykl odczytów radiowych z dziedziny chemii obej­
mować będzie 30 dwudziestominutowych prelekcyj, 
w których autorzy w sposób żywy i popularny oma­
wiać będą najważniejsze zagadnienia z zakresu che­
mii stosowanej i technologii, z uwzględnieniem naj­
nowszych zdobyczy wiedzy.

Odczyty te, przygotowane przez najwybitniejszych 
fachowców: inżynierów, profesorów i magistrów che­
mii, wygłaszane będą w ramach Wszechnicy Radiowej 

począwszy od dnia 3 stycznia 1950 r. w każdy wtorek 
o godz. 21.40. Prelekcje, wygłoszone przez Radio, uka- 
żą się drukiem w formie broszur zbiorowych.

Program odczytów przedstawia się 
następująco:

1) Znaczenie i osiągnięcia chemii w świetle planu 
6-letniego. 2) Atom i cząsteczka. 3) Surowce przemy­
słu chemicznego w Polsce. 4) Węgiel i metody jego 
przerobu. 5) Węgiel kamienny jako źródło wielkiej 
syntezy organicznej. 6) Fabrykacja sody i jej zasto­
sowanie. 7) Nawozy sztuczne jako czynnik zwiększa­
nia plonów rolnika. 8) Walka ze szkodnikami w rol­
nictwie. 9) Hormony wzrostowe roślin. 10) Co wiemy 
o witaminach i hormonach. 11) Chemia tworzy nowe 
materiały. 12) Kauczuk naturalny i sztuczny. 13) Sa­
dza i jej zastosowanie. 14) Nowe włókna naturalne 
i syntetyczne. 15) Co wiemy o barwnikach.16) Chemia 
uszlachetnia skórę. 17) Białko jako budulec żywych 
organizmów. 18) Chemia tłuszczów. 19) Chemia pro­
duktów spożywczych. 20) Chemia w służbie zdrowia 
człowieka. 21) Chemia zapachów. 22) Katalizatory. 
23) Fotochemia i film. 24) Chemiczne środki, zapobie­
gające niszczeniu metali. 25) Chemia w budownictwie. 
26) Gazy techniczne. 27) Technologia nafty. 28) Mate­
riały wybuchowe. 29) Produkty syntezy organicznej. 
30) Chemicy polscy.

Należy zaznaczyć, że podana kolejność poszcze­
gólnych prelekcyj może ulec pewnym małym zmia­
nom.

Wszelkich informacyj, związanych z cyklem od­
czytów chemii stosowanej, można zasięgna.ć we Wszech­
nicy Radiowej albo w redakcji „Przemysłu Chemicz- 
nego“: Warszawa, ul. Lwowska 17.

KOMUNIKAT

Departamentu Techniki Państwowej Komisji Planowania Gospodarczego 
z dnia 15 grudnia 1949 r.

Do autorów i tłumaczy książek technicznych

Departament Techniki Państwowej Komisji Pla­
nowania Gospodarczego, pragnąc skoordynować dzia­
łalność autorów i tłumaczy pracujących nad książka­
mi technicznymi dla potrzeb gospodarki narodowej 
i podręcznikami dla wyższych i średnich szkół tech­
nicznych oraz zapewnić ewentualne wydanie ich prac 
w ramach planów państwowych przedsiębiorstw wy­
dawniczych, prosi autorów i tłumaczy posiadających 
prace w toku o zgłoszenie ich do Departamentu Tech­
niki Państwowej Komisji Planowania Gospodarczego.

Zgłoszenia winny zawierać: tytuł, krótkie omówie­
nie treści (w wypadku tłumaczenia również nazwisko 
autora, nazwę wydawnictwa, rok wydania), stan pra­
cy, przypuszczalny termin jej ukończenia, objętość 

pracy, ilość rysunków oraz przeznaczenie książki (dla 
robotników, techników, inżynierów, naukowa, pod­
ręcznik dla szkół wyższych lub średnich).

Książki, na które zostały zawarte umowy z in­
stytucjami wydawniczymi, zgłoszeniu nie podlegają.

Równocześnie Departament Techniki prosi auto­
rów i tłumaczy zamierzających przystąpić do prac 
nad książkami technicznymi, by swe zamierzenia 
wstępnie zgłaszali do Departamentu Techniki PKPG. 
Zgłoszenia winny zawierać wszystkie dane, wymie­
nione powyżej.

Zgłoszenia należy kierować pod adresem: Depar­
tament Techniki Państwowej Komisji Planowania 
Gospodarczego, Warszawa, PI. 3 Krzyży 5.
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STOWARZYSZENIE WYCHOWANKÓW AKADEMII 
GÓRNICZO - HUTNICZEJ

Kraków, Al. Mickiewicza 30 — Akademia Górniczo-Hutnicza

nadesłało nam następujący komunikat:

ZAWIADOMIENIE

II. Zjazd Naukowy górników i hutników
Na sobotę dnia 3 czerwca 1950 r. Zarząd Stowarzyszenia Wychowan­

ków Akademii Górniczo-Hutniczej zwołuje Zjazd Naukowy w Krakowie.
Na Zjeździe będą wygłaszane referaty i komunikaty z dziedziny 

Górnictwa, Hutnictwa, Geologii, Miernictwa i nauk pomocniczych.
Prelegenci są proszeni o składanie do dnia 15 marca 1950 r. tytułów 

referatów, które chcą wygłosić na Zjeździe.
Przygotowane do druku w publikacji przędzjazdowej streszczenia 

referatu w objętości ok. 3 stron maszynopisu należy złożyć do dnia 
15 kwietnia br. Streszczenia nadesłane po powyższym terminie nie będą 
mogły być wydrukowane.

Za Zarząd SWAGH

(—) Prezes: Prof. Inż. F. Zalewski

Za Komisję Naukową Zjazdu

(—) Przewodniczący: Prof. Dr W. Goetel
Rektor A. G. H.

SPROSTOWANIE.

Do artykułu inż. T. Kozłowskiego i dra inż. J. Na- 
dziakiewicza pt. „Próby bębnowe w świetle itd.“, 
ogłoszonego w N-rze 7—8 „Hutnika" z br., wkradły 
się następujące omyłki druku: str. 299, pierwsza ko­
lumna pionowa, trzecia kolumna pozioma: zamiast 
Sundgrena powinno być Wrocławski; str. 301, tabl. II, 
główka czwartej kolumny: zamiast (10 mm) powinno 
być (< 10 mm); str. 301, tabl. II, główka szóstej ko­
lumny: zamiast Rozchód w kg/t surówki powinno być 
Rozchód koksu w kg/t surówki; str. 302, prawa szpal­
ta, wiersz 5 od góry: zamiast 10—25 <10 mm powinno 
być 10—25, < 10 mm; str. 304, lewa szpalta, wiersz 17 

od dołu i prawa szpalta, wiersz 7 od dołu: zamiast 
fracji powinno być frakcji; str. 305, tabl. IV, główka

Q t’ sprow
jedenastej kolumny: zamiast------- - ---- powinno być
Q t sprow;
------ - — str. 306, rys. 5, opuszczono wymiar jedno-

dA t. obr
stek osi rzędnych: ----- — ; str. 310, literatura od-o m ’
syłacz 19: zamiast Kamieninnyje ugli powinno być 
Kamiennyje ugli.

WYDAWCA: CENTRALNY ZARZĄD PRZEMYSŁU HUTNICZEGO. REDAGUJE KOMITET REDAKCYJNY, PRZEWODNI­
CZĄCY KOMITETU I REDAKTOR NACZELNY: INZ. TADEUSZ MALKIEWICZ, CZŁONKOWIE KOMITETU: INZ. JA­
NUSZ CHMIELOWSKI, MGR STANISŁAW OLENSKI, INZ. TADEUSZ PALMRICH, INZ. STANISŁAW PRZEGALIN- 

SKJ INŻ. ZDZISŁAW WARCZEW SKI



INDEKS PRZEGLĄDU PIŚMIENNICTWA HUTNICZEGO
ROCZNIK II - 1949 r.

Indeks obejmuje tylko analizy i notatki, jakie ukazały się w roczniku II Przeglądu Piśmiennictwa Hut­
niczego z r. 1949.

Ułożony jest alfabetycznie, z zachowaniem jednak ugrupowania poszczególnych zagadnień według sto­
sowanej przez nas klasyfikacji bibliograficznej. Nieznaczne odchylenia od układu alfabetycznego w obrębie 
poszczególnych grup stosowano tam, gdzie ścisłe przestrzeganie porządku alfabetycznego prowadziłoby do 
niejasności lub zaciemniało przejrzystość układu.

Znak PPH i liczba przed dwukropkiem oznaczają, nr zeszytu, pierwsza cyfra po dwukropku oznacza 
grupę główną klasyfikacji bibliograficznej, pozioma kreska oddziela znak grupy od nr kolejnych analiz, 
liczby pb kresce oznaczają kolejność analiz w grupie. Np.: PPH11: 21-90, 91 należy szukać w nr 11-tym 
rocznika 1949 w grupie 21, kolejna liczba analizy 90 i 91. Cyfry 21-90 i 21-91 znajdują się w lewym górnym 
rogu nad analizą.

Odsyłacze podają grupy, w obrębie których należy szukać danego tematu, przy czym hasło, pod 
którym temat ten mieści się w danej grupie, nie zawsze ściśle odpowiada nazwą hasłu szukanemu. Np. 
„Aparaty" mieszczą się w grupie „Badanie składu chemicznego" pod hasłem: „Aparaty i urządzenia", a w gru­
pie „Materiały ogniotrwałe, ceramika, szkło" — pod hasłem: „Metody badań i aparatura".

A
Administracja i organizacja zakładów, zob. Gospodarka 

i organizacja.
Aluminium i jego stopów metalurgia, zob. Metalurgia 

metali nieżelaznych.
Analiza gazów, zob. Badanie Składu Chemicznego.
Analiza jakościowa (w tym kroplowa), zob. Badanie 

składu chemicznego.
Analiza materiałów ceramicznych, zob. Badanie składu 

chemicznego..
Analiza metali i stopów, zob. Badanie składu che­

micznego.
Analiza olejów, smarów, węgla itp. zob. Badanie składu 

chemicznego.
Analiza roztworów (woda, kąpiele i inne), zob. Badanie 

składu chemicznego
Analiza rud, topników, żużli, zob. Badanie składu che­

micznego.
Analiza termiczna, zob. Struktura i jej badanie.
Aparaty, zob. Badanie składu chemicznego.

Materiały ogniotrwałe, ceramika, szkło
Mechaniczne badania i własności
Paliwa i gospodarka cieplna
Pomiary, regulacja, przyrządy.

Atmosfery regulowane, zob. Obróbka cieplna.
Atmosferyczna korozja, zob. Korozja.
Atomowa budowa, zob. Struktura i jej badanie.
Azotowanie, nawęglanie, cyjanowanie, i inne, zob.

Obróbka cieplna.

B
Badania elektryczne i magnetyczne, zob.; Fizyczne 

badania i własności.
Kontrola produkcji.

Badania i własności mechaniczne, zob. Mechaniczne 
badania i własności.

Badania powłok ochronnych — metody, zob. Korozja.
Badania radiograficzne, zob. Kontrola produkcji.

Struktura i jej badanie.
Badania statystyczne procesów metalurgicznych, zob.

Statystyczne badania.
Badania udarowe i własności, zob. Mechaniczne bada­

nia i własności
Badania ultradźwiękowe, zob. Kontrola produkcji.
Badania w wysokich i niskich temperaturach, zob Fi­

zyczne badania i własności
Mechaniczne badania i własności.

Badanie jakości powierzchni, zob. Obróbka mecha­
niczna.

Badanie rud (własności fizyczne, struktura, pobieranie 
prób). Zob. Surowce i ich przeróbka.

Badanie składu chemicznego
ogólne: PPH9: 21-62, PPH11; 21-90, 91, 25-92, 
Analiza gazów. PPH: 1-2, 15-11, PPH11: 21-83, 
Analiza jakościowa (w tym kroplowa). PPH3: 20-12, 

PPH6: 21-48,
Analiza materiałów ceramicznych. PPH3: 4-12, 

PPH7: 21-51, PPH8: 5-105, PPH9: 21-63,
Analiza metali i stopów. PPH1-2; 20-2, 5, 6, 7, 8, 9, 

10, PPH3: 20-14, 15, 17, 18, 19, 20, 24, 25, PPH4' 
20-29, 20-30, 33, 35, PPH6: 21-46, PPH9: 21-65, 66, 
67, 21-68, 69, PPH10; 16-79, 21-74, 75, 76, 77, 78, 
80, 21-81, 32, 83, 85, 87.

Analiza olejów, smarów, węgla i itp. PPH1-2: 20-1, 
PPH9; 21-63,

Analiza roztworów (woda, kąpiele i in.). PPH5: 
21-41, PPH9: 21-71, PPH10; 21-84, PPH12: 21-95,

Analiza rud, topników, żużli. PPH3; 20-13, 18, 21, 
23, PPH4: 20-32, PPH6: 21-44, PPH7: 21-50, 54, 
PPH9: 21-62, 21-70, PPH10; 21-79, 85, PPH12: 
21-98, 105,

Aparaty i urządzenia. PPH1-2: 15-11, 20-2, 4, PPH3: 
21-14, PPH5: 21-37, PPH6; 21-45, PPH8: 21-61, 
PPH9: 18-57, 21-64, PPH12; 21-95, 99, 104,

Mikroanaliza (i półmikroanaliza). PPH1-2; 20-3, 4, 
10, PPH4: 20-31, 36, PPH6: 21-49, PPH7: 21-50, 
56, PPH11: 21-92,

Metody kolorymetryczne. PPH1-2: 20-6, 7, 8, 9,
PPH3: 20-17, 18, PPH5: 21-43, PPH6: 21-48, 49, 
PPH9: 21-66, 21-67, 68, 69, PPH10: 21-76, 79, 81, 
84, 86,

Metody polarograficzne. PPH1-2: 20-9, PPH3:
20-22, PPH4: 20-26, 27, 34, PPH5: 18-31, 21-38, 
39, PPH6: 21-47, PPH7: 21-52, 58, PPH9: 21-65, 
PPH10: 21-86, 87, PPH12: 21-96, 87, 101,

Metody potencjometryczne. PPH7: 21-55, PPH9: 
21-70-70, PPH10; 21-74, 85,

Metody inne fizykochemiczne. PPH1-2: 20-3, 5, 10, 
PPH3: 20-13, 22, PPH6: 21-45, PPH9: 21-71, 
PPH11: 21-93, PPH12: 21-103, 104, 106.

Metody spektrograficzne. PPH1-2; 15-5, PPH3: 4-12, 
20-11, 14, 15, 16, 19, 20, 21, 23, 25, PPH4: 20-28, 
32, PPH5: 21-42, PPH7: 21-53, 57, PPH8: 21-59, 
61, PPH10: 21-73, PPH11; 21-94, 23-56, PPH12: 
21-98, 100.

Pobieranie i przygotowanie prób. PPH4: 20-29, 
PPH12: 21-102,

Różne. PPH5: 12-35, PPH7: 20-73.
Badania w próżni, zob. Fizyczne badania i własności.
Badanie struktury, zob. Struktura i jej badanie.
Badanie i własności złącz, zob. Spawanie i inne spo­

soby łączenia metali.
Badań korozji metody, zob. Korozja.
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Badań metody, zob. Działalność naukowa i techniczna, 
Kontrola produkcji, 
Materiały ogniotrwałe, 
Paliwa i gospodarka cieplna.

Badawczych prac organizacja, zob. Działalność nauko­
wa i techniczna.

Badawczych zakładów i laboratoriów opisy, zob. Dzia­
łalność naukowa i techniczna.

Badawczych zakładów naukowa działalność, zob. Dzia­
łalność naukowa i techniczna.

Bezpieczeństwo pracy, zob. Gospodarka i organizacja. 
Bibliografia, zob. Dokumentacja techniczna. 
Biologiczna korozja, zob. Korozja.
Blach i taśm walcowanie, zob. Przeróbka plastyczna. 
Błądzących prądów działanie, zob. Korozja.
Bruzdowe walcowanie, zob. Przeróbka plastyczna. 
Brykietowanie, zob. Surowce i ich przeróbka.
Budowa atomowa, zob. Struktura i jej badanie.
Budowa krystaliczna, zob. Struktura i jej badanie. 
Budowa okrętów, zob. Zastosowanie materiałów. 
Budowa wielkiego pieca, zob. Wielkopiecownictwo. 
Budowlana ceramika, zob. Materiały ogniotrwałe, ce­

ramika, szkło.
Budowlany przemysł, zob. Zastosowanie materiałów.

C

Cementacyjne własności, zob. Materiały i ich własno­
ści.

Cementy i zaprawy ogniotrwałe, zob Matei iały ognio­
trwałe, ceramika.

Ceramiczno - metaliczne spieki, zob. Metalurgia 
proszków.

Ceramicznych materiałów analiza, zob. Badanie skła­
du chemicznego.

Ceramika budowlana, zob. Materiały ogniotrwałe, ce­
ramika.

Ceramika szlachetna, zob. Materiały ogniotrwałe, ce­
ramika.

Chemia, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.
Chemia fizyczna, zob. Podstawowe nauki hutnictwa. 
Chemiczne aparaty i urządzenia, zob. Badanie składu 

chemicznego.
Chemiczne wytrawianie, zob.: Oczyszczanie i wytra­

wianie powierzchni.
Przeróbka plastyczna.

Chemicznego składu wpływ na własności, zob. Mate­
riały i ich własności.

Chemiczny przemysł, zob. Zastosowanie materiałów. 
Chłodzące ośrodki, zob. Obróbka cieplna.
Ciągłe odlewanie, zob. Odlewnictwo.
Cieplna gospodarka, zob. Paliwa i gospodarka cieplna. 
Cieplna obróbka, zob. Obróbka cieplna.
Cieplne przewodnictwo i rozszerzalność, zob. Fizycz­

ne badania i własności.
Cieplnej obróbki wpływ na własności, zob. Materiały 

i ich własności.
Ciepło, teoria, zob. Paliwa i gospodarka cieplna. 
Cierna korozja, zob. Korozja.
Cięcie metali, zob. Spawanie i inne sposoby łączenia 

metali, cięcie.
Ciśnienie, zob. Pomiary, regulacja, przyrządy. 
Cyjanowanie, zob. Obróbka cieplna.

Cynku, kadmu i ich stopów' metalurgia, zob. Meta­
lurgiczna wytwórczość inna.

Czadnice, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.
Części konstrukcyjne walcarek, zob. Przeróbka pla­

styczna.

D

Dane produkcyjne, informacje, zob. Wielkopiecownic­
two.
Gospodarka i organizacja (statystyka).

Diamentowo - metaliczne tworzywa, zob. Metalurgia 
proszków.

Dmuch, dmuchawy, nagrzewnice z aparaturą, zob. 
Wielkopiecownictwo.

Dokumentacja techniczna:
Ogólne. PPH1-2: 26-1, PPH5: 27-13, PPH6: 27-15, 

17, PPH11: 27-33,
Bibliografia. PPH1-2: 26-5, PPH10: 27-30, PPH11: 

27-34,
Klasyfikacja. PPH1-2: 26-4, PPH3: 26-6, PPH6: 

27-14, PPH9: 27-26, PPH12: 27-34,
Normy i warunki techniczne. PPH1-2: 17-3. PPH3: 

28-8, 9, PPH6: 27-15, 17, PPH8: 27-21, PPH9: 
27-22, 27-23, 24, 27, PPH10: 27-29, PPH11: 15-109, 
27-31, PPH12: 10-191, 192, 12-94,

Nowe książki i wydawnictwa. PPH3: 26-7, PPH4- 
26-10,

Patenty i wynalazki. PPH1-2; 26-4, PPH9: 27-25, 
PPH12: 27-35,

Słownictwo techniczne. PPH8: 5-97, PPH9: 11-91, 
PPH12: ly-107,

Różne. PPH1-2: 26-2, PPH5: 27-12, PPH6: 5-55, 
27-16, PPH7: 27-18, 19, PPH8: 27-20, PPHU: 
27-32, PPH12: 25-97,

Dolomitowe i magnezytowe materiały, zob. Materiały 
ogniotrwałe.

Działalność naukowa i techniczna.
Ogólne. PPH7: 25-53,
Działalność naukowa zakładów badawczych.

PPH1-2: 19-6, 24-11, PPH3: 24-14, 15, 19, PPH4: 
24-28, 26-10, PPH5: 25-30, 32, 27-12, PPH6: 25-38, 
40, PPH7: 25-45, 46, 49, PPH8: 25-57, 58, 59. 
PPH9: 25-64. 26-78, PPH10: 25-73, PPH11: 
25-75, 84, 90, 91, 92, PPH12: 25-92, 93,

Opisy zakładów badawczych i laboratoriów. PPH1-2: 
24-11, PPH3: 5-9, 24-13, 14, 15, 16, PPH5: 25-30, 
33, PPH6: 25-39, 41, PPH7: 25-52, PPH8: 25-55, 
56, PPH9: 25-62, 25-64, 68, PPH10: 9-260, PPH11: 
25-75, 80, 88, 89, PPH12: 15-114, 115, 25-92,

Organizacja prac badawczych. PPH1-2: 24-3, 5, 12, 
19-22, 25-7, PPH3; 24-27, PPH6: 25-37, PPH9: 
25-66, 69, 70, PPH10: 21-77, 78, 25-72, PPH11: 
25-74, PPH12: 25-92, 25-97,

Postęp techniczny. PPH4: 11-26, 27, 25-43, PPH5: 
23-24, 25-31, 35, PPH6: 9-82, 25-43, PPH7; 10-61, 
25-48, PPH8: 25-59, PPH11; 25-77, 94, PPH12: 
9-326, 12-90.

Stowarzyszenia naukowo-techniczne. PPH1-2: 24-1, 
11, PPH3: 24-21, 26, PPH5: 25-29, 34, 36, PPH7: 
25-46, 47, 49, PPH9: 25-61, PPH10: 25-73, PPH11: 
25-76, 84, 85, 86, 90, 25-92, 93, PPH12: 25-90,

Zagadnienia i metody badawcze. PPH1-2: 19-22, 
24-2, 7, 12, 25-7, PPH3: 24-27, PPH5: 25-31, 34, 35, 
PPH6: 25-40, 25-43, 26-58, PPH7: 25-48, PPH8: 
9-157, PPH9: 26-81, PPH10: 23-51, PPH12: 6-57, 

. 7-110, 116, 9-342,
Zjazdy i wystawy. PPH1-2: 16-4, 24-1, 4, 9, 10, 26-5, 

PPH3: 11-16, 21-20, 24-18, 22, 23, 24, 25, PPH4: 
6-34, PPH5: 5-43, 25-31, PPH6: 25-42, 44, 26-54, 
PPH7: 1-4, 25-50, 51, PPH8: 25-54, PPH9: 15-78, 
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25-60, 63, 69, PPH10: 12-75, 20-115, 25-71, 73, 
PPH11: 25-78, 79, 81, 82, 83, 87, 25-94, PPH12: 
25-89, 90, 91, 94, 95, 96, 98, 100,

Różne. PPH3: 24-17, PPH9: 25-65, 67, PPH12: 
25-99.

E

Ekonomika, zob. Gospodarka i organizacja.
Elastyczność, zob. Mechaniczne badania i własności.
E’ektrochemiczne polerowanie, zob. Oczyszczanie i wy­

trawianie powierzchni.
Struktura i jej badanie.

Elektrolityczne polerowanie, zob. Oczyszczanie i wytra­
wianie powierzchni.
Struktura i jej badanie.

Elektroliza soli stopionych, zob. Metalurgiczna wytwór­
czość inna. (Hydrometalurgia).

Elektronowe przyrządy, zob. Pomiary, regulacja, przy­
rządy.

Elektronowy mikroskop, zob. Struktura i jej badanie 
(Ultr amikrograf ia).

Elektrotechniczny przemysł, zob. Zastosowanie mate­
riałów.

Elektrotechnika, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.
Elektryczne badania i własności, zob. Fizyczne badania 

i własności.
Elektryczne instalacje, zob. Urządzenia zakładów prze­

mysłowych.
Elektryczne i magnetyczne badania, zob. Fizyczne ba­

dania i własności.
Kontrola produkcji.

Elektryczne i magnetyczne wzbogacanie, zob. Surowce 
i ich przeróbka.

Elektryczne i niekoksowe wielkie piece, zob. Wielko- 
piecownictwo.

Elektryczne ogrzewanie, zob. Paliwa i gospodarka 
cieplna.

Elektryczne piece, zob. Stalownictwo.
Elektryczny proces, zob. Stalownictwo.
Elektryczne przyrządy, zob. Pomiary, regulacja, przy­

rządy.
Elektryczne zgrzewanie, zob. Spawanie i inne sposoby 

łączenia metali.
Erozja, zob. Korozja.

F

Fabrykacyjne metody, zob. Zastosowanie materiałów. 
Filtry metaliczne, zob. Metalurgia proszków.
Fizyczna chemia, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.
Fizyczne badania i własności.

Ogólne. PPH1-2: 16-4, PPH6: 14-38, PPH11: 25-91, 
Elektryczne. PPH1-2: 16-9, PPH6: 17-33, 35, 22-36, 

PPH9: 17-49, PPH10: 16-74, 17-52, PPH11: 17-58, 
Magnetyczne: PPH1-2: 11-10, 16-2, 7, 11, PPH3: 

16-14, 17, 16-18, 19, 20, PPH4: 16-25, 26, PPH5: 
17-32, PPH6: 17-34, PPH7: 17-36, 38, 39, PPH8: 
17-42, PPH9: 17-44, 45, 46, 47, 48, 50, PPH10: 
17-51, 52, 55, 56, PPH11: 17-59, 60, 18-70,

w próżni: PPH1-2: 16-1, 2, 5, 6, 12, 17-1, PPH3: 
16-13, 15, PPH4: 16-24,

Rozszerzalność i przewodnictwo cieplne: PPH3: 
16-22, PPH4: 16-23, PPH5: 17-29, PPH9: 17-43, 
PPH11: 17-57, PPH12: 5-169, 16-102,

Termoelektryczne: PPH1-2: 16-10, PPH5: 17-31, 
PPH8: 17-40, PPH11: 18-73, PPH12.: 17-61,

w wysokich i niskich temperaturach: PPH1-2: 15-4, 
PPH3: 15-24, PPH4: 16-28, PPH5: 17-30, PPH8: 
16-50, PPH10: 17-53, 17-56, PPH12: 17-62,

inne: PPH1-2: 16-8, 9, PPH3: 16-16, 21, 18-15, PPH4: 
16-27, PPH5: 1-1, 17-30, PPH8: 17-41, PPH9: 
22-47, PPH10: 17-53, 54, PPH12: 9-309, 

różne: PPH4: 16-24,
Fizyczne własności rud, struktura, pobieranie prób, 

zob. Surowce i ich przeróbka.
Fizyka, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.
Fizykochemiczne metody oznaczania składu chemicz­

nego. zob. Badania składu chemicznego.
Flotacja, zob. Surowce i ich przeróbka (wzbogacanie). 
Form, rdzeni, adlewów, technika wykonania, zob. Od­

lewnictwo.
Formierskie materiały, ich przygotowanie i kontrola, 

zob. Odlewnictwo.
Formierskie narzędzia, skrzynie, modele, maszyny, od­

lewanie. zob. Odlewnictwo.
Fotografika: PPH1-2: 17-6, PPH9: 28-32,

G

Galwanotechnika: PPH1-2: 7-4, 13-7, PPH3: 13-11, 
PPH4: 13-20, 24, PPH5: 20-55, 20-56, 28-17, PPH6: 
14-38, 28-20, PPH7: 14-39, 20-70, 71, 76, 77, 20-78, 80, 
28-23, 24, 26, PPH8: 20-82, 87, 89, 28-28, 29, PPH9. 
20-91, 94, 28-30, 31, PPH10: 8-69, 14-57, 20-122, 130, 
28-34, 35, 37, PPH11: 1-18, 20-135, 137, 139, 28-38, 
39, 40, 41, 44, 50, 51, PPH12: 1-24, 14-64, 21-106, 
28-52.

Gaz i pyk wielkopiecowy. Oczyszczanie, zob. Wielko- 
piecownictwo.

Gazowe instalacje, zob. Urządzenia zakładów przemy­
słowych.

Gazowe lutowanie, zpb. Spawanie i inne sposoby łącze­
nia metali.

Gazowe paliwa i czadnice. zob. Paliwa i gospodarka 
cieplna.

Gazowe spawanie, zob. Spawanie i inne sposoby łącze­
nia metali.

Gazowe zgrzewanie, zob. Spawanie i inne sposoby łą­
czenia metali.

Gazowym płomieniem nagrzewanie, zob. Obróbka 
cieplna.

Gazów analiza, zob. Badanie składu chemicznego.
Gazu oczyszczanie. (Przewody i urządzenia), zob. Wiel- 

kopiecownictwo.
Gazy w metalach, zob. Struktura i jej badanie.
Geologia, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.
Głębokie tłoczenie, zob. Przeróbka plastyczna (sztan- 

cowanie).
Gospodarcze ustawodawstwo, zob. Gospodarka i orga­

nizacja.
Gospodarcze zagadnienia produkcji, zob. Gospodarka 

i organizacja.
Gospodarka cieplna i jej organizacja, zob. Paliwa i go­

spodarka cieplna.
Gospodarka i organizacja.

Ogólne: PPH1-2: 25-15, PPH3: 25-31, 36, PPH5: 
26-46, PPH7: 26-61, PPH9: 26-78, PPHU: 26-96, 
97, 99, 101, 114, PPH12: 26-127, 26-133, 135,

Ekonomika: PPH1-2: 25-7, 11, 22, 27-3, PPH3: 25-25, 
30, 40, PPH7: 26-60, PPH9: 26-92, PPHU: 26-102, 
113, 116, PPH12: 9-308, 26-121, 130, 139, 141..
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Organizacja i administracja zakładów: PPHl-2: 
24-10, 25-8, PPH3: 12-9, 25-32, PPH8: 6-38, PPH9: 
26-87, PPH11: 26-107, 108, 116, 117, PPH12: 
26-123,

Organizacja pracy: PPHl-2: 24-2, 25-1, 13, 14, 17, 
PPH3: 25-26, 25-28, 33, 38, 39, PPH8: 6-38, 26-68, 
70, 73, PPH9: 26-81, 87, 86, 90, 91, PPH11: 9-278, 
26-109, 112, PPH12: 26-123.

Planowanie produkcji: PPHl-2: 25-2, 10, PPH3: 
24-27, 25-24, 25, 25-29, PPH5: 26-49, PPH6: 26-57, 
PPH8: 26-67, PPH9: 26-76, 84, 88, 89, PPH10: 
9-235, PPH11: 9-278, 26-95, 105, PPH12: 26-129, 
131, 132.

Planowanie przestrzenne: PPHl-2: 25-2, PPH3: 
25-25, PPH5: 4-26, PPH11: 26-107, PPH12: 26-129, 
131.

. Sprawy socjalne (Higiena, bezpieczeństwo pracy itp.) 
PPHl-2: 25-3, 4, 25-5, 6, 13, 20, 21, PPH5: 26-48, 
51, PPH6: 26-55, 59, PPH7: 26-62, 63, 65, 66, 
PPH9: 26-77, 85, 91, PPH10: 10-141, 15-84, 26-94, 
PPH11: 26-100, 111, 117, PPH12: 9-332, 26-125, 
126, 136, 137, 138.

Statystyka: PPHl-2: 25-15, PPH3: 25-27, 29, 35, 40, 
PPH4: 1-22, 1-23, 25, 7-30, 25-42, 43, 45, PPH5: 
26-47, 49, PPH5: 2-30, PPH6: 26-52, 53, 56, 57, 
58, PPH7: 6-32, 12-43, 26-65, PPH8: 9-158, 26-69, 
75, PPH9: 26-79, 83, PPH10: 7-87, 93, PPH11: 
26-119, PPH12: 8-83, 26-121, 122, 128, 26-131, 132, 
134.

Szkolenie: PPHl-2: 24-10, 25-9, 16, 18, 19, PPH3: 
25-26, 31, 34, 37, PPH5: 26-50, PPH7- 26-62, 64, 
PPH8: 26-68, 70, 71, 72, 74, PPH10: 9-226, PPH11: 
26-103, 106, 110, 115, PPH12: 25-97, 26-120, 140.

Ustawodawstwo gospodarcze. PPH3: 25-23,
Zagadnienia gospodarcze produkcji. PPHl-2; 1-5, 

PPH3: 24-27, PPH4: 7-25, 25-44, PPH6: 26-54, 58, 
PPH7: 4-42, 6-32, 26-60, PPH8: 26-75, PPH9: 
9-214, 26-76, 80, 82, 92, PPH10: 26-93, PPH11: 
26-95, 98, 102, 104, 118, PPH12: 9-326, 26-124, 128, 
130, 26-139,

Różne. PPHl-2: 25-12, PPH4: 25-41, PPH9: 6-41, 
26-88, 89, PPH11: 15-104,

Górnictwo, zasoby, występowanie rud. zob. Surowce 
i ich przeróbka.

Grafityzacja żeliwa, zob. Korozja (śpongioza). 
Grzewcze piece, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.

H

Hala rozlewnicza. zob. Wielkopiecownictwo (Surówka). 
Hartowanie i odpuszczanie, zob. Obróbka cieplna. 
Hartowność. zob. Obróbka cieplna.
Higiena, zob. Gospodarka i organizacja.
Historia hutnictwa. PPH3: 27-8, PPH4: 25-42, PPH5: 

25-35, PPH6: 28-22, PPH8: 9-147, PPH11: 28-42, 43, 
47,

Hutnictwa historia, zob. Historia hutnictwa.
Hydrometalurgia i elektroliza soli stopionych, zob. Me­

talurgiczna wytwórczość inna.

I

Indukcyjne nagrzewanie, zob. Obróbka cieplna.
Informacje, dane produkcyjne, zob. Wielkopiecownic­

two.
Inhibitory, zob. Korozja.
Ilość i skład, zob. Pomiary, regulacja, przyrządy.
Instalacje elektryczne, zob.’ Urządzenia zakładów prze- 

mysłowycłu

Instalacje maszynowe, zob. Urządzenia zakładów prze­
mysłowych.

Instalacje wodne, zob. Urządzenia zakładów przemy­
słowych.

Izolacyjne materiały, zob. Materiały ogniotiwałe.

J

Jakość powierzchni — badanie, zob. Obróbka mecha­
niczna.

Jakościowa analiza, zob. Badanie składu chemicznego.

K

Kadmu, cynku i ich stopów metalurgia, zob. Metalur­
giczna wytwórczość inna.

Kadzie surówkowe, zob. Wielkopiecownictwo. (surówka) 
Kadzie żużlowe, zob. Wielkopiecownictwo (żużel).
Kalibrowanie, walce, zob. Przeróbka plastyczna.
Katodowa ochrona, zob. Korozja i zabezpieczenie me­

tali przed korozją.
Kawitacja, zob. Korozja.
Kąpiele i ośrodki chłodzące, zob. Obróbka cieplna.
Kąpiele — analiza, zob. Badanie składu chemicznego. 
Klasyfikacja, zob. Dokumentacja techniczna.
Koksownictwo, zob. Paliwa i gospoda ?ka cieplna.
Kolejnictwo, zob. Zastosowanie materiałów.
Kolorymetryczne metody, zob. Badanie składu che­

micznego.
Kombinowany proces i piece, zob. Stalownictwo.
Konserwacja, naprawy, zob. Urządzenia zakładów prze­

mysłowych (Utrzymanie ruchu).
Konstrukcyjne części walcarek, zob. Przeróbka pla­

styczna (Osprzęt).
Konstrukcyjne własności, zob.. Materiały i ich włas­

ności.
Kontrola materiałów formierskich, zob. Odlewnictwo. 

(Materiały formierskie).
Kontrola produkcji,

Ogólne. PPH4: 21-25, 28, PPH5: 22-30, PPH6: 22-33, 
PPH10: 15-85, PPH11: 11-122, 22-59, PPH12: 
22-68, 69,

Badania elektryczne i magnetyczne. PPHl-2: 21-2, 
8, 9, PPH3: 21-21, PPH6: 22-34, 36, 37, PPH8: 
22-44, PPH9: 22-50, 53, PPH10: 22-56, PPH12: 
22-67,

Badania radiograficzne. PPHl-2: 21-1, 3, 6, 8, 10, 11, 
PPH3: 21-14, 21-18, 20, PPH4: 21-24, PPH6: 22-35, 
PPH7: 22-39, 40, 41, 42, PPH8: 16-48, 49, PPH10' 
9-241, 22-58, PPH11: 22-60, 25-80, 89, PPH12; 
22-63,

Badania ultradźwiękowe: PPHl-2: 21-8, PPH3: 
15-17, 21-13, 15, 17, 21-19, 20, 22, PPH4: 21-23, 
24, 27, PPH5: 22-29, 31, PPH8: 1-8, 22-45, PPH9: 
22-47, 48, 49, PPH10: 17-54, PPHU- 22-61, 22-62, 
25-91, PPH12: 22-64, 65, 18-80.

Metody statystyczne: PPHl-2: 21-4, 5, PPH5: 22-32, 
PPH9: 7-80, PPH10: 9-241, 22-58,

Sprawdzanie wymiarów: PPHl-2: 21-7, PPH3: 
21-15, PPH8: 20-83, PPH10: 22-55, PPH12: 22-63, 
67, zob. również: Pomiary, regulacja, przyrządy.

Inne metody badań. PPH3: 17-18, 21-12, 16, 21, 
PPH6: 22-35, PPH7: 19-67, 22-38, PPH8: 20-83, 
22-46, PPH10: 22-54, PPHU: 15-100, PPH12: 
22-66,

Wady materiałowe. PPHl-2: 21-9, PPH3: 21-21, 
PPH7: 9-113, 22-38, 22-42, PPH8: 22-43, PPH9: 

_ 4 _



INDEKS PRZEGLĄDU PIŚMIENNICTWA HUTNICZEGO

22-51, 52, 53, PPH10: 22-57, PPH11: 9-301, PPH12: 
9-336, 333, 15-126,

Różne. PPH8: 9-177, 22-44, PPH11: 10-176, 
Kontrola żużla, zob. Stalownictwo.
Konwertorowe piece, zob. Stalownictwo.
Konwertorowy proces, zob. Stalownictwo.
Korozja i zabezpieczenie metali przed korozją.

Ogólne. PPH1-2: 19-6, 22, PPH6: 20-64, PPH9: 20-93, 
PPH10: 20-109, 20-115, PPH11: 25-78,

Inhibitory. PPH1-2; 19-17, 23, PPH3: 19-28, PPH4: 
13-27, PPH6: 20-63, PPH8: 20-88, PPH9; 14-54, 
55, 20-92, PPH10: 20-110, PPH11: 20-136, PPH12: 
20-148,

Korozja atmosferyczna. PPH1-2: 19-17, 18, PPH3: 
19-26, 33, PPH5: 20^-47, PPH7: 20-68, PPH10: 
20-113, 121, PPH12: 20-154, 150, 20-157,

Korozja biologiczna: PPH1-2: 19-3, 12, PPH10: 
20-116.

Korozja cierna, erozja i kawitacja: PPH5: 20-50, 
PPH11: 20-133.

Korozja w gazach: PPH1-2: 19-5, PPH6: 20-60.
Korozja naprężeniowa: PPH1-2; 19-1, 20, PPH3; 

19-29, PPH4: 19-43, PPH7: 20-79, PPH9; 20-104, 
PPH11: 20-138.

Korozja w specjalnych warunkach: PPH3: 19-32, 
PPH5: 20-46, 49, PPH10: 20-129, PPH12: 20-141, 
147, 154, 160,

Korozja strukturalna (międzykrystaliczna i śródkry- 
staliczna): PPH1-2: 19-20, PPH3; 19-36, PPH4: 
18-34, PPH5: 20-51, PPH9: 20-104.

Korozja urządzeń w przemyśle chemicznym (z wy­
jątkiem urządzeń siłowych); PPH1-2; 19-8, 16, 
PPH3: 19-24, 25, 22-14, 22-15, PPH4: 19-39, 40, 
PPH6: 20-64,

Korozja urządzeń technicznych (z wyjątkiem apa­
ratury chemicznej): PPH1-2: 19-5, 14, 15, PPH3: 
19-24, 32, PPH4: 19-40, PPH6: 20-60, PPH8: 20-86, 
PPH9: 20-95, PPH11: 20-133,

Korozja w wodach naturalnych. PPH3: 19-30, PPH4: 
19-42, PPH9: 20-106, PPH10: 20-115,

Korozja w wysokich temperaturach. PPH1-2: 19-5, 
PPH3: 19-32, 19-35, PPH4: 19-38, 41, PPH5: 20-54, 
PPH6; 20-60, PPH12; 20-141, 142, 23-62,

Korozja w ziemi. PPH4: 19-49, PPH8: 20-86,
Metody badań korozji. PPH1-2: 19-2, 10, 13, 17, 

PPH3: 9-15, 19-29, 31, 32, 33, PPH5: 20-49, PPH7; 
20-68, 73, PPH9: 20-101, 102, PPH12: 20-143, 152, 
156, 160,

Metody badań powłok ochronnych. PPH1-2: 19-13, 
PPH3: 19-30, 19-31, PPH6; 20-59, PPH7; 20-67, 
PPH8: 20-33, 84, 86, PPH9: 20-103, 108, PPH10: 
20-112, 114, 120, PPH11: 20-131, PPH12: 20-144, 
150, 22-63, 67,

Ochrona katodowa. PPH4: 19-42, PPH7: 20-74, 
Pasywność. PPH1-2: 19-10, 21, PPH5: 20-52, PPH7: 

20-75, PPH10: 20-119, 126, 128, PPH11: 20-135, 
136,

Powłoki ochronne metaliczne na drodze elektroche­
micznej. PPH1-2: 13-3, 6, 7, PPH3: 13-11, 17, 18, 
19, 24-25, PPH4: 13-20, 24, 25, PPH5: 20-55, 56, 
PPH6: 14-37, 38,. 20-66, PPH7: 14-41, 20-70, 71, 
76, 77, 78, 80, 28-26, PPH8: 14-48, 20-82, 87, 89, 
PPH9: 20-94, 105, PPH10: 20-114, 118, 122, 123, 
130, 28-34, 37, PPH11: 20-135, 20-137, 139, 140, 
28-39, 44, 50, PPH12: 1-24, 14-64, 20-151, 153, 
21-106, zob. również galwanotechnika.

Powłoki ochronne metaliczne na drodze ogniowej. 
PPH1-2: 9-9, PPH6: 20-62, 65, PPH7: 14-40, 20-72, 
PPH8: 20-84, 85, PPH11: 20-132, 140, PPH12: 
20-145,

Powłoki ochronne nieorganiczne, niemetaliczne. 
PPH1-2: 13-4, 13-9, 10, 22-4, PPH7: 20-67, 81, 
PPH9: 5-127, 20-97, 20-99, 107, PPH10: 20-111, 
112, 117, 124, 125, 127, PPH11: 20-134, PPH12: 
20-146, 149, 150, 158, 159,

Powłoki ochronne organiczne. PPH1-2: 13-1, 2, 5, 
19-4, 9, 14, PPH3; 13-13, 15, 19-27, 37, PPH4: 
13-22, 19-44, PPH5: 14-31, 20-53, PPH6: 20-59, 
PPH9: 20-91, PPH11: 20-131, 134,

Spongioza (grafityzacja żeliwa, odcynkowanie mo­
siądzu itp.). PPH3: 19-34,

Teoria zjawisk korozyjnych. PPH1-2: 19-2, 19, 
PPH3: 19-25, PPH5: 20-47, 52, PPH9: 20-101, 
106, PPH19: 20-119, 126, PPH12: 20-142,

Wpływ składu ośrodka korozyjnego na szybkość 
korozji. PPH5: 20-46, PPH10: 20-129, PPH12: 
20-148, 160,

Wpływ składu i struktury metali i stopów na ich 
odporność. PPH8: 20-90, PPH9: 20-100, PPH12: 
20-156,

Zmęczenie korozyjne. PPH3: 13-14, 19-30,
Różne. PPH5: 20-46, PPH6: 20-51, PPH9: 20 -98, 

PPH12: 9-340.
Kotły i para, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.
Kroplowa analiza, zob. Badanie składu chemicznego 

(analiza jakościowa).
Krystaliczna budowa, procesy krystalizacyjne, zob. 

Struktura i jej badanie.
Krystalizacyjne procesy, zob. Struktura i jej badanie.
Krystalografia, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.
Krzemionkowe materiały, zob. Materiały ogniotrwałe. 
Książki nowe, zob. Dokumentacja techniczna.
Kucie, zob. Przeróbka plastyczna.

L

Laboratoriów i zakładów opis, zob. Działalność nau­
kowa i techniczna.

Likwacje i wtrącenia, zob. Struktura i jej badanie.
Lotniczy przemysł, zob. Zastosowanie materiałów.
Lutowanie, zob. Spawanie i inne metody łączenia me­

tali.
Ł

Łożyska samosmarujące, zob. Metalurgia proszków, 
(tworzywa porowate).

Łożyskowe własności, zob. Materiały i ich własności.
Lukowe spawanie, zob. Spawanie i inne sposoby łącze­

nia metali.
Łukowe lutowanie, zob. Spawanie i inne sposoby łą­

czenia metali.

M

Magnetyczne badania i własności, zob. Fizyczne ba­
dania i 'własności.

Magnetyczne i elektryczne badania, zob. Kontrola 
produkcji.

Magnetyczne i elektryczne wzbogacanie, zob. Surow­
ce i ich przeróbka.

Magnetyczne przyrządy, zob. Pomiary, regulacja, przy­
rządy.

Magnetyczne tworzywa, zob. Metalurgia proszków.
Magnezu i jego stopu metalurgia, zob. Metalurgicz­

na wytwórczość inna.
Magnezytowe i dolomitowe materiały, zob. Materiały 

ogniotrwałe.
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Makrografia, zob. Struktura i jej badanie.
Martenowski proces, zob. Stalownictwo.
Martenowskie piece, zob. Stalownictwo.
Masy plastyczne, zob. Materiały zastępcze.
Maszynowe instalacje, zob. Urządzenia zakładów 

przemysłowych.
Maszynowy przemysł, zob. Zastosowanie materiałów.
Maszyny i aparaty, zob. Materiały ogniotrwałe. 

Mechaniczne badania i własności.
Maszyny formierskie, zob. Odlewnictwo.
Maszyny rozlewnicze, zob. Wielkopiecownictwo (su­

rówka i rozlewanie).
Matematyka, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.
Materiałowe wady, zob. Kontrola produkcji.
Materiałów ceramicznych analiza, zob. Badanie skła­

du chemicznego.
Materiałów ogniotrwałych zastosowanie, zob. Mate­

riały ogniotrwałe.
Materiałów ogniotrwałych własności, zob. Materiały 

ogniotrwałe.
Materiałów struktura, zob. Struktura i jej badanie.
Materiały formierskie, ich przygotowanie i kontrola, 

zob. Odlewnictwo.
Materiały i ich własności.

Ogólne. PPH1-2: 22-7, 9, PPH3: 6-22, PPH5: 24-12, 
PPH8: 24-20, PPH10: 9-237, 255, 11-102, 25-73, 
PPHil: 23-55, PPH12: 8-81, 23-61, 63,

Cementacyjne. PPH4: 10-38, PPH6: 24-14, PPHil: 
11-115,. 116,

Konstrukcyjne. PPH1-2: 22-2, 6, 8, 10, 23-2, PPH3: 
23-9, PPH5: 23-24, PPH6: 11-52, 23-28, 24-14, 
PPH7: 23-34, 35, PPH8: 23-39, PPH12; 19-115, 

Łożyskowe. PPH1-2: 10-4, 22-3, 10, PPH3: 22-11, 
13, 17, 20, PPH7; 19-65, PPH9: 11-100, 23-44, 
PPH10: 23-46, PPHil: 23-57, PPH12; 23-58,

Narzędziowe. PPH1-2: 11-13, PPH3: 10-32, 18-24, 
PPH5: 23-25, PPH7: 11-57, PPH9: 11-92, PPH10: 
19-95, PPHil: 10-169, PPH12: 9-340,

Odporne na korozję. PPH1-2: 23-3, PPH3: 8-33, 
22-12, PPH6: 23-30, 24-15, PPH7: 23-33, PPH8: 
7-76, 20-90, PPH9; 9-185, PPHil: 20-135, PPH12: 
19-113, 20-147, 20-157,

Odporne na ścieranie. PPH4: 8-41, PPH10: 8-68, 
PPHil: 23-53, PPH12: 20-146,

Odporne na wysoką temperaturę PPH1-2: 15-8,
22-4, PPH3: 8-33, PPH4: 22-21, PPH5: 23-27, 
PPH6: 23-32, PPH7; 19-63, PPH8: 9-176, 12-56, 
23-38, 40, PPH9: 19-84, 19-85, 23-45, PPH12: 
19-112, 23-62.

O specjalnych własnościach magnetycznych i elek­
trycznych. PPH1-2: 22-5, PPH3: 15-25, 26, 22-16, 
18, PPH6: 23-29, PPH7: 17-39, PPH8: 18-48, 
24-21, PPH9: 12-70, 17-46, 47, 50, 24-23, 24,
PPH10: 13-72, PPH12: 17-64, 23-59,

Sprężynowe. PPH6: 19-57, PPH10: 19-92, 98,
Wpływ obróbki cieplnej na własności. PPH1-2: 9-11, 

22-6, PPH3: 22-19, PPH6: 19-55, 58, 23-31, PPH7: 
8-43, PPH8: 11-78, 80, PPH9: 19-84, 23-45,
PPH10: 9-242, 23-50, PPH12: 11-130, 19-112,

Wpływ przeróbki plastycznej na własności. PPH 1-2: 
16-11, PPH5: 23-26, PPH7: 19-65,

Wpływ składu chemicznego na własności. PPH1-2: 
22-6, PPH3: 22-19, PPH4: 7-29, 8-37, 15-31, 
22-22, 23, PPH5: 23-26, 23-27, PPH6: 9-81, 
10-49, PPH7: 23-35, 37, PPH8: 11-81, 84, 23-39, 
PPH9: 9-200, 23-41, 42, 43, 45, PPH10: 9-242, 
247, .252, 19-97, 16-71, 23-47, 49, PPH11: 23-54, 
56, PPH12: 23-60, 63,

Wpływ innych czynników na własności. PPH4: 
13-26, PPH6: 14-37, 15-48, 19-57, 58, PPH7: 
19-68, PPH10: 23-49, 51, 52, PPHil; 9-283, 295, 
303, PPH12: 20-159,

Różne. PPH7: 23-36,
Materiały izolacyjne, zob. Materiały ogniotrwałe. .
Materiały krzemionkowe, zob. Materiały ogniotrwałe.
Materiały magnezytowe i dolomitowe, zob. Materiały 

ogniotrwałe.
Materiały ogniotrwałe, ceramika, szkło.

Ogólne. PPH3: 4-13, 20, 23, PPH5: 5-43, 48, PPH6: 
5-56, PPH7: 5-82, PPH8: 5-104, 108, 109, PPH9: 
5-120, 121, 123, 126, PPHil: 25-88, 5-151, 156, 
PPH12: 5-172, 173, 174,

Cementy i zaprawy ogniotrwałe. PPH1-2; 4-7, 8, 
10, PPH5: 5-47, PPH8; 7-75, PPH9: 5-124, 
PPH12: 5-162, 167, 9-313,

Ceramika budowlana. PPH8: 5-95, PPH9: 5-115, 
PPHil: 28-45,

Ceramika szlachetna. PPH1-2: 13-4, PPH8: 5-102, 
PPH9: 5-127, PPH10: 5-128, 142, PPH12; 20-149, 

Materiały izolacyjne. PPH1-2; 4-10, PPH3: 4-11, 
PPH4; 4-28, PPH8; 2-47, 5-94, PPH9: 3-79, 
PPH12: 5-169,

Materiały krzemionkowe. PPH5: 5-41, 44, 50,
PPH6: 5-60, PPH7: 5-67, 71, 78, PPH8: 5-89, 
93, 103, 105, PPH10: 5-134, 135, 141, PPHil: 
5-149, 150, 153, 159, PPH12: 5-164, 5-167, 168,

Materiały magnezytowe i dolomitowe. PPH3: 4-16, 
21, PPH4: 4-32, PPH5: 5-42, PPH6: 5-54, 62, 63, 
PPH7: 5-72, 86, PPH8: 5-90, 99, PPH9: 5-118, 
PPH12: 5-162, 9-330,

Materiały. specjalne (wysoko ogniotrwałe, węglo­
we itp.). PPH3: 4-17, 18, 22, PPH4; 4-37, PPH6: 
5-57, 58, 65, PPH7: 5-68, 70, 73, 75, 80, 84, 
PH3: 5-91, 98, 106, PPH9; 5-127,

Materiały szamotowe. PPH3: 4-15, PPH4: 4-37, 
40, PPH6: 5-59, PPH7: 5-71, 77, 79, 81, PPH3: 
5-109, PPH9: 5-122, PPH10: 5-133, 139, PPHil: 
5-152, 154, 6-51, PPH12: 5-160, 161, 166, 169, 176, 

Metody badań i aparatura. PPH3: 4-12, PPH4: 
4-25, 26, 35, 39, PPH5: 1-2, PPH6: 1-3, 5-58, 64, 
PPH7; 5-66, 67, 68, 5-69, 78, 79, 87, PPH8; 5-96, 
100, 101, 105, 108, PPH9: 5-117, 120, 122, 126, 
PPH10: 5-136, PPHil: 5-150, 6-51, PPH12; 3-94, 
5-169, 171,

Piece i urządzenia. PPH1-2: 4-5, 6, 9, PPH3: 4-14, 
PPH4: 4-36, PPH5: 5-43, 49, PPH6: 5-52, 53, 
PPH7: 5-74, 85, PPH8; 5-95, 97, 112, PPH9: 
5-121, PPHW: 5-131, 140, 5-145, PPHil: 5-158, 
PPH12: 3-94, 5-160, 161, 164, 5-165, 168, 172, 
176,

Surowce. PPH3: 4-19, PPH4; 4-32, 33, 34, PPH5: 
5-42, 44, 45, PPH6: 5-54, 55, 62, 63, PPH7: 5-88, 
PPH8: 2-47, 5-92, 98, 99, 102, 107,. 110, PPH9: 
5-117, 123, PPH10: 5-138, PPHil: 5-147, 148, 155, 
PPH12: 5-170, 175,

Szkło. PPH7: 5-83, PPH8: 5-111, 113, PPH9: 5-114. 
PPH10: 5-143, PPHil; 5-146,

Własności materiałów ogniotrwałych. PPH4: 4-34, 
PPH5: 1-2, 5-41, 46, PPH7; 5-69, 82, 86, PPH8: 
5-109, PPH10: 5-137, 141, PPHil: 5-150, PPH12: 
5-161, 163, 169, 7-111,

Zastosowanie materiałów ogniotrwałych. PPH 1-2: 
4-4, 7, PPH3: 4-15, 18, 22, PPH4: 4-28, PPH5: 
5-41, PPH6: 5-55, 57, 5-60, 61, 62, 65, PPH7: 
5-68, 71, 75, 80, PPH8: 5-89, 93, 94, 103, 106, 

23-38, PPH9; 5-116, 119, 122, PPH10: 5-137, 139, 
PPHil: 5-149, 154, 157, 6-51, PPH12: 5-162, 163, 
166, 167, 7-111, 9-313, 330,

Różne. PPH1-2: 4-3, 22-4, PPH4; 4-27, PPH6: 1-3, 
5-51, PPH7: 5-83, 85, 88,
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Materiały specjalne (wysoko ogniotrwałe), zob. Mate­
riały ogniotrwałe.

Materiały szamotowe, zob. Materiały ogniotrwałe.
Materiały i własności cementacyjne, zob Materiały 

i ich własności.
Materiały zastępcze (masy plastyczne itp.). PPH3: 

22-11, PPH6: 10-46, PPH12. 20-147,
Matryce, zob. Przeróbka plastyczna.
Matrycowe odlewanie, zob. Odlewnictwo.
Mechaniczna obróbka, zob. Obróbka mechaniczna
Mechaniczne badania i własności:

Ogólne: PPH1-2: 22-6, PPH9: 23-42, PPHU: 19-100, 
27-31, PPH12: 19-115,

Badania w wysokich i niskich temperaturach: 
PPH1-2: 18-8, PPH3: 18-20, PPH4: 18-31, 35, 
22-21, 23, PPH5: 19-45, PPH6: 19-58, PPH7: 
19-60, 61, PPH8: 12-56, 23-40, PPH9: 19-77, 79, 
84, PPH10: 19-95, PPHU: 19-104, PPH12: 19-111, 

Elastyczność. PPH1-2; 18-1, PPH5: 22-31, PPH1P 
19-106, PPH12: 19-108, 109, 110,

Maszyny i aparaty: PPH1-2: 18-2, 6, 8, 21-2, PPH3: 
18-14, 16, 22, PPH5: 19-37, 41, PPH6: 19-53, 54, 
PPH7: 19-66, PPH8: 19-70, PPH9: 19-72, 76/ 77, 
79, PPH10; 19-91, PPHU: 25-94, 28-48,

Naprężenia wewnętrzne: PPH3: 18-27, PPH9: 
16-63, PPH10: 19-87, PPH12: 19-113,

Pełzanie: PPH1-2: 18-10, 11, PPH4: 22-22, PPH5: 
19-39, 50, PPH7: 19-59, 60, 63, PPH8: 19-70, 
PPH9: 19-81, 85, 86, PPH10: 19-91, 93, 96,
PPHU: 19-105, PPH12: 19-112,

Plastyczność: PPH1-2; 18-1, 5, 12, 13, PPH9: 19-75, 
81, 82, 83, PPH10: 19-94, PPHU: 19-106, PPH12: 
16-99,

Porównanie różnych prób między sobą: PPH5: 
19-47, 50, PPH10: 19-93,

Rozciąganie i ściskanie: PPH3; 18-14, 17, PPH5: 
19-41, 42, 45, 47, 19-48, 49, 50, PPH6: 15-37, 
PPH9: 19-71, 75, 76, 78, 82, PPH10: 27-29, 
PPHU: 19-99, 104, PPH12: 19-110, 111,

Ścieralność: PPH1-2: 18-7, PPH3: 18-15, 19, 25, 
PPH4: 18-29, 32, PPH6: 19-53, PPH7: 19-64, 
PPH10: 23-51, PPH12: 19-114,

Twardość: PPH1-2: 18-2, 21-2, PPH3: 18-16, PPH4: 
21-27, PPH5: 19-36, 19-40, PPH6: 19-51, 52, 
PPH7: 19-67, 68, PPH9: 15-72, 19-73, 74, PPH10: 
19-89, 95, 23-51, PPHU: 19-102,

Udarowe badania i własności: PPH1-2: 18-4, 9,
PPH3: 18-20, PPH4: 18-30, 35, PPH5: 9-60, 
19-44, 46, PPH6: 19-55, 56, PPH8: 19-69, PPH10: 
15-86, 19-88,. 97, PPHU: 19-101, 103,

Zmęczenie: PPH1-2: 18-3, 8, PPH3: 15-21, 18-21, 
22, PPH4: 13-26, 18-33, PPH5: 19-37, 38, 43, 44, 
46, PPH6: 19-54, 56, 57, PPH9; 23-41, PPH12: 
19-107, 109,

Inne badania i własności: PPH3: 18-24, 24-20,
PPH4: 18-32, PPH5; 19-36, 47, 49, 50, PPH7: 
19-62, 65, PPH9: 19-76, 83, PPH10: 19-92, 98, 
23-21, 27-29, PPH12: 19-108,

Różne: PPH10: 19-90, PPHU: 25-93, 28-48,
Mechaniczne oczyszczanie, zob. Oczyszczanie i wy- 

trawianie powierzchni.
Obróbka mechaniczna.

Mechaniczne przyrządy, zob. Pomiary, regulacja, przy­
rządy.

Mechaniczne urządzenia wielkiego pieca, zob. Wiel- 
kopiecownictwo.

Mechaniczne wykańczanie, zob. Obróbka mechaniczna.
Mechanicznej obróbki metody, zob. Obróbka mecha­

niczna.

Metale trudnotopliwe, zob. Metalurgia proszków.
Metali i stopów analiza, zob. Badanie składu che­

micznego.
Metaliczne filtry, zob. Metalurgia proszków (Tworzy­

wa porowate).
Metali proszki, zob. Metalurgia proszków.
Metaliczne powłoki ochronne, zob. Korozja i zabez­

pieczenie metali przed korozją.
Metalurgia aluminium i jego stopów, zob. Metalur­

giczna wytwórczość inna.
Metalurgia cynku, kadmu i ich stopów, zob. Metalur­

giczna wytwórczość inna.
Metalurgia magnezu i jego stopów, zob. Metalur­

giczna wytwórczość inna.
Metalurgia metali nieżelaznych, zob. Metalurgiczna 

wytwórczość inna.
Metalurgia miedzi i jej stopów, zob. Metalurgiczna 

wytwórczość inna.
Metalurgia niklu i jego stopów, zob. Metalurgiczna 

wytwórczość inna.
Metalurgia ołowiu i jego stopów, zob. Metalurgiczna 

wytwórczość inna
Metalurgia proszków:

Ogólne: PPH1-2: 11-1, 3, 4, PPH3: 11-16, PPH4: 
11-27, 28, PPH5: 12-31, 32, PPH7; 12-43, 46, 52, 
PPH8: 12-55, 58, PPH10: 12-72, 75, PPHU: 12-78, 
PPH12: 12-84, 85, 89, 90,

Proszki metali: PPH1-2: 11-9, 10, PPH3: 11-14, 15, 
18, PPH4; 11-25, PPH6; 12-40, PPH7: 12-51, 
PPH8: 12-61, PPH9; 12-68, PPH10: 12-73, PPHU: 
12-81, 82, PPH12: 12-86, 88, 91, 92, 20-154,

Prasowanie: PPH1-2: 11-2, 7, PPH4: 11-24, 29, 
PPH7: 12-46, PPH8: 12-57, PPH9: 12-66^ 69, 
PPHU: 12-79, 80, PPH12: 12-86,

Spiekanie: PPH1-2; 11-6, PPH4: 11-28, PPH5: 
12-33, 34, PPH7: 12-45, 48, PPH8: 12-59, PPH9: 
12-64, 65, 67, PPH10. 12-74, PPHU: 12-79,

Trudnotopliwe metale (W, Mo, Ta, Ti, i inne).
PPH5: 12-35, PPH8: 12-61, 62, PPH12: 12-95, 

Tworzywa diamentowo - metaliczne. PPH7: 12-50, 
Tworzywa magnetyczne. PPH1-2: 11-5, U, PPH3:

11-17, 16-20, PPH7: 12-41, 47, PPH9: 12-70, 71, 
PPH10: 12-76,

Tworzywa porowate (łożyska samosmarujące i fil­
try metaliczne). PPH1-2: 11-8, PPH6- 12-37, 
19-53, PPHU: 12-83,

Tworzywa twarde x (węgliki spiekane). PP.H1-2: 
11-13, PPH3: 11-21, PPH4: 12-16, PPH7; 12-42, 
53, 54, PPH8: 10-94, PPH10: 12-77, PPH12: 
12-93, 94,

Spieki ceramiczno - metaliczne. PPH1-2: 11-12, 
PPH4: 11-30, PPH8: 12-56, 23-38, PPH10: 16-67,

Spieki żelaza. PPH3: 11-19, 20, PPH4: 11-29, 
PPH6; 12-37, 38, 39, PPH7; 12-46, 48, PPH3: 
12-59, PPHU: 17-60, PPH12: 12-91, 92,

Spieki inne. PPH3: 11-21, 22, 23, PPH4: 11-30, 
PPH6: 12-39, PPH7; 12-44, 49, PPH8: 12-60, 63,

Różne. PPH7: 8-46, PPH9: 11-89, PPHU; 25-75, 
PPH12: 12-87,

Metalurgia -żelaza, zob. Wielkopiecownictwo.
Stało wnictwo.
Metalurgiczna wytwórczość inna.

Metalurgia innych metali i stopów, zob. Metalur­
giczna wytwórczość inna.

Metalurgiczna wytwórczość inna:
Ogólne. PPH1-2: 7-2, PPH4: 7-30, 31, PPH8: 8-50, 

56, PPHU: 8-73, PPH12: 8-83,
Hydrometalurgia i elektroliza soli stopionych. 

PPH1-2: 7-4, PPH3: 7-19, 21, PPH4; 7-26, 27, 
PPH5: 8-35, 36, PPH8; 8-52, 54, 23-29, PPH9: 
8-62, PPHIO: 8-69, PPHU: 1-18, 8-71, 8-72, 76, 
PPH12: 8-78, 84,
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Metalurgia aluminium i jego stopów. FPH1-2: 7-7, 
8, 9, 10, 11, 12, PPH3: 7-21, 22, 23, FPH6: 8-37, 
38, 39, 40, PPH7: 4-32, 8-47, 49, PPH8: 8-58, 
PPH9: 8-63, 64, PPHH: 8-77, PPH12: 8-85,

Metalurgia cynku, kadmu i ich stopów. PPH1-2: 
7-6, PPH3: 7-15, 7-18, 8-29,

Metalurgia magnezu i jego stopów. PPH1-2: 22-9, 
PPH3: 7-23, PPH5: 8-32, PPH7: 8-48, PPH8: 
8-58, PPH12: 8-85,

Metalurgia miedzi i jej stopów. PPH3: 1-16, 7-18, 
20, PPH4: 7-27, 29, PPH5: 8-34, PPH6: 2-34, 
PPH7: 8-41, 42, 43, 44, 8-46, PPH9: 8-61, PPH10: 
8-68,

Metalurgia niklu i jego stopów. PPH6: 2-34, 4-30, 
PPH7: 8-45, PPH8: 8-55, PPH10: 8-68,

Metalurgia ołowiu i jego stopów. PPH1-2: 7-4, 
PPH3: 7-19, PPH8; 8 -53, 57,

Metalurgia żelaza (poza wielkopiecownictwem i sta- 
lownictwem). PPH1-2; 7-3, PPH3: 1-17, 7-13, 
16, PPH4: 7-25, PPH5: 8-33, PPH9: 8-60, PPH10. 
2-59, PPH12: 8-79,

Metalurgia innych metali i ich stopów. PPH1-2: 
7-5, PPH3: 7-14, 7-16, 17, PPH4: 7-24, 28, 
PPH5: 8-35, PPHH: 28-49, PPH12: 8-81, 82, 35,

Żelazostopy (poza wielkopiecownictwem). PPH1-2: 
7-1, PPH8: 8-51, PPH10: 8-65, 66, PPH11: 3-75, 

Różne. PPH3: 1-12, 17, PPH5: 8-32, PPHH: 8-70,
Metalurgiczne procesy, zob. Odlewnictwo,

Stalownictwo,
Wielkopiecownictwo.

Metalurgicznych procesów badania statystyczne, zob 
Statystyczne badania.

Metody badania powłok ochronnych, zob. Korozja, 
i zabezpieczenie metali przed korozją.

Metody badań, zob. Działalność naukowa i techniczna.
Kontrola produkcji,
Korozja,
Materiały ogniotrwałe,
Paliwa i gospodarka cieplna

Metody fabrykacyjne, zob. Zastosowanie materiałów.
Metody fizykochemiczne, zob. Badanie składu che­

micznego.
Metody kolorymetryczne, zob. Badania składu che­

micznego.
Metody obróbki mechanicznej, zob. Obróbka mecha­

niczna.
Metody polarograficzne, zob. Badanie składu che­

micznego.
Metody potencjometryczne, zob. Badanie składu che­

micznego.
Metody statystyczne, zob. Kontrola produkcji. 

Statystyczne badania.
Metody wzbogacania rud, zob. Surowce i ich prze­

róbka.
Miedzi i jej stopów metalurgia, zob. Metalurgiczna 

wytwórczość inna.
Międzykrystaliczna korozja, zob. Korozja.
Mikroanaliza, zob. Badanie składu chemicznego.
Mikro- i makrografia, zob. Struktura i jej badanie.
Mikroradiografia, zob. Struktura i jej badanie.
Mikroskop elektronowy, zob. Struktura i jej badanie 

(ultr amikrogr af ia).
Mineralogia i krystalografia, zob. Podstawowe nauki 

hutnictwa.
Modele, zob. Odlewnictwo.
Mosiądzu odcynkowanie, zob. Korozja (spongioza).
Motoryzacyjny przemysł, zob. Zastosowanie mate­

riałów.

N
Nagrzewanie indukcyjne, zob. Obróbka cieplna.
Nagrzewanie płomieniem gazowym, zob. Obróbka 

cieplna.
Nagrzewnice z aparaturą, dmuch, dmuchawy, zob. 

Wielkopiecownictwo.
Napawanie, zob. Spawanie i inne sposoby łączenia 

metali.
Naprawy, konserwacja, zob. Urządzenia zakładów 

przemysłowych. (Utrzymanie ruchu).
Wielkopiecownictwo (budowa wielkiego pieca).

Naprężenia wewnętrzne, zob. Mechaniczne badania 
i własności.

Narzędzia, zob. Obróbka mechaniczna.
Narzędzia formierskie, zob. Odlewnictwo.
Narzędziowe własności, zob. Materiały i ich włas­

ności.
Narzędziowy i obrabiarkowy przemysł, zob. Zastoso­

wanie materiałów.
Naukowa działalność zakładów badawczych, zob. 

Działalność naukowa i techniczna.
Naukowo-techniczne stowarzyszenia,' zob. Działalność 

naukowa i techniczna. .
Nawęglanie, zob. Obróbka cieplna.
Niekoksowe i elektryczne wielkie piece, zob. Wielko­

piecownictwo. Z
Niemetaliczne, nieorganiczne, powłoki ochronne, zob. 

Korozja i zabezpieczenie metali przed korozją.
Nieorganiczne, niemetaliczne, powłoki ochronne, zob. 

Korozja i zabezpieczenie metali przed korozją.
Niklu i jego stopów metalurgia, zob. Metalurgiczna 

wytwórczość inna.
Normalizowanie, zob. Obróbka cieplna.
Normy i warunki techniczne, zob. Dokumentacja 

techniczna.
O

Obrabialność, zob. Obróbka mechaniczna.
Obrabiarki, zob. Obróbka mechaniczna.
Obrabiarkowy i narzędziowy przemysł, zob. Zasto­

sowanie materiałów.
Obróbka cieplna:

Ogólne: PPH1-2: 10-6, PPH5: 11-44, 48, PPH7: 
11-56, PPH8:’8-59, 11-73, 86, PPH11; 11-118, 122,

Atmosfery regulowane: PPH1-2: 10-1, 2, PPH3: 
10-20, 23, PPH6: 11-51, PPH7: 11-55, 62, 65, 
PPH8: 11-70, 72, PPH9: 11-89, 90, 96, 98, PPH12: 
11-133,

Azotowanie,nawęglanie, cyjanowanieiinne: PPH1-2: 
10-9, PPH3: 10-22, 30, 32, PPH4: 10:38, 43, PPH7: 
11-60, PPH8: 11-70, PPH9: 11-90, 92, 96, 98, 
PPH10: 3-75, 11-107, PPH11: 11-111, 115, 116, 
PPH12: 11-129,

Hartowanie i odpuszczanie: PPH1-2: 10-4, 14, 14-9, 
18-9, PPH4: 10-41, 18-34, PPH6; 11-54, PPH7: 
10-66, 11-57, 11-58, 59, 64, 66, PPH9: 11-92, 16-62, 
PPHH: 11-112, 11-117, PPH12; 11-129,

Hartowność: PPH3: 10-27, PPH4: 15-29, PPH5: 24-13, 
PPH6: 11-52, PPH8: 11-81, PPH9: 11-95, 97, 
PPH10: 23-50, PPHH: 11-112,

Kąpiele i ośrodki chłodzące: PPH1-2; 10-16, PPH3: 
10-17, PPH4: 10-33, PPH6: 11-53,

Nagrzewanie indukcyjne; PPH1-2: 10-3, 6, 8. 13, 
PPH3: 10-19, 10-31, PPH4: 10-35, 37, PPH5: 
11-45, 46, PPH7: 3-54,. 11-57, 11-58, 67, PPH8: 
11-69, PPH9: 9-203, 11-87, 16-57, PPH10: 11-103, 
PPHH: 11-119, 120, PPH12; 11-124, 11-126,
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Nagrzewanie płomieniem gazowym: PPH5: 11-46, 
PPH7: 11-67, PPH8: 11-74, 82, PPH9: 9-203, 11-94, 
PPH12: 15-117,

Obróbka stopniowa i w niskich temperaturach; 
PPH1-2: 10-7, PPH3: 10-18, 21, 10-24, 27, 29, 
PPH4: 10-36, 39, 40, PPH6: 11-54, PPH8: 11-78, 
11-79, 80, PPH9: 11-91, 100, PPH10: 11-104, 
PPH12; 11-127, 132, 134,

Odprężanie, starzenie, sezonowanie: PPH1-2: 10-10, 
10-16, 18-12, 13, PPH3: 10-28, 18-27, PPH4; 10-34. 
PPH8: 11-76, PPH9: 11-94, 99, PPH12: 11-130,

Piece i urządzenia: PPH1-2; 2-4, 10-2, 5, 8, 9, 11, 12, 
10-15, PPH3: 3-15, 10-23, 26, 17-14, PPH4: 10-42, 
PPH5: 11-44, 46, 48, PPH6: 11-50, PPH7: 11-55, 
11-59, 61, 63, 67, PPH8: 11-71, 75, 77, PPH9: 
10-123, 130, 11-88, 92, 93, 18-51, PPH10; 11-102, 
11-111, 121, PPH12: 10-188, 11-124, 125, 127, 131, 

Wady i sposoby zapobiegania: PPH1-2: 9-1, PPH4: 
18-34, PPH6: 19-55, PPH8: 11-68, PPH10: 11-106, 
PPH11: 11-113, 114,

Żarzenie i normalizowanie: PPH1-2: 10-7, PPH3: 
10-26, PPH6: 11-54, PPH7; 11-59, 61, 62, PPH8: 
11-77, 83, 84, 85, PPH9: 11-100, PPH10: 11-101, 
11-102, 105, 109, 110, 16-81, PPH11: 9-292, 11-123, 
16-93, PPH12: 10-188, 11-131,

Różne: PPH3: 10-25, PPH6: 11-49,
Obróbka cieplna, przemiany strukturalne, zob. Struk­

tura i jej badanie.
Obróbka cieplna, wpływ na własności, zob. Materiały 

i ich własności.
Obróbka mechaniczna:

Ogólne: PPH1-2: 12-2, PPH3; 12-13, PPH7; 13-28, 
PPH11: 13-82.

Badanie jakości powierzchni: PPH1-2: 12-8, PPH3: 
13-12, 18-28, 21-12, 16, PPH5: 14-30, PPH8: 13-39, 
13-45, 14-48, PPH10: 13-60, PPH12: 13-87, 18-79.

Metody obróbki mechanicznej: PPH1-2: 12-1, 7, 
PPH3: 12-12, 18-26, PPH4; 12-17, 19, PPH5: 13-23, 
PPH6: 13-24, PPH7; 13-27, 13-34, PPH8: 13-48, 
13-49, PPH9: 13-57, 58, PPH10: 13-59, 70,/PPH12: 
13-90.

Narzędzia: PPH1-2: 12-1, 3, 9-7, 24-9, PPH4: 12-16, 
PPH5: 13-20, 21, 22, PPH6: 13-26, PPH7: 9-99, 
13-30, 36, PPH8: 13-38, 40, 43, 44, 48, PPH9: 13-53, 
13-58, PPH10: 13-65, 67, 68, 69, 71, PPH11: 13-78, 
13-79, 80, PPH12: 13-86, 92, 95.

Obrabialność: PPH1-2: 21-2, 22-2, PPH3: 12-14, 
18-18, 28, PPH9: 13-55, PPH11: 13-76, 83, PPH12: 
23-61,

-Obrabiarki: PPH1-2: 12-2, 4, 5, 7, 24-9, PPH3: 12-10, 
12-11, PPH4: 12-15, PPH5: 13-23, PPH6: 13-25, 
PPH7: 13-29, 32, PPH8: 13-37, 41, 43, 25-54, 
PPH9: 13-50, 51, PPH10: 12-61, PPH11: 13-77, 
PPH12: 13-84, 85, 89, 25-91, 94.

Pomoce pomiarowe i przyrządy: PPH1-2: 12-8, 17-10, 
PPH3: 17-18, PPH4: 12-18, 19, PPH5: 13-20, 
PPH7: 13-31, 33, PPH8: 13-42, 13-46, 47, PPH9: 
13-50, 52, 54, 56, PPH10: 13-63, 64, 72, 18-62, 
PPH11: 13-73, 75, 81, PPH12: 13-88, 90, 92, 18-79.

Skrawalność: PPH3: 12-14, 18-18, 23, 26, PPH4: 
12-17, PPH7: 13-35, 36, PPH8: 11-80, PPH10: 
12-77, 13-65, 66, 71, PPH11: 13-76, 83,

Wykańczanie mechaniczne (szlifowanie, polerowa­
nie itp.): PPH1-2: 12-6, 13-8, PPH4: 13-28, PPH8: 
14-47, PPH10: 14-57, PPH11: 13-74, PPH12: 13-86, 

' 13-94, 14-65, 66, 19-113, zob. także Oczyszczanie 
i wytrawianie powierzchni.

Różne: PPH1-2: 12-5, PPH3: 12-9, 11, PPH6: 4-27, 
PPH8: 26-71, 72, PPH10: 13-62, PPH11: 13-79, 
PPH12: 13-91,

Obróbka cieplna i w niskich temperaturach, zob. Ob­
róbka cieplna.

Ochrona katodowa, zob. Korozja.
Ochronne powłoki, zob. Korozja.
Ochronnych powłok metody badania, zob. Korozja.
Oczyszczanie gazu (przewody i urządzenia), zob. WieJ- 

kopiecownictwo.
Oczyszczanie mechaniczne, zob. Oczyszczanie i wytra­

wianie powierzchni.
Oczyszczanie wlewków, zob. Stalownictwo (Wady 

wlewków).
Oczyszczanie i wykończenie odlewów, zob. Odlewnic­

two.
Oczyszczanie, wytrawianie i polerowanie elektroche­

miczne, zob. Oczyszczanie i wytrawianie powierzch­
ni, Struktura i jej badanie.

Oczyszczanie i wytrawianie powierzchni:
Ogólne: PPH3: 12-14, 24-25, PPH5: 14-33, PPH7: 

11-41, PPH8: 14-44, 14-51.
Chemiczne: PPH1-2: 19-23, PPH3: 9-24, 13-16, PPH4: 

13-21, 23, 27, 29, PPH5: 14-32, 34, PPH6: 14-35, 
PPH7: 14-42, PPH8; 14-43, 46, 49, 50, PPH9: 
14-52, 53, 55, PPH10: 14-57, 58, 60, 61, PPH11: 
14-62, 63, PPH12: 14-64, 67, zob. także:

Odlewnictwo,
Przeróbka plastyczna, 
Stalownictwo.

Elektrochemiczne (Oczyszczanie, wytrawianie, pole­
rowanie): PPH8: 1-10, 14-43, 45, 48, 20-89, PPH9: 
14-54, 56, PPH10: 14-58, 59, 60, PPH11: 11-123. 
14-62, PPH12: 14-65, zob także:

Struktura i jej badanie.
Mechaniczne (Piaskowanie, śrutowanie, szlifowanie 

itd.): PPH3: 13-14, PPH4: 13-21, 26, 28, PPH6: 
14-36, PPH8: 14-47, PPH10: 14-57, PPH12: 14-66, 
zob. także:

Obróbka mechaniczna, 
Odlewnictwo, 
Przeróbka plastyczna, 
Stalownictwo.

Różne: PPH1-2: 25-6, PPH11: 14-63,
Oczyszczanie i wytrawianie wyrobów walcowanych, 

zob. Przeróbka plastyczna.
Odcynkowanie mosiądzu, zob. Korozja (spongioza). 
Odgazowanie, zob. Stalownictwo (wykańczanie). 
Odlewanie, zob. Odlewnictwo.

Stalownictwo.
Odlewni wyposażenie, zob. Odlewnictwo.
Odlewnictwo:

Ogólne: PPH1-2: 24-10, PPH3: 8-30, PPH4; 8-39, 
PPH5: 9-62, 63, 69, PPH6: 9-81, 82, 83, 86, 88, 

' PPH7: 9-117, PPH8: 9-148, 180, PPH9: 9-189, 196, 
9-206, 214, PPH10: 9-216, 255, PPH11: 8-74, 9-271, 
9-284, PPH42: 9-309, 326, 342, 23-63,

Materiały formierskie, ich przygotowanie, kontrola: 
PPH1-2: 8-5, PPH4: 8-42, PPH5: 9-46, 49, 71, 
PPH6: 9-78, 84, 85, 21-44, PPH7; 9-91, 92, 101, 
9-102, 123, 21-51, PPH8: 2-47, 9-133, 135, 138, 146, 
9-154, 155, 161, 167, 168, 171, 174, PPH9: 9-181, 
9-183, 186, 188, 197, 211, PPH10: 9-216, 228, 230, 
9-234, 248, 254, PPH11; 9-266, 279, 288, PPH12: 
9-307, 313, 319, 320, 322,

■ Form, rdzeni i odlewów technika wykonania (mo­
dele, skrzynie, maszyny, narzędzia formierskie 
i odlewanie): PPH1-2: 8-4, PPH3: 8-27, 28, 33, 
PPH4: 8-39, PPH5: 9-48, 54, 55, 56, 58, 66, PPH6: 
9-76, 77, 85, PPH7; 8-41, 9-89, 96, 99, 100, 113, 
9-114, 120, 122, 130, PPH8: 9-131, 132, 134, 135,
9-136, 137, 143, 145, 150, 163, 167, 168, 172, 178,
9-180, PPH9: 9-186, 187, 188, 191, 192, 193, 195,
9-201, 203, 205, 207, PPH10: 9-217, 219, 221, 222,
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9-229, 231, 236, 263, 264, PPHU: 9-266, 268, 270,
9-279, 280, 285, 288, 296, 300, 304, 306, PPH12.
9-307, 308, 311, 321, 328, 329, 331, 333, 337, 343,
9-350.

Odlewanie ciągłe: PPH1-2: 9-10, PPH3: 6-18, PPH10- 
9-259, PPH12: 9-316,

Odlewanie matrycowe: PPH3: 8-21, 31, 33, 23-7, 
PPH4: 8-43, PPH5: 9-45, 47, 50, 64, 72, 73, PPH6: 
9-80, 23-31, PPH7: 9-124, 125, 127, PPH8: 8-59, 
9-153, 173, 177, 179, PPH9: 9-210, 212, PPHU: 
9-273, 274, 275, 276, 298,' 301, 305, PPH12; 9-310, 
9-317, 318, 334, 340, 345, 346, 347, 350,

Odlewanie precyzyjne: PPH1-2; 7-5, 8-6, 7, 9, 13, 
PPH3: 8-18, PPH4: 8-34, PPH6: 11-49, PPH7: 
9-93, 111, 126, PPH8: 9-140, 141, 152, 176, PPH9: 
9-190, 194, 198, 199, PPH10: 9-223, 233, PPHU: 
9-277, PPH12: 9-333,

Inne specjalne sposoby odlewania: PPH3: 8-19, 32, 
PPH4; 8-36, PPH5: 9-54, 61, 73, PPH7; 9-94, 115. 
PPH8: 9-144, 165. 169, 170, PPH9: 9-182, 190, 
PPH10: 9-218, 253, 258, 262, 7-98, PPH12: 9-348, 
9-349,

Oczyszczanie i wykończenie odlewów; PPH1-2; 8-3, 
PPH3: 13-13, 19, PPH5: 9-67, PPH7: 9-128, 129, 
PPH8: 9-139, PPH9: 9-213, PPH10: 9-250, PPHU; 
9-272, 286, 289, PPH12: 9-325, 11-128, 14-66, 
20-145,

Piece i procesy metalurgiczne: PPH1-2: 8-11, 13, 14, 
8-17," PPH3: 8-23, 24, 25, 26, PPH4: 8-37, 38, 
PPH5: 9-51, 57, 59, 68, 70, 74, PPH6: 9-75, PPH7: 
7-62, 9-95, 97, 103, 105, 106, 110, 112, 114, 119, 124, 
9-127, PPH3: 9-142, 151, 157, 160, 164, 166, PPH9: 
3-63, 9-184, 195, 208, 16-56, 18-60, PPH10; 9-238, 
9-243, 246, 247, 249, 251, 252, 265, 23-49, PPHU: 
9-281, 287, 291, 292, 293, 295, 297, 303, PPHL2: 
9-313, 323, 324, 327, 337, 339, 342, 351,

Surowce wsadowe: PPH1-2: 8-12, 13, 15-13, PPH7: 
9-106, 109, PPH8; 8-59, 9-164, PPH8; 9-175, 
PPH9: 9-204, PPH10: 9-252, 256, 23-49, PPHU: 
9-291,

Wyposażenie i praca w odlewni: PPH1-2: 8-3, 8, 
PPH4: 8-39, 40, 41, PPH5: 9-62, 63, 66, 69, PPH6: 
9-87, 88, PPH7: 9-90, 98, 105, 108, 117, 121, PPH8: 
9-135, 139, 156, 159, 162, 166, 167, 26-68, 73, PPH9: 
4-58, 9-189, 202, 18-53, 26-85, PPH10: 9-220, 224, 
225, 226, 232, 235, 240, 241, 257, PPHU: 9-267, 
9-269, 282, 294, 304,

Różne: PPH1-2: 8-16, 24-8, PPH3: 8-29, 24-23, PPH4: 
8-36, 37, 41, 42, 44, 15-28, PPH5: 9-50, 52, 53. 67, 
PPH7: 8-42, 9-116, 118, 25-47, 49, 51, 26-61, PPH8‘ 
9-147, 158, 26-74, PPH9; 9-185, 200, 209, 11-99, 
22-51, 27-22, 27,

Odlewniczy sprzęt, zob. Odlewnictwo, Stalownictwo 
(wlewnice i sprzęt odlewniczy).

Odpady przemysłowe, topniki, zob. Surowce, ich prze­
róbka.

Odpady przemysłowe (ich zużytkowanie, usuwanie itp.): 
PPH1-2: 6-11, PPH3: 9-24, PPH6: 7-52, PPH7: 6-29, 
28-26, PPH8: 7-70, PPH9: 9-204, PPHU: 8-75, 
14-62, PPH12: .8-83,

Odporne na korozję materiały, zob. Materiały i ich 
własności.

Odporne na ścieranie materiały, zob. Materiały i ich 
własności.

Odporne na wysoką temperaturę materiały, zob. Mate­
riały i ich własności.
Materiały ogniotrwałe.

Odprężanie, starzenie, sezonowanie, zob. Obróbka 
cieplna.

Odpuszczanie, zob. Obróbka cieplna (hartowanie).

Odsiarczanie,' zob. Wielkopiecownictwo, Stalownictwo. 
Odtłenianie, zob. Stalownictwo.
Ogniotrwałe materiały, zob. Materiały ogniotrwałe.
Ogniotrwałych materiałów własności, zob. Materiały 

ogniotrwałe.
Ogniotrwałych materiałów zastosowanie, zob. Mate­

riały ogniotrwałe.
Ogniotrwałe zaprawy, zob. Materiały ogniotrwałe.
Ogrzewanie elektryczne, zob. Paliwa i gospodarka 

cieplna.
Ogrzewanie, przewietrzanie, oświetlanie, zob. Urządze­

nia zakładów przemysłowych.
Ogniskowe zgrzewanie, zob. Spawanie i inne sposoby 

łączenia metali.
Okrętów budowa, zob. Zastosowanie materiałów. 
Olejów analiza, zob. Badanie składu chemicznego.
Ołowiu i jego stopów metalurgia, zob. Metalurgiczna 

wytwórczość inna.
Opis zakładów, zob. Działalność naukowa i techniczna, 

Przeróbka plastyczna, 
Stalownictwo, 
Surowce i ich przeróbka, 
Urządzenia zakładów przemysło­

wych,
Wielkopiecownictwo.

Optyczne przyrządy, zob. Pomiary, regulacja, przy­
rządy.

Organiczne powłoki ochronne, zob. Korozja i zabezpie­
czenie metali przed korozją.

Organizacja i administracja zakładów, zob. Gospodarka 
i organizacja.

Organizacja gospodarki cieplnej, zob. Paliwa i gospo­
darka cieplna.

Organizacja prac badawczych, zob. Działalność nauko­
wa i techniczna.

Organizacja pracy, zob. Gospodarka i organizacja. 
Odlewnictwo.

Osprzęt i części konstrukcyjne walcarek, zob, Przeróbka 
plastyczna.

Ośrodki chłodzące, zob. Obróbka cieplna.
Oświetlanie, przewietrzanie, ogrzewanie, zob. Urządze­

nia zakładów przemysłowych.

P
Paliwa i gospodarka cieplna:

Gospodarka cieplna i jej organizacja: PPH1-2: 2-5, 
PPH3: 2-19, PPH4: 6-31, PPH6: 3-48, 49, 50, 
PPH7: 3-55, 11-59, PPH8: 3-59, PPH9: 3-67, 70, 
6-42, 43, 9-184, 26-92, PPH10: 3-79, 26-93, PPHU; 
3-84, 26-114, PPH12; 3-97, 98, 4-79,

Koksownictwo; PPH1-2: 2-2, 16, PPH3, 2-21, PPH4; 
5-16, PPH5: 3-39, 3-44, 45, PPH8: 3-58, 64, PPH9: 
3-65, 66, 67, 69, PPH10; 3-82, PPHU: 3-88, PPH12: 
3-95,

Kotły i para: PPH1-2: 2-11, 12, PPH3: 2-24, 27, 
PPH5: 3-42, PPH7: 3-53, PPH8: 3-57, PPH9: 3-72, 
PPH12: 3-93, 98, 99.

Metody badań, aparatura: PPH3: 2-20, 22, 25, 26, 
PPH4; 2-33, 36, 37, PPH9: 3-66, 71, 73, PPH12; 
3-91, 92, 93, 94, 7-110, 9-312,

Ogrzewanie elektryczne: PPH1-2: 27-3, PPH9: 
10-113, PPH10: 3-80,

Paliwa gazowe i czadnice: PPH1-2: 2-1, 6, 7, 8, 
PPH3: 2-30, PPH4; 2-32, PPH5: 3-40, PPH6: 
3-46, PPH8: 7-72, PPH9: 6-39, PPH10: 3-81, 7-95, 
PPHU; 3-83, PPH12; 3-91, 7-109, 110,

Paliwa płynne: PPH1-2: 2-13, 15, PPH7: 3-52, 
PPH12; 3-101, 7-109,
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Piece grzewcze: PPH1-2: 2-4, 15, 17, PPH3: 2-23, 30, 
PPH4: 2-33, 34, 35, 38, PPH5: 3-40, 18-32, PPH7: 
9-89, PPH8: 3-61, 10-74, PPH9: 10-114, 123, PPH10: 
3-75, 77, PPH12: 3-97, 7-112,

Regeneratory i rekuperatory; PPH1-2: 5-5,
Spalania i urządzenia do spalań: PPH1-2: 2-3, PPH3: 

2-24, 28, 31, PPH5: 3-41, 43, PPH6; 3-47, PPH7: 
3-51, 53, PPH8: 3-56, 63, PPH9: 3-68, 74, PPH10: 
3-78, PPHll: 3-87, PPH12: 3-91, 92, 100, 101,

Teoria ciepła: PPH3: 2-23, PPH7; 3-52, PPH9: 1-12, 
PPH10: 1-16, 3-76, PPH12: 3-96,

Węgiel i jego własności: PPH1-2: 2-10, PPH3: 2-20, 
2-29, PPH5: 3-39, PPH8: 3-56, 60, PPHll: 3-85, 
3-86, 89, 90,

Różne: PPH3; 3-62, PPHll: 2-tO, 66,
Fara, zob. Paliwa i gospodarka cieplna (kotły i para).
Pasywność, zob. Korozja.
Patenty i wynalazki, zob. Dokumentacja techniczna.
Pełzanie, zob. Mechaniczne badania i własności.
Piaskowanie, zob. Oczyszczanie i wytrawianie po­

wierzchni.
Piece do obróbki cieplnej, zob. Obróbka cieplna.
Piece elektryczne, zob. Stalownictwo.
Piece grzewcze, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.
Piece konwerterowe, zob. Stalownictwo.
Piece martenowskie, zob. Stalownictwo.
Piece odlewnicze, zob. Odlewnictwo.
Piece i proces kombinowany, zob. Stalownictwo.
Piece i urządzenia, zob. Materiały ogniotrwałe.

Obróbka cieplna.
Stalownictwo (Inne procesy 

i stalownicze urządzenia pie­
cowe).

Planowanie produkcji, zob. Gospodarka i organizacja. 
Planowanie przestrzenne, zob. Gospodarka i organiza­

cja.
Plastyczna przeróbka, zob. Przeróbka plastyczna.
Plastyczne masy, zob. Materiały zastępcze.
Plastyczność, zob. Mechaniczne badania i własności.
Plastycznej przeróbki wpływ na własności, zob. Mate­

riały i ich własności.
Platerowanie, zob. Przeróbka plastyczna.
Płynne paliwa, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.
Pobieranie prób, zob. Surowce i ich przeróbka.

Badanie składu chemicznego.
Podstawowe nauki hutnictwa:

Chemia: PPH1-2: 27-4, PPH7: 1-4, PPH9: 1-13, 14, 
PPH12: 16-99,

Chemia fizyczna: PPH1-2; 27-1, 4, 5, 6, PPH3: 5-14, 
13-16, 27-7, PPH5: 28-18, PPH7; 1-4, 6, PPH8: 
1-7, 10, PPH9: 1-13, 14, 8-62, PPH10: 1-17, 28-35, 
PPHll; 1-18, 20, 21, 20-136, PPH12: 1-22, 24,

Elektrotechnika: PPH3: 27-11, PPH5: 4-24, PPH7: 
4-41, 42, PPH8: 1-9, PPH9: 1-15, PPH10: 17-51,

Fizyka: PPH1-2: 27-3, PPH3: 21-13, 27-9, 12, PPH5. 
1-1, PPH6: 1-3, PPH7: 1-5, PPH8: 1-8, 11, PPH9: 
1-12, PPHll: 18-71, 77,

Geologia: PPH1-2; 27-2, PPH12; 1-25,
Matematyka: PPH10: 1-16, PPH12; 1-23,
Mineralogia i krystalografia: PPH1-2: 27-2, PPH10: 

5-138, PPHll: 1-19,
Różne: PPH5: 1-2, 28-15,

Polarograficzne metody, zob. Badanie składu chemicz­
nego.

Polerowanie, zob. Obróbka mechaniczna,
Oczyszczanie i wytrawianie po­

wierzchni,
Struktura i jej badanie.

Pomiarowe pomoce i przyrządy, zob. Obróbka mecha­
niczna.

Pomiary, regulacja, przyrządy:
Ogólne: PPH3: 17-14, 22, PPH10: 18-64, PPH12: 18-81, 
Ciśnienie: PPH1-2; 6-14, 17-1, PPH3: 17-13, PPH4: 

17-23, 27, PPH5: 18-30, PPH7: 17-37, 18-40, PPH3: 
18-50, PPH9: 18-51, 54, PPH11; 18-68,

Ilość i skład: PPH1-2: 17-7, PPH3: 5-8, PPH7: 18-43, 
PPH8: 18-49, PPH9; 18-51, PPHll: 21-88, PPH12: 
7-110,

Przepływ: PPH1-2: 17-3, PPH3: 5-8, PPH4: 17-28, 
PPH7: 18-39, PPH8: 18-47, PPH9: 18-51, 52, 56, 60, 
PPH10: 18-63, PPHll: 7-104, 105, 106,

Temperatura: PPH1-2; 6-14, 17-8, 9, PPH3: 17-14, 
17-19, 20, 21, PPH4: 17-24, 26, PPH5: 7-49, 18-.33, 
PPH6: 18-34, 35, 37, PPH7: 18-38, 41, 42, 44, 45, 
18-46, PPH9: 18-51, 53, 58, .59, PPH10: 18-67, 
PPHll; 18-72, 73, 77, 78, PPH12: 17-61, 18-84,

Wymiary: PPH1-2: 17-4, 5, 11, 21-10, PPH3; 17-15. 
17-18, PPH6: 18-36, PPH7; 13-31, PPH9; 18-55, 
PPHll: 13-75, 81, PPH12: 5-160, 10-186, 18-79’ 
zob. także Kontrola produkcji.

Inne: PPH1-2: ,16-1, PPH4: 17-23, 25, PPH10: 10-151, 
PPHll: 18-74,

Przyrządy elektronowe: PPH1-2: 17-2, 21-7, PPH3: 
17-16, 17, PPH4; 9-29, 17-24, 27-13, PPH5: 18-29, 
18-31, PPH6: 18-35, 36, PPH7: 17-36, 18-42, 43, 
PPH9: 18-57, PPH10: 18-62, PPHll: 9-287, 18-76, 
PPH12: 18-80,

Przyrządy elektryczne i magnetyczne; PPH 1-2: 
17-6, 10, PPH3: 9-15, PPH4: 17-26, PPH5: 18-31, 
18-69, PPH12: 18-79, 83.
18-32, 33, PPH6: 18-37, PPH7: 4-34, PPH8: 18-48, 
PPH9: 17-44, 18-57, PPH10: 18-61, 62, 66, PPHll : 
13-73, 18-70, 71, 76, 28-41, PPH12; 3-93, 10-186, 
17-63, 18-81, 82,

Przyrządy mechaniczne: PPH10: 18-65, PPHll: 
Przyrządy optyczne; PPH1-2; 17-6, PPH3: 17-21, 

PPH8: 21-59, PPH12: 3-93, 7-117, 18-80, 25-89,
Przyrządy inne: PPHll: 9-287, 18-76,
Różne: PPHll: 18-75.

Pomoce pomiarowe i przyrządy, zob. Obróbka mecha­
niczna.

Porowate tworzywa, zob. Metalurgia proszków.
Postęp techniczny, zob. Działalność naukowa i tech­

niczna.
Fotencjometryczne metody, zob. Badanie składu che­

micznego.
Powierzchni badanie, zob. Obróbka mechaniczna.
Powłok ochronnych metody badania, zob Korozja i za­

bezpieczenie metali przed korozją.
Powłoki ochronne, zob. Korozja i zabezpieczenie me­

tali przed korozją.
Galwanotechnika.

Półmikroanaliza, zob. Badanie składu chemicznego.
Prac badawczych organizacja, zob. Działalność naukowa 

i techniczna.
Pracy organizacja, zob. Gospodarka i organizacja, 

Odlewnictwo (Wyposażenie i praca w odlewni).
Prasowanie, zob. Przeróbka plastyczna.
Prasowanie proszków, zob. Metalurgia proszków.
Prażenie rud, zob. Surowce i ich przeróbka.
Prądów błądzących działanie, zob. Korozja.
Precyzyjne odlewanie, zob. Odlewnictwo.
Proces elektryczny, zob. Stalownictwo.
Proces kombinowany, zob. Stalownictwo.
Proces konwertorowy, zob. Stalownictwo.
Proces martenowski, zob. Stalownictwo.
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Procesów metalurgicznych badania statystyczne, zob 
Statystyczne badania.

Procesów stalowniczych ogólne teorie, zob. Stalownic- 
two.

Procesy krystalizacyjne, zob. Struktura i jej badanie.
Procesy metalurgiczne, zob. Odlewnictwo. 

Stalownictwo, 
W ielkopiecownictwo.

Produkcja, zastosowanie tlenu, zob. Tlen.
Produkcja — gospodarcze zagadnienia, zob. Gospodarka 

i organizacja.
Produkcja — planowanie, zob. Gospodarka i organiza­

cja.
Projektowanie i opisy zakładów, zob. Urządzenia za­

kładów przemysłowych.
Proszki metali, zob. Metalurgia proszków.
Prób przygotowanie i pobieranie, zob. Badanie składu 

chemicznego.
Struktura i jej badanie.

Próżnia, zob. Fizyczne badania i własności.
Przeciąganie, zob. Przeróbka plastyczna.
Przemiany strukturalne na skutek obróbki cieplnej, 

zob. Struktura i jej badanie.
Przemiany strukturalne na skutek przeróbki plastycz­

nej, zob. Struktura i jej badanie.
Przemysł budowlany, zob. Zastosowanie materiałów.
Przemysł chemiczny, zob. Zastosowanie materiałów.

Korozja.
Przemysł elektrotechniczny, zob. Zastosowanie mate­

riałów.
Przemysł lotniczy, zob. Zastosowanie materiałów.
Przemysł maszynowy, zob. Zastosowanie materiałów.
Przemysł obrabiarkowy i narzędziowy, zob. Zastosowa­

nie materiałów’.
Przemysłowe odpady, zob. Odpady.
Przemysły inne, zob. Zastosowanie materiałów.
Przepływ, zob. Pomiary, regulacja, przyrządy.
Przeróbka plastyczna;

Ogólne; PPH1-2; 9-9, PPH5: 10-38, 40, PPH6: 10-51, 
®PPH8: 10-90, PPH10: 10-144, 147, PPHll: 8-74,

Kucie: PPH1-2: 9-2, 5, 6, 8, 10-3, 21-4, PPH3: 9-16, 
Pf’H4; 9-34, PPH5: 10-42, 45, PPH6: 10-47, PPH8: 
10-70, 88, 95, PPH9; 3-70, 10-110, 114, 120, 121, 
10-134, PPHll: 10-167, 170, 11-120, PPH12; 3-97.

Matryce, wykrojnictwo: PPH1-2: 9-3, 6, PPH3; 9-21, 
PPH4: 9-30, 32, 34, PPH5: 10-37, 39, PPH7: 10-59, 
PPH8: 10-67, 70, 71, 83, 94, PPH9: T0-106, 112, 
10-133, PPH10: 10-138, 139, 143, 145, 146, PPH11: 
10-169, 170, 177, PPH12: 10-178, 184,

Oczyszczanie i wytrawianie: PPH3: 9-12, 18, 24, 
PPH8: 10-82, PPH9: 10-126, 127, PPH12: 10-188, 
10-190, 195,

Opis zakładów przeróbki plastycznej: PPH4: 9-28, 
9-33, PPH6: 10-50, PPH7; 10-63, PPH8: 10-92, 101, 
PPH9: 10-114, 119, 124, 129, 130, 131, 132, PPH10: 
10-161, PPHll; 10-173, PPH12: 10-187, 189,

Osprzęt i części konstrukcyjne walcarek. PPH4: 9-29, 
9-36, PPH6: 10-46, PPH7: 4-35, 10-58, PPH8: 
10-68, 79, 80, 102, 104, PPH9: 10-108, 136, PPH10: 
10-151, 153, 155, PPHll: 10-164, 172, PPH12: 
4-80, 10-181, 190,

Platerowanie: PPH8: 10-93, PPH12: 10-190,
Prasowanie: PPH1-2; 9-2, PPH4: 9-35, PPH6: 10-52, 

PPH7: 10-61, PPH8: 10-96, PPH9: 3-70, 10-113, 
10-114, 125, 130, PPH10: 10-140, 150, 154, 160, 162, 
PPHll: 10-169, PPH12: 10-179, 183, 185, 196.

Przeciąganie: PPH1-2; 9-4, PPH3: 9-13, 22, 23, PPH7: 
10-56, PPH8: 10-98, PPH9; 10-117, PPH10: 9-253, 
PPHll: 10-163, 166, 175, PPH12. 10-189,

Sztancowanie, wytłaczanie, głębokie tłoczenie: PPH3: 
9-20, 21, 27, PPH5: 10-39, 40, 41, 44, PPH6: 10-52, 
10-53, PPH7: 10-55, PPH8: 10-67, 73, 76, 96, 106, 
PPH9: 10-107, 111, 115, 118, 121, PPH10: 10-141, 
10-146, 152, 162, PPHll: 10-165, 177, PPH12: 
10-187, 193, 196,

Teoria przeróbki plastycznej: PPH5; 10-43, PPH7: 
10-54, 60, 62, PPH8: 10-77, 78, 80, 85, 86, PPH9: 
10-109, 117, 122, PPH10: 10-149, PPHll: 10-163, 
PPH12: 10-182, 196,

Wady wyrobów: PPH1-2: 9-1, PPH4; 9-31, 35, PPH8: 
10-98, PPHll: 10-174,

Walce i kalibrowanie: PPH1-2: 9-7, PPH3: 9-17, 25, 
PPH6: 10-49, PPH7: 10-65, PPH8: 10-75, 84, 86, 
10-99, 103, PPH10: 10-148, 157, PPHll: 10-171.

Walcowanie Olach i taśm: PPH1-2: 9-9, PPH3: 17-15, 
PPH7: 10-57, 63, PPH8: 10-79, 87, 101, PPH9: 
10-109, 119, 123, 124, 126, 127, 129, 131, 132, PPH10. 
10-156, PPH12: 10-181, 186, 188, 190, 191, 192, 194, 
10-195.

Walcowanie bruzdowe: PPH6: 10-51, PPH7: 10-65, 
10-66,

Walcowanie wlewków: PPH8: 10-104,
Walcowanie na zimno: PPH3: 9-26, PPH6: 10-48, 

PPH8: 10-68, 78, 81, 91, 92, PPH9; 10-128, 135, 
PPH10: 10-142, 149, PPHU: 10-168, PPH12; 
10-180, 181, 188,

Wyciskanie: PPH3: 9-19, PPH7: 10-55, FPH9: 10-137, 
PPH10: 10-159,

Wyrób rur bez szwu: PPH8: 10-72, 97, 100, PPH9; 
10-116, PPH10: 4-65, 7-98, PPHll: 10-173, 176.

Różne: PPH1-2: 9-11, 17-2, 23-4, PPH3: 3-11, 9-14, 
PPH4; 9-33, PPH6: 4-29, PPH7: 10-64, 28-24, 
PPH8: 10-74, 89, 105, 26-69, PPHll: 10-177, 25-93, 
PPH12: 25-90,

Przeróbka rud, zob. Surowce i ich przeróbka.
Przeróbki plastycznej wpływ na własności, zob. Mate­

riały i ich własności.
Przestrzenne planowanie, zob. Gospodarka i organiza­

cja.
Przewietrzanie, oświetlanie, ogrzewanie, zob. Urządze­

nia zakładów przemysłowych.
Przewodnictwo cieplne, zob. Fizyczne badania i włas­

ności.
Przygotowanie materiałów formierskich, zob. Odlew­

nictwo.
Przygotowanie prób, zob. Badanie składu chemicznego. 

Struktura i jej badanie.
Przyrządy elektronowe, zob. Pomiary, regulacja, przy­

rządy.
Przyrządy elektryczne i magnetyczne, zob. Pomiary, re­

gulacja, przyrządy.
Przyrządy mechaniczne, zob. Pomiary, regulacja, przy­

rządy.
Przyrządy optyczne, zob. Pomiary, regulacja, przyrządy.
Przyrządy i pomoce pomiarowe, zob. Obróbka mecha­

niczna.
Pomiary, regulacja, przyrządy.

Pył, zob. Surowce i ich przeróbka,
Urządzenia zakładów przemysłowych, 
W ielkopiecownictwo.

R
Radiograficzne badania, zob. Kontrola produkcji.
Rdzeni, odlewów i form technika wykonania, zob. Od­

lewnictwo.
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Redukcja dodatków stopowych z żużla, zob. Stalownic- 
two.

Regeneratory i rekuperatory, zob. Paliwa i gospodarka 
cieplna.

Regulowane atmosfery, zob. Obróbka cieplna.
Rekuperatory, zob. Obróbka cieplna.
Rozciąganie i ściskanie, zob. .Mechaniczne badania 

i własności.
Rozdrabnianie i sortowanie rud, zob. Surowce i ich 

przeróbka.
Rozlewanie surówki, zob. Wielkopiecownictwo.
Rozszerzalność, zob. Fizyczne badania i własności.
Równowaga stopów, zob. Struktura i jej badanie.
Ruchu utrzymanie, zob. Urządzenia zakładów przemy­

słowych.
Rud analiza, zob. Badanie składu chemicznego.
Rudy, zob. Surowce i ich przeróbka,

Stalownictwo.
Rury bez szwu, zob. Przeróbka plastyczna.

S

Samosmarujące łożyska, zob. Metalurgia proszków.
. Sezonowanie, zob. Obróbka cieplna.
Siłownie, zob. Urządzenia zakładów przemysłowych.
Składu chemicznego wpływ na własności, zob. Mate­

riały i ich własności.
Składowiska, transporty, urządzenia załadowcze, wy­

ciągi, zob. Wielkopiecownictwo.
Skrawalność, zob. Obróbka mechaniczna.
Skrzynie formierskie, zob. Odlewnictwo.
Słownictwo techniczne, zob. Dokumentacja techniczna. 
Smarów analiza, zob. Badanie składu chemicznego. 
Smary, PPH1-2: 3-4, PPH3: 8-21, 9-13, 19, PPH4: 9-30, 

PPH8: 4-52, PPH9: 28-33, PPH11: 4-67, 28-46, PPH12: 
9-322, 28-53,

Socjalne sprawy, zob. Gospodarka i organizacja.
Soli stopionych elektroliza, zob. Metalurgiczna wy­

twórczość inna.
Sortowanie rud, zob. Surowce i ich przeróbka.
Spalania i urządzenia do spalań, zob. Paliwa i gospo­

darka cieplna.
Spawalność, zob. Spawanie.
Spawanie i inne sposoby łączenia metali, cięcie:

Ogólne: PPH3: 18-27, PPH4; 14-26, PPH6: 15-45, 
PPH7: 15-61, PPH8: 15-65, 66, PPH10: 15-86, 90, 
15-92, PPH11: 15-105, 108, 109, 110, 25-83, PPH12: 
15-123, 125, 128, 130,

Cięcie: PPH3: 14-14, 15, 18, PPH5: 15-30, PPH6: 
15-36, 38, 48, PPH7: 15-54, PPH8: 15-67, 68, 
PPH9; 15-77, 80, PPH10: 15-91, PPH11: 15-102, 
PPH12: 15-117, 124,

Lutowanie (gazowe, łukowe): PPH1-2: 10-5, PPH3: 
14-10, 11, 20, PPH4: 14-27, PPH7: 15-59, 62, PPH9: 
11-89, PPH12: 12-87, 94.

Napawanie: PPH1-2: 14-3, PPH4: 15-32, PPH7: 15-53, 
PPH10: 13-68, PPH12; 15-118,

Spawalność: PPH6: 15-40, PPH7: 15-58, 19-61, PPH9: 
15-81, PPH10: 15-87, 88, 97, PPH12; 15-119, 121, 
15-127.

Spawanie gazem: PPH6: 15-43, PPH9: 15-77, PPH12: 
15-117, 118, 119.

Spawanie łukowe: PPH1-2: 14-1, 2, 5, 6, PPH3- 
14-12, 13, 17, PPH4: 14-23, 24, 25, 28, PPH5: 9-67, 
15-29, 30, 32, PPH6: 15-34, 39, 43, 44, PPH7: 15-49, 
15-50, 55, 56, PPH8: 15-63, 64, 69, PPH9; 15-73, 
15-76, PPH10: 15-84, 89, 93, 94, PPH11: 15-99, 
15-100, 108, 109, 111, PPH12: 15-129, 132.

Własności i badanie złącz: PPH1-2: 14-7, 8, 9, 21-5, 
21-6, 11, PPH3: 14-16, 21-17, PPH4; 14-22, 21-23, 
PPH5: 22-29, PPH6: 15-37, 45, 46, 47, PPH7: 
15-51, 57, PPH8; 11-83, 15-70, 71 PPH9: 15-72, 
15-75, PPH10: 15-82, 85, 19-87, 22-55, 56, PPH11: 
15-100, 104, 106, 107, 19-101, PPH12: 15-112, 120, 
15-126, 131,

Zgrzewanie (ogniskowe, gazowe, elektryczne): 
PPH1-2: 21-11, 14-9, PPH6: 15-33, 35, 41, 42, 
PPH7; 4-33, 15-52, 60, PPH9: 15-74, 79, PPH10: 
15-95, PPH11: 15-103, PPH12: 15-1’13, 114, 116, 
15-132,

Różne: PPH1-2: 14-4, PPH3: 14-12, 19, 24-14, PPH4 
14-21, PPH5; 15-31, PPH7: 14-40, PPH9; 15-75, 
15-78, 25-61, PPH10: 10-153, 15-83, 96, PPH11 
15-98, 101, PPH12: <15-115, 118, 120,

Specjalne metody wzbogacania rud, zob. Surowce i ich 
przeróbka.

Specjalne sposoby odlewania, zob: Odlewnictwo.
Specjalne materiały, zob. Materiały ogniotrwałe.
Specjalne własności elektryczne i magnetyczne, zob

Materiały i ich własności.
Spektrografia, zob. Badanie składu chemicznego.
Spiekane węgliki, zob. Metalurgia proszków .
Spiekanie i brykietowanie, zob. Surowce i ich prze­

róbka.
Spiekanie proszków, zob. Metalurgia proszków.
Spieki ceramiczno-metaliczne, zob. Metalurgia prosz­

ków. .
Spieki żelaza, zob. Metalurgia proszków*;
Spieki inne, zob. Metalurgia proszków.
Spongioza, zob. Korozja.
Sprawdzanie wymiarów, zob. Kontrola produkcji. 
Sprawcy socjalne, zob. Gospodarka i organizacja. 
Sprawy socjalne, zob. Gospodarka i organizacja. 
Sprzęt odlewniczy, zob. Odlewnictwo,

Stalownictwo (wlewnice).
Sprężynowe własności, zob. Materiały i ich własności. 
Stali odlewanie, zob. Stalownictwo.
Stalownictwo:

Ogólne: PPH4: 6-35, 25-43, PPH7: 6-32,
Ogólne teorie procesów stalowniczych: PPH1-2; 6-8, 

PPH3: 6-27, 28, 29, PPH4: 6-30, 31, PPH10: 1-17, 
7-94, PPH12: 1-22,

Elektryczne piece: PPH1-2; 7-2, PPH3; 6-26, PPH4: 
6-41, PPH5: 7-44, PPH7: 7-65, PPH8: 7-75, PPH9. 
7-83, PPH11: 8-70, PPH12: 5-162,

Elektryczny proces: PPH1-2: 6-10, PPH3: 6-24, 26, 
PPH4; 6-34, PPH5: 7-43, PPH6: 7-55, PPH7: 
7-57, 58, 62, 66, PPH8: 7-69, 74, 76, PPH9; 7-81, 
PPH10: 7-93, PPH12: 7-113, 115, 118,

Kombinowany proces i piece: PPH7: 7-66, 9-97,
Konwertorowe piece; PPH1-2: 6-4, 16, PPH3: 6-23, 

PPH12: 7-116, 117, 5-167,
Konwertorowy proces: PPH1-2: 6-16, PPH3; 5-13, 

6-19, 22, 23, PPH7: 7-57, 59, 60, PPH8: 7-77, 
PPH9: 7-78, PPH10: 7-92, 97,

Martenowskie piece: PPH1-2; 2-4, 13, 4-1, 6-12, 14, 
PPH3: 6-17, 25, PPH4: 6-33, 36, 38, PPH5: 7-46, 
PPH6: 5-60, 7-56, PPH7: 7-67, PPH8: 5-103, 7-68, 
7-72, 75, PPH9; 5-116, 7-82, 86, 18-59, PPH11: 
5-149, 157, 7-104, 105, 106, PPH12: 7-110, 111,

Martenowski proces: PPH1-2: 6-2, 3, 5, 12, 15, 27-5. 
PPH3: 8-26, 20-13, PPH4: 6-30, 32, 36, 39, 42, 
PPH5: 7-45, PPH6: 3-50, PPH7: 7-57, 61, PPH8: 
7-71, 72, PPH9: 7-81, 82, 84, 86, PPH10. 7-94, 96, 
25-73, PPHU: 7-103, 25-81, PPH12: 7-109,

Inne procesy i stalownicze urządzenia piecowe: 
PPH9: 7-85,
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Odlewanie stali: PPH1-2: 6-7, 9, 13, 16-8, PPH3. 
16-21, PPH4; 6-37, 40, PPH5: 7-47, 48, PPH6: 
7-54, PPH7: 7-63, 64, PPH9: 7-79, 80, PPH10. 
7-89, 98, PPH12; 7-114,

Stalownie i ich wyposażenie: PPH1-2: 6-6, PPH4: 
6-42, PPHU; 7-101, PPH12: 7-112,

Surowce stalownicze (złom, surówki, ruda, topniki): 
PPH1-2: 5-7, 6-11, PPH3: 8-26, PPH4: 25-44, 
PPH6: 7-51, 52, PPH7: 7-59, PPH8; 2-45, 7-70, 
PPH10: 6-44, 7-87, 100, 8-67,

Świeżenie (wypalanie C, P, Si i innych domieszek): 
PPH1-2: 6-5, PPH3: 6-19, 20, 21, PPH6: 7-51, 
PPH7: 7-57, 59, PPH8: 7-76, PPH10: 7-99, PPH12: 
7-115,

Wady wlewków i oczyszczanie: PPH1-2: 6-9, PPH4: 
6-37, PPH7: 7-59, 63, PPH8: 22-43, PPH9: 7-80, 
PPH12: 27-35,

Wlewnice i sprzęt odlewniczy: PPH3: 4-22, PPH5: 
9-64, PPH12: 5-163, 166, 167,

Wykańczanie (odtlenianie, odsiarczanie, odgazowa- 
nie, redukcja dodatków stopowych z żużla): 
PPH10: 7-97, PPHU: 7-107, 23-54, PPH12; 7-118, 

Żużel i jego kontrola: PPH3: 20-13, PPH4: 6-32, 
PPH5: 7-50, PPH7: 7-58, PPH8: 7-73, PPH10: 
7-99, PPH11: 7-102, 108,

Różne: PPH5: 7-49, 9-64, PPH6: 7-52, PPH8: 6-38, 
Starzenie, zob. Obróbka cieplna.
Statystyczne badania procesów metalurgicznych: PPH5: 

22-32,
Statystyczne metody, zob. Kontrola produkcji.
Statystyka, zob. Gospodarka i. organizacja.
Stopionych soli elektroliza, zob. Metalurgicżpa wy­

twórczość inna.
Stopniowa obróbka, zob. Obróbka cieplna.
Stopów aluminium metalurgia, zob. Metalurgiczna wy- 

twórczość inna.
Stopów cynku, kadmu metalurgia, zob. Metalurgiczna 

wytwórczość inna.
Stopów magnezu metalurgia, zob. Metalurgiczna wy­

twórczość inna.
Stopów i metali analiza, zob. Badanie składu chemicz­

nego.
Stopów miedzi metalurgia, zob. Metalurgiczna wy­

twórczość inna.
Stopów niklu metalurgia, zob. Metalurgiczna wytwór­

czość inna.
Stopów ołowiu metalurgia, zob. Metalurgiczna wytwór­

czość inna.
Stopów innych metali metalurgia, zob. Metalurgiczna 

wytwórczość inna.
Stowarzyszenia naukowo-techniczne, zob. Działalność 

naukowa i techniczna.
Struktura i jej badanie:

Analiza termiczna; PPH6: 23-29, PPH10: 16-77, 
PPH12: 11-134,

Budowa atomowa: PPH1-2: 15-8, 9, PPH8: 16-51, 
PPH12: 16-107.

Budowa krystaliczna — procesy krystalizacyjne: 
PPH1-2: 7-10, 15-6, 7, 18-5, PPH3; 15-17, PPH7: 
8-47, PPH9: 8-64, 16-56, 60, 61, PPH10: 9-247, 
16-69, 78, 80, PPHU: 8-77, 9-302, PPH12: 9-324, 
16-104, 105, 16-107,

Gazy w metalach: PPH1-2: 6-10, 15-11, 12, 13, PPH3: 
6-29, PPH4; 15-30, 20-29, PPH6: 16-41, 42, PPH10: 
75, 79, 16-86, 21-77, 78, PPHU: 9-297, 16-90, 23-55, 
PPH12: 9-313, 338, 342, 351, 15-126, 16-103,

Likwacje i wtrącenia: PPH1-2; 7-9, PPH6; 15-40, 
PPH8: 9-174, PPH11; 16-97,

Makro i mikrografia: PPH5: 16-36, PPH9: 16-54, 
19-73, PPH10: 16-65, 67, PPHU: 16-84, 87,

Mikroradiografia: PPH1-2: 15-1, 2, 3, 4, 5, 14, 21-1, 
PPH3: 15-21, PPH7: 16-43, 44, 45, 46, PPH8: 
16-48, 49, 50, 51, PPH9: 16-60, 63, PPH10: 16-64, 
PPHU; 16-85, 86, 88, 92,

Polerowanie elektrolityczne: PPH3; 15-27, PPH10- 
16-73,

Przemiany strukturalne na skutek obróbki cieplnej: 
PPH1-2: 10-14, PPH3: 10-28, PPH5: 16-39, PPH8: 
11-79, 81, 84, 16-52, PPH9: 16-57, 62, PPH10: 
11-109, 16-68, 71, 72, 74, 81, PPHU: 11-117, 122, 
16-93, 95, 96, PPH12: 11-128, 131, 132, 16-104, 
16-105, 110,

Przemiany strukturalne na skutek przeróbki pla­
stycznej: PPH9: 16-63, PPH10: 16-81, PPH11: 
16-95, 96, 17-58, PPH12: 11-131,

Przygotowanie i trawienie prób: PPH1-2; 15-1, 10, 
PPH3: 15-20, PPH7; 16-47, PPH10: 16-65, 67, 
PPH12: 16-108,

Struktura materiałów: PPH1-2: 15-7, 9, 18-2, PPH3: 
15-27, PPH4: 15-31, 32, PPH5: 16-35, 37, 39, 19-40, 
PPH6; 19-52, PPH7; 16-47, PPH8: 8-51, PPH9: 
16-55, 56, 58, 59, PPH10: 9-237, 239, 242, 247, 16-70, 
16-76, 78, 30, PPHU: 11-117, 16-91, 92, 94, PPH12: 
9-324, 338, 342, 11-128, 16-99, 104, 110,

Układy równowagi stopów: PPH1-2: 15-6, PPH5: 
16-35, PPH7: 12-53, PPH8: 8-51, PPH11; 16-82, 
16-39, PPH12; 16-106,

Ultramikrografia: PPH1-2; 15-10, 16-3, PPH3; 15-16, 
15-18, 19, 22, 23, 25, 26, PPH4; 15-33, 34, PPH5: 
16-36, 38, PPH7: 25-46, PPH8: 5-96, PPHU: 16-83, 
PPH12: 16-108,

Różne: PPH7: 16-43, 44, 45, 46, PPHU: 11-112, 22-62, 
Strukturalna korozja (międzykrystaliczna i śródkrysta- 

liczna), zob. Korozja.
Struktury Tud, własności fizycznych badanie, zob. Su­

rowce i ich przeróbka.
Surowce i ich przeróbka:

Ogólne: PPH3; 1-13, 18, 20, PPH5: 2-30, 31, PPH8: 
2-41, 43, PPH9: 2-50, PPH10; 2-57,

Badanie rud (badanie własności fizycznych, struk­
tury, pobieranie prób itp.): PPH4; 1-24.

Opis zakładów i urządzeń; PPH1-2: 1-2, PPH3; 1-8, 
1-11, 13, 20, PPH9; 2-52, PPHU; 2-62, PPH12; 
2-69, 8-79,

Prażenie: PPH1-2: 1-2, PPH3: 1-16, PPH7: 2-38, 
PPH8; 2-49, PPHU: 2-60, 61, 66.

Rozdrabnianie i sortowanie: PPH3: 1-8, 14, PPH6. 
2-32, PPH9: 2-52, PPH12: 2-69, 8-79,

Inne operacje przeróbcze (przemywanie, płukanie, 
odwadnianie, suszenie, odpylanie itp.): PPH7. 
2-36, PPH8: 2-40,

Zam. 1839 — Państw. Wyd. Techn. Katowice Friedel 
Rudy (występowanie, górnictwo, zasoby): PPH1-2: 

1-1, 4, 5, 6, PPH3: 1-15, 17, PPH4; 1-22, 23, 25, 
7-27, PPH5: 2-30, PPH6; 2-33, PPH7: 2-37, PPH8: 
2-44, 48, PPH9: 2-53, 54, PPH10: 2-59, PPHU: 
2-63, PPH12; 1-25,

Surowce inne (topniki, odpady przemysłowe): PPH3: 
1-11, 12, PPH4: 7-31, PPH5; 2-27, PPH7: 8-49, 
PPH8: 2-47, 9-175.

Spiekanie i brykietowanie: PPH1-2: 1-3, PPH3: 
1-12, PPH5: 2-29, PPH8: 2-45, PPH10: 2-56, 58, 
PPHU; 2-61, 64,

Wzbogacanie przez flotację: PPH3: 1-7, 8, 9, 10, 19, 
PPH4: 1-26, PPH5: 2-28, PPH6: 2-32, PPH7: 
2-39, PPH8: 1-11, 2-42, 46, PPH9; 5-114, PPH10: 
2-55, PPH12: 2-67, 68.

Wzbogacanie magnetyczne i elektryczne: PPH1-2: 
1-2, PPH4; 1-24, PPH7: 2-38, PPH9: 2-52, PPH10: 
2-59.
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Wzbogacanie na zasadzie różnicy ciężarów właści­
wych: PPH4; 1-21, PPH7: 2-35, PPH9: 2-5.1, 
PPH11: 3-89, 90,

Inne metody wzbogacania (chemiczne, na zasadzie 
tarcia, kształtu ziarn, specjalne): PPH1-2: 7-12, 
PPH4: 1-21, PPH6: 2-34, PPH11: 2-65,

Różne: PPH11: 2-61.
Surowce stalownicze, zob. Stalownictwo.
Surowce wsadowe, zob. Odlewnictwo.
Surówka i rozlewanie, zob. Wielkopiecownictwo.
Surówki, zob. Surowce stalownicze.
Suszenie rud, zob. Surowce i ich przeróbka.
Szamotowe materiały, zob. Materiały ogniotrwałe, ce­

ramika, szkło.
Szkło, zob. Materiały ogniotrwałe, ceramika, szkło.
Szkolenie, zob. Gospodarka i organizacja.
Szlachetna ceramika, zob. Materiały ogniotrwałe, cera­

mika, szkło.
Szlifowanie, zob. Obróbka mechaniczna, 

Oczyszczanie i wytrawianie powierzchni.
Sztancowanie, wytłaczanie, głębokie tłoczenie, zob. 

Przeróbka plastyczna.
Ś

Ścieralność, zob. Mechaniczne badania i własności.
Ścieranie — odporne materiały, zob. Materiały i ich 

własności.
Ściskanie, zob. Mechaniczne badania i własności.
Śródkrystaliczna i międzykrystaliczna korozja, zob. Ko­

rozja.
Śrutowanie, zob. Oczyszczanie i wytrawianie po­

wierzchni.
Świeżenie, zob. Stalownictwo.

T
Taśm i blach walcowanie, zob. Przeróbka plastyczna.
Techniczne warunki, normy, zob. Dokumentacja tech­

niczna.
Techniczne słownictwo, zob. Dokumentacja techniczna.
Techniczny postęp, zob. Działalność naukowa i tech­

niczna.
Technicznych urządzeń korozja, zob. Korozja.
Technika wykonania form, rdzeni i odlewów, zob. Od­

lewnictwo.
Temperatura (pomiary, regulacja), zob. Pomiary, regu­

lacja, przyrządy.
Temperatury wysokie i niskie — badania, zob. Fizyczne 

badania i własności, 
Mechaniczne badania i własności.

Temperatury niskie — obróbka stopniowa, zob. Obróbka 
cieplna.

Teoria ciepła, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.
Teoria przeróbki plastycznej, zob. Przeróbka pla­

styczna.
Teoria zjawisk korozyjnych, zob. Korozja.
Teorie ogólne procesów stalowniczych, zob. Stalow­

nictwo.
Termiczna analiza, zob. Struktura i jej badanie.
Termoelektryczne badania i własności, zob. Fizyczne 

badania i własności.
Tlen (produkcja, zastosowanie): PPH1-2: 6-1, 5, 15, 16, 

PPH3: 5-11, 13, PPH4: 5-19, 20, 6-35, 8-38, PPH5: 
9-57, PPH6: 28-21, PPH7: 6-33, 7-57, 28-27, PPH8: 
7-71, 76, PPH9: 7-78, 81, 82, 9-208, PPH10: 9-251, 
28-36, PPH12: 7-111, 113, 9-327,

Tłoczenie głębokie, zob. Przeróbka plastyczna.
Topniki, zob. Stalownictwo.

Surowce i ich przeróbka.
Topników analiza, zob. Badanie składu chemicznego.
Transportowe urządzenia, zob. Urządzenia zakładów 

przemysłowych, 
Wielkopiecownictwo.

Trawienie i przygotowanie prób, zob. Struktura i jej 
badanie.

Trudnotopliwe metale, zob. Metalurgia proszków.
Twarde tworzywa (węgliki spiekane), zob. Metalurgia 

proszków.
Twardość, zob. Mechaniczne badania i własności.
Tworzywa diamentowo-metaliczne, zob. Metalurgia 

proszków.
Tworzywa magnetyczne, zob. Metalurgia proszków.
Tworzywa porowate, zob. Metalurgia proszków. 
Tworzywa twarde, zob. Metalurgia proszków.

U

Udarowe badania i własności, zob. Mechaniczne ba­
dania i własności. *

Układy równowagi stopów, zob. Struktura i jej ba­
danie.

Ultradźwiękowe badania, zob. Kontrola produkcji.
Ultramikrografia, zob. Struktura i jej badanie.
Urządzenia i aparaty, zob.: Badanie składu chemicz­

nego, 
Materiały ogniotrwałe, 
Mechaniczne badania i własności;, 
Paliwa i gospodarka cieplna, 
Pomiary, regulacja, przyrządy,

Urządzenia i instalacje, zob. Urządzenia zakładów 
przemysłowych.

Urządzenia i piece, zob.: Materiały ogniotrwałe, 
Obróbka cieplna, 
Odlewnictwo, 
Paliwa i gospodarka cieplna, 
Stalownictwo.

Urządzenia i przewody, zob. Wielkopiecownictwo (gaz 
i pył wielkopiecowy).

Urządzenia do spalań, zob. Paliwa i gospodarka 
cieplna.

Urządzenia transportowe, zob. Urządzenia zakładów 
przemysłowych, 
Wielkopiecownictwo.

Urządzenia użytkowe (ogrzewanie, przewietrzanie, 
oświetlanie itp.), zob. Urządzenia zakładów prze­
mysłowych.

Urządzenia załadowcze, wyciągi, transport, zob. Urzą­
dzenia zakładów przemysłowych, 
Wielkopiecownictwo.

Urządzenia zakładów przemysłowych:
Opisy zakładów i projektowanie: PPH 1-2: 3-3, 4-3, 

10-15, 25-17, PPH3: 3-12, 4-16, 6-18, 7-20, PPH5: 
4-26, 11-44, 48, PPH6: 4-30, PPH7: 8-46, 9-98, 
PPH8: 4-51, PPH10; 4-66, 25-71.

Siłownie: PPH1-2: 3-2, 5, PPH3: 3-9, 10, PPH4: 3-17, 
PPH5: 4-25, PPH6; 3-48, PPH7: 4-38, PPH8: 
3-57, 4-44, FPH11: 4-72, 74, PPH12; 4-79,

Urządzenia i instalacje elektryczne: PPH5: 4-23, 24, 
PPH7: 4-32, 33, 34, 35, 37, 41, 42, PPH8: 4-43, 
45, 46, 48, 50, PPH9: 4-55, 57, 61, 10-136, PP10: 
4-64, PPH11: 4-70, 28-41, PPH12: 4-77, 78, 80, 

Urządzenia i instalacje gazowe: PPH9: 18-52, 
PPH10: 4-66, 18-66,
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Urządzenia i instalacje maszynowe: PPH1-2: 3-1, 
PPH7: 4-31, PPH9: 4-56, 59, PPH10: 4-65, 66, 
PPHll: 4-73,

Urządzenia mechaniczne inne: PPH4: 3-17, 21, 
PPH6: 4-27, PPH7; 4-36, PPH12: 23-59,

Urządzenia transportowe: PPH1-2: 3-8, 6-6, 8-10, 
PPH3: 3-11, 13, 14, 24-22, 25-32, PPH4: 3-19, 
PPH5: 4-22, PPH6: 4-29, PPH7: 4-36, 37, 41, 
9-121, PPH8: 4-43, 4-45, 46, 49, PPH9: 4-53, 54, 
26-90, PPH10: 4-62, 63, PPH12: 4-76,

Urządzenia użytkowe (ogrzewanie, przewietrzanie, 
oświetlanie itp.): PPH4: 3-16, PPH11: 4-71, 
PPH12: 4-75,

Utrzymanie ruchu (konserwacja, naprawy itp): 
PPH1-2: 3-2, 4, 6, 7, 14-2, PPH7; 14-39, PPH8: 
4-48, 52, PPH9: 4-56, 57, 58, 61, PPH10: 10-153, 
13-61, PPHll: 4-67, PPH12: 13-8%

Woda i instalacje wodne: PPH4: 3-18, PPH6: 4-28, 
PPH7: 4-39, 40, PPH8: 4-47, PPH9: 4-60, 
PPHll; 4-68, 69,

Różne: PPH4: 3-20, PPH7: 4-31, PPH9: 3-72, 
Urządzeń technicznych korozja, zob. Korozja. 
Urządzeń i zakładów opis, zob. Przeróbka plastyczna. 

Stało wnictwo,
Surowce i ich przeróbka,
Urządzenia zakładów przemysł., 
Wielkopiecownictwo.

Ustawodawstwo gospodarcze, zob. Gospodarka i or­
ganizacja.

Usuwanie, zużytkowanie odpadów przemysłowych, 
zob. Odpady przemysłowe.

Utrzymanie ruchu (konserwacja,- naprawy itp.), zob. 
Urządzenia zakładów przemysłowych.

Użytkowe urządzenia (ogrzewanie, przewietrzanie, 
oświetlanie itp.), zob. Urządzenia zakładów prze­
mysłowych.

W

Wady materiałowe, zob. Kontrola produkcji,
Obróbka cieplna,
Przeróbka plastyczna, 
Stalownictwo.

Walcarek części konstrukcyjne i osprzęt, zob. Prze­
róbka plastyczna.

Walce i kalibrowanie, zob. Przeróbka plastyczna.
Walcowanie, zob. Przeróbka plastyczna.
Warunki techniczne, normy, zob. Dokumentacja tech­

niczna.
Węgiel i jego własności, zob. Paliwa i gospodarka 

cieplna.
Węgla analiza, zob. Badanie składu chemicznego.
Węgliki spiekane, zob. Metalurgia proszków (tworzy­

wa twarde).
Węglowe wysokoogniotrwałe, specjalne materiały, 

zob. Materiały ogniotrwałe.
Wielkopiecownictwo:

Ogólne: PPH4; 25-42, PPH9: 6-43,
Budowa wielkiego pieca (fundamenty, profil, obmu- 

rzo, materiały do budowy, naprawy itp.): 
PFH1-2; 5-4, 6, PPH3: 4-15, 18, 5-12, PPH6: 
5-65, PPH7; 6-30, PPH8; 6-34, PPH9: 5-122, 
Pl-Hll; 6-49, 50, 51, PPH12; 6-59,

Gaz i pył wielkopiecowy. Oczyszczanie gazu (prze- 
wody i. urządzenia): PPH3: 5-8, PPH5: 6-23, 
PFH7; 6-31, PPH8: 3-62, 6-37, PPH9: 6-39, 
I FH12; 6-59,

Nagrzewnice z aparaturą, dmuch, dmuchawy: 
PPH1-2: 5-3, PPH3: 5-11, 5-13, PPH4; 5-19, 20, 
PPH5; 6-21, 22, PPH7: 6-33,

Opisy zakładów wielkopiecowych, dane produkcyj­
ne, informacje: PPH3: 5-9, PPH4: 5-16, PPH7: 
6-32, PPH10: 6-45, PPH12: 6-57,

Procesy wielkopiecowe: PPH3: 1-14, 5-11, 13, 14, 
15, PPH4: 5-19, '20, 6-31, 35, PPH6: 6-24, PPH7: 
6-33, PPH8; 3-58, 6-35, 36, PPH9; 6-39, 40. 42, 
PPH10: 1-17, 2-57, 6-44, 45, 47, PPHll: 6-50, 51, 
PPH12: 6-59,

Surówka i rozlewanie (Odsiarczanie, hala rozlew- 
nicza, kadzie surówkowe, maszyny rozlewni cze 
itp.): PPH1-2; 5-7, PPH3: 5-10, 15, PPH6: 6-25, 
PPH9; 6-40,

Urządzenia mechaniczne wielkiego pieca (Urządze­
nia załadowcze, wyciągi, transport, składowi­
ska itp.): PPH6: 6-26, PPHll; 6-48,

Wielkie piece niekoksowe i elektryczne: PPH6: 
6-27, PPH12: 6-58, 
5-1,

Wyposażenie wielkiego pieca (chłodzenie, zespół 
dyszowy, żużlowy, zamknięcie itp.): PPH1-2;

Żelazostopy wielkopiecowe (otrzymywanie, proce­
sy, zastosowanie): PPH4: 5-18, PPH7: 6-33,

Żużel wielkopiecowy (własności, wykorzystanie, 
kadzie żużlowe): PPH1-2: 5-2, PPH6: 6-28, 
PPH7: 6-29, PPH8; 17-41, PPH9; 6-41, PPH12: 
6-53, 54, 55, 56,

Różne: PPH8; 6-38,
Wlewków wady i oczyszczanie, zob. Stalownictwo.
Wlewnice i sprzęt odlewniczy, zob. Stalownictwo.
Własności materiałów, zob. Fizyczne badania i włas­

ności, 
Materiały i ich własności, 
Materiały ogniotrwałe, 
Mechaniczne badania i własności, 
Paliwa i gospodarka cieplna (węgiel i jego włas­

ności),
Spawanie (Własności i badanie złącz), 
Surowce (Badania rud), 
Wielkopiecownictwo (Żużel),

Własności i badanie złącz, zob. Spawanie i inne sposo­
by łączenia metali.

Woda i instalacje wodne, zob. Urządzenia zakładów 
przemysłowych.

Wody analiza, zob. Badanie składu chemicznego.
Wpływ obróbki cieplnej na własności, zob. Materia­

ły i ich własności.
Wpływ przeróbki plastycznej na własności, zob. Ma­

teriały i ich własności.
Wpływ składu chemicznego na własności, zob. Ma­

teriały i ich własności.
Wpływ innych czynników na własności, zob. Mate­

riały i ich własności.
Wpływ składu i struktury metali i stopów na ich 

odporność, zob. Korozja.
Wsadowe surowce, zob. Odlewnictwo.
Wtrącenia, likwacje, zob. Struktura i jej badania.
Wyciągi, urządzenia załadowcze, transport, zcb. Urzą­

dzenia zakładów przemysłowych, 
Wielkopiecownictwo.

Wyciskanie, zob. Przeróbka plastyczna.
Wydawnictwa i książki nowe, zob. Dokumentacja 

techniczna.
Wykańczanie (Odtlenianie, odsiarczanie, odgazowa- 

nie, redukcja dodatków stopowych z żużla), zob. 
Stalownictwo.
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Wykańczanie mechaniczne (szlifowanie, polerowa­
nie itp.), zob. Obróbka mechaniczna, 
Oczyszczanie, wytrawianie powierzchni.

Wykończenie odlewów, zob. Odlewnictwo.
Wykorzystanie własności żużla wielkopiecowego, zob.

Wielkopiecownictwo.
Wykrojnictwo, matryce, zob. Przeróbka plastyczna.
Wymiary — sprawdzanie, przyrządy, zob. Kontrola 

produkcji,
Pomiary, regulacja, przyrządy.

Wynalazki, patenty, zob. Dokumentacja techniczna.
Wyposażenie i praca w odlewni, zob. Odlewnictwo.
Wyposażenie stalowni, zob. Stalownictwo.
Wyposażenie wielkiego pieca, zob. Wielkopiecow­

nictwo.
Wyrobów wady, zob. Przeróbka plastyczna.
Wyrób rur bez szwu, zob. Przeróbka plastyczna.
Wysoka temperatura, odporne materiały, zob. Mate­

riały i ich własności.
Wysokie i niskie temperatury — badania, zob. Fi­

zyczne badania i własności, 
Mechaniczne badania i własności.

Wysoko ogniotrwałe, węglowe, specjalne materiały, 
zob. Materiały ogniotrwałe.

W'ystępowańie rud, zob. Surowce i ich przeróbka.
Wystawy i zjazdy, zob. Działalność naukowa i tech­

niczna.
Wytłaczanie, zob. Przeróbka plastyczna.
Wytrawianie, zob. Oczyszczanie i wytrawianie po­

wierzchni.
Przeróbka plastyczna, 
Struktura i jej badanie.

Wytwórczość metalurgiczna, zob. Metalurgia.
Metalurgiczna wytwórczość.

Wzbogacanie rud, zob. Surowce i ich przeróbka.

Z

Zagadnienia gospodarcze produkcji, zob. Gospodarka 
i organizacja.

Zagadnienia i metody badawcze, zob. Działalność 
naukowa i techniczna.

Zagadnienia różne: PPH4: 27-13, PPH6: 20-61, PPH7: 
12-50, PPH11: 28-45, 48, 49.

Zakładów badawczych opisy, zob. Działalność nauko­
wa i techniczna.

Zakładów badawczych naukowa działalność, zob. 
Działalność naukowa i techniczna.

Zakładów i urządzeń opis, zob. Działalność naukowa 
i techniczna, 
Stalownictwo.
Urządzenia zakładów przemysłowych, 
Wielkopiecownictwo.

Zakładów opisy i projektowanie, zob. Urządzenia 
zakładów przemysłowych.

Zakładów organizacja i administracja, zob. Gospodar­
ka i organizacja.

Zaprawy ogniotrwałe, cementy, zob. Materiały ognio­
trwałe.

Zasoby rud, występowanie, górnictwo, zob. Surowce 
i ich przeróbka.

Zastępcze materiały, zob. Materiały zastępcze.
Zastosowanie materiałów:

Ogólne: PPH1-2; 22-9, PPH3: 7-15, PPH4; 23-10, 
PPH7: 8-44, 10-57, 19-64, 24-17, PPH8: 23-40, 
PPH9: 11-97, PPH10: 24-28, PPH12: 8-85, 9-340, 
12-85,

Budowa okrętów: PPH12: 8-81,
Kolejnictwo: PPH1-2: 10-9, PPH6: 24-15, PPH7: 
10-66, PPH9: 24-25, PPH12: 24-32,
Metody fabrykacyjne: PPH1-2; 9-5, 6, 10-4, 23-3. 

4, PPH4: 8-40, PPH5: 9-66, PPH7; 9-118, 10-57, 
64, 24-16, 18, 28-24, PPH8: 1-8, 18-48, PPH9:
10-121, 24-22, 26-67, 28-30, PPH10: 10-146, 24-27, 
PPH11; 10-170, PPH12: 10-193, 23-58,

Przemysł budowlany: PPH1-2; 22-8, PPH4: 8-44, 
PPH11: 24-30, 31,

Przemysł chemiczny: PPH6: 23-30, PPH9: 24-23, 
24, 26, PPH12; 8-81,

Przemysł elektrotechniczny: PPH1-2: 11-12, 22-5, 
PPH3: 23-5, 6, PPH6: 24-15, PPH7: 8-45, 24-19, 
PPH8: 12-60, 18-48, 24-21,

Przemysł lotniczy: PPH1-2; 11-12, PPH9: 24-26, 
PPH10: 9-264, PPH11: 9-271, PPH12. 8-81, 9-343,

Przemysł maszynowy: PPH1-2: 22-10, PPH4; 23-11, 
PPH5: 24-12, PPH9: 10-118, 121, 20-105, PPH12: 
24-33,

Przemysł motoryzacyjny: PPH1-2; 9-5, 6, PPH3: 
23-7, 8, PPH4: 23-11, PPH5: 24-13, PPH9: 11-97, 
PPH11: 11-119, 120,

Przemysł obrabiarkowy i narzędziowy: PPH 1-2: 
23-1, PPH8: 24-20, PPH9; 24-26, PPH12; 12-93,

Inne przemysły: PPH1-2: 23-2, 4, PPH3: 23-9, 
PPH7: 24-16, PPH10: 24-29, PPH11: 24-30,

Różne: PPH11; 24-30.
Zastosowanie materiałów ogniotrwałych, zob. Mate­

riały ogniotrwałe.
Zastosowanie żelazostopów, zob. Wielkopiecownic­

two.
Zastosowanie, produkcja tlenu, zob. Tlen.
Zgrzewanie, zob. Spawanie i inne sposoby łączenia 

metali.
Zjazdy i wystawy, zob. Działalność naukowa i tech­

niczna.
Złącz własności i badanie, zob. Spawanie i inne spo­

soby łączenia hietali.
Złom, zob. Stalownictwo.
Zmęczenie, zob. Mechaniczne badania i własności.
Zmęczenie korozyjne, zob. Korozja.
Zużytkowanie, usuwanie odpadów przemysłowych, 

zob. Odpady przemysłowe.

Z

Żarzenie i normalizowanie, zob. Obróbka cieplna
Żelaza metalurgia, zob. Metalurgia żelaza.
Żelaza spieki, zob. Metalurgia proszków.
Żelazostopy, zob. Metalurgiczna wytwórczość inna, 

Wielkopiecownictwo.
Żeliwna grafityzacja, zob. Korozja (spongioza).
Żużel, zob. Stalownictwo, 

Wielkopiecownictwo.
Żużli analiza, zob. Badanie składu chemicznego.
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1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA
1 — 18 PPH 11 49
Zależność współczynników aktywności Zo od stałej die­
lektrycznej i zasadowości ośrodka. Zawistmost' koef- 
ficjentow aktiwnosti 7o ot dielektriczeskoj postojannoj 
i osnownosti sriedy. Izmaiłow, Żur. F i z. C h i m. t. 
23, 1949, Nr 5, str. 647, (8,5 str., 3 tab., 5 rys., 12 ods.) 
M.P.
1 — 19 PPH 11 49
Konieczność rozwoju mineralografii dla tworzyw nie­
metalicznych. La science et la techniąue reclament une 
mineralographie pour les substances non metalliferes. 
J. Arvid Hedrall, C h i m. e t I n d. t. 60, 1949. Nr 1, 
str. 15, (7 str., 1 rys., 9 wykr.)

Opierając się na przykładach przytoczonych z ce­
ramiki stosowanej autor tłumaczy szereg zjawisk, 
znanych z zakresu reaktywności tworzyw, odkształ­
ceniami struktury wewnętrznej, spowodowanymi 
umiejscowieniem się domieszek w siatce cząsteczki. 
R. B.
1 — 20 PPH 11 49
Napięcie powierzchniowe stopów eutektycznych. O 
powierchnostom natiażenii ewtekticzeskich spławów. 
J. A. Klaczko i L. Kunin, D A N S S S R, t. 64, 1949, 
Nr 1, str. 85, (2 str., 1 tab., 14 ods.)

Zbadano zależność powierzchniowego napięcia 
ołowiu, cyny, bizmutu i ich stopów podwójnych, od­
powiadających składowi eutektycznemu od tempera­
tury. Stwierdzono, że przy nieznacznym przegrzaniu 
ponad temperaturę krystalizacji napięcie powierz­
chniowe silnie spada, natomiast przy znacznym prze­
grzaniu punkt eutektyki nie zaznacza się na krzywej 
zależności napięcia powierzchniowego od składu sto­
pu. M.P.

1 — 21 PPH 11 49
Badanie przy pomocy elektronowego mikroskopu 
struktury platynowych filmów, otrzymanych na po­
wierzchni wodnych roztworów soli metalu przez 
działanie redukujących gazów1. Elektronno-mikrosko- 
piczeskoje .issledowaimie struktury płatinowych ple- 
pnok, połuczennych na powierchnostjach wodnych ro- 
stworow soli mietałła diejstwiem gazów wosstanowi- 
tielej. I. I. Bujnow. I. B. Deminiew, A. E. Szur, G. S. 
Federowa, D A N S S S R, t 66, 1949, Nr 2, str. 223, 
(4 str., 4 mikfot., 8 ods.).

Zbadano strukturę filmów platyny, otrzymanych 
drogą redukcji gazem roztworu wodnego chloroplaty- 
nianu potasu. Stwierdzono, że początkowo tworzą się 
kryształy o rozmiarach mniejszych niż 50 A, które 
koagulują, tworząc porowate warstewki, składające 
się z zespołów różnej wielkości. Dalsza redukcja pro­
wadzi do powstawania gąbki platynowej. Omówiono 
proces rozrastania się warstewek i wyrażono przy­
puszczenie, że siły wywołujące koagulację są nierów­
nomiernie rozłożone na powierzchni kryształów pier­
wotnych. M.P.

2. SUROWCE I ICH PRZERÓBKA

2 — 60 (o) PPH 11 49
Obliczanie rzeczywistych strat cieplnych przy wypa­
laniu wapna. Ermittlung der echten Warmeverluste 
beim Kalkbrennen. H. Eigen, S t a h 1 u. Eisen, t. 69, 
1949, Nr 5, str. 158, (3 str., 1 tab., 5 wykr.)

Na podstawie rozważań teoretycznych wyodręb­
niono w bilansie cieplnym 3 pozycje wypalania wap­
na: obliczone ciepło wypalania, wynoszące 881 Kal/kg 
CaO, straty promieniowania i konwekcji —• zależne
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stein, Dolomit und Magnesit. K. Guthmann, Stahl 
u. Eisen, t. 69, 1949, Nr 5, str. 154, (4% str., 4 tab., 
6 wykr., 25 ods.)

Podano najnowsze dane fizyczne, chemiczne i ter- 
mochemiczne kamienia wapiennego, dolomitu i magne­
zytu — w stanie surowym i prażonym. Przedyskuto­
wano procesy prażenia wymienionych surowców. 
Szczegółowej omówiono wypalanie kamienia wapien­
nego, stwierdzając, ie dla dobrego i wydajnego praże­
nia pożądana jest jak najmniejsza koncentracja CO2 
w gazach i równomierna i mała ziarnistość, praktycz­
nie od 30—80 mm. Porównano prażenie kamienia wa­
piennego w piecu szybowym i w wielkim piecu. W.M.

od konstrukcji pieca, oraz rzeczywiste straty cieplne, 
spowodowane wadliwym prowadzeniem wypalania. 
Porównano pod względem cieplnym szybowy piec ga­
zowy i koksowy. W.M.
2 — 61 (o) PPH U 49
O procesie fluidyzacji. Ciborowski, P r z e m. C h e m. 
t. 5, 1949, Nr 1, str. 28, (5 str., 2 rys., 63 ods.). W.M.
2—62 (ż) PPH 11 49
Teoria młynów kulowych. K tieorii szarowych mielnic. 
L. B. Lewnison, Iz w. AN S S S R - Techn. 1944. 
Nr 7, str. 1082, (2 str., 1 rys.)

Przeprowadzono krytykę nowej teorii działania 
młyna kulowego, podaną przez N. P. Nieronowa- 
J.Ch.
2 — 63 (ż) PPH 11 49
Prace czerpakowe w magnitogorskiej kopalni rudy. 
Ekskawotornyje raboty na Magnitogorskom rudnikie. 
M. P. Marienko, M e c h a n i z. T. R. 1949, Nr 7, str. 
30, (2,5 str., 3 tab., 2 rys.)

Podano nowe systemy planowania i rozmieszcza­
nia agregatów czerpakowych w magnitogorskiej ko­
palni rudy. J.Ch.
2 — 64 (ż) PPH H 49
Europejskie doświadczenia w zakresie aglomeracji mia­
łów rudnych i pyłu wielkopiecowego w piecach obroto­
wych, European Experience in Rotary Kiln Nodulizing 
of Iron Fines and Flue Dust H. Berg, B 1 a s t Fur- t. 37, 
1949, Nr 7, str. 799, (3 str., 2 rys., 4 fot., 4 ods.)

Krótki opis procesu aglomeracji miałkich rud że­
laza w unowocześnionych piecach obrotowych, które 
zyskują przewagę nad innymi urządzeniami do spie­
kania w Europie Zachodniej. Zmodernizowany piec 
charakteryzuje się przesunięciem strefy spiekania 
możliwie blisko wylotu i zwiększonym przekrojem 
poprzecznym tej części pieca. Łatwa regulacja i niskie 
koszty produkcji spieków są głównymi zaletami tego 
sposobu aglomeracji. W.M.
2 — 65 (n) _ PPH 11 49
Badania nad cynkenaśnymi wy pałkami pirytowymi. 
Część I. M. Śmiałowski. Prace GIM O, t. 1, 1949, 
Nr 2, str. 105, (5 str., 3 wykr., 14 ods.)

Omówiono znaczenie problemu wykorzystania 
wypałków pirytowych, dotychczasowe sposoby prze­
róbki i ich nieopłacalność. Opisano metodykę własnych 
badań nad redukcyjnością tlenku cynku, tlenku żela­
zowego Fe2 O3, żelazianiu cynku i wypałków piryto­
wych wodorem, gazem koksowym i koksem. Wyniki 
prób wykazały dużą rolę w redukcyjności czyste­
go ZnO i ZnO występującego w połączeniu z tlenkiem 
żelazowym, co zdaje się wskazywać na istnienie bez­
pośredniego wiązania między żelazem i tlenkiem cyn­
ku, utrudniającego oddestylowanie cynku po redukcji 
Fe2Os z żelazianu cynku. Stwierdzono, że redukcja 
ZnO i odpędzenie cynku z wypałków pirytowych 
koksem przebiegają całkowicie przy temperaturze 
1200 C w ciągu 1 do 2 godzin. Z badań wynika, że 
w warunkach wykluczających ujemny wpływ spieka­
nia, redukcja tlenków żelaza i cynku z wypałków pi­
rytowych daje się przeprowadzić bez specjalnych tru­
dności. c. d. n. S.B.
2 — 66 (n) ppH n 49
Gospodarka i technika cieplna hutniczych zakładów 
przygotowawczych. Cz. IV. Podstawy wypalania kamie­
nia wapiennego, dolomitu i magnezytu. Warmetechnik 
und Betriebswirtschaft huttenmannischer Vorberei- 
tungsanlagen. T. IV. Grundlagen des Brennes von Kalk-

Analizy o tematach pokrewnych: 3—39; 3—90.

3. PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA
3 — 83 . PPH 11 49
Próba podziemnego zgazowania węgla w Gorgas 
w Alabamie. The Gorgas Alabama, Expęriment in 
Underground Gasification of Coal. M. Fies. Ca nad. 
Min. Met. Buli. t. 41, 1948, Nr 437, str. 532, (14 str., 
3 tab., 7 rys., 8 fot.)

Pierwszy pomysł podziemnego zgazowania węgla 
pochodzi z r- 1868. Obecnie produkcja gazu, wytwarza­
nego w ten sposób, w ZSRR ma osiągnąć w r. 1950— 
920 milionów m3. We Włoszech przeprowadzono pró­
bę zgazowania pokładu węgla lignitowego, zawierają­
cego 55% wilgoci, 25% popiołu w suchej substancji 
i posiadającego wartość opałową ok. 1000 Kal/m3. 
Zagadnienie to budzi w Ameryce zainteresowanie 
z powodu wyczerpywania się złóż ropy naftowej i ga­
zu ziemnego, obliczanych już tylko na dziesiątki lat. 
Opisano szczegółowo urządzenia doświadczalne i prze­
bieg prób. Przy wtłaczaniu powietrza uzyskiwano gaz 
o średniej wartości opałowej 400 max 960 Kal/m3, 
przy wprowadzeniu tlenu i. pary wodnej 450 — 1200 
Kal/m3. W.R.
3 — 84 PPH 11 49
Energetyczne charakterystyki produkcji przemysłowej. 
Eniergieticzeskie charaktieristiki promyszlennogo pro- 
izwodstwa. G. M. Krzyżanowski, Iz w. AN SSSR — 
Techn. 1948, Nr 12, str. 1803, (15% str., 26 wykr-, 
3 ods.).

W związku z pracami Energetycznego Instytutu 
prowadzonymi wspólnie z Leningradzkim Instytutem 
Inżynieryjno-Ekonom. im. Mołotowa, omówiono pod­
stawowe pojęcia charakterystyk energetycznych, ich 
rodzaje, stosowalność, oraz podano równania wyraża­
jące charakterystykę dla typowych rodzajów prze­
biegu operacji technologicznych. Energetyczną cha­
rakterystykę produkcji określono jako miejsce geome­
tryczne punktów (wykresu) wyrażających wydatek 
energii w funkcji ilości produkowanej. Na zakończe­
nie podano szereg wniosków. M.M.
3 — 85 PPH 11 49
Przyczynek do poznania zawartości chloru w polskich 
węglach. T. Mielecki, B i u 1. I. N. B. P. W. 1948, Kom. 
Nr 36, (4 str., 2 tab.). ZO.

.3 — 86 PPH 11 49
Wpływ ogrzewania w atmosferze różnych gazów na 
przebieg stanu plastycznego węgli kamiennych. M. 
Chorąży, K. Tomków, Biul. I. N. B. P. W. 1948, Kom. 
Nr 31, (18 str., 4 tab., 5 rys.). Z.O.
3 — 87 pph 11 49
Dwustopniowe rozpylacze dla zautomatyzowanych pie­
ców. Forsunka dwożnogo razpyliwanija dla a wtórna- 
tizirujemych pieczej. W- G. Kapłan, Stal, t. 8, 1948, 
Nr 10, str. 926, (5 str., 1 tab., 6 rys., 4 wykr.)
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Scharakteryzowano rozpylacze jednostopniowe 
niskiego ciśnienia wskazując na trudności w regulo­
waniu spalania przy równoczesnym dławieniu po­
wietrza w kanałach. Omawiane rozpylacze niskiego 
ciśnienia z dwustopniowym rozpylaniem paliwa płyn­
nego usprawniają proces spalania, gdyż stwarzają do­
godne warunki dla automatycznej regulacji powietrza. 
Ciśnienie powietrza w pierwszym stopniu jest stałe, 
natomiast wtórne (drugi stopień) jest regulowane 
elektrycznym potencjometrem, dzięki czemu można 
dogodnie regulować ilość i nadmiar powietrza, utrzy­
mując równocześnie żądaną temperaturę pieca. F.B.
3 — 88 PPH 11 49
Zależność pracy pieców koksowych od typu kraty re­
generatorów. Zawisimost' raboty koksowych piecziej 
ot tipa nasadki regienieratorow. W. W. Rokow, Stal, 
t. 8, 1948, Nr 10, str. 870, (4 str. 1 rys., 6 wykr.)

Wyniki badań pieców koksowych z regeneratorami 
o cegłach normalnego kształtu oraz pieców o regene­
ratorach z cegły fasonowej. Przeprowadzone badania 
wykazały silne wahania przepływu w kanałach ga­
zowych i powietrznych przy stosowaniu regenerato­
rów z cegły normalnego kształtu, co powodowało 
znaczne zmiany temperatury w skrajnych częściaęh 
komór grzewczych jak również i osadzanie się pyłu 
w kracie regeneratorów, zwłaszcza przy opalaniu pie­
ców gazem mieszanym. Zastosowanie wskazanych cegieł 
fasonowych aczkolwiek droższych opłaca się, gdyż 
przedłuża żywotność kraty, stwarza korzystniejsze wa­
runki spalania i lepsze wykorzystanie cieplne rege­
neratorów. F.B.
3 — 89 PPH 11 49
Wybór gęstości ośrodka przy wzbogacaniu węgla. 
Wybór płotnosti rassłaiwanija pri obogaszczenii. P. S. 
Matiuszenko, Stal, 1948, Nr 12, str. 1070, (4,5 str., 
1 tab., 3 wykr., 1 ods.)

Podano sposób wyliczenia takiej gęstości ciężkiej 
cieczy przy wzbogacaniu węgla, by był zachowany je­
go bilans cieplny, czyli by straty w wartości opałowej, 
powstałe w czasie wzbogacania, były kompensowane 
możnością pełniejszego wykorzystania koncentratu. 
Z podanych formuł matematycznych można dobrać ta­
ką graniczną, gęstość ośrodka użytego przy wzboga­
caniu, by cały proces był jeszcze korzystny. J.Ch.
3 — 90 PPH 11 49
Metoda oceny możliwości wzbogacania węgla- Mietod 
ocenki obogatimosti ugla. T. G. Fomienko, S t a h 1, 
1948, Nr 12, str. 1063, (7 str., 2 tab., 3 -wykr., 3 ods.)

W związku z koniecznością wykorzystania w ko- 
ksownictwie węgli o dużej zawartości siarki i popiołu, 
podano sposób znalezienia optymalnych warunków 
wzbogacania węgla, by otrzymać produkt o możliwie 
najmniejszej zawartości siarki lub popiołu. Warunki 
te wylicza się z krzywych wzbogacania węgla w cięż­
kich cieczach. Przy metodzie tej otrzymujemy pewne 
wskaźniki umożliwiające nam ocenę teoretycznej 
i praktycznej wydajności wzbogacania. J.Ch.

Analizy o tematach pokrewnych: 2 — 60 (o); 2 — 66 (n).

4. URZĄDZENIA ZAKŁADÓW 
PRZEMYSŁOWYCH

4 — 67 PPH 11 49
Uproszczony sposób dobierania smarów do łożysk 
ślimakowych i określania potrzebnej ich ilości. Uprosz- 
czennyj sposob podbora maseł dla podszipnika skol- 
źenja i opriedielenija potriebnosti w nem. J. Pacukow, 
Stańki i Instr. t. 20, 1949; Nr 5, str. 24, (1 str., 
2 wykr.) H.Z.

4 — 68 PPH 11 49
Gospodarka wodna w hutach żelaza. Gaz Woda 
i T e c h n. San. t. 23, 1949, Nr 7/8, str. 273, (1 str.)

Zestawiono dane ruchowe co do ilości wody zuży­
wanej przez poszczególne działy huty i wskazano 
możliwości osiągnięcia dużych oszczędności. R.W.
4—69 PPH 11 49
Usprawnienie pracy szybkobieżnych filtrów. Ułucz- 
szenie raboty skorych filtrów. W. A- Kliaczko, Stal, 
1948, Nr 9, str. 818, (5 str., 5 rys., 5 wykr., 1 fot., 
1 ods.)

Dla usprawnienia pracy szybkobieżnych filtrów, 
zasilających zakłady hutnicze w wodę, należy przemy­
wać je 2 razy na dobę, stosować niezbyt drobny ma­
teriał filtrujący, oraz urządzenia stabilizujące żwiro­
we podłoże filtrów. Dobre rezultaty daje powierzchnio­
we przemywanie najbardziej zanieczyszczonej warstwy 
piasku. W.K.
4 — 70 PPH 11 49
Akumulatory ołowiane. Ist die Abneigung gegen den 
Bleiakkumulator berechtigt? H. Iben, Werk u. B e t r. 
t. 81, 1948, Nr 11, str. 3/6, 2 str., 1 wykr.) K. G.
4 — 71 PPH 11 49
Ogrzewanie ciepłem promieniowanym. Radiant Heat.
J. Musgrave, E n g. D i g e s t, t. 5, 1948, Nr 7, str. 349, 
(3,5 str., 1 rys., 2 fot.) R.W.
4—72 PPH 11 49
Zagadnienie współczynnika sprawności siłowni termo­
elektrycznej. K woprosu o koefficientie poleznogo 
diejstwia tiepłoelektrocentralii. I. N. Butakow, I z w. 
AN. SSSR, Ti ech n. 1948, str. 1139, (3 str.)

Dyskusja na temat oceny porównawczej dwóch 
siłowni cieplnych. Ustaliwszy równania rozchodu 
ciepła na termoelektryczną centralę stwierdzono, że 
zależność zużycia paliwa od współczynnika energetycz­
nego ma charakter hyperboliczny, odpowiadający wy­
prowadzonemu równaniu. Porównanie dwóch central 
termoelektrycznych^ można przeprowadzać sporządza­
jąc 'wykresy odpowiadające ich współczynnikom ener­
getycznym i porównując położenie uzyskanych krzy­
wych w stosunku do krzywej optymalnej. M.M.
4 — 73 PPH 11 49
Sprzęgło płynowe o wysokiej sprawności z włącza­
niem elektromagnetycznym. Embrayage fluide a haute 
capacite a commande electro-magnetiaue. Mach.
M o d. t. 42, 1948, Nr 473, str. 45, (2 str., 3 rys.)

Podano opis i rysunki sprzęgła, teoretyczne pod­
stawy jego budowy i działania. Czynnikiem sprzęga­
nia jest zawiesina sproszkowanego żelaza w oleju 
podlegającego działaniu elektromagnetycznemu. Omó­
wiono próby zastosowania praktycznego, przeprowa­
dzone przez Bureau of Standards. Sprzęgło pracuje 
doskonale i nadaje się dla wszystkich maszyn, które 
wymagają precyzyjnego sprzęgania. M.L.
4 — 74 ’ PPH 11 49
Elektrownia napędzana silnikami spalinowymi o mo­
cy 30900 kW. Tacubaya, Largest Diesel Plant Adds 
30900 Kw to Mexican Power System. J. Jennings. 
Power, t. 93, 1949, Nr 7, str. 72, (6 str. 8 rys., 3 fot.)

Dla pokrycia wzrastającego zapotrzebowania ener­
gii elektrycznej w meksykańskiej sieci okręgowej, 
obejmującej elektrownie wodne i parowe o łącznej 
mocy 30 900 kW, wybudowano w ciągu 18 miesięcy 
największą w świecie elektrownię, napędzaną silni­
kami spalinowymi. Jest ich 6, każdy o mocy 5150 kW. 
Są to silniki dwutaktowe, 12-to cylindrowe. Zużycie 
paliwa wynosi 265 g/kWh przy 100% obciążeniu. Autor 
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podaje charakterystyczne dane dotyczące maszyn, ich 
smarowania, chłodzenia, aparatów pomiarowych i alar­
mowych. R.W.

5. MATERIAŁY OGNIOTRWAŁE
5 — 146 PPH 11 49
Zastosowanie podgrzewania elektrycznego w produk­
cji szkła taflow»ego. Primienienie elektrotiermii w pro- 
izwodstwie listowego stiekła. A. A. Litnakowskij, 
Stiek. Kier., t, 6, 1949, Nr 4, str. 8, (2 str., 1 tab., 
2 rys.)- W.Sz. W.Sz.
5 — 147 PPH 11 49
O technicznych własnościach glin w świetle poglądów 
koloidalno - chemicznych. K woprosu tiechniczeskich 
swoistw glin w świetle kołłoidno-chimiczeskich woz- 
zrienij. A. I. Awgustinik. Ognieupory, t. 14, 1949, 
Nr 8, str. 350, (4 str.).

Autor omówił niektóre własności kaolinitu i mont- 
morylonitu na podstawie hipotezy A. L. Johnsona i F. 
G. Nortona o „alternatywnej ądsorbcji“ grup hydro­
ksylowych, oraz hipotezy G. W. Kukolewa („Ognie- 
upory“ t. 13, Nr 12, 1948 r.). Hipotezy powyższe są nie­
dostateczne i nie wyjaśniają dokładnie niektórych 
własności kaolinitu oraz montmorylonitu. W.Sz.
5 — 148 PPH 11 49
Rentgenograficzne badanie polimorficznych przemian 
krajowych surowców krzemionkowych. Z. Bojarski, 
Prace GIMO, t. 1, 1949, Nr 2, str. 183, (5,5 str., 
1 wykr., 5 fot.).

Omówiono charakterystykę przemian polimorficz­
nych krzemionki i opisano metodę własnych badań 
tych przemian w kwarcytach z kopalni „Wiśniówka1' 
k/Kielc i bezpostaciowej skały krzemionkowej z ko­
palni „Lubocz" k/Tomaszowa Mazowieckiego. Uzyskane 
wyniki świadczą, że kwarcyt z kopalni „Wiśniówka" 
w porównaniu do bezpostaciowej skały z kop. „Lu­
bocz" jest mniej skłonny do przemian polimorficz­
nych. S.B.
5 — 149 PPH 11 49
O powstawaniu nacieków w sklepieniach pieców mar- 
tenowskich. O roboczych swoistwach swodowogo di- 
nasa. I. S. Kajnarskij, W. P. Ziglew, Ognieupory, 
t. 14, 1949, Nr 5, str. 212, (22% str., 16 rys., 1 wykr., 
15 mikfot.).

Dane praktyczne podają, że cegły krzemionkowe 
z pewnych gatunków kwarcytów zabudowane w skle­
pienie pieca martenowskiego dają nacieki dość duże, 
z innych zaś małe lub całkiem nie dają. Skonstruowa­
no specjalny aparat, pozwalający na laboratoryjną 
ocenę zdolności wyrobów krzemionkowych do wydłu­
żania się podczas przegrzania a tym samym do two­
rzenia nacieków. Podano wyniki badań próbek przy­
gotowanych z kwarcytów krystalicznych i cemento­
wych. Stwierdzono, że próbki z kwarcytu cementowe­
go, zawierającego nieco mniej SiO2 aniżeli kwarcyt 
krystaliczny, dawały nacieki większe aniżeli próbki 
z kwarcytu krystalicznego. Zmniejszenie uziarnienia 
korzystnie wpłynęło na wydłużanie się. Zwiększenie 
wielkości ziarn powodowało obrywanie się próbek. 
Wpływ ciężaru właściwego był nieznaczny. Dodatek 
tlenku glinu do lepiszcza zwiększa zdolność do wydłu­
żania się. Dodatek Fe2O3 wpływa ujemnie. Zwiększa­
jąc zawartość tlenku glinu a tym samym zmniejszając 
ilość CaO, zaobserwowano bardzo powolne powstawa­
nie nacieków. Oprócz tego stwierdzono, że wyroby 
krzemionkowe z kwarcytów o większej zawartości za­
nieczyszczeń tworzą łatwiej i większe nacieki aniżeli 
wyroby produkowane z czystych kwarcytów. W.Sz.

5-150 _ PPH 11 49
Badanie krzemionkowych materiałów ogniotrwałych 
metodą obciążeń skręcających. A Study of Silica Re- 
fractories by Torsion Methods. S. S. Das i A. L. Ro- 
berts, Trans. Brit. Cer. S o c., t. 48, 1949, Nr 7, 
str. 215, (19 str., 4 tab., 8 wykr., 4 ods.).

Przedmiotem pomiarów były 2 gatunki cegieł krze­
mionkowych: grubo i drobnoziarnisty. Próbki określo­
nego kształtu poddawano wzrastającym naprężeniom 
skręcającym i mierzono odkształcenia elastyczne przy 
rozmaitych temperaturach w granicach 90—1350 C. Krzy­
wa modułu wykazuje dla obu gatunków silne mini­
mum około temperatury inwersji krystobalitu; stwier­
dzono tu również wyraźną deformację trwałą. Przy 
wyższych temperaturach krzywa rośnie gwałtownie 
(maksimum 1200 C), następnie znów opada. Doświad­
czenia uzupełniono próbami deformacji pod stałym ob­
ciążeniem skręcającym. Dla wyjaśnienia przyczyny sil­
nego wzrostu modułu sztywności powyżej temperatury 
inwersji przeprowadzono odpowiednie próby z czy­
stym krystobalitem i z mieszaniną trydymitu z kry­
stobalitem. Uznano, że fakt powyższy należy przypisać 
m. i. różnej rozszerzalności kryształów i spoiwa. Na 
podstawie otrzymanych wyników wyciągnięto pewne 
wnioski co do odporności termicznej materiału bada­
nego. F.N.
5 — 151 PPH 11 49
Rozpuszczalne krzemiany jako środki wiążące. Soluble 
Silicates as Bonding Media. H. M. Glass, Trans- 
Brit. Cer. Soc., t. 48, 1949, Nr 5, str. 161, (15 str., 
3 tab., 2. rys., 3 wykr., 5 fot., 24 ods.).

Omówiono skład roztworów Na2SiOg, które zawie­
rają obok przeważających ilości jonów Na i OH także 
nieco jonów krzemianowych i niejonowe solwaty kwa­
su krzemowego. Scharakteryzowano własności żelu 
krzemionkowego, zmieniające się zależnie od zawar­
tości wody, przy czym proces odwadniania jest nieod­
wracalny. Rozpatrzono teorie i struktury żelu. Omó­
wiono mechanizm procesu koagulacji, któremu towa­
rzyszy gwałtowny wzrost wiskozy. Podano przegląd 
substancji chemicznych, powodujących ścięcie się SiO2 
z roztworów krzemianu sodowego. Na podstawie roz­
ważania układu potrójnego Na2O—SiO2—A12C>3 wyjaś­
niono działanie krzemianu sodowego na masy ognio­
trwałe i jego znaczenie dla praktyki. F.N.
5 — 152 PPH 11 49
Wpływ elektrolitów, dodawanych do wody zarobowej, 
na własności masy plastycznej. J. Konaszewski, M. La­
tusek, Biul. P. M. O., t. 3, 1948, Nr 7/8, str. 187, (5 str., 
7 rys., 2 ods.). W.Sz.
5 — 153 pph U 49
Wytwarzanie wyrobów krzemionkowych w Bad-Lau- 
sick. (Niemcy). P. J. Gałkin, Biul. P. O. M., t. 3, 1948, 
Nr 9/10/11/12, str. 360, (4 str., 4 tab., 1 rys., 2 wykr.).

W.Sz-
5 — 154 pph 11 49
Wady w strukturze bloków wannowych. J. Just, Biul. 
P. M. O., t. 3, 1948, Nr 9/10/11/10, str. 328, (1 str.).

W.Sz.
5 — 155 PPH 11 49
Uwagi na temat noworudzkiego łupku palonego. E 
Wutzen, Biul. P. O. M., t. 3, 1948, Nr 9/10/11/12, str. 
299, (11 str., 3 tab., 3 wykr.). W.Sz.
5 — 156 PPH 11 49
Przemysł materiałów ogniotrwałych w U. S. A. B i u 1.
P. M. O., t. 3, 1948, Nr 9/10/11/12, str. 366, (0,5 str.)

W.Sz.
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5 — 157 PPH 11 49
Nowoczesne materiały ogniotrwałe na trzony pieców 
martenowskich, wysoce odporne na hydracje. Modern 
Refractories for Open Hearth Furnace Bottoms Highly 
Resistant to Hydration. Ind. H e a t i n g, t. 15, 1948, 
Nr 5, str. 842, (2 str., 3 fot.). F.N.
5 — 158 PPH 11 49
Suszenie i suszarnie. W. Kaliszewski, B i u 1. P. M. O. 
t. 3, 1948, Nr 9/10/11/12, str. 313, (7 str., 3 wykr.).

W.Sz.
5 — 159 PPH 11 49
Wypał wyrobów krzemionkowych. R. Blahut, B i u 1. 
P. M. O , t. 3, 1948, Nr 9/10/11/12, str. 320, (7 str., 1 tab., 
5 rys., 2 wykr., 3 ods.). W.Sz.

Analiza o temacie pokrewnym: 6 — 51.

6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 — 48 PPH 11 49
Pomiar wysokości słupa, tworzyw w wielkim piecu. 
Izmierienije urownie szichty w domiennoi pieczi. 
K. A. Butenko, Stal, 1948, Nr 10, str. 932, (1 str., 
1 rys.).

Podano szkic oraz krótki opis przyrządu mającego 
służyć do ciągłego kontrolowania wysokości słupa 
tworzyw w wielkim piecu. J.Ch.
6 — 49 PPH 11 49
Zasady rozkładu ciśnienia wsadu w wielkim piecu. 
Zakonomiernosti dawlenija szichty. N. G. Machanek. 
Stal, 1948, Nr 10, str. 874, (7 str., 1 tab., 4 rys., 6 
wykr, 9 ods.).

Przeprowadzając próby na modelach autor do­
szedł do wniosku, że największe tarcie podczas scho­
dzenia wsadu w wielkim piecu ma miejsce w spad­
kach, które hamują bieg samego wsadu i rozdrabnia- 
ią kawałki koksu. Powiększając kąt nachylenia spad­
ków można zmniejszyć wielkość tarcia oraz zapobiec 
rozdrabnianiu koksu, co w efekcie wpływa na powięk­
szenie wydajności wielkiego pieca. Poza tym autor 
na podstawie swoich badań podaje zasadę oraz szereg 
wykresów dotyczących rozkładu ciśnienia wsadu 
w wielkim piecu .J.Ch.
6 — 50 PPH 11 49
Badania dotyczące narostów w wielkich piecach. In- 
vestigations Relating to Scaffolds in Blast Furnaces. 
G. R. Riqby, J. Iron Steel Inst, t. 161, 1949, Nr 4,

• Szczegółowe różnorodne badania narostów dwóch 
wielkich pieców w zakładach hutniczych Appleby Fro- 
dingham i jednego wielkiego pieca w zakładach 
w Wellingborough wykazały, że w ich skład wchodzą 
głównie ruda, kamień wapienny, alkalia oraz cienkie 
wkładki bardzo miękkiego i ciągliwego żelaza. Warst­
wa obmurza bezpośrednio przyległa do narostu wy­
kazuje też znaczne zawartości alkaliów. Na podsta­
wie tych wyników i badań laboratoryjnych różnych 
autorów wysunięto twierdzenie, że dużą rolę w two­
rzeniu narostów odgrywają cyjanek potasu, który wo­
bec tlenu lub wody (pary wodnej) przechodzi w KoO 

■ i ten ożużla obmurze. Do powstałego żużla przenikają 
drobne cząsteczki namiaru. Z biegiem czasu wzrasta 
nagromadzenie KaO, który wykrystalizowuje w for­
mie glino-krzemianu potasu. W dalszej fazie następuje 

Oddziaływanie cyjanku potasu na tlenki Fe, w wy- 
ńiku czego powstaje Fe metaliczne bez udziału C ja­
ko reduktora. Tym tłumaczy się niska zawartość C 
W- wkładkach żelaznych, Jako praktyczne czynniki

wpływające na tworzenie się narostów autor wymie­
nia: zawartość alkalii w namiarze, budowę pieca, spo­
sób zasypu i prowadzenia pieca oraz przenikanie wo­
dy chłodzącej do wnętrza szybu. W dyskusji artykułu 
podano wyniki badań narostów wielkiego pieca w Shel- 
ton, których skład znacznie odbiega od wymienionych 
poprzednio, ale nie przeczy opisanej teorii- W.M.
6 — 51 PPH 11 49
Pewne efekty działania cynku i tlenku węgla na ma­
teriały szamotowe. Some Effects of Zinc and Carbon 
Monoxide on Fire-clay Refractories. R. F. Patrick, 
R. B. Sosman, J. Am. Ceram. Soc., t. 32, 1949, 
Nr 4, str. 133, (8 str., 2 tab., 3 wykr., 22 ods).

Omówiono dotychczasowe obserwacje niszcze­
nia obmurza wielkiego pieca przez cynk za­
warty w rudzie i podano przebieg fizyko-chemicznych 
przemian ZnO w procesie wielkopiecowym. Prace 
eksperymentalne autorów wykazały, że ani hipoteza 
rozszerzania się zestalonego cynku wskutek wtórnego 
utleniania, ani teoria wielokrotnych cykli topnienia 
i krystalizacji metalu w porach, nie wyjaśniają oma­
wianego zjawiska. Udowodniono natomiast przy po­
mocy szeregu jakościowych i ilościowych oznaczeń, 
wykonanych w specjalnej aparaturze, że tlenek cynku 
działa jako katalizator reakcji rozkładu CO na wę­
giel i CO2. Podobne próby przeprowadzono także na 
innych słabiej działających katalizatorach. Powstały 
w wyniku katalizy węgiel krystalizuje w porach ce­
gieł w formie grafitu, a kierunek wzrostu kryształów 
jest tego rodzaju, że powoduje naprężenia w mate­
riale. F.N.

Analiza o temacie pokrewnym: 1 — 18.

7. STALOWNSCTWO
7 — 101 PPH 11 49
Urządzenia do wyciągania wlewków z wlewnic. Eąuip- 
ment for Extracting Ingots from their Molds. H. W. 
Bali, Iron Steel E n g„ t. 26, 1949, Nr 4, strr. 116, 
(5 str., 2 rys., 5 fot.) dyskusja.

Ogólny opis suwnic typu „stripper". Normalna ich 
nośność wynosi 40 ton. Mogą wywierać naciski do 800 
ton przy wypychaniu wlewków. Właściwa konstruk­
cja ostrzy chwytających zabezpiecza przed zsuwaniem 
się ich z "wlewka. Z kolei omówiono strippery stałe 
zarówno pionowe jak i poziome. Ostatnio nastąpiła 
zmiana w tendencji rozwiązywania obsługi wlewków 
i pieców wgłębnych. Zamiast instalować w osobnym 
budynku suwnice typu stripner i jedną suwnicę dla 
obsługi pieców wgłębnych, podłuża się halę pieców 
wgłębnych i instaluje w niej proste i tanie urządze­
nie spadarkowe do wybijania wlewków, oraz dwie 
suwnice dla obsługi pieców wgłębnych. E.B.
7 — 102 PPH 11 49
Graficzna ocena żużla martenowskiego. Graficzeskij 
sposób ocenki martienowskiego szłaka. L. M. Cylew, 
Iz w. AN SSSR — Tiechn. 1949, Nr 8, str. 1245. 
(2,5 str., 1 tab., 1 wykr.. 2 ods.)

Podano graficzny sposób obliczania wartości pie­
niężnej żużla martenowskiego jako surowca wsado­
wego dla wielkich pieców wnoszącego żelazo, mangan 
i zasady. Przyjęto, że zawartość siarki jest nieistotna. 
Fosfor zaś przy wytapianiu surówek odlewniczych nie 
jest domieszką szkodliwą. E.B.
7 — 103 PPH 11 49
Dwadzieścia lat czystego procesu skrapowego w roz­
woju od stali masowej do stali szlachetnej. Zwanzig 
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Jahre Schrottverfahren mit Entwicklung vom Masen- 
stahl zum Edelstahl. R. Hennecke, Stahl u. Eisen, 
t. 69, 1949, zeszyt 6, str. 181, (5,5 str., 4 ods.).

Omówiono dane ruchowe, otrzymane przy czy­
stym procesie skrapowym czyli przy procesie skrap- 
węgiel. Pracując bez dodatku żelazo-manganu z ilo­
ścią manganu we wsadzie taką, jaką posiadał złom, 
otrzymywano stal o doskonałej jakości. Produkowano 
nie tylko stale jakościowe, ale nawet stale szlachetne, 
stosując w piecu martenowskim proces redukcyjny, 
podobnie jak w piecu elektrycznym. Przeprowadzono 
porównanie kosztów własnych wytopu stali szlachet­
nej w 150 tonowym przechylnym piecu martenowskim 
i w 50 tonowym piecu elektrycznym. Złom o dokład­
nie znanym składzie okazał się surowcem bardzo war­
tościowym. J.N.
7 — 104 PPH 11 49
Modele pieca martenowskiego. Cz. I. Przykłady prze­
pływu w przewodach. Open Hearth Furnace Models, 
Part I — Flow Patterns in Ducts. J. H. Chesters, A. 
R. Philip, J. Iron Steel I n s t., t. 162, 1949, Nr 4, 
str. 385,. (7 str., 22 fot ).

Przezroczyste leżące naczynia modelowe wyso>- 
kości 22 mm w' rzucie poziomym wpisane były w koło 
o średnicy 305 mm oświetlone od spodu. Badano 
przepływ strumienia wody w naczyniu trójkątnym, 
półkolistym, eliptycznym, okrągłym i kwadratowym 
dla różnych szybkości pojedyńczego wlotu, dwu 
wlotów, oraz przy różnych ułożeniach wlotów i od­
pływu. Szybki wlot powoduje częściowe pociągnięcie 
ośrodka, wywołując jego żwirowanie, które jest tym 
silniejsze im większa jest szybkość wlotu. Układ 
martwych przestrzeni zmienia się z szybkością wlotu 
wody. Przy dwu wlotach otrzymamy obraz żwirowa­
nia często jest niestały i zmienia się cyklicznie. 
Styczny układ wlotu do ścian daje martwą prze­
strzeń w środku, wielkość jej zależy od szybkości 
wlotu. Przy wlotach ustawionych pod kątem prostym 
do siebie decyduje o ogólnym układzie żwirowania 
szybszy wlot. c. d.n. E.B.
7 — 105 PPH 11 49
Modele pieca martenowskiego. Cz. II, Uwidocznienie 
i fotografia prziepływu. Open Hearth Furnace Models. 
Part II. Flow Visualization and Photography. R. S. 
Howes, A. R. Philip, J. Iron Steel I n s t., t. 162, 
1949, Nr 4, str. 392, (9 str., 6 rys., 14 fot.) c. d.

Zbudowano w skali 1:24 przeźroczyste modele ist­
niejących pieców martenowskich typu Maerz i Semi- 
Venturi badanych w ubiegłych latach. Zdecydowano 
zbadać porównywalność wyników otrzymywanych na 
modelach z wynikami normalnych pieców, badać róż­
ne modyfikacje, ustalić wpływ kształtu i wielkości 
głowic, oraz kształtu pieca na przepływ gazów. Po­
nieważ modele pracowały pod ciśnieniem przepływa­
jącej wody do 3 at, konstrukcja modelu była’ odpo­
wiednio wzmocniona, głowice zaś i komory wykonano 
z blachy nierdzewnej. Dla fotografowania przepływów 
przy czasie ekspozycji do 1/2000 sek model oświetlano 
lampą 2 kW z kierunkowym reflektorem. Omówiono 
stosowane aparaty fotograficzne, technikę fotografo­
wania, oraz metody oceny otrzymanych zdjęć, c. d. n.

E.B.
7 — 106 PPH 11 49
Modele pieca martenowskiego. Cz. III. Przykłady prze­
pływu w mcdeiach pieców. Open Hearth Furnace Mo­
dels.- Part III. Flow Patterns in Model Furnaces. 
J. M. D. Halliday, A. R. Philip, J. Iron Steel I n s t., 
t. 162, 1949, Nr 4, str, 401,‘ (15 str., 8 rys., 5 fot., 62 
ods.) c. d.

Obserwowano przepływ wody na modelach 
pieców Maerza z jednym wlotem powietrza, 
Maerza z dwoma wlotami powietrza, oraz Semi-Ven- 
turi. Szybkości przepływu ustalono na 4,5 do 6 m/sek 
aby otrzymać tę samą liczbę Reynoldsa, jaką uzyskuje 
się w ruchowych warunkach pieca martenowskiego. 
Analiza wyników pozwala stwierdzić, że drobne już 
zmiany konstrukcji pieca znacznie zmieniają charak­
ter przepływu. Otrzymane przepływy w modelach 
dość znacznie różnią się od tych, jakie przyjmowano 
dla pieców ruchowych. Przeanalizowano powstawanie 
wirów, drogi przepływu w poszczególnych typach pie­
ców, oraz problem zasysania „dzikiego" powietrza. 
Z kolei omówiono przebieg spalania, szybkość 
płomienia, oraz zużycie wyłożenia pieca, stwierdzając 
zgodność między wynikami badań ruchowych i mo­
delowych. Nowe konstrukcje pieców winny być budo­
wane w oparciu o badania modelowe, jak to ma miej­
sce w przemyśle lotniczym i okrętowym. E.B.
7 — 107 PPH 11 49
Praktyka odtleniania stali półuspokojonych, krzepną­
cych pód przykryciem nieuspckojonych. Deoxidation 
Practice for Semi-Killed, Capped and Primmed Steels. 
Iron Coal Trades Rev., t. 159, 1949, Nr 4249, 
str. 480, (1,5 str.).

Streszczenie referatu S. Feigenbauma z konferen­
cji „National Openhearth Steel Committee of A.I.M.E."

E.B.
7 — 108 pph H 49
Kontrola żużla w zasadowym procesie martenowskim. 
Cz. II. A. Ludkiewicz, E. Bucko, J. Zięba, Prace 
GIM O, t. 1, 1949, Nr 2, str. 155, (8 str., 2 tab., 2 
wykr., 12 mikfot., 6 ods.). c. d.

Uzupełniono wzorce placków żużlowych oraz po­
dano wyniki obserwacji struktury mineralogicznej 
próbek żużla w świetle przechodzącym i odbitym. 
Zdaniem autorów metody te nie nadają się jednak do 
ruchowej kontroli zasadowości żużla ze względu na 
długi czas niezbędny dla przygotowania próbek do 
obserwacji. Mogą być one jednak stosowane jako 
uzupełnienie metody placków żużlowych. S.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 5 — 158' 5 — 149- 
8 — 70 (o)

8. INNA WYTWÓRCZOŚĆ METALURGICZNA
8 — 70 (o) pph U 49
Elektrody typu Sóderberga. The Sóderberg Electrode 
System. H. Christiansen, Jr. B. Ydstie, Iron Steel 
I n s t., t. 162, 1949, Nr 1, str. 998, (3 str., 1 tab., 3 rys., 
2 wykr.).

Omówiono wytwarzanie i zastosowanie elektrod 
Sóderberga do pieców redukcyjnych i elektrolizerów 
aluminium. Przeprowadzono badania nad polepsze­
niem ich pracy w piecach stalowniczych. E.B.
8 — 71 (ż) PPH 11 49
Przepięcie wodoru na porowatym żelazie. Pieriena- 
priażenie wodoroda na noristom żelezie. L. L. Kuz- 
min i W. S. Porojkowa, Żurn. Prikł. Chi m., t. 22, 
1949, Nr 6, str. 572, (5 str., 4 tab., 1 rys., 4 mikfot., 
6 ods.). M.P.
8 — 72 (n) PPH 11 49
Z badań nad elektrolitycznym wydzielaniem manganu. 
Cz. I. M. Perec, Prace GIMO, t. 1, 1949, Nr 2, 
str. 131, (8 str., 1 tab., 9 wykr., 3 fet., 3 mikfot., 17 
ods.) część I.
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Omówiono dotychczasowe metody otrzymywania 
manganu na drodze elektrolizy i przeprowadzono teo­
retyczne rozważania nad redukcją jonu manganowe­
go. Opisano próby doboru i przygotowania elektrolitu. 
Zbadano i omówiono wpływ różnych czynników na 
przebieg elektrolizy. Przeprowadzone próby pozwoliły 
opanować w skali półtechnicznej proces otrzymywa­
nia manganu na drodze elektrolitycznej. Podjęte są 
dalsze badania nad polepszeniem jakości osadu i pod­
wyższenia wydajności prądu, c. d. n. S.B.
8 —' 73 (n) PPH 11 49
Produkcja i własności metali nieżelaznych. Production 
and Properties of Nonferrous Metals. W. Hodge, Met. 
Rev, t. 21, 1948, Nr 11, str. 3, (2 str.) E.B.

8 — 74 (n) PPH 11 49
Miedź i jej stopy. Copper and its Alloys. E. Voce, M e- 
tallurgie, t. 39, 1949, Nr 230, str. 75, (6 str., 4 tab., 
47 ods.).

Podano przegląd całości produkcji miedzi i jej 
stopów. Opisano najnowsze udoskonalenia produkcji 
na wszystkich jej szczeblach, począwszy od wydoby­
cia i flotacji rud, skończywszy na wykańczającej, 
przeróbce plastycznej. W szczególności omówiono, po­
wołując się na szeroko cytowaną literaturę, metody 
otrzymywania surowej miedzi, topienia, odlewania do 
matryc, piasku, odlewania ciągłego, walcowania, prze­
ciągania, prasowania, stłaczania, wyżarzania. Ujęto 
wpływ poszczególnych dodatków, likwacji, zanieczysz­
czeń oraz metod produkcji. M.S.
8 — 75 (n) PPH 11 49
Merwinit i 2 CaO. SiO2, ich parageneza w jednym 
z żużli procesu wytwarzania żelazowanadu. Merwinit 
i 2CaO. SiO2, paragieniezis ich w odnom iz szłakow 
fierro-wanadijewogo proizwodstwa. D. C. Bielankin, 
W. W. Łapin, D A N SS SR. t. 60, 19-18, Nr 5, str. 857, 
(4 str., 2 tab., 2 mikfot., 6 ods.).

Analizując publikowane ostatnio wykresy układu 
potrójnego CaO-MgO-SiO2 podano pewne zastrzeże­
nie odnośnie merwinitu. Badając żużle z produkcji 
żelazowanadu stwierdzono, że w paragenezie z mer- 
winitem w tych żużlach znajduje się czysty —2 CaO. 
SiO2 lub zawierający w stałym roztworze niewielką 
domieszkę 2MgO.SiO2. W przeciwieństwie faza « — 
2CaO. SiO2 łatwo rozpuszcza 2MgO. SiO2. Dla unik­
nięcia rozsypywania się stygnącego żużla przy przej­
ściu fazy krzemianu w — 2 CaO. SiO2 należy za­
pewnić w nim dostateczną ilość merwinitu. Wiąże się 
tG z wykorzystaniem żużli do produkcji cementu. E.B.

8 — 76 (n) PPH 11 49
Warunki elektrolitycznego osadzania stopu mangan - 
nikiel. Usłowia elektroliticzeskogo osażdienia spława 
Mn-Ni. D. N. Grican, N. S. Cwietkow, Żurn. Prikł. 
C h i m., t. 22, 1949, Nr 6, str. 600, (4,5 str., 5 wykr., 
9 ods.).

Zbadano przebieg procesu równoczesnego osadza­
nia niklu i manganu z kąpieli zawierającej siarczany 
obu metali oraz siarczanu amonu. Głównym tematem 
było wyjaśnienie zawartości Mn w osadzie w zależ­
ności od składu chemicznego kąpieli, kwasowości i gę­
stości prądu. Doświadczenie prowadzono po rozdzie­
leniu diafragmą anolitu od katolitu. Z doświadczenia 
wynika, że głównym czynnikiem, regulującym proces 
jest pH roztworu i gęstość prądu, przy czym pH wpły­
wa również na katodowy potencjał. Dla zadanej gę­
stości prądu przy określonych oznaczeniach pH na­
stępuje gwałtowny wzrost zawartości manganu (od 
25—100%) w osadzie. M.P,

8 — 77 (1) pph 11 49
Rozdrobnienie ziarna w odlanym aluminium. Grain 
Refinement in Cast Aluminium. V. De Pierre, H. Bern­
stein, Iron Age, t. 163, 1949, Nr 3, str. 66, (5 str., 
1 tab., 2 wykr., 3 fot., 1 mikfot., 5 ods.).

W wyniku przeprowadzonych badań wpływu róż­
nych składników stopowych na rozdrobnienie ziarna 
odlanego aluminium podzielono je następująco: 1) me­
tale wysokotopliwe dodane już w małych ilościach 
silnie rozdrabniają ziarno Al. Są nimi: tytan, wolf­
ram, cyrkon, bor, molibden i niob. Rozpuszczalność 
tych metali w Al jest bardzo ograniczona. 2) Me­
tale nisko i średniotopliwe wymagają większego do­
datku dla rozdrobnienia ziarna Al. Są to: magnez, 
miedź i inne metale. Dają one nieznaczny wzrost ilo­
ści ośrodków krystalizacji przy pewnym obniżeniu 
szybkości krystalizacji, dzięki czemu dodane w więk­
szych ilościach rozdrabniają ziarno Al. E.B.

9 . ODLEWNICTWO

9 — 266 (o) PPH 11 49
Wydzielanie gazów przez spoiwa rdzeniowe. Gases 
Given off by Gore Binders. H. Brown, Foundry, 
t. 76,. 1948, Nr 11, str. 34, (5 str., 1 rys. 7 wykr., 2 fot.). 
JN.
9 — 267 (o) PPH 11 49
Systemy suszenia w odlewni. Foundry Drying Sy­
stems. J. B. Morton, Foundry Trade J. t. 85, 
86, 1948, Nr 1687, 1688, str. 619, (13,5 str., 11 rys., 
8 fot.).

Omówiono metody suszenia, oraz konstrukcje i ty­
py suszarek odlewniczych. Suszenie w odlewni po­
dzielić można na cztery grupy: suszenie piasku na 
rdzenie, suszenie rdzeni, suszenie form i suszenie ka­
dzi. Opisano ulepszony typ suszarki stałej do suszenia 
piasku przed mieszaniem, oraz suszarkę obrotową 
z wyposażeniem. Suszenie rdzeni jest raczej ich spie­
kaniem i ma na celu podwyższenie ich wytrzymałości 
w stanie wysuszonym, podniesienie ich przepuszczal­
ności i zmniejszenie tendencji do wydzielania gazów 
pod wpływem ciekłego metalu. Podano różne systemy 
suszarni do form i rdzeni, ich pracę oraz kontrolę. J.N.
9 — 268 (o) PPH 11 49
Wyrób powtórnych modeli. Repetition Pattern Making. 
K. L. Futter, Foundry Trade J. t. 85, 1948, Nr 
1668, str. 176, Nr 1669. str. 201, (5,5 str.).

Opisano własności materiałów służących do wy­
robu modeli oraz produkowania większej ich ilości 
z modelu wzorcowego, wykonanie dwustronnych płyt, 
oraz wyrób rdzeni. Omówiono metody stosowane 
w praktyce odlewniczej w Południowej Afryce. Do 
artykułu dołączono dyskusję J.N.
9 — 269 (o) PPH 11 49
Dziennik warsztatowy jako nieodzowna pomoc od­
lewnika. Le journal d‘atelier, auxiliaire indispensable 
du fondeur. G. Blanc, F ó n d erie, 1949, Nr 43, str. 
1671, (% str.). P.J.
9 — 270 (o) PPH 11 49
Wpływ praktyki odlewniczej na rysunek odlewu. Ca­
sting Design as Influenced by Foundry Pratice. O. 
Smalley. Foundry Trade J. t. 87, 1949, Nr 17/16, 
str. 91, (5 str., 11 rys.).

Podczas wykonywania rysunków odlewów kon­
struktor powinien uwzględnić własności fizyczne i te­
chnologiczne materiału, z którego odlew ma być wy­
konany. Podano podstawowe zasady prawidłowej 
konstrukcji modeli odlewów pozwalające na uniknię­
cie w odlewach naprężeń wewnętrznych, pęknięć i jam 
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skurczowych. Omówiono powody powstawania wad 
odlewniczych przy nieodpowiednim skonstruowaniu 
modelu. Artykuł dyskusyjny. C.A.
9 — 271 (o) PPH 11 49
Odlewy lotnicze. Odlewnia „The Bristol Aeroplane Co. 
Ltd.“ Aircraft Engine Castings. The Foundries of The 
Bristol Aeroplane Co Ltd. Met. Ind. t. 75, 1949, 
Nr 6, str. 107, (2 str., 3 fot.) dok.

Podano dokładny opis wykonania woskowego mo­
delu odlewów, natryskiwania warstw z materiału 
ogniotrwałego, przyrządzenia wkładki, wypalania for­
my i wlewania modelu. Wszystkie odlewy poddaje się 
kontroli radiograficznej i wymiarowej. Opisano sposób 
wylewania panewek białym metalem.
9 — 272 (o) PPH 11 49
Obniżenie kosztów oczyszczania odlewów dzięki użyciu 
pił tarciowych. Friction Saw Cuts Castings Cleaning 
Costs. H. J. Chamberland, Am F o u n d r y m a n, t. 15, 
1949, Nr 6, str. 44, (3,5 str., 5 fot.).

Podkreślając nie zawsze rozumianą w sposób wła­
ściwy różnicę pomiędzy piłami tarciowymi a piłami 
pracującymi z dużymi szybkościami, scharakteryzowa­
no zalety piłowania tarciowego, oraz omówiono jego 
zastosowania w przemyśle odlewniczym. Wprowadze­
nie tej metody do odlewnictwa, szczególnie przy oczy­
szczaniu odlewów, dało w efekcie znaczny wzrost wy­
dajności i pozwoliło obniżyć koszty produkcji. Podano 
szereg wskazówek oraz danych, charakteryzujących 
optymalne warunki pracy pił tarciowych w wypadku 
odlewów ze staliwa, żeliwa zwykłego i stopowego, że­
liwa ciągliwego i innych metali. Z.T.
9 — 273 (o) PPH 11 49
Praktyka i technika odlewu matrycowego. Die Casting 
Practice and Technipue. W. M. Halliday, Met. 
Ind. t. 74, 1949, Nr 3, str. 43, (3 str.).

Do najważniejszych wstępnych czynności przy wy­
konywaniu zamówienia na odlewy matrycowe należy 
wyznaczenie jak najdokładniejsze ciężaru całości i po­
trzebnych składników stopowych. Obliczenie to musi 
być przeprowadzone jak najdokładniej, albowiem ma­
łe odchylenia prowadzą przy dużych zamówieniach do 
poważnych niedoborów lub nadmiarów metalu. Należy 
możliwie unikać zmian matryc. Najlepszym sposobem 
przeprowadzenia rachunku potrzebnego metalu jest 
przeliczenie z dokładnego modelu. E.Z.
9 — 274 (o) PPH 11 49
Praktyka i technika odlewu matrycowego. Die Casting 
Practice and Technipue. W. M. Halliday, Met. Ind. 
t. 74, 1949, Nr 5, str. 87, (4 str.).

Omówiono momenty decydujące o wyborze me­
tody odlewania. Metodę odlewania pod ciśnieniem 
stosuje się wtedy, gdy: zamówienie opiewa na min. 
5000 sztuk, wymagana jest duża dokładność wymia­
rów, oraz dobry stan powierzchni. Odlew gra­
witacyjny stosowany jest: 1) przy niewielkiej ilości 
sztuk, 2) przy znacznej grubości ścianek odlewu; 3) 
przy nieokreślonym składzie chemicznym stopu; 4) 
przy wysokich wymaganiach ścisłości odlewu (brak 
porowatości). Koszty odlewu grawitacyjnego są znacz­
nie niższe od kosztów odlewu pod ciśnieniem. E.Z.
9 - 275 (o) PPH 11 49
Praktyka i technika odlewu matrycowego. Die Casting 
Practice and Technipue. W. M. Halliday, Met. Ind. 
t. 74. 1949, Nr 19, str. 387, (4 str., 2 rys.).

Autor opisuje stosowanie pierścieni łączących 
i stabilizujących poszczególne elementy matrycy do 
odlewu wielokrotnego drogą grawitacyjną. Pierścień 
powinien leżeć na bloku stanowiącym podstawę ma­

trycy. Podano opis pierścienia i ułatwienia osiągnięte 
przez jego stosowanie. W końcu podano przykład od­
lewu wielokrotnego. E.Z.
9 — 276 (o) PPH 11 49
Praktyka i technika odlewu matrycowego. Die Casting 
Practice and Technipue. W. M. Halliday, Met. Ind. 
t. 74, 1949, Nr 20, str. 405, (2 str. 1 rys.).

Opisano konstrukcję matrycy do odlewu wielokro­
tnego (3 sztuki równocześnie) metodą odlewania gra­
witacyjnego. Omówiono używanie czopów utrwalają­
cych dokładnie położenie podstawy względem części 
górnej matrycy, oraz opisano obszerniej kształt wlewu. 
Zamiast czopów utrwalających położenie, przypadają­
cych po jednym na każdy segment górny matrycy, ko­
rzystniej jest używać pierścieni z małymi czopami po­
ziomymi. E.Z.
9 — 277 (o) PPH 11 49
Części odlewane na wymiar bez obróbki mechanicznej. 
Close-Fitting Parts Without Machining. Die C a s t., 
t. 7, 1949, Nr 8, str. 16, (3 str., 2 rys., 3 fot.).

Omówiono odlewy części iluminatora mikroskopu 
wykonane wymiarowo tak ściśle, że nie wymagają ża­
dnej obróbki mechanicznej, Odlewy wykonane są czę­
ściowo z aluminium, częściowo ze stopu cynkowego. 
Przytoczone są 2 rysunki diafragmy ze stopu cynko­
wego z minimalnymi tolerancjami wymiarowymi. E.Z.
9 — 278 (o) PPH 11 49
Redukcja kosztów odlewów przez ulepszenie mode­
larstwa. Reducing Casting Cost via the Pattern Shop. 
C a n a d a‘s F. J. t. 22, 1949, Nr 6, str. 5, (2,5 str.).

Omówiono możliwości podniesienia poziomu mo­
delarstwa przez: 1) należyte wyekwipowane! oddziału 
modelarskiego w sprzęt i urządzenie oświetlające, 
ogrzewające, wentylujące, 2) odpowiedni dobry i wy­
schnięty materiał modelarski, 3) fachowe kierownic­
two i wykwalifikowany personel, 4) dobrą organiza­
cję planowania i kontroli, 5) ewidencję i należyte 
przechowanie modeli, 6) wyrób modeli z najodpowie­
dniejszego materiału, 7) skoordynowaną współpracę 
rysownika z modelarzem. S.K.
9 — 279 (o) PPH 11 49
Użycie piasków do wyrobu rdzeni w odlewniach że­
liwa ciągliwego. Core Sand Practice in the Malleable 
Iron Foundry. N. Welander, Foundry, 1949, Nr 5. 
str. 120, (6 str., 3 tab., 3 wykr., 2 fot.).

Opisano rodzaje piasków formierskich oraz czyn­
niki wpływające na wartość piasków, jak: wielkość, 
kształt ziaren, skład sitowy piasku, oraz zawartość 
gliny. Wielkości ziaren ma większe znaczenie niż ich 
kształt, bowiem od wielkości ziaren zależy wykończe­
nie odlewu i przepuszczalność rdzenia. Spoiwa roślin­
ne są lepsze od oleistych, gdyż schną szybciej, nie 
absorbują olej i rdzeniowych, spalają się kompletnie 
i dają większą spoistość po'spieczeniu. Prawie wszyst­
kie amerykańskie odlewnie żeliwa ciągliwego używają 
dla wzmocnienia rdzenia mieszaniny oleju roślinnego 
z polymerem naftowym i żywicą. Celem łatwiejszego 
wybijania rdzeni dodaje się do piasku trocin drzew­
nych. S.K.
9 — 280 (ż) PPH 11 49
Maszynowe formowanie odlewów stalowTych. Machinę 
Molding of Steel Castings. J. Howe Hall, Foundry, 
1949, Nr 7, str. 78, (7 str., 10 fot.) .

Omówiono początki mechanizacji formowania i jej 
rozwój, zastosowanie prasy do wyciskania ręcznego 
i maszynowego, form skrzynkowych, wstrząsarek 
i wytrząsarek oraz maszyn do formowania rdzeni, c. d. n. 
S.K.
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9 — 281 (ż) PPH 11 49
Dysze żeliwiaka. Cupola Tuyeres. E. Kirk, C a n a d a!s 
J. 1949, Nr 7, str. 23, (2 str.).

Wykazano, że budowanie żeliwiaków z małymi 
dyszami jest błędne, gdyż uniemożliwia głębsze prze­
nikanie dmuchu. Topienie nie zależy od siły dmuchu, 
lecz od ilości dostarczonego powietrza. Łączna po­
wierzchnia dysz powinna wynosić 3 razy tyle, co po­
wierzchnia wylotu dmuchawy odpowiedniej dla dane­
go żeliwiaka. Małe dysze ulegają łatwiej zatkaniu 
przez paliwo, a także łatwiejszemu osadzaniu się żużla 
naokoło dysz. Omówiono również wpływ rozmieszcze­
nia dysz na bieg żeliwiaka. S.K.
9 — 282 (ż) PPH 11 49
Dobre warunki pracy w zmodernizowanej odlewni. 
Modernized Foundry Stresses Good Working Condi- 
tions. E. Bremer, Foundry, t. 76, 1948, Nr 5, str. 
120, (7 str., 1 rys., 15 fot.).

Opis odlewni, która została zupełnie przebudowa­
na i osiągnęła wysoki stopień mechanizacji, oraz ła­
twiejsze warunki pracy dzięki urządzeniom do usuwa­
nia pyłu i dymu. Surowcem są wióry z wiercenia od­
lewów, które topi się w sposób ciągły wraz z wlewami 
i wybrakami w 4 tonowym elektrycznym piecu łuko­
wym. Metal spuszcza się albo wprost do 200 kg kadzi, 
lub do 1000 kg kadzi mieszalnikowej, a stąd dopiero 
do 200 kg kadzi do odlewania. Produkuje się około 40 
ton odlewów na dzień, przy czym metal ma następu­
jący skład: C 3,50% całk., Si 2,40%, Mn 0,70% i PO,60%. 
Odlewnia używa syntetycznego piasku formierskiego 
i wyposażona jest w laboratorium do badtmia pia­
sków. J.N.
9 — 283 (ż) PPH 11 49
Wpływ temperatury wybicia odlewów z formy na wła­
sności perlitycznego żeliwa szarego. Effect of Stripping 
Temperaturę on the Properties of Perlitic Grey. Cast 

Mron. Foundry Trade J. t. 87, 1949, Nr 1721, str.
237, (9 str., 1 rys., 6 wykr.) c. d.

Opisano sposób wykonania pomiarów temperatur 
związanych z doświadczeniami oraz podano wyniki 
wpływu grubości i gatunku piasku na pomiar tempe­
ratur. Artykuł zakończony jest dyskusją. C.A.
9 — 284 (ż) . PPH 11 49
Postępowa mechanizacja odlewni. Progressive Foun­
dry Mechanization. W. Rudolph, Foundry, 1949, 
Nr 8, str. 196, (2 str., 5 fot.).

Opisano zmodernizowanie średniej wielkości od­
lewni żeliwa szarego przeprowadzone kolejno w dzia­
łach topienia, formowania rdzeni i zaformowania, wy­
bijania i oczyszczania. S.K.
9 — 285 (ż) PPH 11 49
Formowanie maszynowe w odlewni stali. Machinę 
Moulding in Steel Casting. J. Hove Hall, Foundry, 
1949, Nr 8, str. 82, (5 str., 1 rys., 9 fot.). S.K.
9 — 286 (ż) PPH 11 49
Cięcie tarciowe wlewów i nadlewów za pomocą 
piły taśmowej. Friction Cutting Cates and Risers by 
the Band Saw Method. H. J. Chamberland, Foun­
dry, t. 76, 1948, Nr 10, str. 94, (4,5 str., 2 tab., 6 fot.).

Taśmowe piły tarciowe są doskonałym narzędziem 
do odcinania wlewów i nadlewów przy odlewach 
żeliwnych i staliwnych. Niski koszt, bardzo wysoka 
sprawność i szeroki zakres szybkości cięcia, sięgający 
od 900 do 4.500 m/min. sprawia, że użycie ich jest bar­
dzo ekonomiczne. Opisano technikę cięcia tarciowego, 
oraz zjawiska występujące przy cięciu. J.N.
9 — 287 (ż) PPH 11 49
Radiograficzny wskaźnik poziomu płynnego metalu 
w żeliwiaku. Radioisotope Gage Indicates Liąuid Me­

tal High in Cupolas. M. Mc Cutcheon, Am. F o u n- 
dryman, t. 15, 1949, Nr 6, str. 35, (5 str., 4 rys., 
3 fot.).

Zakłady Forda opracowały i opatentowały urzą­
dzenie, umożliwiające określanie poziomu płynnego 
metalu w kotlinie żeliwiaka. Oparte jest ono na za­
sadzie rozpraszania promieni y przez słup płynnego 
żeliwa. Snop promieni 7, którego źródłem jest pro­
mieniotwórczy izotop kobaltu umieszczony w odpo­
wiedniej osłonie na zewnętrznej ścianie kotliny żeli­
wiaka, przechodzi przez żeliwiak i zależnie od wyso­
kości "słupa płynnego metalu jest rejestrowany przez 
licznik Geigera, połączony z odpowiednim urządze­
niem sygnalizacyjnym. Urządzenie to pozwala na cią­
głą kontrolę wysokości stopionego żeliwa, lub sygna­
lizuje przekroczenie jednego tylko dopuszczalnego po­
ziomu metalu. Odpowiednio skonstruowany automa­
tyczny wyłącznik zapewnia całkowite bezpieczeństwo 
obsługi. Wskaźnik ten znacznie przewyższa dotychczas 
stosowane w przemyśle wskaźniki kontaktowe. Z.T.
9 — 288 (ż) "PPH 11 49
Rozwój piasku na formy i rdzenie. A Moulding and 
Gore - Sand Development. W. Bullok, J. Finlay, 
Foundry Trade J. t. 85, 1948, Nr 1681, str. 481, 
(2 str., 1 tab., 1 fot.). J.N.
9 — 289 (ż) PPH 11 49
Eksperymentalne czyszczenie elektrochemiczne dużego 
odlewu stalowego. Electrochemical Cleaning a Large 
Steel Casting. An Experiment. J. A. Wettergreen, A m. 
Foundry ma n, t. 13, 1948, Nr 4, str. 120, (5 str., 
8 fot.).

Celem usunięcia z wnętrza staliwnego korpusu 
turbiny parowej stopionego piasku i tlenków żelaza, 
przeprowadzono doświadczenia nad użyciem elektroli­
tycznie roztopionej kąpieli sody kaustycznej. Kąpiel 
posiada temperaturę około 400—450 C, podczas gdy 
odlew podgrzewa się do 400 C. Czyszczenie odbywa się 
przy amperażu 4000 A i 6 do 7 V w dwu etapach. Od­
lew przebywa w kąpieli 2 godziny, następnie wyjmuje 
się go i kontroluje, a wreszcie wkłada powtórnie do 
kąpieli, przepuszczając prąd przez 2,5 godz. Po osty­
gnięciu zmywa się go sodą kaustyczną. Stwierdzono 
zadawalające oczyszczenie odlewu z przytopionego 
piasku i tlenków. J.N.
9 — 290 (ż) PPH 11 49
Rozwój odlewnictwa. Foundry Developments. E. Bre­
mer, Foundry, 1949, Nr 6, str. 118, (1 str.). S.K.
9 — 291 (ż) PPH 11 49
Zastosowanie żelazofosforu w praktyce odlewniczej żeli­
wa szarego. Ferrophosphorus Applications in Gray 
Iron Foundry Practice. Foundry, t. 76, 1948, Nr 5, 
str. 212, (1 str., 3 tab.). J.N.
9 — 292 (ż) PPH 11 49
Wpływ typów żużla na obróbkę cieplną żeliwa, cią- 
gliwego. Effect of Slag Types on Heat Treatment of 
Malleable Iron. G. Vennerholm, Am. Foundry- 
m a n, t. 15, 1949, Nr 4, str. 96, (2 str., 1 wykr., 2 
mikfot.). J.N.
9 — 293 (ż) PPH 11 49
Wytwarzanie staliwa w odlewni brytyjskiej. Steel- 
making at a British Foundry. N. F. Dufty, Foun­
dry, t. 77, 1949, Nr 2, str. 72, Nr 3, str. 83, (9 str, 
3 fot.).

Opisano sposoby wytapiania staliwa w piecach 
elektrycznych w odlewni, która do wytwarzania staliwa 
zastosowała w miejsce czterech 2,5 tonowych konwer­
torów Tropenasa dwa 5 tonowe piece łukowe o wy­
łożeniu, jeden kwaśnym a drugi zasadowym. Piec za­
sadowy posiada transformator o mocy 1800 
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kVA, kwaśny natomiast o mocy 1200 kVA. Podano 
dokładny sposób wykonania wyłożenia, które na piecu 
zasadowym wytrzymuje 72 wytopy, a na kwaśnym 250. 
Podano dokładny przebieg wytopu, zarówno w piecu 
zasadowym, jak i kwaśnym. Produkcja w-ynosi nor­
malnie 1 t staliwa na godzinę pracy pieca. Zużycie 
materiałów na tonę staliwa dla pieca zasadowego jest 
następujące: ruda 32 kg, wapno 60 kg, piasek 5 kg, 
CaC2 6 kg, dolomit palony na wyłożenie 13,5 kg oraz 
13 kg elektrod o średnicy 200 mm, natomiast dla pieca 
kwaśnego zużycie rudy wynosi 32 kg, wapna 6,5 kg, 
piasku do wyłożenia 6 kg oraz 11 kg elektrod.' Zuży­
cie mocy dla pieca zasadowego wynosi 750 kW/t, a dla 
kwaśnego 625 kW/t. J.N.
9 — 294 (n) PPH 11 49
Produkcja odlewów wysokiej jakości w odlewni opar­
tej na gazie. Gas Fired Foundry Eąuipment Produces 
Quality Castings. Ind. H e a t. t. 15, 1948, Nr 4, 
str. 604, (4 str.-, 6 fot.). EZ
9 — 295 (n) PPH 11 49
Odgazowanie brązu azotem, Degazage du bronze par 
barbotage d‘azóte. G. Blanc, Fonderie, 1949, Nr 43, 
str. 1668, (4 str., 1 tab. 3 rys.)

Opisano próby odgazowywania suchym azotem 
brązu o zawartości 7% Sn i 11% Pb, dochodząc do 
wniosku, że odgazowywanie daje tylko wówczas po­
zytywne wyniki, z punktu widzenia własności mecha­
nicznych, gdy po nim ma miejsce odtlenianie metalu 
miedzią fosforową. Własności mechaniczne brązu były 
podczas badań sprawdzane na próbkach pobranych 
z ramion próbnych wlewków o przekroju w kształcie 
krzyża. Próbki te okazały się bardzo czułe na obec­
ność gazów. P.J.
9 — 296 (n) PPH 11 49
Wlewy i nadlewy w odlewnictwie brązu i mosiądzu, 
Attaąues et masselottes en fonderie de bronze et de 
laiton. J. F. Nixon, Fonderie, 1949, Nr 38, str. 
1465, (13 str., 12 rys., 21 fot., 1 ods.).

Średnica przyłączenia nadlewu winna wynosić od 
1,5 do 2 średnic koła wpisanego w najgrubszy prze­
krój, który ma być obsłużony przez nadlew. Wysokość 
nadlewu winna wynosić 1,5 średnicy własnej. Sku­
teczne jest otwarcie wnętrza nadlewu porowatym 
pierścieniem cylindrycznym dla ciśnienia atmosferycz­
nego. Dzięki temu otrzymuje się lepsze wypełnienie 
odlewu metalem. Omówiono na przykładach błędne 
wiązania wlewów i nadlewów, oraz zastosowane 
zmiany dające dobre wyniki. W końcu zwrócono 
uwagę na inne powody porowatości odlewów. E.B.

9 — 297 (n) PPH 11 49
Problem gazów w piecu o luku pośrednim. Problem 
of Gases in the Indirect Arc Furnace. M. G. Dietl, 
Am. Foundry ma n, t. 15, 1949, Nr 4, strr. 99, 
(3,5 str., 1 tab., 1 fot., 11 ods.).

Omówiono problem nagazowania się mosiądzów 
i brązów, wytapianych w elektrycznych piecach prze­
chylnych o łuku pośrednim, o kształcie beczkowym 
i elektrodach węglowych ustawionych poziomo. Au­
tor stwierdza, że nagazowanie metalu nie jest spowo­
dowane jakąś wadą lub złą pracą pieca, lecz czynni­
kami zewnętrznymi, takimi jak woda we wsadzie lub 
wyłożeniu pieca, albo zanieczyszczeniami metalu jak 
siarka lub węgiel. Istnieją dwie metody zmniejszania 
zawartości gazu w metalu. Pierwsza, to topienie 
z utleniającym topnikiem, zwykle z tlenkiem miedzi 
lub. dwutlenkiem manganu, druga natomiast to prze- 

(dmuchanie kąpieli gazem suchym nie reagującym 
z metalem. J.N.

9 — 293 (n) PPH 11 49
Odlewanie stopów miedzi w formach stałych. Per- 
manent Mold Casting of Copper Base Alloys. J. L. 
Erickson, Iron A g e, t. 162, 1948, Nr 4, str. 84, 
(6 str., 3 tab., 3 fot.).

Artykuł jest krótkim przeglądem brytyjskiej 
praktyki odlewniczej, stosowanej przy odlewaniu 
w kokilach brązów aluminiowych i mosiądzów. Poda­
no składy stosowanych w Anglii brązów aluminio­
wych i mosiądzów oraz optymalne temperatury odle­
wania. J.N.
9 — 299 (1) PPH 11 49
Projektowanie odlewów z lekkich metali. Design 
Light Metal Castings. G. H. Found, Am. Foundry- 
m a n, t. 15, 1949, Nr 4, str. 91, (4,5 str., 1 tab., 5 wykr., 
12 ods.).

Ponieważ wymagania stawiane obecnie odlewom 
są wysokie i w związku z tym odpowiedzialność kon­
struktora i odlewnika jest bardzo duża, dlatego ci 
ostatni muszą posiadać wszystkie dane potrzebne do 
dokładnego określenia warunków pracy odlewu i mo­
żliwość wykorzystania nowoczesnej techniki pomia­
rów naprężeń. Podano dla odlewów magnezowych, 
które są zwykle używane na części ruchome, szereg 
danych dotyczących naprężeń dynamicznych. J.N.
9 — 300 (1) PPH 11 49
Odlewanie dużego koła aluminiowego. Cast Large Alu­
minium Wheel. L. Schmidt, Am. Foundryman, 
t. 15, 1949, Nr 4. str. 133, (3 str., 6 rys.).

Omówiono dosyć niezwykłą technikę formowania 
koła o ‘średnicy 1840 mm, maksymalnej wysokości 
840 mm i o ciężarze około 450 kg. Aby nie podwyższać 
kosztów produkcji odlewu, postanowiono nie kon­
struować tak dużego modelu, lecz użyć rdzeni z su­
chego piasku. Przybliżony ciężar tych rdzeni wyniósł 
550 kg, a cała forma ważyła około 13 ton. Koło odle­
wano ze stopu aluminium (7% Si, 0,3% Mn, reszta Al/. 
Czas lania wyniósł tylko 3 minuty , poczym odlew 
stygł 12 godzin r dopiero po tym czasie wyjęto 
go z formy. J-N.
9 — 301 (1) PPH 11 49
Pęcherze na aluminiowych odlewach matrycowych. 
Pimpling of Aluminium. Die Castings. R, A. Quadt, 
D. La Velle, Die Cast., t. 7, 1949,- Nr 8, str. 26, 
(4 str., 4 fot.).

Tworzenie się pęcherzy na odlewach aluminio­
wych jest niezależne od składu stopu, a pochodzi od 
powietrza porywanego podczas odlewu'. Nawet odlewy 
badane radiograficznie i uznane za dobre przy ogrze­
waniu wykazały pęcherze znajdujące się nie pod po­
wierzchnią a raczej w środku odlewu. Podano tempe­
ratury stosowane przy kontroli wyrobów. E.Z.
9 — 302 (1) PPH 11 49
Czynniki wpływające na powstawanie pęknięć na go­
rąco w odlewach stopów aluminium. Factors Contro- 
ling the Hot-tearing of Aluminium Casting Alloys. 
D. C. G. Lees, Foundry Trade J. t. 87, 1949, 
Nr 1720, str. 211, (9 str., 1 tab., 4 rys., 3 wykr., 2 mik- 
fct.).

Podano w ogólnych zarysach teorię powstawania 
pęknięć na gorąco. Głównym czynnikiem wpływającym 
na' powstawanie pęknięć jest wielkość zakresu kru­
chości metalu, powstającego w momencie łączenia się 
ze sobą pierwszych dendrytów, a kończącego się przy 
temperaturze solidusu. Stwierdzono, że odlewy z czy­
stego aluminium nie wykazują pęknięć. Pęknięcia po- 
wstają po wprowadzeniu dodatków stopowych i za­
nieczyszczeń. Możliwość powstawania pęknięć jest tym 
większa im -większa jest zmiana objętości metalu 
w zakresie temperatur liąuidus-solidus, oraz im więk­
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sza jest zawartość eutektyki. Opisano wpływ zawar­
tości gazów w metalu na powstawanie pęknięć na 
gorąco, oraz wpływ krzemu, powodującego zanik 
pęknięć, przy zawartości Si powyżej 2%. C.A.
9 — 303 (1) PPH 11 49
Produkcja odlewów ze stopu aluminium - magnez 
o wysokiej zawartości magnezu. L‘elaboration des 
alliages aluminium-magnesium a haute teneur en 
magnesium. L. Grand, F o n d e r i e, 1949, Nr 43, 
str. 1639, (9,5 str., 9 tab. 1 fot.).

Produkcja odlewów ze stopu Al~Mg o zawartości 
10—12% Mg jest utrudniona ze względu na duży sto­
pień utleniania się podczas topienia i tworzenia się 
zawiesiny tlenków, co wpływa na obniżenie własności 
mechanicznych. Zawartość Fe w stopie nie powinna 
przekraczać 0,20% a zawartość Si 0,15%. Dodatek Ti 
rozdrabnia ziarno a dodatek berylu zmniejsza stopień 
utleniania. Dłuższe przetrzymanie ciekłego metalu pod 
powłoką żużla nie wystarcza do usunięcia zawiesiny: 
należy zastosować przemywanie solami oczyszczają­
cymi. Poleca się również przeprowadzać odgazowywa­
nie chlorem lub szcześciochlorkiem etanu i uzyskać 
rozdrobnienie ziarna przy pomocy fluoroboranu po­
tasu. Przy odlewaniu do form wilgotnych dodatek do 
masy formierskiej kwasu borowego i chlorku amono­
wego jest korzystny. Topienie metalu powinno być 
szybkie. Ciekły metal po odgazowaniu i rafinacji na­
leży pozostawić w spokoju przez 15—20 minut a na­
stępnie ściągnąć żużel. Odlewanie powinno mieć 
przebieg spokojny. P.J.
9 — 304 (1) PPH 11 49
Wyposażenie do modelowania; zmechanizowanie 
produkcji lekkich stopów. Pattern Eouipment Mecha- 
nized Production of Light Castings. J. A. Mc Intosh, 
Am. F o u n d r y m a n, t. 13, 1948, Nr 5, str. 81, (3 str., 
3 fot.).

Opisano nową metodę modelowania przy produk­
cji lekkich stopów, polegającą na zrobieniu dokła­
dnego odcisku z części przedniej i tylnej pierwotnego 
modelu, a następnie na odlaniu dwu osobnych płyt 
z tymi odciskami, przy czym płyty są równej g^ubóści 
i dokładnie dopasowane do siebie. Wykonano ponad 
100 par płyt modelowych dla modeli różnego kształtu 
poczynając od grubości 4 mm. Podano całe wyposaże­
nie potrzebne przy stosowaniu tej metody. J.N.
9 - 305 (1) PPH 11 49
Konstruowanie odlewów formowanych pod ciśnieniem, 
How to Design Pressure Moldings. J. L. Rrickson, 
Mach. Design, t. 20, 1948, Nr 9, str. 118. (6,5 str., 
2 tab., 3 rys., 3 fot.).

Części ze stopów aluminiowych formowane pod 
ciśnieniem posiadają bardzo wysokie własności me­
chaniczne i dzięki temu zastępują z powodzeniem 
części wykonywane przed tym z żeliwa szarego i cią- 
gliwego, oraz odlewy z lekkich metali obrabiane cie­
plnie. Odznaczają się one gładką powierzchnią, homo­
geniczną budową wewnętrzną, doskonałą odpornością 
na korozję i wysokimi własnościami mechanicznymi. 
Minimalna odchyłka wymiarowa dla tych odlewów 
wynosi 0,15 mm na 100 mm długości. Podano sposoby 
ich konstruowania. J.N.
9 — 306 (1) PPH 11 49
Wpływ konstrukcji systemu wlewkowego na szybkość 
lania. Gatting System Design Affect Pouring Rates. 
J. G. Mezoff, H. Elliott, Am. Foundryman, t. 13, 
1948, Nr 4, str. 107, (6 str., 1 rys., 12 wykr., 2 ods.).

Próby prowadzono ze stopami magnezu, jednak 
wyniki można przenieść i na inne metale. Przy okre­
ślaniu wpływu kształtu przekroju poprzecznego wlewu 

okazało się, że wlewy okrągłe odlewają się Szybciej 
niż prostokątne o tej samej powierzchni. Najszybsze 
odlewanie zanotowano przy temperaturze lania wy­
noszącej 760 C. Niższe i wyższe temperatury lania ob­
niżają szybkość lania. Stwierdzono również, że dłu­
gość wlewu okrągłego i niezwężonego nie wpływa na 
szybkość lania, natomiast szybkość lania zwiększa się 
wraz z długością wlewu zwężającego się. J.N.

10 . PRZERÓBKA PLASTYCZNA
10 — 163 (o) PPH 11 49
Teoretyczne podstawy wielokrotnego ciągnienia drutu 
z poślizgiem. M. Schneider, Z. Fraczek, Pr ze g. 
Mech. 1949, Nr 4—5—6, str. 158, (4,5 str-, 2 tab., 4 
rys., 1 wykr.).

W oparciu o analizę matematyczną procesu wie­
lokrotnego ciągnienia drutu, przeprowadzoną przez 
Całłaja, podano podstawowe zasady tego procesu. Te­
oria ta pozwala na zbadanie charakterystyk przy za­
mawianiu nowych ciągarek oraz na określenie ich 
przydatności w nowych warunkach. J.Ł.
10 — Igą (0) PPH 11 49
Bęben zwijający dla taśmy walcowanej na gorąco. 
Mandrel Type Hot Strip Coiler. G. E. Forrington, 
Iron Steel, E n g. t. 26, 19499, Nr 7, str. 69, 
(5 str., 2 rys., 5 fot.).

Nowoczesny zwijak powinien chwytać taśmę au­
tomatycznie nie powodując przerw w ruchu, przy zwi­
janiu zaś powinien utrzymywać stały naciąg. Opisano 
konstrukcję zwijaka oddanego do ruchu w 1948 r. Na 
schemacie przedstawiono zasadę konstrukcji oraz spo­
sób reguła ci i i synchronizacji całości urządzenia 
z walcarką. Z.W.

10 — 165 (o) PPH 11 49
Zapotrzebowanie siły przy przecinaniu wzdłuż prostej. 
Untersuchungen des Kraftbedarfes beim scherenden 
Schneiden langs einer geraden Schnittlinie. F. Keller, 
Werk. Betr. t. 82, 1949, Nr 5 , str. 165, (6,5 str., 
6 tab., 4 rys., 16 wykr., 2 fot.).

Przeprowadzono próby przecinania blach zimno 
walcowanych o zawartości 0,15—0,20% C. wytrzyma­
łości 36—40 kg/mm2, wydłużeniu 30—35%, grubości 
2, 4. 6 i 10 mm. Do cięcia użyto prasy hydraulicznej 
o najwyższym nacisku 60 t z nożycą w jednym wy­
padku równoległą, w drugim nachyloną pod kątem od 
3° do 18°. Mierzono siłę tnącą i boczną przy pomocy 
urządzenia piezoelektrycznego. Ujęto zależność między 
obliczoną i rzeczywistą siłą tnącą. Scharakteryzowano 
wpływ kąta nachylenia nożyc, szerokości rozstawu no­
życ. stonnia stępienia, przv czym nożyce tępiono sztu­
cznie. Ważną rolę w obliczaniu nożyc odgrywa siła 
boczna. Z.W.
10 — 166 (o) PPH 11 49
Wytwarzanie ciągadeł diamentowych. Herstellung von 
Diament-Ziehsteinen, V. D- I. t. 91, 1949, Nr 1, str. 16, 
(.1 str.. 5 rys.. 5 ods.).

Podaro następujące sposoby obróbki ciągadeł dia­
mentowych dla drutu wolframowego o średnicy 1/100 mm: 
1) sposób udarowo-obrotowy. 2) wypalanie tlenem 
(w atmosferze wodoru), 3) przebijanie otworów za po­
mocą wyładowań iskier elektrycznych. Sposób 2 i 3 
skraca czas obróbki do kilku godzin, podczas gdy 
w systemie l-szvm obróbka wynosi od 120—160 godzin 
na jedno ciągadło. M.S.
10 — 167 (o) PPH 11 49
Układanie szahot ciężkich młotów wykrojowych, Griin- 
dung von Schabotte-Gesenkschmiedobammern. H. Hel­
ler. Stahl u. E i s e n, t. 69, 1949, Nr 7, str. 227, 
(6 st, 3 tab., 6 wykr.).
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Przy układaniu szabot młotów wykrojowych na­
leży: wybrać jak największy współczynnik sprawności 
młota, który określa nam ilość straconej i wyzyskanej 
energii, ograniczyć jaknajbardziej możliwość prze­
noszenia drgań, wreszcie podłoże powinno wytrzymy­
wać ciężar całości łącznie z siłami dynamicznymi 
energii poruszających się mas. Zakładając, że kucie 
odbywa się centrycznie t. zn., że linia sił przechodzi 
przez środki ciężkości bijaka, metalu przerabianego, 
kowadła, szaboty i fundamentu, wyprowadzono mate­
matycznie zależności dla wymaganego stosunku cię­
żaru szaboty i fundamentu od bijaka oraz obliczono 
ilość energii straconej. Energia stracona idzie w czę­
ści na elastyczne odkształcenia części młota a głównie 
przechodzi w drgania. Z energii przechodzącej w drga­
nia wyliczono okresy drgań. Najidealniejszym rozwią­
zaniem jest ułożenie sprężyn pod fundamentem, mię­
dzy fundamentem zaś i szabotą wkładek dębowych. 
Z.W,
10 — 168 (o) PPH 11 49
Technika walcowania na zimno. Cold Rolling Techni- 
que. H. Ford, Sheet Metal Ind. t. 26, 1949, Nr 266, 
267, str. 1205, 1427, (13 str., 6 tab., 1 rys., 10 wykr.).

Omówiono teorię Cook‘a i Larka służącą do obli­
czania siły nacisku i mocy walcowania przy walcowa­
niu na zimno. Wymieniono następujące założenia pod­
stawowe tej teorii: 1) energia odkształcenia nie jest 
zależną od ilości przepustów, 2) ramię siły nacisku jest 
stałą częścią łuku styku przy założeniu, że walce nie 
spłaszczają się, 3) wyprzedzanie jest nieznaczne 
i taśma porusza się z taką samą szybkością jak walce. 
Przedstawiono sposób konstruowania krzywej zależ­
ności siły nacisku od gniotu procentowego, podano 
wzory końcowe i zwrócono uwagę na nieścisłość zało­
żeń. Wyprowadzono drugą metodę obliczania siły na­
cisku, a to metodę „energii i deformacji". W założeniu 
przyjęto, że energia odkształcenia zależna jest tylko od 
wielkości tego odkształcenia a nie od sposobu. Zależność 
energia odkształcenia — siła nacisku ujęto graficznie 
ekstrapolując wartości powyżej 70%. Przeprowadzono 
porównanie omówionych metod. Z.W.
10 — 169 (o) PPH 11 49
Zagadnienia praktyczne przy prasowaniu. Practical 
Problems of Light Presswork Production. J. A. Grain­
ger, Sheet Metal Ind. t. 26, 1949, Nr 263, str. z51, 
(4,5 str.). Z.W.
10 — 170 (ż) PPH 11 49
Kuta obsada przenośnego sprawdzianu twardości. For- 
ged Frame „Tokes Repeated Bends“ in Portable Har- 
dness Tester. Drop F o r g. Top. t. 13, 1949, Nr 5, 
str. 2, (1 str., 2 fot.).

Badanie twardości polega na lekkin) ugięciu się 
obsady. Materiał musi być bardzo wytrzymały na zmę­
czenie. Uzyskano to przez odkucie w matrycy wy­
krojowej. Z.W.
10 — 171 (ż) PPH 11 49
Walce i walcowanie. Roli and Rolling. E. Brayshaw.
B 1 a s t Fur. t. 37, 1949, Nr 9, str. 435, (7 str., 8 rys.).

Ograniczeniem przy walcowaniu kęsisk na zgnia­
taczu jest kąt chwytu walców oraz moc maszyny na­
pędzającej. Kąt uchwytu można podnieść do 40° przez 
stosowanie nacięć lub naspawań. Podano kilka przy­
kładów ich wykonania. Przewalcowywanie kęsisk na 
kęsy na walcarce trio ogranicza wybitnie długość kęsa 
oraz sprawia trudności w związku z kantowaniem 
i zmianą poziomów. Mimo to sposób ten jest najczę­
ściej stosowany. Największą elastyczność produkcji 
daje przewalcowywanie w dwóch klatkach w układzie 
trio. Podano i omówiono nieć systemów kalibrowania. 
Z.W.

10 — 172 (ż) PPH 11 49
Łożyska oporowe dla walcowni prętów i kształtow­
ników. End Thrust Bearing for Rod and Bar Mills. 
Iron Steel E n g. t. 26, 1949, Nr 7-, stn 122, (0,5 str., 
1 fot'.).

Skonstruowano łożysko oporowe, które można za­
kładać na każdej walcowni bruzdowej na tę część klat­
ki, gdzie rozety wystają na zewnątrz. Łożysko to ze­
zwala na dokładne ustawienie walców w osi, przez 
co przedłuża trwałość walców i zmniejsza wyrobienie 
się wykrojów. Z.W.
10 — 173 (ż) PPH 11 49
Nowoczesne walcownie rur bez szwu. Modern Seam- 
less Tubę Mills. W. Rodder, Iron Steel E n g. t. 36, 
1949, Nr 5, str. 86, (9 str., 2 tab., 6 rys., 13 fot.).

Opisano nowoczesne metody oraz inowacje wpro­
wadzone na walcowniach typu Mannesmana. Wal­
cownia składa się z dwóch zestawów walców skośnych, 
walców krokowych, następnej pary walców skośnych 
i zestawu walców wykańczających. Ogrzewanie wsadu 
odbywa się trzykrotnie, a mianowicie: tuleji, przed 
walcami krokowymi i przed walcami wykańczającymi- 
We wszystkich tych zestawach wymieniono łożyska na 
specjalne antycierne, zmieniono napędy walców i udo­
skonalono urządzenia pomocnicze. Zastosowanie łożysk 
specjalnych zezwala na wyrabianie rur o ściślejszych 
tolerancjach wymiarowych. Podano wzory na oblicza­
nie całkowitego zgniotu, oraz wymaganej mocy teore­
tycznej i rzeczywistej. Z.W.
10 - 174 (ż) * PPH 11 49
Maszynowe skórowanie stali. Machinę Scarfing of 
Steel. O. K. Sharp, Iron Steel E n g. t, 36, 1949, 
Nr 5, str. 53, (5,5 str., 4 fot.).

Ręczne usuwanie wad powierzchniowych kęsisk na 
zimno wymaga dużej ilości ludzi, powoduje straty cza­
su i konieczność ponownego ogrzewania. Zastosowano 
maszynę, która skóruje na gorąco przy temperaturze 
walcowania. Skórowanie odbywa się ze wszystkich stron 
równocześnie przy pomocy palników acetyleno-tleno- 
wych.» Stopiony metal jest granulowany mocnym na- 
tryskiem wodnym i usuwany z powierzchni. Maszyna 
ta daje bardzo dobre wyniki przy usuwaniu wad po­
wierzchniowych stali o zawartości węgla powyżej 0,4, 
natomiast dla miękkich stali używa się jej tylko 
w wypadkach specjalnych. Straty materiału wynoszą 
ok. 1%. Obsługa łatwa i prosta. Z.W.
10 — 175 (n) PPH 11 49
Wyrób drutu. Wire Manufacture. The Elliot Works of 
I. C- I. Ltd, Met. Ind. t. 75, 1949, Nr 6, str. 103, (4 str., 
5 fot.).

Opisano wyrób drutów miedzianych i mosiężnych. 
Drut miedziany wyrabia się na walcach kalibrowych, 
zaś drut mosiężny prasuje się. Przeciąganie od­
bywa się przy pomocy ciągadeł z węglików wolframu 
i diamentowych. Podano opis ciągadeł i ich szlifowa­
nia oraz krótki opis walcowni miedzi i stopów. E.Z.

10 — 176 (n) PPH 11 49
Produkcja rur kondensatorowych. Condenser Tubę 
Manufacture. Met. Ind. t. 75, 1949, Nr 8, str. 143, 
(5 str., 1 tab., 5 fot.).

Podano opis produkcji rur kondensatorowych wy­
konywanych z niklu i ze stopów miedzi. Metal rozto­
piony w piecach indukcyjnych niskiej częstotliwości 
odlewa się systemem Durville‘a i sprasowuje na pra­
sach o sile od 600 do 1250 ton. Omówiono przecią­
ganie lub walcowanie rur,, żarzenie między operacyjne 
i końcowe, oraz kontrolę fabryczną. E.Z.
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10 — 177 (1) PPH 11 49
Dodatkowe operacje prasowania. Supplementary Press 
Forming Operations. J. W. Lengbridge, Tool E n g. 
t. 22, Nr 3, str. 37, (4 str., 9 rys., 1 wykr.) c. d.

Po wykonaniu prasówki trzeba niekiedy uzupełnić 
jej kształty przez wy oblanie, zawijanie ostrych brze­
gów, tworzenie szyjki itd. Niektóre z tych czynności 
można dokonać na prasie lub tokarni. Wyoblania 
kształtów dokonuje się zazwyczaj na prasie wypełnia­
jąc prasówkę wodą, oliwą, względnie guma, i naciska­
jąc tłokiem. Podano przykłady projektowania matryc 
dla kilku typów przedmiotów. Zawijanie brzegów mo­
żna wykonać na tokarce, prasie lub w specjalnym 
urządzeniu. Z.W.

11 . OBRÓBKA CIEPLNA
11 — 111 (ż) PPH 11 49
Rozplanowanie oddziału cyjanowania w obróbce ciepl­
nej, Planning a Cyanide Heat Treating Layout P. D. 
Lilly, S t e e 1 P r o c e s. t. 35, 1949, Nr 6, str. 323, (2,5 
str., 3 rys.)

Opisano rozplanowanie i urządzenia oddziału cy­
janowania spełniającego szeroki zakres zadań w no­
woczesnym zakładzie. Urządzenia stanowią: zbiornik 
do odtłuszczania, piec o trzech tyglach do podgrzewa­
nia i do cyjanowania, zbiornik hartowniczy, płuczkar- 
nia i wyposażenie pomocnicze. Urządzenia ustawione 
są w jednej linii na jednym poziomie’ i obsługiwane 
przez suwnicę. Omówiono uchwyty, narzędzia i dzia­
łanie, z uwzględnieniem urządzeń wyciągowych, neu­
tralizujących i ochronnych. B.K.

11 — 112 (ż) PPH 11 49
Badania nad przyczyna odporności na odpuszczanie 
stali zawierających węgliki specjalne. Untersuchungen 
iiber die Ursache der Anlassbestandigkeit sóndcrkar- 
bidhaltiger Stahle. W. Koch, H. J. Wiester, S t a h 1 u. 
Eisen, 1949, Nr 3, str. 80, (6,5 str., 2 tab., 5 wykr., 
15 mikfot., 13 ods.).

Badania przeprowadzono na stali wanadowej 
(0,3% C i 2,b% V) i chromowej (0,15 — 0,80% Cii — 
12% Cr) po zahartowaniu i odpuszczeniu w zakresie 
temperatur 200—750 C. Podano wyniki badań anali­
tycznych, metalograficznych (mikroskop zwykły i elek­
tronowy) i pomiarów twardości dla stali wanadowej 
oraz wyniki badań analitycznych dla stali chromo­
wej. J.Ch.
11 — 113 (ż) PPH 11 49
Zagadnienia obróbki cieplnej. Cz. I. Problems in Heat 
Treating. Part I. H. E. Boyer, Steel Proces, t. 35, 
1940, Nr 4, str. 203, (4,5 str., 3 wykr., 2 mikfot.)

Jedną z najczęściej spotykanych w obróbce ciepl­
nej wad jest pękanie przedmiotów hartowanych. Aby 
zapobiec powstawaniu wybraków, trzeba posiadać 
gruntowną znajomość charakterystyk przemian stali 
użytkowych, mieć jednorodny, ściśle określony pod 
względem składu i wielkości ziarna materiał i odpo­
wiednie wyposażenie w obróbce cieplnej. Częstą przy­
czyną wad jest niewłaściwy dobór stali lub nieodpo­
wiednie przygotowanie materiału wyjściowego. Tak 
np. stal eutektoidalna o strukturze drobnego skoagu- 
lowanego cementytu jest najodpowiedniejsza do har­
towania, podczas gdy pasemkowy perlit w tej samej 
stali sprzyja podczas wygrzewania całkowitemu przej­
ściu węgla do roztworu stałego, rozrostowi ziarna 
i zwiększeniu hartowności, a następnie wrażliwości na 
pękanie. Dla przykładu podano charakterystyki prze­
mian trzech stali: węglowej, niskostopowej i chromo­
wej. c. d. n. B.K.

11 — 114 ((ż) PPH 11 49
Zagadnienia obróbki cieplnej. Cz. II, Wzrost wymia­
rów i odkształcenia. Problems in Heat Treating. 
Part II. Growth and Diśtortion. H. E. Boyer, Steel 
Proces, t. 35, 1949, Nr 5, str. 257, (4 str., 1 rys. 
5 fot.) dok.

Zmiana wymiarów i odkształcenie przedmiotów 
hartowanych podnoszą, koszty wykończenia. Wpływy 
te należy zmniejszyć do minimum. Zwiększenie obję­
tości może być spowodowane dodatkiem materiału (np. 
przy nawęglaniu), lub zmianami strukturalnymi. Stal 
SAE 52100 (łożyska kulkowe) ma przyrost do 0,07 — 
0,14%, zwłaszcza w kierunku walcowania. Martempe- 
ring zmniejsza wzrost objętości, gdyż częściowo utwo­
rzony bainit ma mniejszą objętość właściwą niż mar-, 
tenzyt. Na odkształcenie i skrzywienie wywiera wpływ 
kilka odczynników jak: nierównomierne naprężenia, 
wywołane uprzednią obróbką mechaniczną, nierówno­
mierne nagrzewanie w piecu, zginanie w piecu pod 
wpływem ciężaru, nierównomierne oziębianie i war­
stwy ochronne, np. przed nawęglaniem. Nowoczesne 
procesy i urządzenia pozwalają uniknąć większych 
odkształceń. B.K.
11 — 115 (ż) PPH 11 49
Krytyczny przegląd procesu azotowania. Cz. I. A Cri- 
tical Review of the Nitriding Process. Part I. L. E. 
Spancer, Steel Proces, t. 35, 1949, Nr 6, str. 311, 
(8 str., 7 tab., 4 wykr.).

Wynikiem procesu jest warstwa o wysokiej twar­
dości powierzchniowej, odporna na ścieranie. Twardość 
ta nie zmienia się w pracy przy temperaturach do ok. 
540 C. Fodano historyczny rozwój procesu, omówiono 
stale używane do azotowania, zadanie i wpływ poszcze­
gólnych pierwiastków:: aluminium, chromu, węgla, ni­
klu, molibdenu, siarki, selenu i krzemu w stalach azo­
towych, przykłady obróbek i ich wpływ na twardość i 
udarność azotowanej warstwy, oraz wpływ na kruchość 
odpuszczania .azotowych stali chromowych. Azotowane 
tuleje cylindrów z żeliw specjalnych pracują 3—10 razy 
dłużej niż nieazotowane. c. d. n. B.K.
11 — 116 (ż) PPH 11 49
Krytyczny przegląd procesu azotowania, Cz. II. A Cri- 
tical Review of the Nitriding Process. Part II. L. F. 
Spancer. Steel Proces, t. 35, 1949, str. 375, (7,5 
str., 3 tab., 3 wykr., 4 mikfot., 27 ods.) d. c.

Najkorzystniejszy stopień dysocjacji amoniaku przy 
azotowaniu dochodzi do 40%. Dalsza dysocjacja powo­
duje konieczność mechanicznego mieszania gazu i nie­
równomierne azotowanie. Omówiono przepisy azoto­
wania, wpływ temperatury i czasu oraz środki zabez­
pieczające przy azotowaniu elektrycznym. Duża od­
porność na korozję i ścieralność powoduje rozpo­
wszechnienie procesu azotowania, pomimo, że jest to 
proces długotrwały. Azotowanie stali, nierdzewnych 
stosuje się w przemyśle lotniczym i maszynowym przy 
produkcji zaworów, turbin, pomp i wielu części ma­
szyn i urządzeń. Chociaż azotowanie stdli nierdzewnych 
wykazuje znaczne niedogodności, np. cienką i kruchą 
warstewkę, wydzielania na granicach ziarn i wrażli­
wość na pęknięcia międzykrystaliczne, to jednak od­
powiednio dobrany skład stali pozwala osiągnąć dobre 
wyniki. B.K.
11 — 117 (ż) PPH 11 49
Obróbka cieplna żeliwa szarego. Heat Treatment of 
Grey Iron. Canad. Met. t. 11, 1949, Nr 8, str. 17, 
(3 str., 2 wykr.).

Streszczenie 3 referatów wygłoszonych na 52 do­
rocznym zjeździe. Stowarzyszenia odlewników ameryk. 
w Filadelfii. Obróbka cieplna stali opiera się na wy­
kresach TTT, dla żeliwa szarego warunki równowagi 
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są inne i mniej znane. W obecności grafitu i krzemu 
możliwe są stany równowagi stałej i niestałej. Ozię­
bianie żeliwa podgrzanego do zakresu a + 7 + grafit 
pozwala na uzyskanie osnowy o dowolnej proporcji 
ferrytu i martenzytu. Hartowanie stopniowe tuleji cy­
lindrów z żeliwa o zawartości ok. 2% Si, przeprowa­
dzane w dwóch wariantach (kombinacji austempering 
i martempering, oraz martempering i odpuszczania), 
wykazało szereg korzyści jak: skrócenie obróbki ciepl­
nej, zmniejszenie skurczliwości, wyeliminowanie pę­
kania i ułatwienie obróbki szlifierskiej, dzięki mini­
malnym odkształceniom. Próby hartowności wg Jo- 
miny‘ego i Boegeholda mają duże znaczenie przy do­
borze dodatków stopowych dla żeliwa hartowanego 
w powietrzu, oraz przy nagrzewaniu indukcyjnym i pło­
mieniowym. B.K.
11 — 118 (ż) PPH 11 49
Praktyczna obróbka cieplna stali. Practical Heat Tre- 
atment of Steel. Iron a. C o a 1, t. 158, 1949 ,Nr 4225, 
str. 461, (H/s str.)

Streszczenie odczytu Q. C, Mc Millan‘a w Szkoc­
kim Instytucie Żelaza i Stali. Podkreślono rolę krzy­
wych S w obróbce cieplnej, oraz omówiono obróbki 
stopniowe „austempering” „martempering” i „mar- 
auenching”, które pozwalają na zmniejszenie naprężeń 
i odkształceń stali hartowanej; rolę stali drobnoziar­
nistych w uniknięciu pęknięć; hartowność stali kon­
strukcyjnych i wpływ dodatków stopowych na har­
towność. Próba Jominy‘ego jest użytecznym przewod­
nikiem doboru odpowiedniej stali lub obróbki ciepl­
nej. B.K.
11 — 119 (ż) PPH 11 49
Hartowanie indukcyjne części samochodowych. In- 
duction Hardening Automobile Parts. W. J. Harris, 
Steel,’ t. 124, 1949, Nr 6, str. 90, (2,5 str., 4 fot.)

Omówiono kilka zastosowań nagrzewania induk­
cyjnego do obróbki cieplnej części samochodowych 
w zakładach Studebaker. Metoda ta umożliwia uzyska­
nie powierzchniowej warstwy hartowanej o pożądanej 
głębokości przy ciągliwym rdzeniu, a równocześnie 
szybką produkcję, równomierne nagrzewanie i unik­
nięcie paczenia się hartowanych przedmiotów. B.K.
11 — 120 (ż) PPH 11 49
Wszechstronność nagrzewania indukcyjnego wyko­
rzystana w produkcji części do traktorów. Versatility of 
Induction Heating Exploited in Producing Tractor 
Parts. J. D. Graham, H. F. Kincaid, ,R. E. Mc Gee, 
Steel, t. 124, 1949, Nr 5, str. 62, (4 str., 7 fot.) B.K.
11 — 121 (ż) PPH 11 49
Specjalne urządzenie do obróbki cieplnej długich prę­
tów. Special Handling During Heat Treating Minirni- ' 
zes Distortion in Long Bars. P. Bremmer, Ind. 
Heating, t. 16, 1949, Nr 5, str. 780, (6 str., 5 fot.)

Opisano urządzenia do obróbki cieplnej długich 
elementów do wierceń górniczych ze stali chromo- 
molibdenowej.- Dzięki nowoczesnemu urządzeniu har­
towni elementy te o grubości 125—250 mm i długości 
9—16 m nie wymagają kosztownej obróbki prostowa­
nia. Piec z wysuwanym specjalnym trzonem zapewnia 
równomierne ogrzanie wsadu, zarówno przy hartowa­
niu jak i odpuszczaniu. Do hartowania służy zbiornik 
olejowy chłodzony wodą, z automatycznym, intensyw­
nym mieszaniem. Specjalny uchwyt suwnicowy ładuje 
piec, a także hartuje 6 ton prętów jednorazowo. B.K. -
11 — 122 (ż) PPH 11 49
Kontrola i inspekcja części obrabianych cieplnie. Cz. I. 
Control and Inspection of Heat Treated Parts. Part I.' 
H. E. Boyer, Steel Proces, t. 35, 1949, Nr 8, str. 
418, (6 str., 1 tab., 3 wykr., 9 mikfot.)

Należyte przeprowadzenie obróbki cieplnej, ja­
kość i jednorodność wykonanych elementów, w znacz­
nej mierze zależą od starannej kontroli materiałów 
i procesów. Kontrola w obróbce cieplnej zaczyna się 
już od surowego materiału i trwa poprzez wszystkie 
zabiegi aż do gotowego elementu włącznie. Największe 
znaczenie mają szybkie a także nieniszczące metody 
kontroli. Przy sprawdzającej analizie chemicznej duże 
zasługi oddaje spektrografia, przy szybkim sprawdza­
niu struktury mikro i makrografia, przy hartowności 
próby Jominy‘ego. We wszystkich procesach obróbki 
cieplnej dominującą jednak rolę odgrywa regulacja 
temperatury. Podano kilka przykładów omawiających 
wpływ różnic składu chemicznego tej samej stali na 
hartowność, wpływ temperatury hartowania na krzy­
wą TTT dla stali chromowej, na wielkość ziarna 
w stali szybkotnącej i na stale nawęglane. c. d. n. B.K.
11 — 123 (1) PPH 11 49
Warunki wyżarzania zdobniczych stopów Al — Mg 
z czystych metali. Conditions de recuit des alliages 
Al—Mg en metaux purs pour la decoration. J. Heren- 
guel, M. Scheidecker, Met. et C o r r. t. 23, 1948, Nr 
275/276, str. 167, (8 str., 9 wykr., 3 mikfot., 9 ods.)

Metale obrabiane dla celów zdobniczych, polero­
wane elektrotechnicznie, oksydowane i kolorowane, 
wykazały po obróbce pewne wady. Celem zapobieże­
nia temu należało zbadać przyczyny powstawania wy- 
braków dla stopów Al—Mg. Stop powinien mieć od­
powiedni skład i zachować roztwór stały, trwały przy 
normalnych temperaturach, dokładnie ujednorodniony 
i o drobnoziarnistej strukturze. Poddano badaniu me­
tale o dużej czystości. Wykonano laboratoryjne stopy 
aluminium o zawartości magnezu 3 i 5%, odlano w ma­
łe wlewki, poddano różnym zgniotom i rozmaitym wa­
runkom rekrystalizacji. Najkorzystniejszy zgniot znaj­
duje się, w granicach 50 do 300%. Bardzo ważnym 
czynnikiem jest temperatura wyżarzania. Nie może 
ona być niższa od 350 C i wyższa niż 425 C (czas wy­
żarzania 1 godz.). Przy temperaturach niższych wy­
stępuje bowiem niekorzystna tekstura, a przy wyż­
szych gwałtowny wzrost ziarna. Należy unikać powol­
nego ogrzewania, a przy stopie Brillalumag 5 (5% Mg) 
wykluczyć zbyt powolne oziębianie. B.K.

12. METALURGIA PROSZKÓW
12 — 78 (o) PPH 11 49
Ulepszona technologia metalurgii proszków i jej szer­
sze zastosowanie. Powder Metallurgy, Improved Tech­
nology, Wides Application. G. Comstock, J. Shaw, 
C. Clark, Iron A g e, t. 163, 1949, Nr 12, str. 72, 
(2 str.)

Najwyższe nadzieje rokuje mało znana jeszcze 
w praktyce metoda prasowania na gorąco proszków 
stopowych oraz dziedzina metali trudnotopliwych. Wy­
bitne osiągnięcie wykazuje metalurgia proszków 
w dziedzinie badań atomowych oraz silników odrzu­
towych. W.R.
12 — 79 (o) PPH 11 49
Prasowanie i spiekanie proszków metali i niemetali. 
W. Rutkowski, H. Rutkowska, Prace GIM O, t. 1, 
1949, Nr 21, str. 111, (15 str., 4 tab., 5 rys., 12 wykr., 
2 fot., 12 mikfot., 14 ods.)

Omówiono zależności pomiędzy ciśnieniem praso­
wania a gęstością prasówek proszków metali oraz mie­
szaniu proszków metali i niemetali. Opisano próby 
spiekania prasówek, badanie skurczu Spieków i roz­
kładu ciśnienia prasowania w prasówkach o znacznej 
wysokości w stosunku do wymiarów poprzecznych. 
Wyniki badań potwierdziły, że ciśnienie w kształtkach 
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szybko maleje w miarę oddalania się od powierzchni 
nacisku. Z tego powodu celowym jest dążenie do wy­
twarzania kształtek, których wysokość nie przekracza­
łaby połowy ich wymiarów poprzecznych. Najwłaściw­
szym więc jest stosowanie dwustronnego prasowania. 
S.B.
12 — 80 (o) PPH 11 49
Rozkład ciśnienia w czasie prasowania proszków me­
tali. Pressure Distribution in Compacting Metal Pow- 
ders. P. Duwez, L. Zwell, J. Met, Techn. t. 1, 1949. 
Nr 2, str. 137, (8 str., 3 rys., 16 wykr., 6 ods.)

Przeprowadzono badania rozkładu ciśnień na ścia­
ny matrycy w czasie prasowania proszków metali przez 
wmontowanie w ściany matrycy odpowiedniej ilości 
dynamometrów. W wyniku badań okazało się, że ciś­
nienie spada prawie liniowo wzdłuż ścian matrycy od 
góry do jej dna. Ciśnienie maleje również od środka 
przekroju prasówki do jej obwodu. Badano także za­
leżność spadku ciśnienia od stosunku wysokości pra­
sówki do jej przekroju, wykreślając odpowiednie krzy­
we. Szczególną uwagę poświęcono sprawie ciśnienia 
panującego bezpośrednio pod prasującym tłokiem oraz 
na samym dnie matrycy. Do doświadczeń używano roz­
pylonego proszku miedzi jako metalu najłatwiej pra­
sującego się. W.R.
12 — 81 (ż) PPH 11 49
Proszki stali stepowych. Prealloyed Steel Powders. G. 
Roberts, A. Grobe, Iron A g e, t. 163, 1949, Nr 13, str. 
78, (2 str., 1 tab., 1 rys.)

Proszki stali stopowych otrzymuje się metodą roz­
pylania ciekłej stali o odpowiednim składzie przy po­
mocy strumienia wody i specjalnej tarczy wirującej 
z szybkością 6000 obr/min. Produkuje się w ten spo­
sób około 20 ton stali tygodniowo. Proszek posiada mi­
nimalną zawartość tlenu i odznacza się bardzo dobrą 
sypkością. W.R.
12 — 82 (ż) PPH 11 49
Otrzymywanie drogą elektrolizy proszku żelaznego 
i jego własności. Elektrolitiiczeskoje połuczenie i swoj- 
stwa żelaznego poroszka. T. T. Kuźmin, W. Ł. Kisie- 
liewa, Żur. Prikład. Chirn. t. 22, 1949, Nr 3, 
str. 311, (7,5 str.)

Proszek żelaza znajduje zastosowanie w meta­
lurgii proszków i przy wyrobie akumulatorów Ediso­
na. Ustalono zależność właściwości fizycznych i che­
micznych osadu katodowego od stężenia elektrolitu, 
pH, gęstości katodowej prądu, temperatury i dodatku 
cukru do elektrolitu. Stwierdzono niekorzystny wpływ 
wydzielania się tlenu oraz zmian kwasowości elektro­
litu podczas procesu. Podano sposoby ochrony przed 
tymi zjawiskami. B.R.
12 — 83 (n) PPH 11 49
Łożyska porowate brązowo - grafitowe. A. Krup- 
kowski, W. Cegielski, Prace G I M O, t. 1, 1949, 
Nr 2, str. 163, (17 str., 4 tab., 2 rys., 16 wykr.,’2 fot.,’ 
7 mikfot., 15 ods.)

Opisano wytwarzanie łożysk porowatych, omówio­
no ich własności i zestawiono ich zalety i wady. Po­
dano metodykę doświadczeń własnych, sposoby po­
miarów i obliczenia wyników. Na podstawie uzyska­
nych wyników ustalono skład chemiczny, wielkości 
ziaren proszków i warunki wytwarzania spiekanych 
łożysk porowatych brązowo-grafitowych. S.B.

Analiza o temacie pokrewnym: 17—60 (ż).

13. OBRÓBKA MECHANICZNA
13 — 73 (o) PPH 11 49
Przyrządy specjalne w precyzyjnej technice warszta­
towej. Sondervorrichtungen in der Feinwerktechnik.

F. Wolf, Werk. Betr. t. 82, 1949, Nrr 6, str. 198, (3,5 
str., 8 rys.) H. Z.
13 — 74 (o) PPH 11 49
Umocowanie kół szlifierskich. Wheel Mounting for 
Cylindrical Crinding. H. W. Dunbar, C a n a d a‘s J. 
t. 22, 1949, Nr 1, str. 16, (1 str.) S. K.

13 — 75 (o) PPH 11 49
Pomiary kąta ostrza przy dowolnym kształcie krawę­
dzi tnącej. Izmierenie ugła zaostrenija riezuszczej 
kromki proizwolnoj formy. S. Winokurskij, Stańki 
i I n s t r. t. 20, 1949, Nr 7, str. 11, (3 str., 2 tab., 3 rys., 
1 fot.)

Do pomiarów użyto podwójnego mikroskopu Lin- 
nika z dostosowaną do niego głowicą kątową mikro­
skopu warsztatowego. Opisano metode pomiaru, po­
dano wzory do obliczania rzeczywistego kąta ostrza 
w zależności od wartości odczytanej w okularze mi­
kroskopu i tabele pomocnicze. Metoda ta umożliwia 
pomiar kątów, których boki mają długość 0,1 mm, 
dzięki czemu można zmierzyć kąt tuż przy krawędzi 
tnącej narzędzia. H. Z.
13 — 76 (o) PPH 11 49
Dwuosiowy siłomierz do pomiaru oporów szlifowania. 
Dwuchkomponientnyj dinamomietr dla izmierenija 
usilij szlifowanija. M. Babczinicer, Stańki i Instr.. 
t. 20, 1949, Nr 3, str. 22, (1,5 str., 6 rys., 5 ods.)

Opisany siłomierz służy do pomiaru stycznych 
i promieniowych sił powstających przy szlifowaniu na 
okrągło. Przez pomiar zmiany własności magnetycz­
nych zachodzących w materiałach ferromagnetycznych, 
można określić siły rozciągające, ściskające lub skrę­
cające, które wywołały te zmiany. Siłomierz jest bar­
dzo czuły, a konstrukcja jego jest nadzwyczaj prosta. 
Prąd zasilający przyrząd, musi być stabilizowany. H.Z.
13 — 77 (o) PPH 11 49
Agregaty frezarskie. Agriegatnyje frieziernyje stanki. 
J. Erpszer, Stanki i Instr. t. 20, 1949, Nr 2, str. 3, 
(4% str., 10 rys.)

W agregatach frezarskich przedmiot obrabiany jest 
nieruchomy, a narzędzia wykonują zarówno ruch 
główny roboczy jak i posuw. Czas obróbki dużych 
części na agregatach frezarskich jest znacznie krótszy 
niż na frezarkach podłużnych, ze względu na możność 
jednoczesnego frezowania kilku narzędzi płaszczyzn, 
położonych w różnych miejscach przedmiotu. Zamoco­
wanie części na tego typiu obrabiarkach jest znacznie 
pewniejsze niż na ruchomym stole frezarki. Na opisa­
nych agregatach można frezować, wiercić, wytaczać 
i nacinać gwinty. Podano opisy konstrukcji i zastoso­
wania szeregu wielowrzecionowych agregatów frezar­
skich oraz frezarko-wiertarto-wytaczarek. H.Z.
13 — 78 (o) PPH 11 49
Poprawienie geometrii części skrawających noży dłu- 
tcswniczych z prostymi zębami. Usowierszenstwowanie 
gieomietrii rieżuszczich elemientow priamozubych 
dołbjakow. W. Matjuszyn, Stanki i Instr. t. 20, 
1949, Ni' 8, str. 1, (4,5 str., 3 tab., 5 rys.)

W ogólnie używanych nożach do dłutowania kół zę­
batych stosuje sie zbyt małe kąty natarcia i przyłoże­
nia bocznych krawędzi tnących. Stwierdzono doświad­
czalnie możność kilkakrotnego zwiększenia trwałości 
narzędzi przez powiększenie kątów natarcia, a przede 
wszystkim kątów przyłożenia. Zwiększenie kątów na­
tarcia i przyłożenia nie powoduje zniekształcenia za­
rysu zębów, obrabianych kół, o ile kształt noża został 
we właściwy sposób skorygowany. Podano szczegółową 
analizę wpływu zwiększenia kątów a i 7 noża na do­
kładność zarysu zębów kół, wykonanych w klasie 
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pierwszej i drugiej, w porównaniu z teoretycznym za­
rysem ewolwentowym, oraz wyniki prób trwałości na­
rzędzi. H.Z.
13 — 79 (o) PPH 11 49
Zamiana żądanej krzywej lukami koła. Zamiena za- 
dannoj kriwoj dugami okrużnostiej. M. Julikow, 
Stańki i In str. t. 20, 1949, Nr 8, str. 6, (3 str., 
4 rys., 1 ods.)

Dla umożliwienia wykonania narzędzi należy nie­
jednokrotnie zastąpić teoretyczne krzywe zarysu luka­
mi kół. Metody dobierania współrzędnych środków 
zastępczych kół i promieni są dość złożone, niepewne 
i wymagają długich obliczeń. Używanie tablic, ułatwia­
jących obliczenia, jest utrudnione tym, że są one do­
stosowane do szczególnych wypadków, a nie są uni­
wersalne. Podano wzory umożliwiające szybkie i do­
kładne obliczenie współrzędnych środków wielkości 
promieni zastępczych kół dla większości stosowanych 
w praktyce krzywych. H.Z.
13 — 80 (o) • PPH 11 49
Krążkowe noże styczne. Krugłyje tangencjalnyje riezcy. 
S. Rubinsztein, Stańki i I n s t r., t, 20, 1949, Nr 7, 
str. 14, (3 str., 4 rys.)

Podano zasady dobierania średnic i kątów przy 
projektowaniu krążkowych noży stycznych. W nożach 
tych podobnie jak i w pryzmatycznych nożach stycz­
nych, zarys zmienia się w kierunku głębokości a po- 
zostaje stały w kierunku szerokości. Opisano metodę 
wykreślną i analityczną wyznaczania zarysu noża 
krążkowego w dowolnym przekroju oraz zarysu sza­
blonu i noża, potrzebnych do jego wykonania. H.Z.
13 — 81 (o) ’ PPH 11 49
Metoda i środki kontroli otworów o małych średnicach 
i wysokiej dokładności. Mietody i sriedstwa kontrola 
wysokotocznych otwierstij małych diamietrow. J. Gri- 
goriew, Stańki i I n s t r. t. 20, 1949, Nr 7, str. 1, 
(6% str. 2 tab., 5 rys., 2 fot.)

Podano wyniki pomiarów porównawczych małych 
otworów przy pomocy mechanicznych, optyczno-me­
chanicznych, elektrycznych i pneumatycznych przy­
rządów. Dla każdego rodzaju przyrządu podano naj­
mniejsze możliwe do zmierzenia średnice, największe 
długości i graniczne błędy pomiaru. Zastąpienie w śred- 
nicówce pneumatycznej pomiaru ciśnienia pomiarem 
przepływu przy pomocy rotametru, pozwoliło na zre­
dukowanie błędu do 0,1 /«. Opisany przyrząd służy do 
mierzenia średnic (J) 3 mm przy długości otworu do 
20 mm. Dobre wyniki uzyskano również przy pomocy 
elektroindukcyjnej średnicówki, która umożliwia po­
miary trudnodostępnych otworów. H.Z.
13 — 82 (ż) PPH H 49
Skrawanie chromo-niklowych stali o wysokiej wytrzy­
małości, Zerspannung hochfester Chrom-Nickel-Stahle.
H. W. W e r k. B e t r. t. 82, 1949, Nr 6, str. 197, (0,5 str.)

H. Z.
13 — 83 (ż) PPH 11 49
Mechanizm odkształceń plastycznych przy skrawaniu 
stali. Miechanizm płasticzeskoj dieformacji pri riezanii 
stali. S. Glebow, Stańki i I n s t r. t. 20, 1949, Nr 7, 
str. 8, (3,5 str., 5 rys., 1 fot., 3 mikfot.)

Badaną próbkę umieszczano w przyrządzie, a na­
stępnie przesuwano nóż na drodze 3 do 5 mm, zacho­
wując stałą grubość wióra i kąt skrawania. Po wypo­
lerowaniu i wytrawieniu bocznej płaszczyzny próbkę 
umieszczano powtórnie w przyrządzie i robiono mikro­
filmowe zdjęcia tworzenia się wióra i przebiegu skra­
wania. W miejscach powstawania plastycznych od­
kształceń następowało pociemnienie materiału. Bada­
nia mikroskopowe wykazały, że odkształcenia plastycz­

ne występują w chwili obserwacji w cienkiej (0,1 do 
0,3 mm) warstwie wióra leżącej w płaszczyźnie łupli- 
wości. H.Z.

14. OCZYSZCZANIE I WYTRAWIANIE 
POWIERZCHNI

14 — 62 (o) PPH 11 49
Nowa technika zobojętniania roztworów potrawien- 
nych. New Techniąue for Waste Piekle Liquor Neu- 
tralization. R. D. Hoak, Ch, J. Sindlinger, Ind. E ng. 
C h e m. t. 41, 1949, Nr 1, str. 65, (5,5 str., 2 rys., 
4 wykr. 3 ods.).

Przedstawiono nową metodę przeróbki roztworów 
potrawiennych, polegającą na ich zobojętnianiu przy 
pomocy tlenku magnezu, wysokogatunkowego wapna 
i wapna dolomitowego, oraz następnie na utlenianiu 
Fe** <—> Fe*** przy pomocy powietrza. Do szlamów 
wprowadzonych z określoną szybkością do reaktora 
zaopatrzonego w mieszadło dodaje się czynniki alkali- 
zujące oraz przepuszcza sie przez całość powietrze. 
Temperatura w reaktorze wynosi 75 C. Siarczan żela­
zawy w środowisku alkalicznym i w zetknięciu z po­
wietrzem przechodzi w tlenek żelazowo-żelazawy 
(FesCU). Omówiono stosowanie poszczególnych alka- 
lizatorów i ich własności. J.F.
14 — 63 (1) PPH 11 49
Alocrom nowy zabieg uodporniający. Alocrom —■ a new 
Pre-treatment. Light Metals, t. 12, 1949, Nr 133, 
str. 71, (7 str., 2 tab., 1 wykr., 5 fot.).

Opis nowej metody obróbki chemicznej alumi­
nium i jego stopów, zapewniającej utworzenie na po­
wierzchni dobrego podłoża pod farby ochronne i po­
lepszenie odporności przeciwko ścieraniu i działaniu 
czynników chemicznych. Metoda ta ma być lepsza od 
dotychczas stosowanego procesu M. B. V. oraz od me­
tod utleniania anodowego. Czas zanurzenia wynosi za­
ledwie 1—2 minut, a temperatura nie przekracza 50 C. 
Stosowana na dużą skalę daje wyniki jednolite przy 
niewielkich kosztach piacy. Artykuł zawiera drobiaz­
gowe przepisy posługiwania sie metodą w praktyce, 
nie podaje jednak chemicznego składu kąpieli, ograni­
czając się do nazwy fabrycznej ,,Alocrom“. R.B.

15. SPAWANIE I INNE SPOSOBY ŁĄCZENIA
METALI

15 — 98(0) PPH 11 49
Mechanizacja robót montażowo-spawalniczych. Mie- 
chanizacija swarocznych rabot. B. Tauber, A w t o g. 
D i e ł o, 1949, Nr 3, str. 13, (7V3 str., 17 rys., 2 ods.).

Przygotowanie i zmontowanie części stanowi nie­
jednokrotnie 80%, a właściwe spawanie zaledwie 20% 
całkowitego czasu. Można osiągnąć znaczne zwiększe­
nie wydajności robót spawanych przez zmechanizowa­
nie montażu części, a w mniejszym znacznie stopniu 
przez skrócenie czasu spawania. Opisano konstrukcję 
uchwytów klinowych używanych przy spawaniu na 
styk blach i do ustawiania w żądanej odległości od 
siebie ich krawędzi, uchwytów śrubowych do spawa­
nia profilów dwuteowych i szybkodziałających uchwy­
tów bagnetowych. Podano zastosowanie do montażo­
wych robót w spawalniach magnesów na prąd stały 
o sile 800 kg, oraz zasilanych prądem spawarek ge­
neratorowych. Tego rodzaju magnesy są używane do 
dociskania spawanych części, prostowania, prowizo­
rycznego dociskania włazów przy próbach cystern. 
Mechanizmy maszyn do spawania zapewniają i uła­
twiają prawidłowe ustawienie części oraz najdogo­
dniejsze ich położenie w czasie ręcznego spawania. 
Maszyny do automatycznego spawania nadają czę­
ściom spawanym ruch obrotowy lub postępowy. H.Z.
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15 — 99 (o) PPH 11 49
Uniwersalne spawarki traktorowe konstrukcji 
CNJJTMA Sz i doświadczenia z zastosowaniem ich 
w przemyśle. Uniwersalnyje swarrocznyje traktory 
konstrukcji CNJJTMA Sz i opyt ich promyszlennogo 
primieninija. I. Bringberg, A w t o g. D i e ło, 1949, 
Nr 4, str. 25, (5,5 str., 2 tab., 8 rys., 6 fot.).

Opisano konstrukcje i podano charakterystykę 
techniczną szeregu automatów i przykłady ich zasto­
sowania w przemyśle. Wszystkie te aparaty są za­
opatrzone w samoczynną regulację szybkości topienia 
drutu elektrodowego i ciągłą regulację szybkości po­
suwu drutu. Tego rodzaju rozwiązanie zapewnia sta­
łość własności wytrzymałościowych złącza, stabilizację 
przebiegu spawania pod warstwą topników i łatwość 
dostosowania aparatu do wymaganych warunków spa­
wania. Głównym elementem traktorowej spawarki 
jest wózek z elektrycznym napędem mechanizmu ja­
zdy. Na wózku jest umocowana głowica do spawania, 
zbiornik na topniki i kaseta z drutem elektrodowym. 
Głowica i mechanizm jazdy wózka maja oddzielne 
silniki napędowe. Spawarki traktorowe są uniwer­
salne i dają się łatwo dostosowywać do różnych robót 
przez zastosowanie dodatkowych urządzeń. Podano 
przykłady spawania wewnętrznych wzdłużnych spoin 
bębnów i walczaków, obwodowych spoin zbiorników, 
ustawionych względem siebie pod kątem płaszczyzn 
i blachownie. H.Z.
15 — 100 (o) PPH 11 49
Znaczenie szybkości w automatycznym spawaniu łu­
kowym. Significance of Speed in Automatic Arc Wel­
ding. J. H. Hruska, Iron A g e, t. 163, 1949, Nr 10, 
str. 98, (4.5 str., 1 tab.. 1 rys., 2 .wykr., 5 fot.).

Autor, po bardzo szczegółowym omówieniu .wa­
runków przeprowadzonych doświadczeń, wskazuje na 
możliwość łatwego rozpoznania szybkości wykonania 
spoiny. Spoina wykonana szybko wvkazuie w środku 
lekką wklęsłość, podczas gdy wykonana wolno wypu­
kłość w tym samym miejscu. W ciągu doświadczeń 
stwierdzono prostą zależność ilości nałożonego mate­
riału od pracy prądu, co ujęto w wykresy, które po­
zwalają na łatwe ustalenie wielkości prądu dla uzy­
skania dobrej spoiny. B.J.
15 — 101 (o) PPH 11 49
Praktyka spawalnicza. American Fabrication Practice. 
E. G. Semler, Welding, t. 17, 1949. Nr 6, str. 260, 
15 — 102 (o) PPH 11 49
Palnik do cięcia nowej konstrukcji. Cutting Torch of 
Unusual Design. L. A. Hodges, E. Bishop, Welding, 
t. 17, 1949, Nr 6, str. 242, (21/a str., 6 tab., 1 rys., 7 fot.).

Podano opis palnika do cięcia nowej konstrukcji 
Buckl‘a, wykorzystującego oprócz ciepła spalania się 
gazu, ciepło wytwarzane przez samo spalanie się me­
talu, przez co uzyskuje się znaczne oszczędności na 
gazie i na tlenie. B.J.
15 — 103 (o) PPH 11 49
Nowe maszyny do spawania stykowego. Nowyje ma­
szyny dla kontaktnoj swarki. L. A. Bołotnikow, J. A. 
Fiłanowicz, Wieś t. E 1 e k t r o p r o m. t. —, 1949. 
Nr 6, str. 20, (4V3 str., 3 tab., 2 rys., 5 fot.).

Opisy i charakterystyki maszyn nowych typów 
wypuszczonych na rynek przez fabrykę ,.Elektryk" 
w 1949 r. M.M.
15 — 104 (o) PPH 11 49
Współpraca w zakresie badań radiograficznych. Co- 
operative Radiography. Welding, t. 17, 1949, Nr. 6. 
str. 247, (2 str., 3 fot). B.J.
15 — 105 (o) PPH 11 49
Charakterystyki użytecznej mccy i spółczynnik spraw­
ności spawarek punktowych, Charaktieristiki poleznoj 

moszczności i k. p. d. kontaknych swarocznych ma- 
szin. A. Błitsztiejn, A w t o g. D i e ł o, 19949, Nr IV, 
st. 17, (7,5 str., 2 tab., 12 wykr.). G.K.
15 — 106 (ż) PPH 11 49
Badanie jednowarstwowego automatycznego spawania 
stali SHŁ2 na styk pod warstwą topników. Issledo- 
wanie stykowej odnoprochodnoj awtomaticzeskoj 
swarki stali SHŁ2 pod słojem fljusa. A. Obukow. M. 
Krajerik. Awtog. Dieło, 1949, Nr 4, str. 9, (6 str., 
1 rys., 4 wykr., 8 fot., 3 ods.)

Celem badań było ustalenie przyczyny niższej 
zdolności do odkształceń spoiny w porównaniu z za­
sadniczym materiałem. Do prób użyto blach 450X220 
mm o grubości 14 i 10 mim ze stali SHŁ2 (0,16% C, 
0,63% Mn, 0,35% Si, 0,72% Cr, 0,47% Ni, 0;45% Cu 
i 0.05% Mo), topnika marki OSC 45 i elektrod ze stali 
niskowęglowej. Badania wykazały, że obniżenie wła­
sności plastycznych złącz jest spowodowane nie prze­
grzaniem, lecz dodatkami stopowymi spoiny. Stwier­
dzono wahania własności mechanicznych próbek, wy­
ciętych bezpośrednio po spawaniu w różnych miej­
scach blach. Wysokie odpuszczanie wpływa dodatnio 
na zdolność do odkształceń spawanych złącz: udar- 
ność wynosiła przy temperaturze pokojowej 8,2 kgm/ 
cm-, a przy 40 C — 2,3 kgm/cm2, kąt zginania 180°. 
Podano szczegóły przebiegu spawania oraz wyniki 
prób na rozciąganie, kąt zginania, udarność i twar­
dość. H.Z.
15 — 107 (ż) PPH 11 49
Temperatury przejściowe stali konstrukcyjnych. 
Wpływ kształtu i spawania na stale o wysokiej gra­
nicy plastyczności. Transition Temperatures of Struc- 
tural Steels — Effect of Geometry and Welding on 
High Yield Strenght Steels. A. Boodberg, E. R. Par­
ker, Weld. t. 28, Nr 4, str. 167 — s, (10 str.,-4 tab., 
2 rys., 7 wykr., 5 fot.).

W celu ustalenia zachowania się różnych stali 
w postaci próbek z karbem, wpływu temperatury na 
rodzaj pęknięć próbek rozciąganych oraz wpływu jej 
na kruchość spoiny, poddano próbom na rozciąganie 
blachy z wpawanym narożem, zbliżonym do naroża 
luku okrętowego przy temperaturach od—100C do+40C 
utrzymując temperaturę podczas próby dr 3 C. Pró­
bom poddawano stale konstrukcyjne o wysokiej gra­
nicy płynności. W celu poznania spawalności różnych 
stali, wykonano małe próbki tego samego rodzaju 
i poddawano je próbom na zginanie przy różnych 
temperaturach utrzymując stałość temperatury ok. 
— 1,5 C. Opisano technikę prób i technikę użytego 
spawania (łukowego). Podano wykresy energii znisz­
czenia w funkcji temperatury i opisy prób na prób­
kach pomocniczych. W wyniku prób stwierdzono, że 
temperatury przejściowe stali wahały się od ok. 
—55 C do +24 C, temperatury przejściowe dla ma­
łych próbek w granicach od —77 do —9 C, zaś gra­
nica wytrzymałości na rozciąganie dla małych pró­
bek (75 mm szerokich) przesuwała się w górę -w po­
równaniu z próbkami normalnymi. B.J.
15 — 108 (ż) PPH 11 49
Metalurgia łukowego spawania stali. The Metallurgy 
of the Welding in Steel. R. D. Staut, W e 1 d J. t. 28. 
1949, Nr 4, str. 335, (17,5 str., 10 rys., 16 wykr., 17 
mikfot.).

Rozważono spawanie łukowe stali z punktu wi­
dzenia metalurga, uważając, że jedynie takie naświe­
tlenie może wyjaśnić mechanikę łączenia się metali 
przez spawanie. Omówiono kolejno przebieg topienia, 
krzepnięcia i obróbki cieplnej. W końcu omówiono 
własności fizyczne stali w związku z mikrostrukturą, 
własności mechaniczne, oraz wpływ na nie spawania.. 
B.J.
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15 — 109 (ż) PPH 11 49
Kontrola ręcznego spawania łukowego. Inspection 
Handbook for Manuel Metal — Arc Welding. Wydane 
jako norma tymczasowa przez American Welding So- 
ciety. Przeg. Spawał n. 1949, Nr 1, str. 16, (5 str.). 
H.Z.
15 — 110 (ż) PPH 11 49
Współpraca między konstruktorem a warsztatem, E. 
Sledziewski, Przeg. Spawaln. 1949, Nr 1, str. 8, 
(7 str., 21 rys., 4 fot.) H.Z.
15 — 111 (ż) PPH 11 49
Technologia automatycznego spawania pod warstwą 
topników stali 15 M o dużej grubości w zastosowaniu 
do kotłów wysokiego ciśnienia. Tiechnołogija awto- 
swarki pod fłusom stali 15 M bolszich tołszczin pri- 
mienitelno k kotłam wysokogo dawlenija. B. Zazarew, 
I. Dawydenko, Awtog. D i e ł o, 1949, Nr 5, str. 10. 
(6,5 str., 11 tab., 7 rys., 3 fot.).

Podano przebieg prób przemysłowych i otrzymane 
wyniki przy spawaniu modeli walczaków z blach 
o grubości od 70 do 100 mm. Modele były wykonane 
ze stali 15 M o następującym składzie: 0,14 — 0,19% C, 
0,24—0,28% Si, 0,50% Mn, 0,50% Mo. Otrzymano do­
bre rezultaty przy spawaniu wzdłuż łukiem dużej mo­
cy pod wysokomanganowym topnikiem FC 4 zawiera­
jącym do 33% MnO. Do spawania na styk nadają 
się topniki: FC 6, zawierające do 48% MnO. Stwier­
dzono dobre własności wytrzymałościowe i plastyczne 
wielowarstwowych spoin wykonanych przy użyciu to­
pników FC 6 i drutów elektrodowych ze stali 15 M. 
W warunkach przemysłowych można spawać łukiem 
dużej mocy (2600 A) za jednym przejściem stal 15 M 
o grubości 70 mm, używając drutu Q) 10 mm i topni­
ków FC 4. H.Z.

16. STRUKTURA 3 JEJ BADANIE
16-82(0) PPH U 49
Metoda graficznego przedstawiania układów poczwór­
nych. Beitrag zur graphischen Darstellung quaterna- 
rer Systeme. H. Klemm, A r c h. Met. 1949, Nr 7, 
str. 247, (3 str., 7 rys., 2 ods.).

Omówiono sposób graficznego przedstawienia po­
czwórnych układów stopowych, a w szczególności za­
leżność między temperaturą a zawartością składnika. 
J.Ch.
16 — 83 (o) PPH 11 49
Oświetleniowy układ mikroskopu elektronowego. The 
Illuminating System of the Electron Microscope. J. 
Hillier, S. Ellis, J. Appl. P h y s. t. 20, 1949, Nr 7, 
str. 700, (7 str., 1 rys., 9 wykr., 6 ods.). L.K.
16 — 84 (o) PPH 11 49
Przyczynek do metalograficznego sposobu pomiaru 
ziarna. II, Dwie nowe metody szybkiego określania 
przekroju ziarna. Beitrage zur metallographischen 
Korngróssenmessung. II. Zwei neue Schnellverfahren 
zur Kornouerschnittbestimmung. H. Kostron, A r c h. 
Met 1949, Nr 7, str. 229, (14 str., 5 tab., 3 rys., 3 
wykr., 11 mikfot.) dok.

Omówiono dokładność czynności występujących 
w dotychczas stosowanych metodach określania wiel­
kości ziarna oraz wielkości rozrzutów, jakie dają te 
metody. Poza tym podano dwie nowe metody pomiaru 
wielkości ziarna na drodze metalograficznej, umożli­
wiające pominięcie szeregu niedokładności występu­
jących w metodach dotychczas stosowanych. J.Ch.
16 — 85 (o) PPH 11 49
Mikrcradiografia. Microradiography. R. Pospiszl, Non 
Destr. Test. t. 7, 1949, Nr 4, str., 16, (3 str., 1 wykr., 
6 mikfot)

Omówiono dwie metody badań mikroradiograficz- 
nych przez absorpcję i przez odbicie. W metodzie 
pierwszej wiązka promieni X przechodzi przez próbkę 
grubości rzędu 0,1 mm i tworzy obraz niejednorodno­
ści budowy na błonie umieszczonej po drugiej stro­
nie próbki. W metodzie drugiej próbkę przygotowuje 
się tak jak do badań mikrograficznych a do po­
wierzchni wypolerowanej, nietrawionej, przyciska się 
błonę. Wiązka promieni X po przejściu przez błonę 
wytwarza w warstwie powierzchniowej fotoelektrony 
i wtórne promienie X, które tworzą na błonie obraz 
struktury warstwy powierzchniowej. L.K.
16 — 86 (o) PPH 11 49
Dyfrakcja promieni X. X — Ray Diffraction. S. Kauf- 
mann, I. Fankuchen, Analyt. C h e m. t. 21, 1949, 
Nr 1, str. 24, (5 str., 120 ods.).

Podano obszerny wykaz bibliograficzny, dotyczący 
badania przy pomocy dyfrakcji promieni X, oraz prze­
gląd metod badania ze szczególnym uwzględnieniem 
metody Debye Scherrera. Opisano krótko używane 
aparaty, technikę pomiarową, sposób przygotowania 
próbek, metody pomiarów natężenia linii i ich wza­
jemnej odległości. Wskazano liczne zastosowania tej 
metody. L.K.
16 — 87 (o) PPH 11 49
Mikroskop dla światła odbitego ujawniający kontrast 
faz. The Phase Contrast Incident-Light Microscope. F. 
W. Cuckow, J. Iron Steel Inst. t. 161, 1949, Nr 1, 
str. 1, (12 str., 8 rys., 11 mikfot.).

Celem kontrastowego przedstawienia ukształtowa­
nia powierzchni wytrawionego szlifu zastosowano spe­
cjalny obiektyw. W obiektyw ten wbudowano prze­
źroczysty pierścień wywołujący interferencję światła 
odbitego od rozmaicie ukształtowanych powierzchni 
szlifu. Po niewielkiej przeróbce iluminatora, obiektyw 
taki można zastosować do każdego dużego mikroskopu 
metalograficznego. Szczególnie korzystnym jest zasto­
sowanie takiego urządzenia do wynajdywania odpo­
wiednich obiektów na szlifie przy równoległym uży­
waniu mikroskopu elektronowego. Obraz oglądany 
przy pomocy tego obiektywu jest bardzo podobny 
(oczywiście w' zakresie powiększeń osiągalnych dla 
zwykłego światła) do ultramikrofotografii otrzymanej 
skomplikowaną procedurą przy mikroskopie elektro­
nowym. Z.W.
16 — 88 (o) PPH 11 49
Zastosowanie promieni X w pewnych dziedzinach ba­
dania metali i stopów. Cz. I. X-Ray Work in Some 
Fields of Research on Metals and Alloys, 1939, to 1946. 
Part I. A. Douglas, J. Iron Steel Inst. t. 162. 
1949, Nr 3, str. 300, (12 str., 233 ods).

Podano przegląd prac i uzyskanych wyników 
w zakresie stosowania promieni X do: a) wyznaczania 
krystalicznej struktury metali i stopów o pewnych za­
wartościach węgla, azotu i wodoru, b) wyznaczania 
parametru siatki przestrzennej i jego zmian z tempe­
raturą i ze składem chemicznym, c) wyznaczania ukła­
dów podwójnych i wieloskładnikowych, d) do badania 
procesów starzenia się, dyssocjacji itp. w stopach, e) 
badania zmian tekstury. Omówiono nowe typy kamer, 
aparatów do dyfrakcji oraz nową technikę badań, 
c. d. n. L.K.
16 — 89 (ż) PPH 11 49
Równoważnik węgla w stopie. Equivalent en carbone 
des fontes. G. Joly, F o n d e r i e, 1949, Nr 38, str. 1495, 
(1 str.)

Badano wpływ obecności krzemu i fosforu, na 
zmianę temperatury eutektycznej stopu żelazo-węgiel. 
Pewną ilość węgla można zastąpić krzemem i fosfo­
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rem, bez zmiany temperatury krzepnięcia. Podany 
wzór daje możność obliczenia niedoboru lub nad­
miaru węgla, przy uwzględnieniu ilości krzemu 
i fosforu, dla uzyskania żądanej temperatury krzep­
nięcia. O.W.
16 — 90 (ż) PPH 11 49
Sprawdzenie metody Brown‘a określania zawartości 
wodoru w stali. M. Śmiałowski, E. Wrzesińska i W. 
Stokłosa, Prace Badawcze GIMO, t. 1, 1949, 
Nr 2, str. 181, (2 str., 1 rys., 1 wykr., 1 ods.).

Podano opis metody Brown1 a i wyniki określenia 
zawartości wodoru w próbkach stali po zahartowaniu 
ich z atmosfery wodorowej, w zależności od czasu 
przechowywania przy normalnej temperaturze. Stwier­
dzono. że metoda Brown‘a daje wyniki zgodne między 
sobą z dokładnością do 0,00001% cięż, wodoru. S.B.
16 — 91 (ż) PPH 11 49
Węgliki w stalach stopowych. Neue Beitrage zur 
Kenntniss der Karb id e in legierten Stahlen. W. Koch, 
H. J. Wiester, Stahl u. Eisen, 1949, Nr 3, str. 73, 
(7 str., 9 tab., 3 wykr., 14 mikfot. 13 ods).

Przeprowadzono badania nad węglikami w stali 
molibdenowej, niklowej, krzemowej i chromowej 
o różnej zawartości składnika stopowego. Węgliki wy­
dzielono na drodze elektrolitycznej ze stali znajdują­
cych się w stanie ciągliwym i kruchym po odpuszcza­
niu. Podano wyniki badań metalograficznych i radio­
graficznych. J.Ch.
16 — 92 (ż) PPH 11 49
Wielkość ziarna martenzytu po obróbce cieplnej przy 
bardzo niskich temperaturach. Grain Size of Marten- 
site after Treatment at very Iow Temperatures. J. 
Mazur, Naturę, t. 164, 1949, Nr 4165, str. 358, 
(1 str).

Badano związek między silnym poszerzaniem się 
prążków interferencyjnych promieni X a wielkością 
ziarna martenzytu próbek ze stali 0,89%' C i 1,2% C 
hartowanych w roztworze wodnym soli a następnie 
zanurzanych w ciekłym azocie i helu. Stwierdzono, że 
poszerzanie to może być spowodowane zarówno struk­
turą drobnoziarnistą jak i odkształceniami wewnętrz­
nymi. Oddzielenie tych dwóch czynników wymaga 
specjalnych badań. L.K.
16 — 93 (ż) PPH 11 49
Przebieg grafityzacji. żeliwa ciągliwego. La graphiti- 
sation dans le procede de malleabilisation. M. Hall, 
Fonderie, 1949, Nr 41, str. 1571, (18 str., 4 wykr., 
25 mikfot.).

Najważniejszymi czynnikami wpływającymi na 
przebieg grafityzacji są: szybkość, ilość powstałych 
ziarn grafitu, ich wielkość i kształt. Zarodkami grafi­
tyzacji są: siarczki FeS i MnS. Grafit kulisty tworzy 
się nakoło FeS, kłaczkowy naokoło MnS. Czas całko­
witej grafityzacji żeliwa ciągliwego o rdzeniu białym 
z grafitem kulistym jest dłuższy niż przy żeliwie 
o rdzeniu czarnym z grafitem kłaczkowym. Zasadni- 

wpływ na kształt grafitu ma przebieg reakcji 
FeS + MnMnS + Fe. Grafit kulisty powstaje jedynie 
przy istnieniu przy temperaturze wyżarzania wolnego 
FeS. Stosunek Mn do S powinien odpowiadać zależ­
ności Mn = 1,72S x. gdzie x zależne jest od czasu to­
pienia, atmosfery pieca i późniejszych dodatków że- 
lazo-manganu i Al. Przy graficie nie powstają pola 
ferrytu o ile zawartości S i Mn wykracraia poza gra­
nice określone wzorem. Przy nadmiarze Mn powstaje 
grafit kłaczkowy. Ze wzrostem zawartości S ilość gra­
fitu kłaczkowego wzrasta. Duża szybkość studzenia że­
liwa od stanu ciekłego, mała szybkość podgrzewania 
do temperatury żarzenia, wstępne hartowanie, oraz 

FPH 11 49 
Gefiigeschau- 

n e u e G i e s- 
str.. 4 wykr.,

dodatek Al rozdrabniają grafit i zwiększają ilość jego 
ziarn. Topienie w atmosferze redukującej, użycie za­
sadowego wymurowania oraz dodatki Cr, Te Sb i Sn 
obniżają ilość ziarn grafitu. Bor w postaci żelazo-boru 
przyśpiesza grafityzację, natomiast dodany w postaci 
węglika opóźnia. Drugi etap grafityzacji jest bardziej 
czuły na dodatki niż pierwszy. P.J.
16 — 94 (ż)
Wykresy strukturalne żeliwa szarego, 
bilder fur Gusseisen. E. Schmidt, D i e 
serei, t. 36, 1949, Nr 7, str. 207, (1,5 
5 ods.).

Struktura żeliwa zależy od czynników topienia 
i od czynników szybkości chłodzenia. Układ żelazo- 
węgiel nie odzwierciadla dobrze obrazów struktural­
nych, ponieważ pomija wpływ dodatków stopowych 
1 obróbki cieplnej. Wykres Maurera stosuje się tylko 
dla średnich szybkości chłodzenia, odpowiadających 
grubości ścianek ok. 30 mm. Podobnie przedstawia się 
sprawa z pozostałymi wykresami. Ostatnio opubliko­
wany w roku 1940 wykres Sippa przedstawiający za­
leżność struktury żeliwa od grubości ścianek i od tzw. 
„stopnia nasycenia" SC (SC = 1 dla struktury eutek- 
tycznej) uzupełnia autor przez dodanie dodatkowego 
wykresu uwzględniającego rodzaje formy. T.S.
16 — 95 (ż) PPH 11 49
Rozrost ziarn w silchromowej stali zaworowej. Large 
Crystal Grain Size in Silicon-Chromium Valve Steel. 
C. C. Hodgson, H. G. Baron, J. Iron Steel Instr. 
t. 161, 1949, Nr 2, str. 81. (9 str., 5 tab.. 1 wykr., 15 
fot., 1 ods.)

Przeprowadzono próby w celu wykrycia przyczyn 
rozrostu ziarn występującego na przejściu z grzybka 
do trzonka zaworów silchromowych (ok. 3,5% Si, ok. 
8% Cr). W wyniku prób stwierdzono, że stal ta po za­
hartowaniu i odpuszczaniu utwardza się podczas prze­
róbki plastycznej przy temperaturach poniżej krytycz­
nej, przy czym rozrost ziarn występuje na skutek na­
stępnego wyżarzania przy temperaturach również po­
niżej krytycznej. Zachowanie odpowiednio wysokiej 
temperatury kucia (powyżej 1000 C) usuwa niebezpie­
czeństwo rozrostu ziarn w zaworach, zaś hartowanie 
po kuciu z temperatur powyżej 1050 C usuwa objawy 
ewentualnego zgniotu. Omówiono mikro i makrostruk- 
tury w zależności od temperatur hartowania i od­
puszczania, stwierdzono przy tym, że właściwa tempe­
ratura hartowania dla tego rodzaju materiału wynosi 
ok. 1050 C. c. d. n. W.H.
16 — 96 (ż) PPH 11 49
Rozrost ziarn w silchromowej stali zaworowej. Grain 
Growth in Silicon Chromium Valve Steel. H Allsop, 
P. W. Bygate, J. Iron Stel I n s t. t. 161, 1949, Nr 4, 
str. 318, (22 str.. 2 tab.. 2 wykr., 26 cds., 19 mikfot., 
1 ods.) c, d.

W próbach przeprowadzonych na materiale o za­
wartości 3—3,8% Si, 7,7—9,6% Cr stwierdzono wybitny 
rozrost ziarn pod wpływem zgniotu na zimno lub na 
gorąco próbek zahartowanych i odpuszczanych i po 
zgniocie wyżarzonych przy temperaturach poniżej kry­
tycznej. Drogą analizy przebiegu kucia zaworów wy­
kazano, że podobne warunki zgniotu występują przy 
kuciu zaworów. Badania przeprowadzone na przekro­
jach zaworów, jak też na próbkach dla których stwo­
rzono analogiczne warunki zgniotu, wykazały, że 
powodem rozrostu ziarn w przybrzeżnej strefie za­
woru bezpośrednio pod grzybkiem jest zgniot prze- 
chłodzonego austenitu lub struktur wynikłych z jego 
rozkładu przy temperaturach kucia (o ile one nie prze­
kraczają 1000 C) i rekrvstalizacji odkształconego ma­
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teriału przy temperaturach powyżej 750 C, a poniżej 
temperatury przemiany « w 7. Stopień rozrostu zwię­
ksza się z zawartością krzemu i ze spadkiem tempera­
tury kucia. Hartowanie odkutych zaworów przy tem­
peraturach 50 do 75° wyższych od temperatury prze­
miany usuwa objawy zgniotu. Rozrost ziarn wywołuje 
wybitny spadek udaru ości przy temperaturach pracy 
zaworów. W.H.
16 —- 97 (1) PPH 11 49
Wtrącenia o dużej twardości w stopach lekkich uży­
wanych w odlewnictwie. Point durs dans les alliages 
legers de fonderie. M. Bardot, C. Duport, Fonderie, 
1949, Nr 38, str. 1478, (14 str., 2 tab., 1 rys., 6 fot., 
3 mikfot.)

W odlewach stopów lekkich spotyka się małe 
wtrącenia bardzo twarde, które przeszkadzają przy 
obróbce powierzchni. Przeprowadzono analizę che­
miczną wtrąceń, badano je w świetle spolaryzowanym, 
spektrograficznie i promieniami X. Okazało się, że 
wtrącenia te są najczęściej tlenkami Al, Mg i Si. Zba­
dano powody ich powstawania, oraz podano szereg 
środków zapobiegających powstawaniu tego zjawiska. 
O. W.

Analizy o tematach pokrewnych: 8—77 (1);
11 — 112 (ż); 17 — 58 (ż); 18 — 70; 18 — 73.

17. FIZYCZNE BADANIA I WŁASNOŚCI

17 - 57 (o) , _ PPH U 49
Cieplna przewodność właściwa stopionych metali 
i stepów. Cz. II. Thermal Conductivities of Molten 
Metals and Alloys Part II. R. Powell. J. Iron Steel 
Inst. t. 162, 1949, Nr 3, str. 315, (10 str., 16 tab., 2 
wykr., 37 ods) dok.

Zestawiono w postaci tablic i wykresów istniejące 
dane przewodności cieplnej stopionych metali i sto­
pów. Omówiono je teoretycznie, opierając się na zna­
nych zależnościach Bildwell‘a, Wiedemann — Franz 
Lorenza i innych. Szczególną uwagę zwrócono na zmia­
ny cieplnej przewodności właściwej zachodzące przy 
przejściu z fazy stałej do ciekłej oraz na zależność 
między cieplną a elektryczną przewodnością właściwą 
w tych dwóch stanach skupienia. Stwierdzono, że wy­
mienione zależności pozwalają w przybliżeniu ocenić 
wartości przewodności cieplnej tych płynnych metali, 
dla których dotychczas nie wyznaczono ich na drodze 
doświadczalnej. L.K.
17 - 58 (ż) PPH 11 49
Zmiany oporu elektrycznego żelaza następujące pod­
czas starzenia po zgniecie. Change of Electrical Resi- 
stance During the Strain Ageings of Iron. A. Cottrell, 
A. Churchman, J. Iren Steel Inst. t. 162, 1949, 
Nr 3, str. 271, (6 str., 1 tab., 6 wykr., 22 ods.)

W celu sprawdzenia wyników teoretycznych doty­
czących procesu starzenia no zgniocie zbadano zmiany 
oporu elektrycznego drutu z miękkiego żelaza w za­
leżności od warunków starzenia. Stwierdzono, że zmia­
na oporu wynosząca ok. 0,2%, wzrasta ze wzrostem 
temperatury starzenia i stopnia przeróbki plastycznej 
na zimno. Otrzymane wyniki potwierdzają w zupeł­
ności przewidywania teoretyczne. L.K.
17 _ 59 (ż) PPH 11 49
Podstawowe prace dotyczące ferromagnetyzmu w okre­
sie od 1938 r. The Principal Work in Ferromagnetism 
Since About 1938, W. Sucksmith, J. Iron Steel 
Inst. t. 163, 1949. Nr 1, str. 51, (9 str., 105 ods.).

Podano przegląd prac na temat teorii ferromagne­
tyzmu i jego związku z innymi zjawiskami fizycznymi. 
Omówiono prace dotyczące nowych materiałów o wy­

sokiej przenikliwości, małej stratności, wysokiej sile 
koercji i dużej pozostałości i inne, w których to pra­
cach przeprowadzono również klasyfikację czynników 
wpływających na wymienione własności. L.K.
17 — 60 (ż) PPH 11 49
Wpływ temperatury spiekania na magnetyczne włas­
ności spieków żelaza. Magnetic Properties of Iron 
Compacts in Relation to Sintering Temperaturę. R. 
Steinitz, J. A p p 1. P h y s. t. 20, 1949, Nr 7, str. 712, 
(3 str., 2 tab., 2 wykr., 2 ods.)

Badano przenikliwość magnetyczną spieków żelaza 
w zależności od gęstości końcowej spieku i tempera­
tury spiekania. Stwierdzono, że przy temperaturze 
spiekania 1150 C przenikliwość magnetyczna zależy 
jedynie od gęstości a nie od rodzaju proszku. Nato­
miast próbki spiekane przy temperaturach 1250 C i 1350 C 
w ciągu 24 godzin posiadają dla tych samych gęstości 
przenikliwość znacznie wyższą i ponadto zależną od 
rodzaju proszku. Podano przypuszczalne wytłumacze­
nie teoretyczne stwierdzonych faktów. L.K.

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZĄDY
18 — 68 ' PPH 11 49
Reduktory ciśnienia gazu. J. Stiksa, Gaz, Woda 
i Techn. San. t. 23, 1949. Nr 5, str. 156, (5,5 sw, 
11 rys., 3 wykr.)

Autor opisuje szereg reduktorów na podstawie 
schematycznych rysunków oraz charakteryzuje ich 
pracę. R.W.
18 — 69 PPH 11 49
Kompensacyjny system sprężyn w nowym instrumen­
cie. Compensated Spring System in New Instrument. 
A. L. Godshall, Mach. D e s i n g, t. 21, 1949, Nr 3, 
str. 104, (3 str., 1 rys., 1 wykr., 2 fot.)

Opisano dynamometr sprężynowy ze sprężyną 
kompensacyjną, przez co uzyskano ściśle prostoliniową 
zależność siły od drogi w zakresie od najmniejszych 
do największych odkształceń sprężyny głównej. Układ 
sprężynowy daje dokładność + 0,1% na całej skali, 
jednak w zestawieniu z czujnikiem dokładność jego 
wynosi poniżej + 0,5%. B.J.

18 — 70 PPH 11 49
Automatyczny magnetometr do pomiarów anizotropii 
magnetycznej stali. Automatic Torąue Magnetometer 
Measures Magnetic Anisotropy of Steel. Steel Pro­
ces. .t. 35, 1949, Nr 5, str. 245, (3 str. 1 wykr., 3 fot.)

Opisano automatyczny magnetometr do pomiarów 
magnetycznej anizotropii stali. Miedzy biegunami 
eletromagnesu, o odstępie biegunów ok. 45 mm i polu 
ok. 4000 erstedów, umieszcza się na odpowiednim 
urządzeniu próbkę w postaci cienkiego krążka o śred­
nicy ok. 25 mm, a moment skręcający mierzy się za 
pomocą ekstensometrów oporowych. Położenie próbki 
reguluje motor synchroniczny, a odpowiednie mo­
menty skręcające rejestruje się automatycznie. Urzą­
dzenie służy do kontroli anizotropii nowoczesnych 
blach transformatorowych i do kontroli cienkich blach 
do głębokiego tłoczenia. L.K.
18 — 71 PPH 11 49
Mostek Maswella dla niskich częstotliwości. The 
Maxwell Bridge at Low Freąuencies. V. Brown, B. 
Ramsay, R e v. S c i. I n s t r. t. 20, 1949, Nr 4, str. 232, 
(3 str., 3 rys., 2 wykr., 6 ods.)

Opracowano mostek Maxwella do pomiarów sa- 
moindukcji i oporu prądu zmiennego w zakresie często­
tliwości 0,01 — 100 e/sek. Omówiono wpływ cewki 
z rdzeniem ferromagnetycznym na obwód mostka, 
przedyskutowano kwestię jego czułości i odpowiednie­
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go doboru oporów oraz galwanometru względnie oscy­
loskopu i wzmacniaczy. Podano wyniki pomiarów. L.K.
18 — 72 PPH 11 49
Pirometria optyczna. Wpływ dymu i warunków atmo­
sferycznych na pochłanianie światła w stalowniach. 
Optical Pyrometry. Influence of Smoke and Atmosphe- 
ric Absorption in Steelworks. J. Hall, Iron and 
Steel, t. 22, 1949, Nr 6, str. 210, (3 str., 1 tab., 4 rys.) 

Badano wpływ warunków atmosferycznych oraz 
obecności dymu na dokładność wyznaczenia tempera­
tury stali za pomocą pirometru optycznego. Stwier­
dzono, że każdorazowe zwiększenie odległości między 
źródłem i pirometrem o 3 m powoduje obniżenie wska­
zań o 2—6 C. Różnica ta zależy od warunków atmosfe­
rycznych w momencie obserwacji. Stwierdzono, że 
przy dużej ostrożności pomiaru temperatury przy 
spuście stali lub przy odlewaniu, wpływ wydobywają­
cych się dymów można zmniejszyć do 5—15 C. Omó­
wiono warunki konieczne dla możliwie dokładnego 
oznaczenia temperatury pirometrem optycznym przy 
różnych operacjach w stalowni. L.K.
18 — 73 PPH 11 49
Termopary wolframowo-molibdcnowe. Tungsten-Mo- 
lybdenum Thermocouples. R. Potter, N. Grant, Iron 
Age, t. 163, 1949, Nr 13, str. 63, str. 65, (4 str., 1 tab., 
1 rys., 3 wykr., 1 fot., 8 ods.)

Przy badaniu stopów o wysokim punkcie topienia 
zastosowano do pomiarów temperatury termopary 
W—Mo w postaci drutów o średnicy 0,5 mm. Końce 
drutu wolframowego owijano 6-krotnie drutem molib­
denowym i spawano w łuku węglowym. Następnie ter- 
moparę wyżarzano w odpowiednim piecu w atmosfe­
rze wodorowej przy temperaturze ok. 2000 C, przepusz­
czając przez termoparę prąd zmienny o natężeniu 
37 amp. w ciągu 1 minuty. Gorące spojenie termopary 
chroni się osłoną z tlenków cyrkonu, berylu do temp. 
2200 C lub stopionego kwarcu do 1600 C. Podczas ce­
chowania i pomiarów termoparę utrzymuje się 
w atmosferze argonu. Cechowanie przeprowadzono 
w tyglu wolframowym ogrzewanym prądem wysokiej 
częstotliwości, przy czym druty termopary ekrano­
wano. Do temperatury 1660 C termoparę porównywa­
no ze wskazaniami termopary Pt—Pt. Rh (10%), zaś 
przy cechowaniu do 2200 C używano pirometru op­
tycznego. Podano wpływ zanieczyszczeń C, Si, Be i O2 
na wzorcową krzywą cechowania. L K.
18 — 74 PPH 11 49
Ciężar właściwy gazu. Gaz Woda i Techn. San. 
t. 23, 1949, Nr 1, str. 36, (1 str., 1 rys., 2 wykr.) R.W.
18 —- 75 PPH 11 49
Teoria regulacji. Tieorija nrierywistogo riegulirowania. 
J Cypkin, Awtog. Tielemech. t. 10, 1949, Nr 3. 
str. 189, (35 str., 1 tab., 14 rys., 9 wykr.)

Przy automatycznej regulacji należy stosować cał­
kowite odcinanie dopływu energii, lub częściowe 
zmniejszenia. Urządzenie regulacyjne składa się z ele­
mentu pomiarowego, elementu dającego impulsy do­
datnie lub ujemne oraz z elementu wykonującego 
istotną regulację. Zasadniczą cechą różniącą regulatory 
stanowią dwa typy elementów dających impulsy: 
pierwszy typ posiada czas impulsów jednakowy, nato­
miast amplitudy są różne, drugi typ naodwrót, ma 
amplitudy równe a czasy różne. Artykuł podaje ujęcie 
czysto matematyczne. G.K.
18 — 76 PPH 11 49
Mechanizm pomocniczy z płynnym sprzęgłem magne­
tycznym A Servo Employing the Magnetic Fluid Clu- 
ted. S. Bettis, R. Mann, R e v. S c i. I n s t r. t, 20, 1949, 
Nr 2, str. 97, (4 str., 2 rys., 4 wykr., 1 ods.)

W opisanym serwomechaniźmie zastosowano płyn­
ne sprzęgło elektromagnetyczne. Płynem sprzęgają­
cym jest olej, zawierający zawiesinę drobnych cząstek 
miękkiego żelaza. Podano teorię opisanego urządze­
nia, które odznacza się krótkim czasem reagowania 
na impulsy i prostotą konstrukcji. L.K.

18 — 77 PPH 11 49
Nowe wyznaczenie stałej promieniowania. New Deter­
mination o'f Radiation Constant. Ind. Heating, t. 16, 
1949, Nr 3, str. 430, (2 str.)

Wyznaczono nową wartość stałej Co występującej 
we wzorach Planck‘a i Wiena. Stała ta jest wyższa od 
dotychczas używanej międzynarodowej skali tempera­
tur. Za podstawę wyznaczenia przyjęto stałe punkty 
krzepnięcia złota, niklu i kobaltu, wyznaczone przy 
pomocy gazowego termometru azotowego przy stałej 
objętości. Opisano pokrótce metodę pomiaru. L.K.

18 — 78 PPH 11 49
Podstawy pirometrii. Cz. III, The Fundamentals of 
Pyrometry Part. III. H. Steinkamp, Ind. Heating, 
t. 16, 1949, Nr 3, str. 432, (6 str., 9 rys., 2 wykr.) c. d.

Omówiono zasadę działania pirometrów optycz­
nych. Opisano kilka typów pirometrów radiacyjnych. 
Przedyskutowano zależność wskazań pirometrów op­
tycznych od temperatury otoczenia. Podano schemat 
i zasadę działania pirometru fotoelektrycznego. L.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—104; 7—105; 
7—106; 13—46(0); 13—75 (o); 13—81 (o).

19 MECHANICZNE BADANIA I WŁASNOŚCI

19 — 99 (o) PPH 11 49
Dwie nowe metody badania próbek trójosiowych. Two 
New Methods for Testing Triaxial Specimens. G. Wel- 
ter, We Id. T. t. 27, 1948, Nr 11, str. 5293, (8 str., 5 
wykr., 10 fot., 5 ods.)

Trójosiowe próbki mają kształt trójwymiarowego 
krzyża, którego końce sa nagwintowane; karby są na­
cięte pod kątem 45° do każdej osi, tak że zostaje utwo­
rzony sześcian o boku 12,5 mm, a na ściany tego 
sześcianu działają obciążenia. W pierwszym typie apa­
ratu, próbka była umieszczona w skrzynce o kształcie 
sześcianu, końce ■ próbki wystawały na zewnątrz 
skrzynki, na które zakręcono' nakrętki i przez kolejne 
pokręcanie nakrętek zwiększono obciążenia na posz­
czególne ściany sześcianu. W drugim aparacie zasto­
sowano hydrostatyczne ciśnienie, próbkę wkładano do 
zbiornika wypełnionego olejem, do końców próbek 
umocowano tłoczki, które przesuwały się w ścianach 
zbiornika. W pierwszym aparacie użyto do pomiarów 
naprężeń elektro-oporowych wskaźników wydłużenia, 
w drugim, naprężania obliczorio na podstawie ciśnie­
nia panującego wewnątrz zbiornika. Dla oznaczenia 
anizotropii badanego materiału, przeprowadzono pró­
by rozciągania z próbkami jednoosiowymi, z karbem 
naciętym w analogiczny sposób. Próbki te pobrano 
wzdłuż poszczególnych osi próbki trójosiowej i za­
obserwowano, że materiał posiada wyraźną anizotro- 
powość. W próbach przeprowadzonych na obu apara­
tach. rozrywanie zawsze występowało równocześnie na 
trzech osiach próbki. Naprężenia rozrywające były 
nieco niższe od naprężeń rozrywających dla próbki 
jednoosiowej z karbem, w jej najsłabszym kierunku. 
Autor, na podstawie przeprowadzonych prób kwestio­
nuje słuszność założenia, że naprężenia zrywające na 
rozciąganie dla próbki jednoosiowej wzrastają ze 
wzrostem poprzecznych naprężeń. Przewiduje się dal­
sze próby na materiałach izotropowych. Z.B.
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19 — 100 (ż) PPH 11 49
Złom metali. The Fracture of Metals. C. F. Tipper, 
Metallurgia, t. 39, 1949, Nr 231, str. 133, (4,5 str., 
1 rys., 1 fot., 12 mikfot., 6 ods.)

Złom w miękkiej stali ‘może powstać na skutek 
rozdzielenia się materiału wzdłuż płaszczyzn pośli­
zgów, wzdłuż dwu przecinających się płaszczyzn, 
w kształcie klina, oraz wzdłuż płaszczyzn różnych od 
płaszczyzn poślizgów, często prostopadłych do kie­
runku naprężeń rozciągających. Przedstawiono wpływ 
temperatury i zanieczyszczeń, oraz warunki i sposób 
tworzenia się złomu w materiałach kruchych i ciągli- 
wych. Z.B.
19 — 101 (ż) PPH 11 49
Próby udarowe ze zbiornikami przy temp. —195 C. 
Impact Tests of Pressure Vessels at —320 F. T. N. 
Armstrong, W e 1 d. T. t. 28, 1949, Nr 1, str. 345, 
(643 str., 4 tab., 2 rys., 1 fot., 2 ods.).

Próby udarowe ze spawanymi zbiornikami pracu­
jącymi pod ciśnieniem były przeprowadzane na spe­
cjalnym młocie spadowym. Zbiorniki wykonano 
z trzech różnych stali: węglowej, niklowej 8,5% Ni 
i nierdzewnej (18,67% Cr, 9,03%’ Ni, 1.35% Mn, 0,09% C, 
0,020% S, 0,25% P). Próby przeprowadzono na zbior­
nikach wypełnionych płynnym azotem przy temp. 
—18 do — 195 C. Strona uderzająca młota była ufor­
mowana w kształcie kulistej czaszy o promieniu 18 
mm. Zbiornik ze stali węglowej uległ zniszczeniu przy 
uderzeniu młota o ciężarze 84 kg (127 kg m), tworząc 
przełom kruchy. Zoiorniki ze stali niklowej i nie­
rdzewnej przy energii uderzenia 415 kgm odkształciły 
się tylko, zachowując swą szczelność. Przypuszcza się, 
że niklowe stale o zawartości 8,5% Ni znajda szersze 
zastosowania na części konstrukcyjne pracujące przy 
niskich temperaturach. Z.B.
19 — 102 (ż) PPH 11 49
Pomiar mikrotwardości stali. Mesure de la Micro- 
durete des Aciers. Mach. M o d. t. 42, 1948, Nr 470, 
str. 29, (0,5 str.). M.L.
19 — 103 (ż) PPH 11 49
Próby osiowego rozciągania udarowego stali konstruk­
cyjnych. Axial Tension Impact Tests of Structural 
Steels. W. H. Bruckner, N. W. Newmark, W e 1 d. 
J. t. 28, 1942, Nr 2, str. 675, (20 str., 15 tab., 3 rys.. 
21 wykr., 3 fot., 7 ods.).

Próby rozciągania udarowego przeprowadzono na 
6 różnych stalach węglowych (nieuspokojonych, pół- 
uspokojonych i uspokojonych) przy temp, od —73 do 
+ 104 C. Próbki użyte do prób miały średnicę 8—15 
mm i nacięty na całym obwodzie karb o przekroju 
„U“. Średnica rdzenia u podstawy karbu wynosiła 
ok. 7.5 mm a promień karbu ok. 1 mm. Próby prze­
prowadzono na młocie Wahadłowym Riehle przy szyb­
kościach uderzenia od 2,4 do 5,5 m/sek. i energii 
uderzenia od 6,2 do 30 kgm. Przy przeprowadzeniu 
prób notowano energię zużytą na zerwanie, oraz prze­
wężenie na zredukowanym przekroju. Celem tych 
prób było ustalenie dla każdej badanej stali tempe­
ratury przejściowej, na podstawie wyraźnej zmiany 
w energii zużytej na zerwanie, oraz zmiany przewę­
żenia i porównanie tych przejściowych temperatur 
z tymi, które uprzednio wyznaczono na podstawie prób 
statycznych na próbach z karbem z tego samego 
materiału. Istnieje zgodność pomiędzy temperaturami 
przejściowymi wyznaczonymi na podstawie energii 
złamania, a wielkością przewężenia. Dla niektórych 
materiałów, temperatura przejściowa obniżyła się na 
skutek zmniejszenia początkowej energii udarowej, dla 
innych zaś materiałów nie zauważono różnic. Tempe­

ratury przejściowe, wyznaczane przy niższych począt­
kowych energiach udarowych, były takie same jak dla 
statycznych prób dla próbek z karbem. Z.B.
19 — 104 (ż) PPH 11 49
Rozciąganie polikrystalicznego żelaza krzemowego 
(4,2% Si) przy temperaturach od —195 do 890 C. Ra- 
stiażenie polikristalliczeskogo kriemnistoga żeleza 
(4,2% Si) w obłasti tiempieratur ot —195 do 800 C. 
G. N. Kołesnikow, J. S. Jakowłewa, M. W. Jakuto, 
wicz, Żur. Ti ech. F i z. t. 18, 1948, Nr 11, str. 1449, 
(7 str., 1 rys., 4 wykr., 3 fot,, 2 ods.).

Próby rozciągania przy temperaturach —195 4-23, 
200, 400, 600 i 800 C przy stałej szybkości rozciągania 
2,1 i 0,1% na sek, przeprowadzono na próbkach wy­
konanych z taśmy o grubości 0,3 mną, z żelaza krze­
mowego będącego roztworem stałym 4,2% Si. Próbki 
wyżarzone w przeciągu jednej godziny przy tempera­
turze 820—850 C w próżni i ochłodzone razem z pie­
cem, wykazywały ziarno wielkości średnio 0,06 mm. 
Otrzymano dwa typy wykresów: jeden charaktery­
styczny dla niskich temperatur od —195 do 400 C, 
z maksimum obciążenia występującym przy końcu 
wykresu, drugi charakterystyczny dla wysokich tem­
peratur 600—800 C, z maksimum obciążenia na po­
czątku wykresu. Wykres otrzymany przy —195 C jest 
typowy dla materiałów kruchych. Przy — 23 C na 
wykresie pojawia się „ząb“ i wyraźna granica pla­
styczności, zanikające stopniowo ze wzrostem tempe­
ratury. Wykresy przy 600—800 C charakteryzuje „ząb“ 
występujący po przekroczeniu obciążeń odpowiada­
jących czysto sprężystym odkształceniom, w dalszym 
swym przebiegu krzywa jest ząbkowana; podobnie 
jak krzywe rozciągania materiałów będących przesy­
conym roztworem stałym. Wykresy rozciągania przy 
temperaturze pokojowej próbek, wyżarzonych dodat­
kowo w atmosferze azotu przy 600 C i szybko ochło­
dzonych, nie wykazują ani „zębu“ ani wyraźnej gra­
nicy plastyczności. W dalszej części artykułu podano 
i omówiono wykresy przedstawiające opór odkształ­
cenia, wytrzymałość na rozciąganie, wydłużenie rów­
nomierne i sumę wydłużenia równomiernego i quasi 
równomiernego w zależności od temperatury abso­
lutnej. B.B.

19 — 105 (n) PPH 11 49
Wpływ różnych czynników na pełzanie stopów ołowiu. 
The Influence of Various Factors on the Creep of 
Lead Alloys. J. N. Greenwood i T. H. Cole, Metal­
lurgia, t. 39, 1949, Nr 231, str. 121, (543 str, 13 tab., 
8 ods ).

Zbadano: 1) wpływ stałego naprężenia przy 20 C 
na stopy zawierające miedź lub srebro, 2) wpływ sta­
łego naprężenia przy 50 C na podobne próbki jak wy­
żej, 3) wpływ drgań przy stałym naprężeniu i uprze­
dniej obróbce cieplnej na stopy ołowiu zawierające 
0,75% Cu lub 0,03% Ag. Przy normalnych temperatu­
rach dodatek 0,06% Cu do czystego ołowiu, przy na­
prężeniu 0,24 kg/mm2 obniża szybkość pełzania dzie­
sięciokrotnie, gdy miedź jest bardzo drobno rozproszo­
na. Przy temperaturze 50 C obniżenie to jest tylko 
czterokrotne, ze zwiększeniem zawartości miedzi po­
większa się wrażliwość stopów na wzrost temperatury. 
Drgania powodują wyraźnie wzrost szybkości pełza­
nia. Stopy ołowiu z srebrem pod danym obciążeniem 
wykazały stałą szybkość pełzania w czasie 6 lat. Do­
datek srebra nie oowiększa odporności na pełzanie, 
lecz zwiększa wydłużenie przed zerwaniem. Rekrysta­
lizacja występująca w czasie próby powoduje wzrost 
ziam i znacznie obniża szybkość pełzania. Z.B.
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19 — 106 (n) PPH 11 49
Badanie plastycznej deformacji drutów miedzianych. 
Untersuchungen zur plastischen Deformation an Ku- 
pferdraht. D. Kuhlmann i G. Masing. Zeitrschr. 
Met. t. 39, 1948, Nr 12, str. 361, (15 str. 7 tab., 1 rys., 
17 wykr.).

Zbadano wydłużenie drutów miedzianych w za­
leżności od czasu trwania próby, dla stałego obcią­
żenia, przy uwzględnieniu temperatury i naprężeń. 
Zbadano odkształcenie trwałe (płynięcie) przy skręca­
niu w stałych temperaturach. Podano zależności funk­
cjonalne w postaci równania matematycznego. Spon­
taniczne plastyczne skręcania początkowe, stwierdzono 
tylko dla drutów miękkich. Prawdopodobnie zachodzi 
ono również dla drutów twardych, tak że zjawisko 
to miałoby charakter ogólny. Wyniki badań drutów 
„mocno" odkształconych na zimno są utrudnione, gdyż 
w umocnionym na zimno materiale występują naprę­
żenia wewnętrzne osiągające wartości równe nawet 
wytrzymałości na rozerwanie. Naprężenia te wpły­
wają na wyniki badań w przypadku materiału bar­
dziej utwardzonego. Po obciążeniu próbek w czasie 
badania następuje „deformacja odwrotna", charakte­
rystyczna dla drutów silnie utwardzonych; w dru­
tach wyżarzonych zjawisko to nie występuje wy­
raźnie. M.S.

20. KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI 
PRZED KOROZJĄ

20 — 131 (o) PPH 11 49
Laki żywiczne „Avaldit“ do ochrony powierzchni me­
talicznych. Avaldit — Lackharze fur den Oberflachen- 
schutz von Metallen. G. H. Ott, S c h w e i z. Arch. 
t. 15, 1949, Nr 1, str. 23, (8/4 str., 5 tab., 2 wykr., 9 
fot., 1 mikfot.).

Nowe powłoki ochronne Avaldit są spolimeryzo- 
wranymi pochodnymi tlenku etylenu. Wykazują dobrą 
odporność na czynniki chemiczne, jak wilgoć, kwasy 
i zasady, oraz posiadają korzystne własności mecha­
niczne tj. twardość, ciągliwość i siłę przylegania. 
W zależności od temperatury utwardzania żywice 
Avaldit mają barwę różną od białej do brązowej. Po­
dano metodykę laboratoryjnych badań powłok odnoś­
nie ich własności mechanicznych i chemicznych. J.F.
20 — 132 (ż) PFH 11 49
Postępy w stosowaniu topników przy cynkowaniu na 
drodze ogniowej, Progress of Fluxing in. Hot Galwa- 
nizing, A. F. Baldwin, Ind. Heating, t. 16, 1949, 
Nr 2, str. 264, (4 str., 3 tab.). R.B.
20 — 133 (ż) PPH 11 49
Zużywanie się silnika DieseTa. 5 Ways that Diesels 
Wear. J. W. Pennigton, S A. E. J. t. 57, 19499, Nr 2. 
str. 39, (6 str., 3 rys., 5 wykr., 1 mikfot).

Omówiono kolejno przyczyny niszczenia silnika. 
Bezpośrednie mechaniczne oddziaływanie na siebie 
powierzchni n;erścieni i cylindra po dotarciu silnika 
może dać niepożądane skutki, zależy to od stanu po­
wierzchni, twardości własnej i wzajemnej obu części 
oraz od lepkości smaru. Inna forma zużywania się 
silrnka polega na chwilowym spawaniu się punktów 
dwóch powierzchni i następnym rozdzieraniu złącza. 
BFżei nieokreślone powody wywołują trzeci rodzaj 
zużycia, przejawiający się w wykruszaniu się po- 
w^^zchnę Poważne niebezpieczeństwo stanowią mate­
riały ścierające, dostające się do cylindra z powie­
trzem lub ze smarem. Siarka w paliwie jest czynni­
kiem korodującym, przy czym niska temperatura 
w dużym stopniu sprzyja procesom korozji. W jedno- 
stronnicowym dodatku dyskusyjnym zebrano propo­

zycje dotyczące środków zapobiegawczych. Główny 
nacisk położono na platerowanie chromem, zobo­
jętnianie siarki w paliwie i polepszenie wykończenia 
powierzchni. R.B.
20 — 134 (ż) pph 11 49
Fosfatyzacja jako reakcja topochemiczna. Die Phos- 
phatierung ais topochemische Reaktion. A. Wiistefeld, 
Arch. Met. t. 3, 1949, Nr 1, str. 43, (3 str., 1 tab., 
1 wykr., 5 mikfot., 4 ods.).

Stwierdzono, że własności warstwy fosfatowej są 
w dużym stopniu zależne od rodzaju przygotowania 
powierzchni metali. Zbadano zdolność adsorbcyjną po­
wstającej warstwy oraz wpływ jej na tworzenie się 
powłoki lakieru. Na tej podstawie wykazano, że fos­
fatyzacja jest typową reakcją topochemiczną i wy­
jaśniono działanie różnego rodzaju przyśpieszaczy. 
R.B.
20 — 135 (ż) PPH 11 49
Elektroplatercwanie stali nierdzewnych. Die Elek- 
troplattierung nichtrostender Stahle. R. Weiner, 
Arch. Met. t. 3, 1949, Nr 1, str. 38, (5 str., 1 ods.).

Przyczyną trudności uzyskania trwałej powłoki 
galwanicznej na stalach nierdzewnych jest pasywność 
ich powierzchni. Omówiono sposoby usuwania pasyw­
ności na drodze czysto chemicznej i elektrolitycznej, 
oraz metody zapobiegania natychmiastowej ponownej 
pasywacji, polegające na tworzeniu cienkich warstw 
pośrednich z różnych metali, głównie żelaza, niklu, 
miedzi i złota. Opisano kilka wypróbowanych metod 
posrebrzania wzgl. pozłacania stali nierdzewnych. R B.
20 — 136 (ż) PPH 11 49
Działanie inhibitorów w procesie wytrawiania stali. 
Cz.I. M. Śmiałowski i J. Foryst. Prace Badawcze 
GIMO, t. 1, 1949, Nr 2, str. 147 (7 str., 3 tab., 2 rys., 
6 wykr., 11 ods.).

Przeprowadzono badanie wpływu inhibitorów na 
kruchość stali po wytrawianiu i szybkości wydzielania 
się wodoru pod działaniem różnych metali na kwasy 
w obecności inhibitorów. Celem ilościowego ujęcia 
wpływu inhibitorów przeprowadzono pomiary elektro­
chemiczne. Wyniki badań zdają się wskazywać, że 
działanie inhibitorów polega raczej na chemisorbcji 
niż na dotychczas przyjmowanej czystej adsorbcji fi­
zycznej. Zjawisko to wydaje się posiadać jakąś łącz­
ność ze skłonnością niektórych metali zwłaszcza Ni, 
Co i Fe do występowania w stanie pasywnym. S.B.
20 — 137 (n) pph H 49
Elektroplatercwanie siatek metalowych. Wire Screen 
Platting. Pląting, t. 36. 1949, Nr 2, str. 142, (6 str., 
11 fot.).

Pręty brązowe o (!) — 6 mm przeciąga się do 
0 — 0,25 mm i z drutów tych tka się siatki. Siatki 
odtłuszcza się chemicznie i elektrolitycznie oraz prze­
mywa się je i nikluje się. Po zmyciu kąpieli drut 
poddaje się cynkowaniu, po czym onhikuie i susz” Po 
ogrzaniu pokrycia przy pomocy palników o promie­
niowaniu podczerwonym na siatce tworzy się stop 
niklu i cynku. M.P.
20 — 138 ((n) PPH 11 49
Korozja naprężeniowa, stopów miedzi. Stress-Corrosion 
of Copper Alloys. D. H. Thompson, A. W. Trący, Met. 
Ind. t. 74, 1949, Nr 15, str. 286, (1 str., 2 ods.).

Badano wpływ atmosfery amoniakalnej na miedź 
oraz na stopy Cu — P, Cu — Zn, Cu — As, Cu — Sb, 
Cu — Si, Cu — Ni i Cu — Al. Niespodzianką była 
wysoka podatność stopów Cu—P zarówno na korozję 
naprężeniową, jak też na korozję międzykrystaliczną 
bez naprężeń zewnętrznych. R.B.
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20 — 139 (n) PPH 11 49
Elektroplaterpwanie odlewów matrycowych przy za­
stosowaniu prądu o periodycznie zmiennym kierun­
ku. Periodic Reverse Current Plating on Die Castings. 
D. Gardner, Foulke, Die C a s t. t. 7, 1947, Nr 8 
str. 41, (4 str. 2 rys. 1 fot.)

Opisano elektroplaterowanie odlewów cynkowych 
miedzią metodą nową, polegającą na periodycznej 
zmianie kierunku prądu tak, aby podczas okresu 
pierwszego miedź się wydzielała, a następnie przez 
okres krótszy rozpuszczała, przy czym stosunek trwa­
nia tych okresów wynosi od 15:3 do 15:5 sekund. Osią­
ga się przez to: zwiększenie produkcji, bardziej błysz­
czącą powłokę, większą odporność korozyjną i lepsze 
rozłożenie metalu. E.Z.
20 — 140 (1) PPH 11 49
Platerowanie aluminium. Wydzielanie się metali przez 
zanurzenie w roztworach zawierających fluorki. Pla­
ting' Aluminium. Deposition of Metals by Immersion 
from Solutions Containing Fluorides. S. Heiman, 
Met. Ind. t. 75, 1949, Nr 13, str. 246, (4 str.)

Opisano nowy proces wydzielania się cynku, 
kadmu i cyny na aluminium przez zanurzanie do roz­
tworu zawierającego siarczan metalu oraz kwas 
fluorowodorowy lub w ogóle anion fluoru. Metal wy­
dzielony posiada piękny wygląd, zdrową strukturę 
i doskonałą przyczepność do aluminium, niezależnie 
od szorstkości powierzchni. Wydzielona tą metodą 
warstwa cynku służyć może jako podkład do osadza­
nia innych metali. E. Z.

Analizy o tematach pokrewnych: 25 — 78; 28 — 
38; 28 — 39; 28 — 41.

21. BADANIE SKŁADU CHEMICZNEGO
21 — 88 (o) PPH 11 49
Paramagnetyczny analizator tlenu w gazach. Para- 
magnetic Analyzers Operate without Chemicals and 
Will Rapidly Detect as little as 0 to 5% Oxygen. 
R. Munch, Ind. E n g. Chem. t. 41, 1949, Nr 3, str. 
97A, (1 str. 1 tab. 1 rys.)

Autor wylicza zasady, na których są budowane 
analizatory do oznaczania zawartości tlenu w gazach. 
Opisuje dwa typy analizatorów, zbudowanych na za­
sadzie właśności paramagnetycznych tlenu, w prze­
ciwieństwie do innych gazów, mających własności 
słabo diamagnetyczne. W. R.
21 — 89 (o) PPH 11 49
Nowa metoda oznaczania tlenu w proszkach miękkie­
go żelaza, stali i niektórych innych metali. Ein neues 
Verfahren zur Sauerstoffbestimmung in Pulvern aus 
Weicheisen, Stahl und einigen anderen Metallen. 
G. Naeser, Stahl u. E i s e n, t. 69, 1949, Nr 1, str. 19, 
(3,5 str. 4 tab. 1 rys. 3 wykr. 3 ods)

Przy oznaczaniu tlenu w proszkach metali napo­
tyka się na poważne trudności szczególniej, gdy me­
tal zawiera ponad 0,3% C. Dlatego też opracowano 
nową metodę objętościową, pozwalającą na szybkie 
oznaczanie tlenu w większych naw’ażkach przez zwią­
zanie go z węglem na tlenek węgla, a następnie nor­
malne oznaczanie ilości tlenku węgla. Błąd wynosi 
przeciętnie przy proszku żelaza ± 2,3%, a czas trwa­
nia analizy wynosi zaledwie 10—20 minut. Metodę 
tę stosuje się do stałej kontroli zawartości tlenu 
w proszku żelaza produkowanym przez jeden z za­
kładów. gdzie wykonano już ponad 3000 oznaczeń. 
Poza żelazem stosować można tę metodę do oznacza­
nia tlenu w Cr, NI, Co, Mo, Cu, Nb, Sn, Pb, W; V; 
Mn. W. R.
21 — 90 (o) PPH 11 49
Nieorganiczna analiza miareczkowa. Inorganic Volu- 
metric Analysis. Ch. J. Rodden, Analyt. Chem.
t. 21. 1949, Nr 1, str. 163, (4 1/3 str. 227 ods ) A. B.

21 — 91 (o) PPH 11 49'
Nieorganiczna analiza wagowa. Inorganic Gravimetric 
Analysis. F. E. Beamish, Analyt. Chem. t. 21, 
1949, Nr 1, str. 144, (16 str. 362 ods.)

Dokonano przeglądu nowości i osiągnięć w nie­
organicznej analizie wagowej w r. 1948. Prócz rzeczy 
ogólnych, jak przygotowanie prób, ogólnych metod 
oddzielania itp. omówiono szczegółowo metody no­
wego oznaczania poszczególnych pierwiastków wzglę­
dnie grup pierwiastków. A. B.

21 — 92 (o) PPH 11 49
Mikrochemia nieorganiczna. Inorganic Microchemistry. 
Ph. W. West, Analyt. Chem. t. 21, 1949, Nr 1, 
str. 121, (11 str. 1 tab. 430 ods.)

Przegląd publikacji i osiągnięć w mikrochemii 
nieorganicznej w r. 1948, nie obejmującej metod fi­
zykochemicznych, omawianych w oddzielnych arty­
kułach. Z dziedziny mikrochemii nieorganicznej omó- 
wiono aparaturę, odczynniki nieorganiczne, analizę 
wagową, analizę miareczkową i analizę kroplową. A.B. 
21 — 93 (ż) PPH 11 49
Określenie zawartości węgla w surówce i różnych 
gatunkach żeliwa. Determination of Total Carbon in 
Irons. Roy E. Deas, L. T. Conradi, Foundry, 1949, 
Nr 7, str. 68, (2 str.) S. K.
21 — 94 (ż) pph 11 49
Spektrograficzne oznaczanie zawartości krzemu w że­
liwie utwardzonym. Z. Karliński, J. Czakow, Prace 
Badawcze GIMO. t. 1, 1949, Nr 2, str. 139, 
(7 str. 4 tab. 1 rys. 3 wykr. 11 ods.)

Opisano spektrograf iczną metodę szybkiego ozna­
czania krzemu w żeliwie utwardzonym. Zestawiono 
otrzymane wyniki z analizami wykonanymi na drodze 
chemicznej. Czas trwania analizy, 13 minut od mo­
mentu otrzymania próby, może ulec dalszemu skró­
ceniu przez dobór odpowiedniego materiału fotogra­
ficznego. S. B.

22. KONTROLA PRODUKCJI
22 — 59 PPH 11 49
Metalurgiczna kontrola jakości odlewów. Metallurgi- 
cal Inspection of Castings. R. R. Senz, Foundry, 
1949, Nr 6, str. 82, (4 str.)

Autor omawia niszczące i nieniszczące metody 
kontroli jakości odlewów. Do niszczącej kontroli za­
liczamy: cięcie, łamanie i analizę chemiczną badanej 
próbki. Do kontroli nieniszczącej należą: analiza che­
miczna nie przedmiotu lecz próbki odlanej w tych sa­
mych warunkach co przedmiot, kontrola spektrogra- 
ficzna, użycie środków chemicznych na powierzchni, 
badania promieniami ultrafioletowymi, badania ma­
gnetyczne, radiograficzne i obciążeniowe. S.K.
22 — 60 PPH 11 49
Dziedziny technicznych zastosowań promieni X oraz 
promieni Gamma. Die Anwendungsgebiete der tech- 
nischen Róntgen und Gammadurchstrahlung. E. Nuller 
V. D. I. t. 91, 1949, Nr 8, str. 173, (4 str. 5 tab. 186 ods.)

Zestawiono znane dotychczas dziedziny zastoso­
wań promieni X oraz promieni Gamma, podając 
każdorazowo stosowaną metodę i używaną aparaturę 
i typ ujawnianej wady. Zestawieniem objęto: spa­
walnictwo, odlewnictwo, przemysł elektrotechniczny, 
przemysł metalowy i pewne specjalne dziedziny za­
stosowań. L. K.
22 — 61 PPH 11 49
Wykrywanie rozwarstwień w blachach metodą ultra­
dźwiękową,. L. Kozłowski, M. Kurek, Prace Ba­
dawcze GIMO, t. 1, 1949, Nr 2, str. 99, (5 str., 
1 tab. 4 rys. 2 wykr. 3 fot. 2 mikfot. 7 ods.)
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Omówiono sposoby wykrywania rozwarstwień 
w blachach, ze specjalnym uwzględnieniem metody 
ultradźwiękowej, jako najwłaściwszej. Opisano ba­
dania własne nad blachami kotłowymi o grubości 
12 mm, ze stali nierdzewnej, nie starzejącej się. 
Stwierdzono, że przy zastosowaniu wody jako ośrod­
ka sprzęgającego, równomiernego posuwu blach 
względem nadajnika i odbiornika, oraz przy zacho­
waniu stałej odległości obu kryształów od powierzchni 
badanej, można ultradźwiękami wykrywać niecią­
głości występujące wewnątrz cienkich blach. Kontrola 
na skalę techniczną wymaga jednak zastosowania 
specjalnej aparatury wielokryształowej z ciągłym po­
suwem blachy, wyposażonej w urządzenia rejestru­
jące i sygnalizujące. S. B.
22 — 62 PPH 11 49
Badanie anemaiii występujących przy ultradźwięko­
wej kontroli metali metcdą przez odbicie i przez 
przepuszczenie. Etude d‘anomalies de reflexion et de 
transmission se produisant lors du sondage par les 
ultra - sons des metaux. R e v. Met. P. Bastien, 
J. Bleton, E. Kerversau, t. 46, 1949, Nr 5, str. 277, 
(10 str. 1 tab. 14 rys. 11 mikfot. 1 ods.)

Podano krótki opis aparatu ultradźwiękowego 
firmy Hudges typu MK II, używanego do badania. 
W ciągu bieżącej kontroli produkcji stwierdzono ano­
malie na oscylogramie, świadczące o silnym pochła­
nianiu wiązki ultradźwięków oraz wtórnej emisji. 
Badania wykazały, że anomalie te występują przy 
strukturze gruboziarnistej i przy stosowaniu często­
tliwości 2,5 Mc/sek. Anomalie znikały, po zastosowa­
niu obróbki cieplnej, gwarantującej strukturę drobno­
ziarnistą. Stwierdzono, że anomalie pojawiają się. 
gdy liniowe rozmiary ziarna są rzędu połowy długości 
użytej fali ultradźwiękowej. Podano przypuszczalne 
wytłumaczenie stwierdzonych anomalii. L. K.

Analizy o tematach pokrewnych: 11—122 (o):
15 — 100 (o).

23. MATERIAŁY I ICH WŁASNOŚCI
23 — 53 (ż) PPH 11 49
Odlew staliwny o zawartośści 12% manganu. Uber 
12%-Mangan Stahlguss. H. Resow, Die neue G i e s- 
s e r e i, t. 36, 1949, Nr 3, str. 67, (8 str., 15 tab., 
4 wykr., 5 mikfot.).

Omówiono własności odlewów staliwnych o za­
wartości 12% Mn. Zbadano wpływ zawartości węgla 
i dodatków stopowych jak również temperatury har­
towania próbek poddanych przeróbce plastycznej na 
zimno na twardość i ciągliwość. Twardość powodują 
węgliki wydzielone w różnej postaci z austenitu. 
Zbadano wreszcie w jakich warunkach otrzymuje 
się optymalną twardość oraz zależność twardości od 
grubości ścian. T.S.
23 — 54 (ż) PPH 11 49
Pierwiastki stopowe w produkcji stali. Allbys and 
the Steel Industry. T. W. Merrill, Iron Steel E n g, 
I. 26, 1949, Nr 6, str. 100, (8 str., 8 wykr.), dysk.

Omówiono rozwój stosowania pierwiastków7 sto­
powych do produkcji stali. Pierwszymi dodatkami 
stopowymi były mangan i krzem. Z punktu widze­
nia zastosowania podzielono dodatki na 2 grupy: 
wpływające na procesy metalurgiczne, (odtleniające, 
odsiarczające, odgazowujące) oraz stopowe. W zasa­
dzie dodatki pierwszej grupy wprowadzone w więk­
szych ilościach są stopowymi, gdyż wpływają na 
własności stali. Omówiono wpływ poszczególnych 
pierwiastków na podstawowe właściwości stali jak 
hartowność, plastyczność i inne. Bor, wanad i tytan 
użyte w niewielkich ilościach uintensywniają w pew­
nych wypadkach działanie innych pierwiastków 

stopowych. Zwrócono uwagę na zagadnienie ceny 
poszczególnych dodatków. E.B.
23 — 55 (n) PPH 11 49
Miedź i jej stopy. Copper and its Alloys. E. Voce, 
Met. Ind. t. 74, 1949, Nr 17—18, str. 330, 366, (1 fot, 
1 mikfot., 02 ods.).

Po krótkim wstępie na temat otrzymywania mie­
dzi z rud omówiono wyniki badań z ostatnich lat 
nad wpływem zanieczyszczeń w miedzi (tlen, wodor, 
siarka, fosfor, krzem itp.). Specjalną uwagę zwróco­
no na wpływ bizmutu omawiając sposoby usuwania 
go względnie, stosowania dodatków, które neutrali­
zują jego działanie. Omówiono wpływ zimnego walco­
wania i żarzenia na miedź i mosiądz i zagadnienie 
rekrystalizacji, wreszcie odlewnictwo brązu i mosią­
dzu oraz zagadnienie obecności gazów w roztopionym 
metalu i sposób ich usuv/ania. M.S.
23 — 56 (n) PPH 11 49
Usuwanie przy pomocy litu kruchości edtlenionej 
miedzi i jej stopów, wywołanej bizmutem. The Elimi- 
nation by Lithium of Bismuth Embrittlement in 
Deoxidized Coppers and Copper Alloys. W. A. Baker, 
A. P. C. Hallowes, J. I n s t. Met. t. 75, 1949, Nr 9, 
str. 741, (18 str., 11 tab., 1 wykr., 4 mikfot.).

Kruchość występująca w miedzi zawierającej 
bizmut przy temperaturze 400—700 C lub po ogrza­
niu do tej temperatury została usunięta przez doda­
tek litu. Zbadano mechanizm działania litu. 
Wszystko wskazuje na tworzenie się związków pomię­
dzy obu metalami. Podano opis metody chemicznej 
i spektrograficznej oznaczania bizmutu w miedzi. E.Z. 

•23 — 57 (n) PPH 11 49
Brąz ołowiowy jako stop łożyskowy. Velter, Hutnik, 
t. 16, 1949, Nr 3—4, str. 113, (8 str.. 4 tab., 1 rys., 
2 wykr.). S.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 9—295 (n); 11— 
115 (ż).

24. ZASTOSOWANIE MATERIAŁÓW
24 — 30 PPH 11 49
Ochrona drzewa przy pomocy farb z aluminium. La 
protection des bois par les peintures a 1’aluminium. 
J. Saint-Germain, R e v. A 1 u m. 1949, Nr 153, str. 75, 
(4 str., 2 tab., 3 fot.).

Omówiono zastosowanie- drzewa i jego wady, ja­
ko materiału chłonącego wilgoć i przez to nietrwałe­
go. Przez zastosowanie farb z aluminium otrzymano 
bardzo dobre wyniki, jak np. zwiększenie odporności 
na wpływy atmosferyczne. O.W.
24 — 31 PPH 11 49
Budynek z lekkich metali. Znormalizowane części 
wymienne. Konstrukcja bez śrub. Light Metal Buil- 
ding. Standardized Interchangeable Components, 
Boltless Construction. Met. Ind. t. 75. 1949, Nr 13, 
str. 254, (1 str.).

Omówiono konstrukcję domku duraluminiowego 
ze znormalizowanych części. Najcięższa część waży 
15 kg, a największe wymiary części stosowanych są 
długości 4 m, szerokość 3 m. Podano konstrukcję okien 
i drzwi i ich znormalizowane wymiary. E.Z.

25. DZIAŁALNOŚĆ NAUKOWA 
I TECHNICZNA

25 — 74 PPH 11 49
Organizacja prac badawczych. Organisation of Rese­
arch. Iron Coal Trades R e v. t. 157. 1948, Nr 4213, 
str. 1315, (PA str.).

Streszczenie referatu wygłoszonego przez E. W. 
Colbeck’a na temat organizacji i głównych zadań wy­
działu badawczego dużych zakładów metalurgicznych.

M.K.
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25 — 75 PPH 11 49
Prace badawcze N. P. L. The Work of the National 
Physical Laboratory. Naturę, t. 162, 1949, Nr 4108, 
str. 131, (2 str.).

Krótki przegląd prac badawczych wykonywanych 
przez różne działy NEL oraz opis niektórych apara­
tów zainstalowanych w dziale metrologicznym, fizycz­
nym i elektrycznym M.K.
25 — 76 PPH 11 49
Peiudniowo-afrykańska rada dla badań naukowych 
i przemysłowych. South African Council for Scienti- 
fic and Industrial Research. N a t u r e, t. 161, 1948, 
Nr 4101, str. 903, (% str.). M.K.
25 — 77 PPH 11 49
Zagadnienia techniczne hutnictwa amerykańskiego. 
The Steelworks Engineer in America. H. Ford, Iron 
Coal Trąd es Rev„ t. 157, 1948, Nr 4206, str. 905, 
(4,5 str.).

Podano przegląd różnorodnych zagadnień tech­
nicznych amerykańskiego przemysłu hutniczego na 
podstawie pobieżnego omówienia treści artykułów za­
wartych w „Proceedings of the Association of Iron 
and Steel Engineers" (1947 r.). Podano w znacznym 
skrócie tematy artykułów, które pod względem ich 
treści dzielą się na następujące grupy: wielko- 
piecownictwo, stalownictwo martenowskie, walcowni- 
ctwo, wytrawianie, oczyszczanie, obróbka cieplna, po­
wlekanie ochronne oraz paliwo i zagadnienia energe­
tyczne. M.K.
25 — 78 PPH 11 49
Zjazd poświęcony zagadnieniom korozyjnym. Corro- 
.sion Engineers Meet in Cincinnati. Met. Progress, 
t. 55, 1949, str. 662, (3 str.).

Omówiono pokrótce część referatów wygłoszonych 
na zjeździe zorganizowanym przez National Associa- 
tion of Corrosion Engineers w połączeniu z wystawą. 
Poruszono szereg zagadnień z dziedziny korozji i ero­
zji, mających duże praktyczne znaczenie dla przemy­
słu chemicznego, elektrycznego, samochodowego i in­
nych. Dużo uwagi poświęcono zagadnieniom zabezpie­
czenia metali przed korozją przy pomocy różnorod­
nych metod. M.K.
25 — 79 PPH 11 49
Zjazd poświęcony zagadnieniom produkcyjnym me­
talurgii proszków. Powder Metallurgists Emphasize 
Production. Met. Progress t. 55, 1949, Nr 5, 
str. 660, (2 str.).

Na program dwudniowego zjazdu, zorganizowane­
go przez Metal Powder Association, złożyło sie siedem 
referatów, dyskusja oraz wystawa różnorodnych częś­
ci konstrukcyjnych, wytworzonych na drodze meta­
lurgii proszków. Podano w streszczeniu niektóre re­
feraty, omawiające: tolerancję części wykonywanych 
metodą proszkową, zagadnienia metalurgii proszków 
z punktu widzenia wytwórcy oraz wpływ zanieczysz­
czeń na własności spieków. MK.
25 — 80 PPH 11 49
Laboratorium badań nieniszczących. Fully Eąuipped 
X-Ray Laboratory in Service. B 1 a s t Fur. t. 37, 
1949, Nr 4, str. 95, (0,5 str.)

Krótki opis nowego laboratorium marynarki, wv- 
posażonego w aparaturę do badań radiograficznych 
promieniami X (wartości 300 000 doi) oraz inne apa­
raty do badań nieniszczących. M.K.
25 — 81 PPH 11 49
Konferencja stalcwników The Conference. E. G. Hill, 
Blast Fur. t. 37, 1949, Nr 4, str. 21, (7 str., 5 fot.

Omówiono program i referaty trzydziestej drugiej 
'konferencji poświęconej zagadnieniom stalowniczym 

ze szczególnym uwzględnieniem procesów martenow- 
skich. Konferencję organizuje The American Inst. of 
Mining and Metallurgical Engineers. M.K.
25 — 82 PPH 11 49
Brytyjskie targi przemysłowe. The British Industries 
Fair. Metallurgia, t. 40, 1949, Nr 235, str. 17, (17 
str., 20 fot.)

W związku z otwarciem dwudziestych ósmych tar­
gów brytyjskiego przemysłu, omówiono ich historię, 
zadania i organizację, oraz dokonano obszernego prze­
glądu ciekawszych eksponatów i ważniejszych osiągnięć 
większych wytwórców w następujących dziedzinach: 
hutnictwa i odlewnictwa żelaza, przemysłu metali nie­
żelaznych i lekkich, sprzętu spawalniczego, pieców 
przemysłowych i laboratoryjnych, aparatury pomia­
rowej i regulującej do obróbki cieplnej, wreszcie obra­
biarek i różnorodnego sprzętu laboratoryjnego, M.K. 
25 — 83 PPH 11 49’
Sprawozdanie z Kongresu Międzynarodowego Instytutu 
Spawalniczego. International Institute of Welding. Re­
port of Congress at Delft. Welding, t. 17, 1949, Nr 7, 
str. 309, (6 str.).

Omówiono program Kongresu, odbytego w maju 
b. r. w Delft (Holandia) z uwzględnieniem prac 12- 
następujących sekcji: spawania gazem, elektrycznego 
spawania łukowego, spawania oporowego, badań 
i kontroli spawania, dokumentacji spawalniczej i nor­
malizacji, higieny i bezpieczeństwa, spawalności, na­
prężeń spawalniczych i ich usuwania. W Kongresie 
wzięło udział 160 delegatów z zagranicy. M.K.
25 — 84 PPH 11 49'
Sprawozdanie rady The Iron and Steel Institute za 
rok 1948. Report of Council for 1948. J. Iron Steel 
Inst., t. 161, 1949, Nr 4, str. 281, (14 str., 3 tab., 1 
wykr.).

Obszerne doroczne sprawozdanie rady instytutu 
obejmujące sprawy organizacyjne, finansowe oraz o- 
mawiające działalność poszczególnych komitetów 
i sekcji, zebrania, wygłoszone referaty, sprawy wy­
dawnicze i szkoleniowe, jak również współpracę 
z innymi stowarzyszeniami naukowymi. M.K.
25 — 85 PPH 11 49
Brytyjskie stowarzyszenie odlewników stali, British 
Steel Founders Association. Iron and Steel, t. 22, 
1949, Nr 1, str. 21, (2 str.).

Podano streszczenie niektórych przemówień, wy­
głoszonych z okazji czwartej rocznicy założenia sto­
warzyszenia, w których poruszono jego osiągnięcia, 
zadania i cele. M.K.
25 — 86 PPH 11 49"
Sprawy organizacyjne The American Ceramic Seciety. 
Constitution by Laws and Rules of the American Ce­
ramic Society. A m C e r. S o c. Buli., t. 28, 1949, Nr 2, 
str. 57, 60, 65, 71, (14 str.).

Podano pełny tekst regulaminu i przepisów, obo­
wiązujących członków A. C. S., oraz zasady, na któ­
rych oparta jest działalność i organizacja stowarzysze­
nia. M.K.
25 — 87 PPH 11 49
Przegląd edezytów wygłoszonych na Kongresie w Am­
sterdamie. Amsterdam Congress Papers Reviewed, 
Foundry Trade J., 1949, Nr 1728/str.467, (5 str.).

Krótkie analizy następujących odczytów wygło­
szonych w czasie tegorocznego kongresu w Amsterda­
mie: 1) 25 lat postępu w żeliwie, 2) Rozwój wydaj­
ności wielkiego pieca, 3) Stopy magnezowe. 4) Wpływ 
tlenu, azotu i węgla na udarności żelaza i stali. 5) 
Specjalny wypadek dyfuzji węgla z żeliwa do wto­
pionej w nim stali, 6) Pierścienie tłoków silnika sa­
mochodowego odlane odśrodkowo w formie rurowej. 
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7) Próba doświadczalna równowagi i ogrzewania 
dmuchu w żeliwiaku. 8) Obsługa materiałów w od­
lewni pracującej na zlecenie. 9) Nieszkodliwa próba 
odlewów. 10) Przyczynek do studium przygotowania 
piasków formierskich. 11) Piece do przetapiania sto­
pów miedzi i niklu. 12) Nowoczesne metody nauczania 
w odlewni. 13) Niektóre wyniki belgijskich badań nad 
żeliwem sferoidalnym. 14) Korrelacja różnych tabel 
twardości żeliwa szarego. 15) Niektóre problemy 
uproszczonego przesyłania ciepła. 16) Niektóre meta­
lurgiczne i praktyczne zagadnienia przetapiania sto­
pów miedzi. S.K.
25 — 88 PPH 11 49
Nowe laboratorium do badań materiałów ogniotrwa­
łych dla wyższych temperatur. Higher Temperaturę 
Refractories. Goal of New Research Laboratory. D. 
Reebel, Steel, t. 125, 1949, Nr 2, str. 84. (3 str., 
1 rys., 6 fot.).

Prace nowego laboratorium obejmować mogą te­
maty, • związane z usprawnieniem procesu martenow- 
skiego drogą ulepszania materiałów ogniotrwałych. 
Pracownia ma nowoczesne wyposażenie (m. in. spek­
trograf, rengten, mikroskopy polaryzacyjne) oraz kom­
plet urządzeń półtechnicznych. Specjalną uwagę po­
święcono racjonalnemu rozmieszczeniu aparatów. F.N.
25 — 89 PPH 11 49
Nowe laboratorium badań radiograficznych. A New 
Laboratory of the Radiography of Cast Blades. M e- 
tallurgia, t. 39, 1949, Nr 233, str. 245, (1,5 str.).

Zadaniem nowego laboratorium jednej z angiel­
skich wytwórni turbin gazowych jest radiograficzne 
badanie promieniami X łopatek turbin odlewanych 
metodą straconego wosku. Laboratorium składa się 
z trzech pomieszczeń, z których największe o wymia­
rach 9 X 6 m. stanowi salę prześwietleń. Ściany są 
wyłożone warstwą baru o grubości 38 mm a drzwi 
warstwą ołowiu o grubości 7 mm. M.K .
25 — 90 PPH 11 49
Instytut dla popierania badań naukowych przemysłu 
i rolnictwa. LTnstitut pour l‘Encouragement de la Re- 
cherche Scientifique dans 1,Industrie et 1‘Agriculture. 
L. Henry, Research, t. 2, 1949, Nr 4, str. 183, 
(2,5 str.).

Omówiono zadania i działalność belgijskiego in­
stytutu, zorganizowanego w okresie 1944—1946. Wła­
sne badania nie są prowadzone. M.K.
25 — 91 PPH 11 49
Instytut badawczy w dziedzinie ultra-akustyki. Insti- 
tute for Research, in Ultra-Acustics, Romę, E. G. 
Richardson, Naturę, t. 164, 1949, Nr 4158, str. 73, 
(1,5 str., 2 fot.).

Scharakteryzowano działalność niedawno założo­
nego instytutu w dziedzinie ultradźwięku, omawiając 
pokrótce niektóre zagadnienia będące obecnie tema­
tem prac, prowadzonych przez instytut. M.K.
25 — 92 PPH 11 49
Oddział chemiczny kanadyjskiej, narodowej rady ba­
dawczej. Chemistry Division of the National Council 
of Canada. E. W. R. Steacie, A. Cambron, Research 
t. 2, 1949, Nr 3, str. 225, (5 str.).

Omówiono zadania i działalność Rady ze szczegól­
nym uwzględnieniem jej oddziału chemicznego. Rada 
ta powołana do życia w 1916 r. jest odpowiednikiem 
brytyjskiego departamentu naukowo-badawczego. Od 
1930 r. posiada własne laboratoria zatrudniając ok. 
2700 osób, oraz spełnia rolę czynnika doradczego, ko­
ordynującego i wspierającego finansowo działalność 
badawczą w różnych dziedzinach nauki i techniki. 
Oddział chemiczny, zorganizowany w 1930 r., prowa­

dzi lub wspiera badania w zakresie chemii czystej 
i stoso-wanej, między innymi również w dziedzinie ko­
rozji, powłok ochronnych i spektroskopii. M.K.
25 — 93 PPH 11 49
Z działalności the Institute of Metals. The Institute 
of Metals. Report and the Papers Presented at the 
Annual General Meeting, Met Ind., t. 74, 1949, 
Nr 15, str. 287, (3 str.).

Podano w streszczeniu trzy następujące referaty 
wygłoszone na dorocznym zjeździe zorganizowanym 
przez Institute of Metals „Przeróbka plastyczna odtle- 
nionej fosforem miedzi zawierającej bizmut“ (A. P. C. 
Hallowes) „Zdolność metali do tłumienia drgań po- 
przecznych“ (K. M. Entwistle) i „Wpływ wielkości 
ziarna na zdolność do tłumienia drgań mosiądzu11. 
Załączono obszerną dyskusję nad referatami. M.K.
25 — 94 ’ PPH 11 49
Zadania i metody postępu technicznego. Aufgaben und 
Methoden technischer Entwicklung. K. M. Gleitsman, 
Die Technik, t. 4, 1949. Nr 7. str. 297, (10 str., 4 
rys., 19 fot.)

Na przykładach ciekawszych eksponatów lipskich 
targów technicznych omówiono zadania, cele i meto­
dy postępu technicznego. Wskazano na konieczność 
ustalenia typów i przeprowadzenia normalizacji 
w budownictwie maszynowym. Na kilku przykładach 
wyjaśniono metody, drogi i możliwości osiągnięcia 
dalszego postęnu w konstrukcjach maszyn i aparatów. 
Omówiono zalety wystawionych na targach maszyn 
do badań wytrzymałościowych w zakresie tempera­
tur od — 60 C do + 100 C, oraz maszyny do badań peł­
zania przy temperaturach do 1000 C z możliwością 
utrzymywania temperatury z dokładnością do + 2 C. 
M. K.

26. GOSPODARKA I ORGANIZACJA
26 — 95 PPH 11 49
Uwagi o polskim przemyśle obrabiarkowym. H. Płu- 
żański. P r z e g. Mech., 1949, Nr 2—3. str. 37, 
(4,5 str., 1 tab.).

Na tle sytuacji międzynarodowej w dziedzinie 
produkcji obrabiarek, omówiono zagadnienia związa­
ne z zadaniem, jakie postawił plan 6-letni polskiemu 
przemysłowi obrabiarkowemu. T.Ł.
26 — 96 PPH 11 49
Przemysł aluminiowy w Norwegii. Norwegian Alu­
minium. Met. Ind., t. 73, 1948, Nr 4, str. 37 (1 str., 
2 fot.)

Omówiono obecny stan przemysłu aluminiowego 
w Norwegii na tle jego dotychczasowego' rozwoju 
oraz opisano nowo powstającą fabrykę w rejonie Air- 
dal. Pomimo braku odpowiednich surowców, które 
muszą być importowane z zagranicy, Norwegia jest 
doskonałym terenem do rozbudowy przemysłu alu­
miniowego, głównie dzięki nieograniczonym możli­
wościom wykorzystywania energii hydro - elektrycz­
nej. E.S.
26 — 97 PPH 11 49
Produkcja hutnicza w Belgii. Beigiums Iron and Steel 
Production. Iron Coal Trąd es R e v., t. 158. 
1949, Nr 4217, str. 49 (1 str.).

Produkcja surówki oraz żelazo-stopów wT Belgii 
wzrosła w okresie 2-go półrocza 1948 r. z 325 tys. t. 
na 380 tys. t. Podobny wzrost obserwujemy w pro­
dukcji wlewków stalowych i wyrobów lanych. Pod­
niesienie produkcji umożliwiło Belgii zawarcie szere­
gu układów handlowych z zagranicą oraz kontynuo­
wanie dostaw do Z. S. R. R. i radzieckiej strefy NiS" 
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mieć. W ramach rozbudowy planuje się uruchomienie 
w r. 1949 jednej nowej walcowni w rejonie Esperan- 
ce-Lougdoz. E.S.
26 — 98 PPH 11 49
Możliwości eksportu półwyrobów metali nieżelaznych. 
The Export Situation — Outloock for Semifinished 
Non-ferrous Metal Produetion Nodl Kor. Lindsay. 
Met. Ind., t. 27, 1948, Nr 18, str. 343 (2 str.).

Na tle obecnej struktury gospodarczej świata • 
omówiono możliwości eksportu z W. Brytanii półwy­
robów metali nieżelaznych, oraz chłonność rynku 
europejskiego i zamorskiego. Przedstawiono trudno­
ści, na jakie napotyka W. Brytania w pokryciu włas­
nego zapotrzebowania na niektóre metale importo­
wane z zagranicy. E.S.
26 — 99 PPH 11 49
Wstępne projektowanie. Predesign Research. Rogerr 
L. Nowland. Mach. Design, t. 20, 148, Nr 10, 
str. 96 (7 str., 1 rys., 3 wykr., 3 fot.).

Omówiono zalety nowej naukowej metody pole­
gającej na ustaleniu kryteriów, wg których dany 
aparat względnie maszyna ma być zaprojektowana 
i skonstruowana. Metoda ta opiera się na logicznej, 
obiektywnej analizie postulatów natury technicznej, 
połączonej z analizą wymagań konsumenta i jego psy­
chiki, oraz studium warunków pracy, w jakich dany 
aparat ma pracować. Podano konkretny przykład za­
stosowania omawianej metody dla określenia formy 
zewnętrznej suszarki specjalnego typu. Sposób i wy­
niki analizy ujęto w formie graficznej. E.S.
26 — 100 PPH 11 49
Gospodarcze znaczenie lekkich wypadków przy pra­
cy. M. Tarach. Życie G o s p., t. 4, 1949, Nr 11, 
str. 481, (4 str., 1 tab., 6 ods.).

Omówiono gospodarcze skutki nieszczęśliwych 
wypadków przy pracy pod kątem założeń polityki 
oszczędnościowej, oraz konieczność skutecznego zapo­
biegania wypadkom lekkim, ' powstającym w 20% 
z tzw. przyczyn mechanicznych, w 80% zaś z przy­
czyn tzw. psychicznych. Przedstawiono środki zarad­
cze dla zwalczania wypadków grupy drugiej. Wypad­
kowość, powodowaną czynnikiem maszynowym, opa­
nować można stosunkowo łatwo wobec stosowania co­
raz bardziej racjonalnych urządzeń ochronnych przy 
pracy. Omówiono również obowiązujące w tym wzglę­
dzie ustawodawstwo i jego wpływ na psychikę pra­
cownika. E.S.
26 — 101 PPH 11 49
Sytuacja na rynku stalowym. Steel Market in De- 
cember. Ch. D. Rigg. Brit. Steel mak er, t. 15, 
1949, Nr 1, str. 26, (2 str.).

Scharakteryzowano sytuację ma europejskim 
i amerykańskim rynku stalowym z końcem grudnia 
1948 r. Biorąc pod uwagę przewidywane zapotrzebo­
wanie na wyroby przemysłu stalowego, omówiono 
możliwości zwiększenia produkcji hutniczej w W. 
Brytanii w ciągu 1949 r. E.S.
26 — 102 PPH 11 49
Zużycie energii elektrycznej w zakładzie przemysło­
wym. Power for an Industrial Plant-Electric Power. 
E. W. Zelley. Iron Steel Eng, t. 25, 1948, Nr 12, 
str. 75, (7 str., 3 tab., 2 rys., 4 wykr.).

Podano porównawcze zestawienie kosztów energii 
■elektrycznej w zakładzie przemysłowym, dostarczane) 
zarówno z eletrowni miejskiej, jak też wytwarzanej 
we własnym zakresie, oraz wymieniono przyczyny 
przemawiające w wielu wypadkach za doprowadze­
niem energii elektrycznej z poza zakładu. Obliczono 

koszt wytwarzania pary wodnej, oraz wskazano na 
okoliczności, które przemawiają za zastąpieniem w go­
spodarce cieplnej pary wodnej elektrycznością. Dla 
zilustrowania sposobu kalkulacji kosztów podano kon­
kretny przykład, opierając całość wywodów na pod­
stawowych wymaganiach ekonomiki. E.S.
26 — 103 PPH 11 49
Zagadnienie dopływu nowych sił inżynierskich, Op- 
portunities for and Responsibilities to the Young Gra- 
duate Engineer in Industry. Lawrance. A. Appley. 
Mech. Eng., t. 71, 1949, Nr 2, str. 150, (4 str., 2 ods.).

Przedstawiono . wpływ, jaki wywiera zapewnienie 
stałego dopływu narybku inżynierskiego na podnie­
sienie zdolności produkcyjnej przemysłu. W związku 
z tym, omówiono konieczność obrania specjalnego kie­
runku nauczania, stwarzającego gwarancję, że po 
ukończeniu studiów inżynier podoła tym wszystkim 
zadaniom, wobec których stawia go chwila obecna. 
Poruszono ponadto sprawę jego stanowiska społecz­
nego. E.S.
26 — 104 PPH 11 49
Koncesjonowanie przedsiębiorstw hutniczych. Steel 
Licencig System: Opposition Protests. Iron Coal 
Trade R e v., t. 158, 1949, Nr 4224, str. 423, (4 str.)

Streszczono zasadnicze punkty debaty parlamen­
tarnej, jaka toczyła się w łonie komisji specjalnej bry­
tyjskiego parlamentu, obradującej nad projektem 
nacjonalizacji przemysłu hutniczego w Anglii. E.S.
26 — 105 PPH 11 49
O prawdziwy plan techniczny. M. Lesz, Przeg. 
Mec h., 1949, Nr 4, 5, 6, str. 97, (2 str.)

Wyjaśniono cel i znaczenie prawidłowego „planu 
technicznego". Plan techniczny ujmując prace o cha­
rakterze techniczno-organizacyjnym i naukowo - ba­
dawczym ma ułatwić wykonanie planu produkcyjnego 
oraz obniżyć koszty własne. Kontrolą wykonania pla­
nu technicznego będą między innymi wskaźniki tech­
niczne osiągnięte przez dany zakład, które należy po­
równywać z normami wydanymi przez władze zwierz­
chnie a w skali tych ostatnich z wskaźnikami ustalo­
nymi naukowo wzgl. z osiągnięciami krajów technicz­
nie przodujących. J.Ł.
26 — 106 PPH 11 49
O właściwą strukturę studiów magisterskich na me­
chanicznych wydziałach politechniki. J. Bukowski, 
P r z e g. Mech., 1949, Nr 4, 5, 6, str. 99. 2,5 str.). J.Ł.
26 — 107 PPH 11 49
Podstawowe założenia przy rozbudowie fabryk. K. 
Szwabowicz. Przeg. Mech, 1949, Nr 4, 5, 6, str. 127, 
(8 str., 11 rys.) J. Ł.
26 — 108 PPH 11 49
Organizacja i planowanie pracy w odlewni, P. Janu­
szewicz. Przeg. Mech., 1949, Nr 4, 5, 6, str. 166, 
(5 str., 2 tab., 9 rys.) J.Ł.
26 — 109 PPH 11 49
Rozkład zajęć głównego metalurga. A Day in the Life 
of a Chief Metallurgist. P. M. Macnair, Iron and 
Steel, t. 22, 1949, Nr 2, str. 56, (2 str.)

Opisano szczegółowo rozkład zajęć głównego me­
talurga na jednej z angielskich hut oraz podano sze­
reg krytycznych uwag odnośnie celowości poszczegól­
nych jego funkcji. Uzasadniono konieczność dokładnej 
analizy zajęć personelu kierowniczego oraz członków 
załogi i ich odpowiedniego zorganizowania ze wzglę­
du na współzależność pracy obu grup. E. Śt.
26 — 110 PPH 11 49
Szkolenie hutników. Training Young Steelwokers.
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Iron and Steel, t. 22, 1949, Nr 4, str. 138, (1 str.)
Przedstawiono założenia rządowego projektu re­

formy szkolnictwa zawodowego w angielskim hutnic­
twie. Reforma obejmie wszystkie jednostki związane 
z produkcją hutniczą i przewiduje nie tylko przerzu­
canie pracowników z jednego działu produkcyjnego 
do następnego na określony przeciąg czasu, ale rów­
nież wymianę międzyzakładową. Głównym zadaniem 
reformy jest szybkie podciągnięcie fachowe napływa­
jących stale nowych sił robotniczych. E.St.
26 — 111 PPH 11 49
Oczyszczanie powwietrza w odlewni, The Foundry 
and Air Pollution, J. P. Ahern, Foundry, 1949. Nr 
10, str. 194, (2 str.) S.K.
26 — 112 PPH 11 49,
Metody studiów nad czasem operacji w odlewniach. 
Zur Methodik der Bewegungs- und Zeitstudie in Gjes- 
sereien. E. Witten, N. G i e s s. rocznik 36, 1949, Nr 9, 
str. 280, (6 str., 1 tab., 7 rys., 5 wykr., 3 ods.)

Studia czasowe mogą ująć w pierwszym rzędzie 
ruchy pracownika celem zwiększenia jego wydajności 
pracy przez eliminację zbędnych poruszeń. Nie mniej 
jednak dotyczą one całej organizacji pracy danego od­
działu odlewni. Na podstawie przykładów omówiono 
szczegółowo rodzaje poszczególnych ruchów pracowni­
ka w zastosowaniu do odlewnictwa. Zwrócono uwagę 
na ścisłe określenie normalnego czasu podstawowego 
oraz dodatku na zmęczenie i podano sposoby ich 
określenia. T.S.
26, — 113 PPH 11 49
Zagadnienia gospodarcza zakładów. Betriebswirtschaft- 
liche Fragen. H. Moehl, N. G i e s s, t. 36, 1949. Nr 9, 
str. 288, (2% str., 4 tab., 1 ods.)

W odlewnictwie niemieckim przeprowadzono na 
większości odlewni jednolity plan kont i rozliczania 
kosztów własnych opartych na tym planie. Wprowa­
dzenie kalkulacji kosztów pojedyńczych sztuk natra­
fiło jednak na poważniejsze trudności ze względu na 
różnorodność produkcji i z tym związaną różną wy­
sokość narzutów. Omówiono na przykładach sposób 
określenia kosztów pojedyńczych sztuk odlewów 
w oparciu o jednolity plan kont, zwracając uwagę na 
należycie prowadzoną statystykę. T.S.
26—_H4 PPH 11 49
Niemiecka gospodarka energetyczna od r. 1945. Deut­
sche Energiewirtschaft seit 1945. E. Schulz, Brenn. - 
W ar me Kr aft, t. 1, 1949, Nr 5, str. 115, (11 str., 
10 tab., 3 map., 4 rys., 7 wykr.)

Zestawienie danych obecnych i przedwojennych 
o produkcji, zużyciu, imporcie i eksporcie węgla, że­
laza i stali, prądu elektrycznego, gazu, ropy naftowej, 
torfu, drzewa, w Niemczech oraz w innych krajach 
na tle obecnych warunków politycznych, prawnych 
i handlowych. R.W.
26 — 115 PPH 11 49
Zawód fermierza. Das Berufsbild des Formers. E. Hu­
go, N. Giess, t. 36, 1949, Nr 9, str. 286, (2Vs str., 
1 fot.)

Na podstawie zarządzenia urzędu gospodarki dla 
stref połączonych w Niemczech Zachodnich został 
uznany zawód „formierza“ z trzechletnim czasem 
nauki. Określono zakres pracy i nauki formierzy, wy­
magania zdrowotne, wykształcenia oraz inne dane 
osobiste dla kandydatów. T.S.
26 — 116 PPH 11 49
Księgowanie w cdlewni. System dowodów przebitko­
wych. Cost Aucounting in the Foundry. The Voucher 
System R. E. Belt, C a n a d a‘s F. J, t. 22, 1949, Nr 8, 
str. 23, (2 str.)

Omówiono księgowanie w odlewni związane z obli­
czaniem kosztów pracy bieżącej i kosztów odlewów 
gotowych oraz wykonywanie inwentaryzacji miesięcz­
nej odlewów półgotowych i gotowych. Zalecono system 
dowodów przebitkowych, które ujmują przebieg ope­
racji składających się na wynik końcowy kosztów 
produkcji. S.K.
26 — 117 PPH 11 49
Polepszenie warunków pracy w odlewni. Memphis 
Foundry has good Working Conditions. W, Guide, 
Foundry, 1949, Nr 9, str. 66, (8 str., 1 rys., 18 fot.)

Opisano osiągnięcia jednej z odlewni w zakresie 
ulepszenia warunków pracy. Omówiono nowoczesne 
urządzenia odpylania, wentylacji, oświetlenia, bezpie­
czeństwa na odlewni i przy przewożeniu materiału. 
Podano szczegółowy opis i rozplanowanie odlewni. 
S. K.
26 —• 118 PPH 11 49
Produkcja hutnicza w Szwajcarii. Die Schweiz und 
das Eisen. R. Durrer, S t a h 1 u. E i s e n, t. 69, 1949, 
Nr 7, str. 244, (1 str.)

Przedstawiono aktualną sytuację na szwajcarskim 
rynku hutniczym. Konsumcja żelaza w Szwajcarii jest 
znana ze względu na jej szeroko rozwinięty przemysł 
maszynowy. Zaspokojenie własnych potrzeb pokrywa 
Szwajcaria w Vs z krajowej produkcji, natomiast 
w % opiera się na dostawach pochodzących z importu. 
E. St.
26 — 119 FPH 11 49
Produkcja połączonych niemieckich stref zachodnich 
w lutym 1949 r. Die Erzeugung im Vereinigten Wirt- 
schaftsgebiet im Februar 1949, Stahl u. Eisen, 
t. 69, 1949, Nr 7, str. 41, (3 str., 23 tab., 5 ods.)

Podano statystykę produkcji hutniczej w zachod­
nich strefach okupacyjnych Niemiec za miesiąc luty 
1949, z uwzględnieniem wydobycia rudy, produkcji 
surówki, półfabrykatów’ stalowych, gotowych wyro­
bów stalowych ze stali walcowanej, wyrobów lanych 
oraz ciągnionych. Dla porównania podano dane sta­
tystyczne dotyczące produkcji surówki żelaza i stali 
krajów zachodnioeuropejskich, St. Zjedn., Ameryki 
Półn. i Kanady za okres 1947—1948. E.St.

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA
27 — 31 PPH 11 49
Odlewanie żeliwa. — R. 3. Cz. 6. Iron Founding Chap- 
ter 3 — Part 6. Foseco Foundry Pr a v a i c e, 
1949, Nr 94, str. 403, (2^ str., 3 tab) c. d.

Omówiono nowe normv B. S. 1452T948, dotyczące 
składu chemicznego i prób wytrzymałościowych że­
liwa. T.M.
27 - 32 PPH 11 49
Kopiowanie artykułów naukowych z czasopism. Co- 
pying from Journals of Scientific Papers. Naturę, 
t. 164. 1949, Nr 4163, str. 289, (1 str.). K.W.
27 — 33 PPH 11 49
Użyteczność biblioteki technicznej The Use of a Tech- 
nical Library. Whitford R. H. O. Farrell J. B. Mech 
E n g. t. 70, 1948, Nr 12, 987, (7 str., 1 tab, 1 fot.).

Podano szczegółowe wyliczenie i definicje wszyst­
kich podstawowych materiałów gromadzonych w bi­
bliotekach technicznych, oraz sposoby segregacji dzieł 
i udostępnienia ich czytelnikom. Jednym z najważ­
niejszych źródeł informacyjnych dla poszukujących 
literatury na dany temat są czasopisma i publikacje 
bibliograf:czre. Równie cennym i zawsze aktualnym 
materiałem dla bibliotek są katalogi i publikacje bar­
dzo licznie wydawane przez poszczególne zakłady. 
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Właściwą rolę spełnia tylko taka biblioteka, która ma 
swobodny dostęp do dużej ilości wydawnictw — osią­
gnąć to można tylko drogą dobrze zorganizowanej 
wymiany międzybibliotecznej, co pozwala na szybkie 
dostarczenie czytelnikowi żądanych materiałów, bądź 
to w oryginale, lub w postaci fotokopii, mikrofilmów 
lub tłumaczeń. K.W.
27 — 34 PPH 11 49
Kompozycja bibliografii specjalnej. Hleb-Koszańska 
Helena, Biuletyn P. I. K. t. 2, 1949, Nr 3. str. 23, 
(59 str.).

W związku z zamierzeniami szerokiej rozbudowy 
ośrodków dokumentacji w całym kraju zachodzi ko­
nieczność jaknajszybszego uporządkowania i znorma­
lizowania istniejącego stanu rzeczy w dziedzinie bi­
bliografii. Wyżej wymieniona praca jest obszernym 
opracowaniem zagadnienia i omawia następujące te­
maty: terminologię dotychczas stosowana, wskazując 
jej błędy i wysuwając postulaty’ zmian, technikę gro­
madzenia materiałów i ich selekcję, następnie porusza 
sprawy różnych rodzajów opisów bibliograficznych 
i ich układów (działowy, systematyczny, przedmioto­
wy, krzyżowy, spisy pomocnicze) oraz druku wydaw­
nictw bibliograficznych. K.W.

28. ZAGADNIENIA RÓŻNE
28 — 38 PPH 11 49
Elektrolityczne osadzanie molibdenu z roztworów 
wodnych. The Electrodeposition of Molybdenum from 
Aąueous Solutions. S. M. I. Ksycki, L. F. Yntema. 
J. Electrochem. S o c. t. 96, 1949, Nr 1, str. 48, 
(7,5 str., 1 tab., 1 fot.).

Elektrolizę prowadzono w roztworach wodnych 
kwasu molibdenowego w obecności znacznych stężeń 
octanów, mrówczanów, kwasu propionowego, fosfora­
nów, kwasu fluorowodorowego i fluorków. Wszystkie 
roztwory były słabo kwaśne lub obojętne, pH 3,8—7,8 
temp. 30 — 55 C. gęstość prądu 0,06 — 3,3 A/cm2. 
Stwierdzono, że czynnikiem decydującym jest stęże­
nie molarne wody. Podano wyniki dla poszczególnych 
wypadków. Uderza bardzo niska wydajność prądu do­
chodząca w najlepszym wypadku do 2,3% jakkolwiek 
jakość powłok była zadawalająca. M.P.
28 — 39 PPH 11 49
Dekoracyjne i ochronne platerowanie błyszczącym ni­
klem. Zaszczitno-dekoratiwnoje nikielirowanie izdielij 
bież posledujuszczej polirowki — Kudriawcew, Porol- 
kowa, Fedurkin, Zur, Prikład. Chim. t. 22, 1949, 
Nr 6, str. 586, (5,5 str., 10 ods.).

Zbadano wpływ dodatku soli sodowych lub pota­
sowych kwasu dwusulfonoftalenowego do zwykłych 
kąpieli niklowych na własności mechaniczne i optycz­
ne powłok niklowych. Przy temperaturze 20 — 45 C 
proponowano bez mieszania gęstość prądu 0,2 — 1,0 
A/dm2 z mieszaniem 1,5 — 5 A/dm2. Powłoki okazały 
się mniej porowate i bardziej równomierne niż mato­
we, a ich własności ochronne są zadawalające. Włas­
ności powłok wywołane są wysokim stopniem orien­
tacji kryształów niklu z osią tekstury (110). M.P.
28 — 40 * PPH 11 49
Usuwanie odpadków z pomieszczeń elektroplaterowni- 
czych. Krytyczny przegląd literatury, dotyczącej usu­
wania zużytych roztworów cyjanowych. Disposal of 
Plating Room Wastes. A Critical Review of the Lite­
raturę Pertaining to the Disposal of Waste Cyanide 
Solutions. A. E. S. Research Project No 10, Plating, 
t. 36, 1949. Nr 5, str. 463. (7 str., 1 tab.), cz. I. c. d. n. 
M.P. .
28 — 41 PPH 11 49
Znaczenie dobrego przesyłania energii elektrycznej 

w praktyce galwano-technicznej. The Practical Signi- 
ficance of Good Power Transmission. L. C. Borchert, 
R. B. Kiumaman, Plating, t. 36, 1949, Nr 5. str. 456, 
(6 str., 4 rys.).

Omówiono sposoby wykrywania prądów błądzą­
cych i zaburzeń w schematach elektrycznych galwa­
nizerni (procesy odtłuszczania, niklowania i chromo­
wania). M.P.
28 — 42 PPH 11 49
Początki wytapiania miedzi. Early days in Copper 
Smelting. H. J. Stevens, C a n a d a‘ s F. J., t. 22, 1949, 
Nr 8, str. 8, (2 str.) S.K.
28 — 43 PPH 11 49'
Z histerii odlewnictwa dzwonów. Bell Making is One' 
of Oldest Trades. P.* Dwyer, Foundry, 1949, Nr 10, 
str. 92, (3 str., 5 fot.)

Podano zwięźle historię odlewania dzwonów 
w Chinach i Europie oraz obecny stan rzeczy. S.K. 
28 — 44 PPH 11 49
Platerowanie złotem i chromem matrycowym odlewów 
stopu cynku. Combination Plating. Gold and Chro- 
mium Deposits on Zinc-Base Die Castings. Met. Ind. 
t. 74, 1949, Nr 8, str. 148, (0.5 str.) M.P. 
28 — 45 PPH 11 49-
Taśma do spiekania w cementowniach. Aglomeracni 
rost v cementarenske praxi. Z. Capek. Stavivo, 
t. 27, 1949, Nr 12. str. 209. (4.5 str., 6 tab., 1 rys., 1 
wykr., 5 ods.)

Rozpatrzono proces produkcji klinkieru przez 
spiekanie na taśmie D — L w cementowni w Kralo- 
wym Dworze w Czechosłowacji. Omówiono wydajność 
taśmy, temperatury wypalania klinkieru, wytrzyma­
łość rusztowin, przebieg wypalania oraz porównano- 
proces prowadzony na taśmie z procesem w piecu 
obrotowym. Autor dochodzi do wniosku, że urządze­
nia taśmowe nie są jeszcze należycie opracowane, dal­
sze ulepszenia są możliwe, jednak nadzieje na wy­
bitne unroszczenie procesu nie są uzasadnione. A.O.
28 — 46 PPH H 49
Urządzenie do kontroli smarowania cylindrów ma­
szyn parowych w ruchu. Mechanical Camera Checks 
Lubrication of Steam Engine While It Operates. S. 
Van T. Jester, Power, t. 93, 1949, Nr 6, str. 104, (3 
str., 1 rys., 7 fot.)

Proces smarowania cylindrów7 maszyn parowych 
można orientacyjnie kontrolować przez puszczanie 
strumienia pary z kurków indikatorowych na krążki 
twardej bibuły do sączenia. Z wyglądu plam na sącz­
kach można ocenić jakość smarowania i wysnuwać 
wnioski dla jego poprawy. R.W.
28 — 47 PPH 11 49'
Z dziejów odlewnictwa na ziemiach polskich. Złoty 
wiek ludwisarstwa krakowskiego. K. Gierdziejewski, 
Mechanik, t. 22. 1949. Nr 4—6, str. 185. (2 str., 
2 fot.). L.W.
28 — 48 • PPH 11 49
Tłumienie drgań wytwarzanych przez maszyny. Vi- 
bration Control of Engines. L. E. Muller, P r o d. 
E n g., t. 20, 1949. Nr 4, str. 86. (4 str., 4 rys., 9 wykr., 
2 fot.)

Podano zasadę wytwarzania drgań przez maszy­
ny oraz matematyczne wzory do ich obliczania. Opi­
sano aparaturę do badania zdolności tłumienia drgań 
przez różne materiały oraz uzyskane wyniki. R.W. 
28 — 49 PPH 11 49
Otrzymywanie rtęci na Sławaczyźnie (C. S. R.) Die 
Quecksilbergewinnung in der Slowakei (C. S. R.) W. 
Wendt, B er g - Hu 11 - Mo n at s h ef t e, t. 94. 1949,. 
Nr 7, str. 161. (3 str.. 1 tab., 1 rys., 3 fot.) A.O.
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28 — 50 FPH 11 49
Próby elektrolitycznego osadzania, tantalu. Attempts 
the Electrodeposit Tantalum. H. J. Selm, M. L. Holt, 
J. Electrochem. S o c., t. 96, 1949, Nr 1, str. 43, 
(5 str., 8 ods.)

Opisano próby otrzymania powłoki tantalowej 
w roztworach wodnych, cytrynianowych, szczawiano­
wych, węglanowych, fluorowodorowych z dodatkiem 
jonów niklu, wolframianu i kwaśnego fluorku amonu 
prąz niewodnych: octowych, glicerynowych, pirydy­
nowych, chlorku sulfurylu, chlorku tionylu, trójchlor­
ku fosforu i innych, zmieniając kwasowości, gęstości 
prądu i temperatury. Wyniki były negatywne, w żad­
nym wypadku tantalu nie udało się osadzić. M.P.
28 — 51 PPH 11 49
Obniżenie kosztów wykończenia powierzchni przez 
zastosowanie elektroplatero wania błyszczącym niklem. 
Bright Nickel Plating Provides Low Cost Quality Fi- 
nish. I. L. Bleiweis, Mat. Meth., t. 29, 1949, Nr 5, 
str. 52, (4 str., 1 tab., 2 fot.)

Omówiono proces pokrycia błyszczącym niklem 
stali, miedzi i jej stopów, cynkowych odlewów ma­
trycowych, aluminium i jego stopów z podaniem naj- 
ekonomiczniejszych metod. Tą drogą można otrzymać 
twarde powłoki na metalach plastycznych jak ołów, 
miedź i srebro. M.P.

29. NOWE KSIĄŻKI
29 — 225 (o) PPH 11 49
Ferromagnetyzm, Ferromagnietizm. Wonsowskij S. W., 
Szyr Ja. S. 1948, OGIZ—Gostechizdat, Moskwa, str. 816, 
rys. 594, tab. 28, IM 4837/064.
29 — 226 (o) PPH 11 49
Metale konstrukcyjne i wyroby metalowe. Konstruk- 
cjonnyje mietałły i mietałłoizdielja. Riblin Ju. I., 1947, 
Oborongiz, Moskwa, str. 570 . rys. 304 + 246, tab. 85, 
IM 48z8/21.
29 — 227 (o) PPH 11 49
Podstawy organizacji i ekonomii wydawnictw książ­
kowych. Osnowy organizacii i ekonomiki knigoizda- 
telskogo dieła. Markus W. A., 1949, Gizlegprom, Mo­
skwa, str. 196, rys. nlb., tab. 13, IM
29 — 228 (o) PPH 11 49
Prcces i metalurgia fizyczna. Process and Physical 
Metallurgy. Garside J. E., 1949, Lh. Griffin & Co. 
London, str. 499, rys. 200, tab. 123, IM 4845/16,
29 — 229 (o) PPH 11 49
Metalurgia proszków. Powder Metallurgy. Sauire A., 
1947, Mapleton House Brooklyn, str. nlb. rys. nlb, 
IM 4909/164.
29 — 230 (o) PPH 11 49
Fizyka i chemia powierzchni. The Physics and Che- 
mistry of Surfaces. Adam N. K., 1949, Oxford Univer- 
sity Press, Londyn, str. 436, rys. 32a, tab. 22, IM 4921. 
29 — 231 (o) PPH 11 49
Kalibrowanie walców (Roli Pass Design) z atlasem. 
W. Trinks. Przekład z angielskiego pod redakcją inż. 
Wusatowskiego Z., 1949, C. Z. P. H. Biblioteka „Hutni- 
ka“ B9, str. 355, tab. 44, Atlas str. 219, rys. 393 
IM 4971/17.
29 — 232 (o) PPH 11 49
Problem żużla w Polsce. Riess H., 1949, Instytut Ba­
dawczy Budownictwa, Warszawa, str. 15, tab. nlb 
IM 4880/42.
29 — 233 (o) PPH 11 49
Pełzanie metali i stopy edperne na pełzanie. Metallic 
Creep and Creen Resistant Alloys. Sully A. H. 1949, 

Butterwords Scient. Publ., Londyn, str. 278. rys. 138, 
tab. 33 — 2, IM 4912/21.
29 — 234 (o) . PPH 11 49
Podręcznik konstruktora pieców przemysłowych. Spra- 
wocznik stroitielja promyszlennych pieczej. Min. Stroi- 
tielstwa Predprijatii Tjażołoj Industrii. 1949, Stroi- 
zdat, Moskwa, str. 490, rys. 229, tab. 351, IM 4927.
29 — 235 (o) PPH 11 49
Projektowanie urządzeń kuźniczych. Projektirowanije 
kuźniczych cechów. Chrżanowskij S, N., 1949, Masz- 
giz, Moskwa, str. 400, rys. 129, tab. 172, wvkr. 4. 
IM 4931.
29 — 236 (o) PPH 11 49
Bezpłomienne spalanie powierzchniowe Ijowierchnost- 
noje bezpłamiennoje gorenie. Rawier M. B., 1949. 
Akad. Nauk SSSR, Moskwa, str. 353, rys. 200, tab. 106. 
IM 4939.
29 — 237 (o) PPH 11 49
Dzieje hutnictwa żelaznego na ziemiach polskich. Po­
piołek F., 1947, Instytut Śląski, Katowice, str. 136, 
IM 4923.
29 — 238 (o) PPH 11 49
Prace amerykańskiego towarzystwa odlewników. 
Tom 53, 1945, Transactions of the American Foundry- 
men‘s Association Chicago, s. XXXVIII, 421, cena 
$ 15.—, IO 1031.
29 — 239 (o) PPH 11 49
Teoria i praktyka maszyn zmęczeniowych. Theorie 
und Praxis der Schwingungsprufmaschinen Spath 
Wilhelm, 1934, J. Springer, Berlin, s. VI, 98, cena 
$ 4.— IO 1033.
29 — 240 (o) PPH 11 49
Naprężenia spowodowane karbem. Zasady dokładnego 
obliczania naprężeń. Kerbspannungslehre. Grundlagen 
fur genaue Spannungsrechnung. Neuber H. 1937, J. 
Springer, Berlin, s. VII, 160, tab. 1, cena 4,50, IO 1034.
29 — 241 (o) PPH 11 49
Nauka wytrzymałości dla inżynierów. Drang und 
Zwang. Eine hóhere Festiglkeitslehre fur Ingeniere. 
Fóppl Aug., Fóppl Ludwig, 1941, R. Oldenbcurg, Mun- 
chen, s. VIII, 385, cena $ 14.—, IO 1035.
29 — 242 (o) PPH 11 49
Podręcznik laboratorium hutniczego. T. 1. Badanie 
materiałów niemetalowych. T. 2, Badanie materiałów 
metalowych. Handbuch fiir das Eisenhiittenlaborato- 
rium Band 1. Die Untersuchung der nichtmetallischen 
Werkstoffe. Band 2. Die Untersuchung der metalli- 
schen Stoffe. 1941, Stahleisen Dusseldorf, t. 1 s. XC, 
340, t. 2 s. XXI, 598, cena $ 27.50.—. IO 1036. *
29 — 243 (o) PPH 11 49
Zasady chemii. Tom 1 i 2. Osnowy chimii. Miendiele- 
jew M. I. 1947, Gosudarstwiennoje nauczno-tiechni- 
czeskoje izdatielstwo chimiczeskoi litieratury Moskwa, 
t. 1 s. 260, t. 2. s. 704, cena zł 930—, IO 1038.
29 — 244 (o) PPH 11 49
ABC fizyki j chemii jako wstęp do techniki. Becher. 
Niese. 1948, Wyd Dobra Książka Wrocław, s. VIII. 148, 
cena zł 450.—, IO 1039.
29 — 245 (o) FPH 11 49
Tokarstwo. Cz. I, Skrawanie metali nożami. Fałkowski 
Czesław, 1946, Przegląd Motoryzacyjny Edingburgh. 
s. 77, cena 175—, IO 1041.
29 — 246 (o) FPH 11 49
Technologia metali, ślusarstwo. Lipski Roman 1947, 
Spółdzielnia Wydawnicza Autor Warszawa, s. 144, ce­
na zł 300.—, IO 1042.
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29 — 247 (o) PPH 11 49
Metaloznawstwo. Pełczyński Tadeusz, Sypniewski Ro­
man, 1947. SIMP Warszawa, s. VIII, 195, cena zł 600 —, 
IO 1043.
29 — 248 (o) PPH 11 49
Materiałoznawstwo metalowca. Porębski Eugeniusz. 
1947, Instytut i Izba Rzemieślnicza. Gdańsk, s. 105, ce­
na zł 200.—, IO 1044
29 — 249 (o) PPH 11 49
Technologia umysłowa (higiena, organizacja, metody­
ka). Rudniański Stefan, 1947, Spółdzielnia „Świato- 
wid“ Warszawa, s. 268, cena zł 380.—. IO 1045.
29 — 250 (o) PPH 11 49
Zakłady kotlarstwa i obróbki cieplnej. 1946. Państwo­
we Zakłady Wydawnictw Warszawa; s. 254, cena zł. 
180.— IO 1046.
29 — 251 (o) PPH 11 49
Problemy metalurgii surówki. Problemy czernoi me- 
tałłurgii. Instytut Stali im. Stalina, 1946, Metałłur- 
gizdat, Moskwa, str. 117, rys. 16, IM 4836/161.
29 — 252 (o) PPH 11 49
Tarcie i ścieranie w maszynach. Trenie i iznos w ma- 
szinach. Tom I, II, III. Akademia Nauk SSSR, Insty­
tut Maszinostrojenja, 1947—1949, Akad. Nauk SSSR. 
t. I. str. 378, rys. i tab. nlb., t. II, str. 386—599, tab. 
i rys. nlb., t. TH, str. 336, rys. i tab. nlb., IM 4721, 
4722, 4723.
29 — 253 (o) PPH 11 49
Aparaty rentgenowskie. Rentgienowskie aparaty. 
Śzmielew W. K., 1949, Gosenergoizdat, Moskwa, str. 
303, rys. 192, tab. 10, IM 4724, cena zł. 155.
29 — 254 (o) PPH 11 49
Podstawy metaloznawstwa. Osnowy metałłowiedie- 
nija. Kaszczenko G. A., 1949, Metałłurgizdat, Moskwa, 
str. 639, rys. 340. tab. 39 + 4, wykr. 71, IM 4725, ce­
na zł. 245.
29 — 255 (o) PPH 11 49
Okrślenie rud pod mikroskopem. Opredielenie rudnych 
minerałów pod mikroskopom. Wołynskij I. S., tom I, 
II, 1947, Gosgeolizdat, Moskwa, t. I, — str. 266, rys. 
87, tab. 39, t. II — str. 63. tab. 70. IM 4734, cena zł. 
440—
29 — 256 (o) PPH 11 49
Oczyszczanie gazów dymnych. Oczystka dymowych 
gazów. Załogin N. G., Szucher S. M., 1948, Gasener- 
goizdat, Moskwa, str. 122, rys. 84, tab. 30, IM 4736, 
cena zł. 125.—
29 — 257 (o) PPH 11 49
Maszyny elektryczne. Elektrische Maschinen. Bode- 
feld T., Seąuenz H., wydanie IV, 1949, Springer-Ver- 
lag, Wiedeń, str. 489, rys. 632, IM 4744/12.
29 — 258 (o) PPH 11 49
Chemia i technologia chemiczna. Chemie und chemi- 
sche Technologie. Machu W., 1949, Springer-Verlag, 
Wiedeń, str. XVI + 758, rys. 99, tab. 47, IM 4752/07. 
29 — 259 (o) PPH 11 49
Termodynamika stosowana. Applied Thermodynamics. 
Walshaw A. C., 1949, Blachie & Son, Londyn, str. XI 
+ 401, rys. 14. tab. nlb., IM 4757.
29- — 260 (o) PPH 11 49
Metallurgia. Metallurgy. Gregory E., 1947, Blachie & 
Son, Londyn, str. 284, rys. 188, tab. nlb., IM 4756.
29 — 261 (o) PPH 11 49
Słownik mineralogiczny. Chambers’s Mineralogical 
Dictionary. 1948, W. R. Chambers Ltd., Londyn, str. 
47 + tab. 40. IM 4761/05.

29 — 262 (o) PPH 11 49
Polski technik w przemyśle brytyjskim — Rozmowy 
i słownictwo. Polish Technician in British Industry. 
Technical Phrases and Vocabulary. Frenkiel Z., 1947. 
F. P. Agency Ltd. Londyn, str. 98. IM 4764/05.
29 — 263 (o) PPH 11 49
Analizy chemiczne metali i stopów. Chemical Analy- 
sis of Metals and Alloys. Gregory E., Stevenson W. W., 
1947, Blachie & Son, Londyn, str. XVI + 375, rys. 3. 
tab. VI, IM 4755/29.
29 — 264 (o) PPH 11 49
Przegląd literatury z dziedziny metaloznawstwa, 
tom V, ASM Review of Metal Literaturę — vol. 5. 
American Society for Metals. 1949, ASM, Cleveland, 
str. 822, IM 4684/011, cena $ 4.—
29 — 265 (o) PPH 11 49
elektromagnetyczne procesy wzbogacania. Elektroma- 
gnitnyje processy obogaszczenia. Derkacz W. G. Da- 
cjuk I. S., 1947, Metałłurgizdat, Moskwa, str. 267. 
rys. 174, tab. 56, IM 4720.
29 — 266 (o) . PPH 11 49
Analiza ilościowa. Koliczestwiennyj analiz. Aleksie- 
jewskij E. W., Gole, R. K., Musakin, A. P., 1948, Gos­
chimizdat, Moskwa, str. 512. cena 16 r. 50 k.
29 — 267 (o) PPH 11 49
Polarografia. Poljarografija. Kolthof I. M., Lingejm 
J. J., Przekład z angielskiego. 1948, Goschimizdat, 
Moskwa, str. 508, cena 28 r.
29 — 268 (o) PPH 11 49
Technika badań fizyko-chemicznych. Technika fiziko- 
chimiczeskogo issledowanija. Czmutow K. W., 2-gie 
wydanie, 1948. Goschimizdat, Moskwa, str. 320, cena 
16 r.
29 — 269 (o) PPH 11 49
Metody statystyczne przy badaniach i produkcji ze 
specjalnymi danymi dla przemysłu chemicznego. Sta- 
tistical Methods in Research and Production with 
Special Reference to the Chemical Industry. Davies 
O. L. 1949, Oliver & Boyd. London, str. XI + 292, ce­
na 28 s.
29 — 270 (ż) PPH 11 49
Żeliwo wysokowartościowe. Hochwertiges Gusseisen. 
Piwowarsky Eugen. 1942, Springer-Verlag Berlin, s. 
IX, 1005, cena $ 35.—, IO 1032.
29 — 271 (ż) PPH 11 49
Analiza chemiczna stali i żeliwa. Precis d’analyse 
chimiąue des aciers et des fontes. Jean M., 1949, Du- 
nod, Paryż, str. XXII + 542 + VII, IM 4889:29.
29 — 272 (ż) PPH 11 49
Znormalizowane metody analiz żeliwa, stali i żelazo­
stopów żelaza. Standard Methods of Analysis of Iron, 
Steel & Ferro-Alloys. The United States Steel Com- 
panies, 19945, The Comnanies, Sheffield, str. 93, rys. 
3, tab. 1, IM 4910/29.
29 — 273 (ż) PPH 11 49
Odlewnictwo w zakładach akumulatorów ołowiowych. 
Litiejnoje dieło na zawodach swincowych akkumula- 
torow. Mikoeiew, A. N., 1947, Gosenegoizdat, Moskwa, 
str. 165, rys. 76, tab. 13 + VI, IM 4839/167.
29 — 274 (n) PPH 11 49
Aluminium i jego stopy. Aluminium and its Alloys. 
Budgen N. F., 19947, Sir Isaac Fitman & Sons, London, 
s. IX, 369, cena Ł 2, 11, 10 IO 1030.
29 — 275 (1) PiPH 11 49
Eektroliza i rafinacja aluminium. Bielajew A. I., 1948, 
Departament Kadr Szkolnictwo Zawodowe Warszawa, 
s. 188. cena zł 440.—. IO 1040.
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1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA
1—22 PPH 12 49
Termodynamika zasadowych żużli metalurgicznych. 
K tiermodynamikie osnownych mietałłurgiczeskich 
szlaków. W. A. Kożernow, Żur. Piz. Chim., t. 23, 
1949, 7r 4, str. 484, (13 str., 1 tab., 5 rys., 14 cds.)

Opracowano teorie rzeczywistych jonowych roz­
tworów, rozszerzając istniejącą od niedawna teorię 
idealnych roztworów jonowych w zastosowaniu do 
żużli. Założono rozpad tlenków istniejących w żużlach 
do jonów prostych, wykluczając w ten sposób istnie­
nie najprostszych związków. Obliczono na podstawie 
termodynamiki energie poszczególnego jonu w mie­
szaninie, entropię i energię potencjonalną i swobodną 
gramodrobiny mieszaniny. Teorie potwierdzają obli­
czenia stałej podziału tlenu miedzy metalem i żużlem, 
składającym się z FeO, MnO, SiO2, CaO i MgO. która 
dla 45 żużli, wziętych z prac Chipmana, Fetters‘a i in­
nych waha się w wąskich granicach. Zilustrowano 
zależność współczynnika podziału tlenu w zależności 
od temperatury. Podano metody obliczenia i krzywe 
aktywności tlenków metali w zależności od stężenia 
w dwuskładnikowych układach typu tlenek metalu — 
krzemionka. M.P.

dnicy. Opisano nomogram, w którym pewne przedziały 
skali można specjalnie rozszerzyć. Wywody objaśnio^ 
no na kilku przykładach. L.K.
1 ~ 24 PPH 12 49
Katcdowa polaryzacja w cynkanowych elektrolitach. 
Katodnaja polaryzacja w cynkatnych elektrolitach. 
N. T. Kudriawcew, Żur. F i z. Chi m., t. 23, 1949, 
Nr 7, str. 849, (8 str., 8 rys., 12 ods.)

Wykonano pomiary polaryzacji katodowej w roz­
tworach cynkanowych metodą kompensacyjną i szyb­
ko rejestrującą (wg Wagramiana). Wykazano, że wiel­
kość polaryzacji zależy od szybkości pomiaru — przy 
normalnych metodach wynosi kilkaset mV, spadając 
przy szybkości 7,5 sek. do 38 mV przy 0,75 sek. do 
6—8 m V przy stałej gęstości prądu = 1 A/dm2, co 
świadczy o jej koncentracyjnym charakterze. Pomiary 
wykazały, że szybkość dysocjacji cynkami jest większa 
od szybkości rozładowania jonu cynkowego na kato­
dzie. M.P.

1 — 23 PPH 12 49
Rozwój użytecznych nomogramów kołowych. Deve- 
lopments in the Useful Circular Nomogram. H. Don- 
glas, H. E. Evdus, Re v. S c i. I n s t r., t. 20, 1949, Nr 3, 
str. 150, (5 str., 13 wykr., 5 ods.)

Podano specjalny typ nomogramu dla funkcji 
x y = z, gdzie skale wartości x, y znajdują się na ob­
wodzie tego samego koła, a skala z wzdłuż jego śre­

1 — 25 PPH 12 49
Geologia pokładów ilmenitu Aliard Lakę. Geology of 
Aliard Lakę Ilmenite Deposits. P. Hammond, C a- 
nad. Min. Met. Buli., t. 42, 1949, Nr 443, str. 117, 
(4 str., 2 mapy, 2 fot., 13 ods.)

Eksploatowane obecnie złoża ilmenitu w Kanadzie 
są pochodzenia magnetycznego i genetycznie spo­
krewnione z otaczającymi skałami anortozytu wieku 
przedkambryjskiego. Występują one w seriach nie­
cek lub soczewek. Odkryty w 1946 r. pokład Lac Tio 
jest największym na świecie. Zasoby jego wynoszą 
101 000 000 ton ilmenitu o średniej zawartości 32% 
TiO2 i 36% Fe. W.M.

Analiza o tematacie pokrewnym: 7 —• 114.
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2. SUROWCE i ICH PRZERÓBKA
2 — 67 (o) PPH 12 49
Ocena flotacyjnej aktywności powierzchni mineral­
nej. K ocenkie flotacjonnoj aktiwnosti minieralnych 
powierchnostiej. W. I. Kłassen i Ł. D. Ratobylskaja, 
D A N S S S R, t. 67, 1949, Nr 3, str. 487, (3 str., 3 rys., 
7 ods.)

Metoda polega na przyklejaniu do szkła proszku 
badanego minerału i doprowadzeniu od spodu pęche­
rzyka powietrza oznaczonej wielkości. Następnie 
szkiełko obraca się ze stałą szybkością i obserwuje się 
początek przesunięcia i oderwania pęcherzyka. Znając 
kąt nachylenia i wielkość pęcherzyka można obliczyć 
siłę odrywającą. Czynnikiem zmiennym przy bada­
niach jest skład chemiczny pulpy. Pokrótce omówiono 
stronę teoretyczną zagadnienia. M.P.
2 — 68 (ż) PPH 12 49
Wpływ sorbcyjnego działania gazów na flotację fosfo­
rytów. Wlijanije sorbcjonnogo wozdfiejstwija gazów 
na flotirujemost' fosforitow. I. N. Płaskin, E. M. Du- 
browskaja, Iz w. AN. SSSR. Tiechn. 1949, Nr. 7, 
str. 1030, (8 str., 5 tab., 4 wykr., 12 ods.)

Przeprowadzono badania nad zwilżalnością fosfo­
rytów w atmosferze następujących gazów: dwutlenku 
węgla, azotu, tlenu i powietrza. Ponadto zbadano 
wpływ powietrza na flotację rudy fosforowej przy 
użyciu metody „flotograwitacyjnej“. J.Ch.
2 — 69 (ż) PPH 12 49
Nowa teoria działania młyna kulowego i niektóre jej 
zastosowania. O nowoj tieorii szarowoj mielnicy 
i niekotorych jej priłożenijach. N. P. Nieronow. 
Iz w. AN. SSSR. Tiechn. 1949, Nr 7, str. 1067, 
(15 str., 1 tab., 3 rys., 2 wykr., 8 ods.)

Przeanalizowano dokładnie na drodze teoretycz­
nej i doświadczalnej ruch kulek w młynie kulowym 
podczas pracy i stworzono nową teorię dotyczącą me­
chanizmu pracy młyna kulowego. Podano liczbowy 
przykład obliczenia młyna kulowego według nowej 
teorii. J. Ch.

Analiza o temacie pokrewnym: 8—79 (ż).

3. PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA
3 — 91 PPH 12 49
Badania na modelach promieniowania palącego się 
gazu oraz topienia. Inwestigation by Models of a Sy­
stem involving Radiation Fusion and Gas Flow. M. 
Thring, Research, t. 2, 1949, Nr 1, str. 36, (6 str., 
3 wykr., 10 fot.)

Podano zasady i krótkie opisy modeli dla do­
świadczeń nad procesem spalania gazu mieszającego 
się z powietrzem i równocześnie oddającego ciepło 
przez promieniowanie. Stosowano przy tym modele 
dwóch wielkości w stosunku 1:3. Drugą grupę badań 
modelowych stanowią obserwacje nad topieniem się 
kawałków substancji ogrzewanej z góry na drodze 
promieniowania i tonącej w fazie ciekłej. Szczegółowe 
sprawozdania z obu serii badań będą ogłoszone. R.W.
3 — 92 PPH 12 49
Badania nad współczynnikiem palnika „k“ oraz prze­
pływem ciepła w piecach płomiennych. Cz. II. R. Da­
widowski, W. Biłyk i T. Senkara, Prace GIMO, 
t. 1, 1949, Nr 2, str. 127, (4 str., 4 tab., 3 ods.) dok.

Wyznaczono dla palnika „k“ firmy Meyerhofer 
.(wielkość palnika nr 3) współczynnik K — 10 dla 
współczynnika nadmiaru powietrza n i wykazano, że 
współczynnik „k“ rośnie ze wzrostem współczynnika 
nadmiaru powietrza. Wyznaczono całkowity współ­
czynnik przenikania ciepła dc dla warunków pomiaru.

Rozłożono go na elementy składowe. Wykazano, że 
udział promieniowania płomienia w przenoszeniu cie­
pła na zimny wsad jest bezpośrednio zależny od 
współczynnika nadmiaru powietrza. Badanie prze­
prowadzono przy użyciu specjalnej sondy kaloryme­
trycznej. S.B.
3 — 93 PPH 12 49
Zastosowanie telewizji do obsługi kotłów parowych. 
Television Proves Itself in the Plant. G. W. Bice, Po­
wer, t. 93, 1949, Nr 9, str. 120 (1% str., .3 fot.)

Celem umożliwienia obserwacji wodowskazów 
oraz wnętrza paleniska przez wzierniki bezpośrednio 
w centralnej stacji kontrolnej zastosowano aparaty te­
lewizyjne. W.R.
3 — 94 PPH 12 49
Piec laboratoryjny na wysokie temperatury. High 
Temperaturę Laboratory Kiln, W. P. Keith i O. J. 
Whittemore. Am. Cer. Soc. Buli., t. 28, 1949, Nr 5, 
str. 192, (2 str., 1 rys., 2 fot., 1 ods.)

Opisano laboratoryjny piec gazowy w którym 
osiągnąć można temperaturę 1700—1900 C; wyłożenie 
stanowić może alundum (b. czysty A12O3) MgO lub 
stabilizowany ZrO2. Omówiono budowę palników 
i szczegóły pracy pieca. F.N.
3 — 95 PPH 12 49
Praktyka koksowania w Płd. Walii. Coking Practice 
in the South Wales District, C a n a d a’ s F. J., t. 22, 
1949, Nr 2, str. 21, (1% str.)

Artykuł omawia doświadczenia przeprowadzone 
w Płd. Walii i podaje wynikające stąd wskazania od­
nośnie produkcji koksu odlewniczego oraz budowy 
pieców do koksowania. S.K.
3 — 96 PPH 12 49
Zagadnienie turbulentnego czy laminarnego przepły­
wu przy wymianie ciepła. Laminare oder turbulente 
Strómung bei Warmeaustauschern. H. Ktihne, VDI, 
1949, Nr 7, str. 154 (2,5 str.)

Przy obliczaniu wymiany ciepła w przypadku prze­
pływu podłużnego gazów względnie cieczy, nasuwają 
się wątpliwości, czy należy zastosować spółczynniki 
wymiany ciepła dla przepływu turbulentnego czy la­
minarnego. Podana matematyczna metoda pozwala 
określić rodzaj przepływu przed obliczaniem wymia­
ny ciepła; wyprowadzone wzory określają dla jakich 
warunków laminarny względnie turbulentny przepływ 
jest cieplnie najkorzystniejszy. F.B.
3 — 97 PPH 12 49
Ekonomiczne zużytkowanie paliwa w piecach grzew­
czych. Ekonomi ja topliwa w nagriewatielnych pieczach.
S. I. Kliucznikow, Za E k o n. Top., 1949, Nr 1, str. 
16, (2 str., 2 tab., 1 rys., 1 wykr.)

Wyniki badań nad opracowaniem najekonomicz- 
niejszych warunków pracy kuziennych pieców grzew­
czych. Przeprowadzone badania miały na celu zmniej­
szenie zużycia paliwa mazutowego przez wprowadze­
nie lepszej izolacji cieplnej pieców, dobór specjalnego 
sposobu ogrzewania, jak również ładowania. Ustalono 
wpływ temperatury nagrzania kęsów od sposobu tło­
czenia na rozchód paliwa. F.B.
3 — 98 PPH 12 49
Chemiczno cieplne oczyszczanie wody dla kotłów 
o małej wydajności z wykorzystaniem ciepła spalin. 
Chimowodoczistka dla kotielnych małoizmoszcznosti 
s ispolzowanijem tiepła odchodiaszczich gazów. J. Ch. 
Cimmerman, Za Ekon. Top., 1949, Nr 1, str. 27, 
(3 str., 2 rys.).

Schemat chemiczno - cieplnego zmiękczania wody 
kotłowej, zastosowanego do indywidualnego zasilania 
kotłowni. Opis urządzenia do zasilania kotła zmięk­
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czoną wodą. Zastosowany system ogrzewania spalina­
mi okazał się znacznie ekonomiczniej szym, aniżeli sy­
stem ogrzewania parą. F.B.
3 — 99 PPH 12 49
Z doświadczeń zakładów „Krasnaja Znamja“ nad wew- 
nętrzno kotłowym oczyszczaniem wody. Iz opyta ra- 
boty fabriki „Krasnaja Znamja“ po wnutrikotłowoj 
obrabotkie wody. I. S. Konnikow, I. W. Worobjew, Z a 
Ekon. Top., 1949, Nr 1, str. 32, (1,% str., 2 rys.)

Opis wyników badań przeprowadzanych nad u- 
sprawnieniem oczyszczania wody kotłowej do zasilania 
2-ch kotłów parowych system „Babcock - Wilkoks“. 
Jako ośrodka używa się wody dodawanej wprost do 
kotła. Szlamo-oddzielacz zastosowany w obiegu wody 
oczyszczanej okazał się niezawodnym w ruchu dzięki 
swej prostej konstrukcji. F.B.
3 — 100 PPH 12 49
Badanie zmechanizowanego paleniska z obrotowym 
systemem narzutowym. Badania bez spalania. Chołod- 
nyje ispytanija miechanizirowannoj topki s wraszcza- 
juszczimisja zabrasywatielami. S. A. Tag jer, Z a 
Ekon. Top., 1949, Nr 1, str. 19, (5 str., 1 tab., 3 rys., 
7 wykr.)

Omówiono dane konstrukcyjne urządzenia zasila­
jącego i narzutowego paleniska na paliwo stałe oraz 
wyniki badań pracy urządzenia narzutowego, podające 
zależność ilości załadowywanego węgla od obrotów 
systemu narzutowego i ciężaru właściwego paliwa. 
Podano zależność równomierności narzutu paliwa od 
jego rozdrobnienia. Ustalono najodpowiedniejszy ro­
dzaj paliwa (w zależności od składu chemicznego pa­
liwa) nadającego się do palenisk tego typu. F.B.
3 — 101 PPH 12 49
Zwirowywujące palniki niskiego ciśnienia dla paliwa 
narzutowego. Turbulentnyje mazutnyje forsunki nis- 
kogo dawlenija. A. J. Karabin, Za Ekon. Trop., 
1949, Nr 1, str. 12, (5 str., 1 tab., 1 wykr.)

Opis i konstrukcja zaprojektowanego żwirowywu- 
jącego palnika (rozpylacza) niskiego ciśnienia dla pa­
liw płynnych lub smołowych. Wyprowadzono mate­
matyczne równanie drogi jaką odbywa cząsteczka spa­
lanego paliwa. Wyliczono matematyczną zależność od­
bytej drogi cząsteczek żwirowanego strumienia od 
drogi zakreślonej w przypadku stosowania rozpylacza 
o niezwirowanym strumieniu. Zastosowanie tego typu 
rozpylaczy daje gwarancję pełnego spalania przy mi­
nimalnym nadmiarze powietrza (1,05—1,1). F.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—112; 9—312 (o).

4. URZĄDZENIA ZAKŁADÓW 
PRZEMYSŁOWYCH

4 — 75 PPH 12 49
Ogrzewanie budynków. Building Heating.. J. Mc. Cabe, 
Power, t. 93, 1949, Nr 6, str. 71, (20 str., 5 tab., 87 
rys.)

Omówiono w sposób przystępny całość zagadnie­
nia ogrzewania budynków, w szczególności: straty 
ciepła i ich obliczanie, systemy ogrzewania, układy 
rurociągów, radiatory, grzejniki powietrzne, urządze­
nia do grzania powietrza za pomocą spalania, zawory, 
termoregulatory i odwadnianie. R.W.
4 — 76 PPH 12 49
Przenośniki ze stalową taśmą. Konwejery so stalnoj 
lentoj. R. Zenków. Mech. trud, i tiaż. ra bot., 
t. 3, 1949, Nr 4, str. 42, (3 str., 3 tab., 3 rys., 2 fot.)

Zastosowanie stalowej taśmy zamiast przegumowa- 
nej jest konieczne do transportu materiałów o ostrych 
krawędziach lub wysokiej temperaturze. Opisane u­

rządzenie może pracować zarówno wewnątrz budyn­
ków jak i na zewnątrz. Zastosowanie sprężynowo-rol- 
kowych oporów zwiększa wydajność stalowej taśmy 
od 1,5 do 2 krotnie, dzięki czemu dorównuje ona nie­
mal wydajności żłobkowanej taśmy przegumowanej. 
Niejednokrotnie wymianę taśmy przegumowanej na 
stalową można wykonać bez poważniejszych przeró­
bek urządzenia. H.Z.
4 — 77 PPH 12 49
Określenie przegrzewu cewek według istniejącego 
wzoru. Ob opriedielenij pieriegriewa obmotok po diej- 
stwujuszczemu standartu, B. Waszura, Elektri­
czestwo, 1949, Nr 8, str. 85, (2 str.) K.G.
4 — 78 PPH 12 49
Automatyczne regulatory napięcia systemu WEI. Aw- 
tomaticzeskoje riegulatory napriażenija sistiemy WEI. 
G. Giercienbierg, W i e s t. E 1 e k t r o p r o m., t. 20, 
1949, Nr 8, str. 11 (673 str., 2 wykr., 4 fot.) K.G.
4 — 79 PPH 12 49
Turbiny gazowe z opalaniem węglowym. Die Gastur- 
bine mit Kohleverbrennung. R. Friedrich, Brenn- 
stoff Chemie, t. 30, 1949, Nr 5/6, str. 101, (2 str., 
3 rys.)

Podano ogólny przebieg pracy turbiny gazowej, 
porównanie węgla i oleju jako paliwa turbin spali­
nowych. Omówiono możliwości spalania węgla w tur­
binach gazowych, szkody spowodowane przez zanie­
czyszczone gazy i metodę oczyszczania oraz ekono­
micznego zastosowania turbiny w przemyśle. M.L.
4 — 80 PPH 12 49
Regulator Brown Boveri jako ważny element w wy­
posażeniu walcowni. Der Brown Boveri Schnellregler 
ein wichtiges Bauelement fur die elektrischen Aus- 
riistungen von Walzwerken. M. Rosset, Brown B o- 
yeri Mitt., t. 36, 1949, Nr 5/6, str. 186 (6% str., 3 
rys., 3 fot.)

Przy walcowaniu dużych bloków w walcarkach 
zwrotnych zależy na szybkim odwróceniu biegu sil­
nika. Umożliwia to szybko działający regulator firmy 
Brown Boveri. Przy walcowaniu taśm i blach musi 
być zachowana taka szybkość materiału między jed­
ną maszyną a drugą, by nie nastąpiło zerwanie. Re­
gulator otrzymuje żądany wzajemny stosunek obro­
tów jednego silnika do drugiego. Przy walcowaniu 
na zimno zastosowano regulator zapewniający wyso­
ką dokładność grubości. K.G.

Analiza o temacie pokrewnym: 5—168.

5. MATERIAŁY OGNIOTRWAŁE
5 — 160 PPH 12 49
Aparat do kontrolowania wymiarów wyrobów szamo­
towych. Kontrolnobrakowocznyj apparat dla prowier- 
ki razmierow szamotnych izdielij. I. P. Drozdow. 
Ognieupory, t. 14, 1949, Nr 7, str. 312, (2 str., 
1 rys.)

Podano schematyczny rysunek oraz opisano dzia­
łanie mechanicznego aparatu dla kontroli grubości 
prasowanych kształtek, przesuwających się na taśmie 
transportera. Aparat można nastawiać na dopuszczal­
ne tolerancje. Dokładność do 0,2 mm. W.Sz.
5 — 161 PPH 12 49
Zastosowanie próżni do półsuchego prasowania wyro­
bów szamotowych. Opyty primienienija wakuuma pri 
połusuchom priesowanii szamotnych izdielij. A. K. 
Karklit, N. N. Timofiejew, Ognieupory, t. 14, 
1949, Nr 7, str. 315, (3,5 str., 1 tab., 2 rys.)
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Opisano prasę z urządzeniem, które daje próżnię 
380 mm słupa Hg, jej pracę oraz omówiono otrzymane 
wyniki. Stwierdzono, że własności kształtek wielko­
piecowych z mas wieloszamotowych, prasowanych pod 
obniżonym oraz pod normalnym ciśnieniem powie­
trza. nie wykazały istotnych różnic. Natomiast zasto­
sowanie próżni przy prasowaniu kształtek z mas pla­
stycznych (50% szamotu) zmniejszyło porowatość 
z 28,3% do 25,5% a wytrzymałość na ściskanie zwięk­
szyła się z 142 kg/cm2 do 198 kg/cm2. Dla mas wielo­
szamotowych należy więc stosować większą próżnię 
oraz większe ciśnienie prasowania. W.Sz.
5 — 162 PPH 12 49
O ubijanych obmurzach pieców elektrycznych. Służba 
nabiwnych stien elektropieczej. S. D. Skorochod. Og­
ni eu pory, t. 14, 1949, Nr 8, str. 362, (2% str., 3 rys.)

Do ubijania ścian 151. pieca elektrycznego stoso­
wano masę, zawierającą około 70% mieliwa magne­
zytowego, około 30% dolomitu palonego oraz 10—12% 
spoiwa. Lepiszcze to zawierało 90% odwodnionej smo­
ły węglowej oraz 10% paku węglowego. Ściany z ta­
kiej masy wytrzymywały około 47 wytopów. Po wy­
mianie transformatora na silniejszy, ilość wytopów 
zmniejszyła się do około 30. Dla podwyższenia ilości 
wytopów przeprowadzono próby z masami o różnym 
składzie. Najlepsze wyniki (52—68 wytopów) otrzy­
mano przez zastosowanie masy o 60% mieliwa mag­
nezytowego i 40% dolomitu palonego. Jako spoiwa 
użyto czystego paku węglowego. W.Sz.
5 — 163 PPH 12 49
Produkcja zatyczek w uralsko - sybirskich Z. W. O. 
Proizwodstwo i służba stalerazliwocznych probok na 
zawodach Urała i Wastoka. J. Ł. Pirjatinskij,, I. Sz. 
Szwarcman, O g n i e u p o r y, t. 14, 1949, Nr 8, str. 
340, (5,5 str., 2 rys,. 4 fot.)

Podano krótkie dane o produkcji i zachowaniu się 
w pracy zatyczek w kilku uralsko-sybirskich zakła­
dach wyrobów ogniotrwałych. Na podstawie przyto­
czonego materiału można stwierdzić, że: 1) najwięk­
szemu zużyciu i zniekształceniu podczas rozlewania 
stali podlega sferyczna część zatyczki, 2) zatyczki po­
siadają dobrą odporność termiczną; 3) przyczyną 
awarii było oderwanie się zatyczki lub jej zniekształ­
cenie. W.Sz.
5 — 164 PPH 12 49
Automatyczne regulowanie dozowania masy krze­
mionkowej'. Awtomaticzeskaja riegulirowka podaczi 
dinasowoj massy. M. B. Gotlib. O g n i e u p o r y, t. 14, 
1949, Nr 9, str. 367, (2,5 str.)

Ponieważ jakość prasowanych kształtek zależy od 
stopnia napełnienia masą form prasy, wmontowano 
na prasach ze stołem obrotowym automatyczne urzą­
dzenie do regulacji stopnia napełnienia formy. Poda- 
ho schemat powyższego urządzenia oraz opisano je­
go działanie. W.Sz.
5 — 165 PPH 12 49
Żmiana sposobu smarowania wałów walców przemia­
łowych. Izmienienie sposoba smaski kątków pomol- 
nych biegunów. P. G. Pristupa, O g n i e u p o r y, 1.14, 
1949, Nr 8, str. 364, (2 str., 2 rys.) W.Sz.
5 — 166 PPH 12 49
Zużywanie się wyrobów szamotowych w hali odlew­
niczej podczas rozlewania wysokogatunkowych stali. 
Razruszenie stale razliwocznogo pripasa w proiz- 
Wodstwie wysokokaczestwiennoj stali. W. P. Riemin, 
A. M. Ruczuszkin, Ognieupory, t. 14, 1949, Nr 8, 
śtr. 346, (3,5 str., 3 rys., 3 mikfot.)

Przyczyną obniżenia jakości stali na łożyska kul­
kowe są niemetaliczne wtrącenia pochodzące z mate­

riałów ogniotrwałych. Potwierdzają to badania mi­
kroskopowe oraz analizy chemiczne powyższych wtrą­
ceń. Wtrącenia te przypominają ziarna szamotowe. 
Dla polepszenia jakości powyższej stali, należy pod­
nieść jakość wyrobów szamotowych. W.Sz.
5 — 167 PPH 12 49
Materiały ogniotrwałe dla żeliwiaków, konwertorów 
i kadzi. Feuerfeste Stoffe fur Kupolófen, Konverter 
und Pfannen. F. Klein. Neue Giess., t. 36, 1949, 
Nr 6, str. 170, (2 str., 1 tab.)

Masy do wykładania żeliwiaków są mieszaniną 
wysokowartościowych piasków kwarcowych i ognio­
odpornych kwarcytów o charakterze kwaśnym z do­
datkiem ogniotrwałej gliny lub kaolinu jako środka 
wiążącego. Czystych kaolinów nie można używać. Po­
dano typowy skład chemiczny masy, której tempera­
tura topliwości wynosi 1530—-1580 C, a zużycie 65—79 
kg na tonę ciekłego metalu. Poza strefą topienia mo­
żna użyć lekkich szamot o ciężarze gat. 0,8 do 1,3 
t/m3 i wytrzymałości 30 do 100 kg/cm2. Do wykłada­
nia konwertorów używa się mas o zawartości 85'— 
95% SiO2, i temperaturze topliwości 1670—1730 C. 
Dysze wykonuje się bez wyjątku z wypalanych cegieł 
krzemionkowych. Wyłożenie wytrzymuje 50—100 wy­
topów. Wyłożenie kadzi kwaśne lub zasadowe wy­
trzymuje około 50 napełnień przy zużyciu 1,5—2,5% 
materiałów ogniotrwałych w stosunku do ciężaru od­
lewów. T.S.
5 — 168 PPH 12 49
Zmiana technologii produkcji wyrobów krzemionko­
wych jako środek walki z pyłem. Izmienienie tiech- 
nołogii proizwodstwa dinasa kak sriedstwo borby 
s pylju. D. S. Ruga, Ognieupory, t. 14, 1949, Nr 
10, str. 431, (13 str., 3 tab., 5 rys., 1 wykr., 14 ods.)

Przeanalizowano cztery schematy rozmieszczenia 
urządzeń mechanicznych potrzebnych do produkcji 
wyrobów krzemionkowych. Stwierdzono, że: 1) należy 
zastosować możliwie jak największą mechanizację 
prac związanych z wyładowaniem kwarcytów, 2) ka­
mieniołomy powinne wysyłać kwarcyt powyżej 25 mm, 
3) należy, o ile to możliwe, zastosować maksymalne 
nawilżania kwarcytu tak na składzie jak w czasie 
rozdrabniania, 4) należy zastosować dokładną herme- 
tyzację i aspirację urządzeń przemiałowych, 5) ilości 
maszyn rozdrabniających oraz ilości urządzeń tran­
sportowych powinny być zmniejszone, 6) formowanie 
wyrobów powinno odbywać się w innym pomiesz­
czeniu lub być dokładnie odizolowane od pomiesz­
czeń, w których znajdują się urządzenia przemiałowe 
i transportowe, 7) pył kwarcowy powinien być chwy­
tany w urządzeniach mokrych. W.Sz.
5 — 169 PPH 12 49
Przewodnictwo cieplne ogniotrwałych wyrobów sza­
motowych i izolacyjnych. Tiepłoprowodnost' szamot- 
nych i legkowiesnych ognieuporow, A. F. Kołeczkowa, 
W .W. Gonczarow, Ognieupory, t. 14, 1949, Nr 10, 
str. 445, (9 str., 6 tab., 5 rys., 1 wykr., 9 ods.)

Omówiono usterki aparatu skonstruowanego w 
1947 roku przez Cen. Inst. Wyr. Ogn. do oznaczania 
przewodnictwa cieplnego. Na podstawie badań prze­
prowadzonych przy pomocy ulepszonego aparatu 
stwierdzono, że: 1) współczynnik przewodnictwa cie­
plnego dla obu rodzajów wyrobów rośnie wraz z tem­
peraturą, 2) wzrost współczynnika w badanym zakre- 
śie temperatur 600—1200 C jest równomierny, 3) 
współczynnik przewodnictwa cieplnego wyrobów izo­
lacyjnych o ciężarze objętościowym 1,0—1,3 g/cm3 
jest w przybliżeniu dwa razy mniejszy, aniżeli wyro­
bów szamotowych o ciężarze objętościowym 1,85 — 
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1,89 g/cm3. Na wielkość współczynnika przewodnic­
twa cieplnego wpływa też struktura czerepu i cha­
rakter por. Własności te są związane z samym pro­
cesem technologicznym. W.Sz.
5 — 170 PPH 12 49
Bentonit australijski. La bentonite d’Australie. Ch. 
Lynch., C h i m. et Ind., t. 61, 1949, Nr 2, str. 189, 
(1 str.) R.F.
5 — 171 PPH 12 49
Piec laboratoryjny na wysokie temperatury. Wysoko- 
tiempieraturnaja łaboratornaja piecz. D. B. Ginsburg, 
A. T. Gielman, O g n i e u p o r y, t. 14, 1949, Nr 10, 
str. 465, (1,5 str., 3 rys., 2 wykr.)

Podano opis oraz rysunki piecyka laboratoryjne­
go do 1750 C. Piec jest opalany ropą, względnie ma- 
zutem oraz posiada wbudowany podgrzewacz powie­
trza. Temperaturę 1750 C osiąga się po 8—9 godzi­
nach, a średnie zużycie ropy w tym okresie wynosi 
23 kg/godz. W.Sz.
5 — 172 PPH 12 49
Technika produkcji cegieł z specjalnym uwzględnie­
niem procesu suszenia. Die Technik der Ziegelerzeu- 
.gung mit besonderer Berucksichtigung des Trock- 
ńungsverfahren. K. Trutnowsky, Berg-Hiitt- 
Monatshefte, t. 94, 1949, Nr 4, str., 74, (1 str., 
L fot.) J.B.
5 — 173 PPH 12 49
Zastosowanie ciepła w ceramice. Uber Warmebehan- 
dlung in der Keramik. E. Helweg, Berg - Hiitt - 
Monatshefte, t. 94, 1949, Nr 4, str., 75, (1 str.) 
J.B.
5 — 174 PPH 12 49
Wpływ katalityczny fazy gazowej na wypalanie gipsu, 
wapienia i magnezytu. Die Katalytische Beeinflus- 
sung des Brennens von Gips, Kalkstein und Magnesit 
durch die Gasphase. Berg - Hiitt - Monats­
hefte, t. 94, 1949, Nr 4, str. 82, (1 str.) J.B.
’5 — 175 PPH 12 49
Różne typy złóż kaolinowych i ich wpływ na rodzaj 
i ekonomię eksploatacji. Verschiedene Typen von 
Kaolinlagerstatten und dereń Einfluss auf Art und 
Wirtschaftlichkeit der Abbaufiihrung. F. Kirnbauer, 
Berg - Hiitt - Monatshefte, t. 94, 1949, Nr 4, 
Str. 72, (1 str.) J.B.
5 — 176 PPH 12 49
Prasa walcowa do formowania brykietów. Priess- 
walcy dla formowki brikieta. I. F. Czikurow, Ognie- 
upory, t. 14, 1949, Nr 10, str. 427, (4Vs str., 2 rys., 
2 fot.)

Celem zwiększenia wydajności pieców szybowych 
■óraz polepszenia jakości produkowanego szamotu za­
stosowano nawilżanie mieszaniny gliny mielonej 
z kaolinem suszonym parą, a formowanie brykietów 
przeprowadzono bezpośrednio na specjalnej prasie 
walcowej. W tym celu na obwodzie walców zastoso­
wano odpowiednie wgłębienia w formie półkół, które 
podgrzewało się parą dla uniknięcia przylepiania się 
prasowanych brykietów. Waga brykietów wynosiła ok. 
1,75 kg, wytrzymałość na ściskanie 14—18 kg/cm2 
a'wilgotność 10—20%. Wytrzymałość na ściskanie by­
ła prawie dwa razy większa, aniżeli brykietów otrzy­
mywanych wprost z pasma ceglarki. W.Sz.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—111; 9—330 (ż).
6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 —52 PPH 12 49
Wpływ aglomerowanej rudy w namiarze wielkopie­
cowym. Influenza del minerale agglomerato nella 

carica deH‘altoforno, C. Ricci., Met. 11 a 1., t. 41, 
1949, Nr 3, str. 121, (7 str., 12 tab., 1 ods.).

Podano wyniki prób przeprowadzonych z aglome­
rowaną rudą ze złóż Cogne, początkowo w skali la­
boratoryjnej, następnie w wielkich piecach zakładów 
Aosta. Próby miały wykazać wpływ porowatości spie­
kanych kawałków rudy w porównaniu z rudą w ka­
wałkach naturalnych —■ na stopień redukcyjności. 
Próba obejmowała 3 okresy, w czasie których piece 
pracowały kolejno namiarem 50% magnetytu Cogne 
w kawałkach z 50% magnetytu spiekanego, następnie 
bez udziału rudy aglomerowanej, wreszcie 34% spie­
kanych wypałków pirytowych, reszta magnetyt Cogne 
w kawałkach. Przez cały czas wytwarzano surówkę 
o jednakowym składzie C —■ 4,3%, Si — 1,5%, Mn — 
0,8%. Najgorsze wyniki dał namiar rudy w stanie na­
turalnym tak pod względem produkcji na godzinę jak 
i zużycia paliwa na t. surówki. Redukcja pośrednia 
wynosiła dla rudy naturalnej 13,8%, dla namiaru 
pierwszego okresu próbnego 30,7%, dla trzeciego 
35,6%. Wskaźnik objętościowy CO2 : CO wynosił 
w okresie namiaru rudy naturalnej 0,16, dla 50% 
spieków 0,30 i więcej, dla namiaru z samych spie­
ków ( w czasie dodatkowej próby) 0,37. Doświadcze­
nia potwierdziły korzystny wpływ rozdrabniania 
i spiekania, jednak osiągnięcie korzystniejszego wskaź­
nika objętościowego staje się coraz mniej opłacalne 
im bardziej wartość wskaźnika zbliża się do granicy 
0 65. a to ze względu na koszt przygotowania rud przy 
większym dodatku % aglomeratu. M.M.
6 — 53 PPH 12 49
Możliwości wykorzystania granulowanego żużla z hałd 
do produkcji hydraulicznych środków wiążących. Die 
Verwertung von gekórnten Haldenschlacken bei Her-, 
stellung hydraulischer Bindemittel. G. Mussgnug, 
Stahl u. Eisen, t. 69, 1949, Nr 9, str. 301, (5 str., 
3 tab., 6 wykr., 8 ods.).

Po ogólnym przeglądzie możliwości zastosowania 
granulowanego żużla wielkopiecowego podano cha­
rakterystykę czterech żużli ze starych hałd, omawia­
jąc ich skład chemiczny, postać fizyczną, własności 
wytrzymałościowe przy zastosowaniu normalnych ak­
tywatorów, trudności przy mieleniu i in. Na pod­
stawie doświadczeń stwierdzono wbrew ogólnym po­
glądom, że własności hydrauliczne żużla granulowa­
nego na skutek dłuższego leżenia na hałdach nie ule­
gły pogorszeniu a przeważnie poprawiły się, co można 
tłumaczyć uaktywnieniem pewnej części krzemionki. 
Wskazano na wpływ manganu, wody krystalizacyjnej, 
siarki i CO2 na zachodzące zmiany w żużlu i zwią­
zane z tym trudności w dalszej jego przeróbce. A.O.
6 — 54 PPH 12 49
Żużel wielkopiecowy jako nawóz w gospodarce leśnej. 
Flochofenschlacke ais Dungemittel in der Forstwirt- 
schaft. R. B. Hilf, Stahl u. Eisen, t. 69, 1949, 
Nr 14, str. 484, (% str.). A.O.
6 — 55 PPH 12 49
Żużel wielkopiecowy w budownictwie drogowym. IBB 
pod kier. W. Sikalmowskiegó, I n ż. i Bud., (Biuletyn 
IBB) t. 6, 1949, Nr %, str. 69, (11 strr., 1 tab., 8 ods.).

Po omówieniu powstawania, własności chemicz­
nych, składników mineralogicznych i krystalizacji 
żużla wielkopiecowego podano metody badań żużla 
dla celów budownictwa drogowego w oparciu o nor­
my niemieckie, angielskie i rosyjskie. Badaniu podle­
gają m. in. takie własności jak stałość objętości, na- 
siąkliwość, uziarnienie, ciężar objętościowy, wytrzy­
małość kruszywa na ściskanie, wytrzymałość na ude- 

- 309 -



Nr 12 PRZEGLĄD PIŚMIENNICTWA HUTNICZEGO 1949

rżenie, odporność na zamrażanie, skład chemiczny 
ilość części niespalonych i zanieczyszeń. A.O.
6 — 56 PPH 12 49
Lepkość żużla wielkopiecowego. Zur Viskositat von 
Hochofenschlacken. G. Behrendt, T. Kootz, S t a h 1 u. 
Eisen, t. 69, 1949, Nr 12, strr. 399, (4 str., 1 rys., 
12 wykr., 15 ods.).

Celem łatwiejszego pomiaru lepkości żużla skon­
struowano łatwy w obsłudze wiskozymetr przepły­
wowy. Wyniki uzyskane przy jego pomocy są na ogół 
dość zgodne z wynikami wg innych metod pomiaru. 
Zbadano lepkość żużli syntetycznych przy zmiennej 
zawartości AI2O3, MgO, TiO2 i alkalii. Dodatek AI2O3 
do żużli kwaśnych powoduje ich zgęstnienie, natomiast 
upłynnia on żużle zasadowe. MgO — odwrotnie — 
upłynnia żeżle kwaśne, a powoduje zgęstnienie 
żużli zasadowych przy małej zawartości AI2O3. Znaczne 
upłynnienie żużla kwaśnego na skutek dodatku TiO* 
jest hamowane obecnością AI2O3. Działanie alkalii na 
żużle kwaśne jest znacznie mniejsze aniżeli działanie 
CaO. A.O.
6 — 57 PPH 12 49
Badania na doświadczalnym wielkim piecu. Investi- 
gations on an Experimental Blast-Furnace. H. L. 
Saunders, G. B. Butler, J. M. Tweedy, J. Iron 
Steel Inst., t. 163, 1949, Nr 2, str. 173, (33 str., 
16 tab., 7 rys., 10 wykr., 8 ods.).

Opis doświadczalnego wielkiego pieca w Shelton 
(Anglia) jego budowy, wyposażenia, urządzeń pomoc­
niczych oraz aparatów pomiarowych i do pobierania 
prób. Liniowe wymiary pieca zmniejszono w stosunku 
do wymiarów normalnego wielkiego pieca w skali 
1: 8. Piec zaopatrzono w dwa wymienne urządzenia 
zasypowe, pozwalające na różnorodne załadowania 
wsadu do pieca. Głównym celem prób prowadzonych 
na tym piecu jest ustalenie wpływu rozdziału mate­
riału w szybie na rozkład temperatur i zawartość CO2 
w gazie. Przeprowadzono dotąd 4 serie prób. Sporzą­
dzono bilansy cieplne dla poszczególnych okresów, 
z których widać, że straty cieplne w wodzie chłodzą­
cej dysze są prawie równe jawnemu ciepłu gazów 
gardzielowych i wynoszą ok. 15% dostarczonego cie­
pła. Duże trudności napotkano w utrzymaniu jedno­
litego namiaru. Okoliczność ta utrudniała interpretację 
wyników. Dla uzyskania praktycznych wniosków pró­
by będą prowadzone dalej. W.M.
6 — 58 PPH 12 49
Technologia trójfazowego pieca elektrycznego do re­
dukcji rud i jego ocena z gospodarczego punktu wi­
dzenia. Die Technologie des dreiphasigen Elektro- 
Ofens fur Erzreduktion und seine wirtschaftliche Be- 
urteilung. G. Keller - Wylenmann, Berg-Hiitt. 
M o n a t s h e f t e, t. 94, 1949, Nr 6, strr. 129 (5,5 str., 
4 rys., 3 wykr.).

Rozpatrzono odpowiedni układ elektrod w piecu 
elektrycznym o niskim szybie oraz przedstawiono 
sposób przepływu prądu pomiędzy elektrodami i wsa­
dem, jak również pomiędzy samymi elektrodami. Na 
podstawie pomiarów podano rozkład temperatur we 
wsadzie piecowym pomiędzy elektrodami, opór elek­
tryczny poszczególnych składników wsadu oraz tem­
peratury w różnych partiach pieca. Badano zawar­
tość krzemu w surówce w zależności od oporu wsadu 
i od stosunku V : A. Omówiono gospodarcze względy 
procesu elektrycznego w porównaniu z piecem kok­
sowym. A.O.
6 — 59 PPH 12 49
Wpływ średnicy gardzieli na zachowanie się pyłu 
w wielkim piecu. Der Einfluss des Gichtdurchmessers 

aut das Verhalten des Feingutes im Hochofen, P. 
Reichardt, S t a h 1 u. Eisen, t. 69, 1949, Nr 15, 
str. 503, (5 str., 3 tab., 2 wykr., 2 ods.).

Wydajność pieca można zwiększyć przez zwięk­
szenie przekroju garu przy równoczesnym powiększe­
niu przekroju gardzieli. Przy zwiększaniu jedynie 
gardzieli siły wznoszenia pyłu w gardzieli mogą oka­
zać się mniejsze od sił w szybie, co mogłoby przy­
czynić się do gromadzenia się pyłu w szybie i powsta­
wania zaburzeń w biegu pieca. Na podstawie dotych­
czasowego rozwoju profilu wielkiego pieca rozpa^ 
trzono wpływ powiększonej gardzieli na szybkość ga­
zów, ilość porywanego pyłu oraz na możliwość na­
gromadzenia się pyłu w szybie. Obliczono ilość, skład 
i szybkość strumienia gazu na różnych poziomach 
szybu, jak również ciśnienie strumienia wywierane na 
wsad. Obliczono i przedyskutowano granicę wielkości 
ziarn pyłu, przy której ziarna mogą być porywane, 
względnie zatrzymują się w piecu. Rozpatrzono wa­
runki sprzyjające gromadzeniu się pyłu w szybie. A.O.

7. STALOWNiCTWO
7 — 109 PPH 12 49
Wpływ gazu koksowego na prace pieca martenow- 
skiego. The Effect of High Cock Oven Gas Firing on 
Open Hearth Operation. F. Jaick, Blast. Fur., t. 37, 
1949, Nr 7, str. 808, (4,5 strr., 3 tab., 4 wykr.).

Na stutonowym piecu martenowskim wykonano* 
próby zastąpienia płynnego paliwa gazem koksowym. 
Najlepsze wyniki z punktu widzenia wydajności i zu­
życia paliwa otrzymano, zastępując 30% ilości paliwa 
płynnego gazem koksowym. Dalsze zwiększenie ilości 
gazu koksowego zwiększa zużycie paliwa oraz zawar­
tość siarki w gotowym produkcie. E.B.
7 — 110 PPH 12 49
Mieszanie się gazów w modelach pieców martenow- 
skich. Experiments on Gaseous Mixing in Open- 
Hearth Furnace Models, R. D. Collins, J. D. Tyler, J. 
Iron Steel Inst., t. 162, 1949, Nr 4, str. 457, 
(10 str., 1 tab., 3 rys., 37 wykr., 1 fot., 6 ods.).

Opisano zastosowanie techniki modelowej do kil­
ku konstrukcji pieca martenowskiego opalanego ga­
zem czadnicowym. Doświadczenia przeprowadzono 
przy temperaturze pokojowej, wdmuchując powietrze 
do gazowego i powietrznego przewodu modelu, przy 
czym do przewodu gazowego dodawano niewielką 
ilość CO2 celem wyznaczenia stopnia zmieszania 
w przestrzeni roboczej pieca. Koncentrację CO2 mie­
rzono przy pomocy podczerwonego analizatora ga­
zów. Zbadano głowice typu Maerz‘a i Semi-Venturi. 
Stwierdzono, że, aby powietrze mogło szybko dyfun- 
dować do środka strumienia gazowego, stosunek 
przekroju poprzecznego kanału gazowego do obwodu 
tego kanału winien być niewielki, co można osiągnąć 
albo przez zmniejszenie wielkości, głowicy gazowej, 
lub przez spłaszczenie jej bez zmiany przekroju po­
przecznego. Ustalono, że najkorzystniejszym jest cen­
tralny wylot powietrzny. J.N.
7 — 111 PPH 12 49
Wpływ tlenu na materiały ogniotrwałe w zasadowym 
piecu martenowskim. Effect of Oxygen on Refracto- 
ries in the Basic Open Hearth. R. S. Moore Iron 
Steel Eng., t. 26, 1949, Nr 7, str. 47, (4 str., 1 rys., 
2 fot.).

Stwierdzono, że przeciętne zmniejszenie wytrzy­
małości sklepienia przy procesie martenowskim z uży­
ciem tlenu wynosi od 5 do 10% w porównaniu do 
zwykłego procesu bez tlenu. Omówiono sposoby 
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zmniejszenia spryskiwania sklepienia żużlem, przez 
powiększenie liczby punktów wprowadzania tlenu do 
kąpieli pod zmniejszonym ciśnieniem. Rozpatrzono 
możliwość użycia na sklepienie wyższej jakości ce­
gieł, których koszt byłby wyższy o około 12% w sto­
sunku do kosztu zwykłych cegieł. J.N.
7 — 112 PPH 12 49
Mechanizacja pracy w oddziałach metalurgicznych za­
kładów „Krasnoje Sormowo". Miechanizacija rabot 
w mietałłurgiczeskich cechach zawoda „Krasnoje Sor- 
mowo“. N. N. Smieljkow, Miecha n. Trud, i Tiaż. 
Rabot., t. 3, 1949, Nr 6, str. 20, (4,5 str., 1 tab., 
2 rys., 4 fot.).

Zakłady „Krasnoje Sormowo" budowy taboru ko­
lejowego i okrętów przeprowadzają modernizację 
swoich oddziałów metalurgicznych polegającą na 
wprowadzeniu urządzeń mechanicznych pozwalają­
cych na zmniejszenie pracy fizycznej robotników, oraz 
na zwiększeniu wydajności. Dla stalowni zbudowano 
maszynę do wypychania wlewków z wlewnic, co 
zmniejszyło pracę hali odlewniczej, oraz maszynę do 
obsypywania trzonu pieców. Odlewnię zaopatrzono 
w maszyny formierskie, hydrauliczną oczyszczalnię 
odlewów, używającą wody pod ciśnieniem 40 at. Zme­
chanizowano transport materiałów formierskich. Dla 
odlewów seryjnych wprowadzono formy metalowe. 
Podano korzyści nowoczesnego pieca grzewczego 
z obrotowym trzonem do nagrzewania materiału wsa­
dowego dla prasowania kół wagonowych. E.B.
7 — 113 PPH 12 49
Stosowanie tlenu w procesie elektrycznym. Appraisal 
of Oxygen in Furnace Pratice. J. M. Crokett, Steel, 
t. 124, 1949, Nr 23, str. 126, (2 str., 4 ods.).

Omówiono korzyści wypływające ze stosowania 
tlenu przy wytopie stali w piecu elektrycznym, oraz 
czynniki wpływające na ograniczenie szybkości wpro­
wadzania tlenu do kąpieli. Początkowo sądzono, że 
obawa przed spryskiwaniem sklepienia żużlem stano­
wi jedynie ograniczenie, później jednak stwierdzono, 
że w małych piecach sprawność reakcji utleniania 
maleje powyżej pewnej szybkości wdmuchiwania 
tlenu. Najkorzystniejsza ilość tlenu wprowadzana na 
minutę i na tonę stali wynosi w przybliżeniu 3 m3. 
Wyrażono przypuszczenie, że dzięki intensywnemu 
gotowaniu stal zawiera minimalne ilości rozpuszczo­
nych gazów, co zwiększa jej płynność. J.N.
7 — 114 PPH 12 49
Kinetyka krzepnięcia wlewka. Kinietyka zatwierdie- 
wania slitka. W. M. Brrejtman, D A N S S S R, t. 66, 
1949, Nr 3, str. 385, (3,5 str., 1 tab., 2 rys., 5 ods.).

Podano metody obliczania przybliżonych wartości 
szybkości narastania warstwy stałej i czasu krzepnię­
cia wlewka o postaci kulistej i walcowej. Wzory 
sprawdzono doświadczalnie na wlewkach: parafino­
wym wagi 4 kg i stalowych 0,5 i 7 ton, otrzymując 
zadawalającą zgodność. M.P.
7 — 115 PPH 12 49
Wypalanie fosforu w kwaśnych piecu elektrycznym. 
Defosforacja stali w kisłoj elektropieczi. K. H. Haj- 
row, Wiestn. Maszinostr. t. 29, 1949, Nr 6, 
strr. 38, (3,5 str.).

Opisano sposób częściowego usunięcia fosforu 
z kąpieli w kwaśnym piecu elektrycznym. Próby te 
polegały na tym, że po roztopieniu wsadu ściągano 
żużel normalny i nakładano żużel zasadowy, który 
po 10—15 minutach ściągano, a następnie -wykańczano 
proces pod żużlem kwaśnym .Przy następnych pró­
bach nie ściągano żużla zasadowego, lecz przez doda­
nie rudy (w kawałkach), powodowano pienienie się 

żużla i jego samorzutne ściekanie. Tym sposobem 
uzyskano zmniejszenie zawartości fosforu o 50—60%, 
co przy niskiej, zawartości fosforu w kąpieli (0,40—0,60%) 
było dużym osiągnięciem. Wyłożenie pieca nie cier­
piało dzięki niskiej temperaturze w okresie naprowa­
dzania żużla zasadowego, oraz dzięki krótkiemu cza­
sowi trzymania kąpieli stali pod tym żużlem. T.P.
7 — 116 pph 12 49
Doświadczenia nad przepływem gazu i cieczy w mo­
delu konwertora z dmuchem bocznym. Experiments 
on the Gas and Fluid Flow in a Side-Blown Conwer- 
ter Model. M. P. Newby, J. Iron Steel Inst. 
t. 162, 1949, Nr 4, str. 452, (5 str., 3 rys., 19 fot., 
5 ods.).

Celem wyjaśnienia ruchów metalu, żużla i dmu­
chu w konwertorze z dmuchem bocznym, przeprowa­
dzono doświadczenia na modelu konwertora przy 
temperaturze pokojowej. Model wypełniano wodą lub 
rtęcią i przedmuchiwano powietrzem. Wykonano rów­
nież kilka doświadczeń z roztworem wodnym jodku 
potasu i warstwą parafiny na wierzchu celem prze­
studiowania zachowania się kąpieli metalowej z war­
stwą żużla. Gęstości obu tych cieczy miały się do sie­
bie jak 2 :1, czyli stosunek ten był taki sam, jak 
stosunek gęstości płynnego metalu i żużla. Badania 
prowadzono celem określenia powierzchni zaburze­
nia kąpieli w czasie dmuchania, oraz przestudiowania 
przepływu gazów ponad kąpielą. Stwierdzono, że duże 
zużycie wyłożenia, zachodzące po stronie przeciwle­
głej do dysz, wywołane jest uderzeniem cząstek me­
talu i żużla, natomiast silne zużycie wyłożenia tuż po­
wyżej dysz spowodowane jest, jak się zdaje, uderze­
niem recyrkulujących spalin. J.N.
7 — 117 PPH 12 49
Promieniowanie płomienia w zasadowym konwertorze. 
Die Flammenstrahlung des basischen Konverters. G. 
Naeser. Stahl und Eisen. t. 12, 1949, Nr 69, 
str. 391, (8 str., 1 tab., 3 rys., 12 wykr., 4 fot.).

Podkreślono wartość obiektywnego kontrolowania 
procesu konwertorowego oraz opisano obszerne bada­
nia nad wykorzystaniem promieniowania płomienia 
jako czynnika kontrolującego przebieg procesu. Prze­
prowadzono pomiar rozkładu energii w widmie pło­
mienia jako funkcji czasu dmuchania przy pomocy 
monochromatora soczewkowego z optyką kwarcową 
lub z soli kamiennej, a w części widma widzialnego 
przy pomocy spektrografu kwarcowego. Pomiar teń 
pokazał, że promieniowanie płomienia, aż do punktu 
..przejścia" składa się w istocie z promieniowania 
CO, CO? i pary wodnej, natomiast poza punktem 
przejścia pochodzi z drobno rozpylonych w płomieniu 
stałych cząstek. Celem uwzględnienia temperatur pło­
mienia, zmierzono je dwiema różnymi metodami: przez 
„odwrócenie linii widmowych" na rozmaitych liniach 
występujących w podczerwieni i części widzialnych 
oraz przez pomiar poza punktem przejścia intensyw­
ności promieniowania cząstek stałych w dwu różnych 
barwach fotokomórką. Przez ustalenie empirycznej 
funkcji udało się ująć ilościowo przebieg reakcji fos­
forowych. Funkcja pozwala ustalić najkorzystniejszy 
moment do ukończenia dmuchania. Dla wypalania 
węgla przedstawiono wykreślnie zmienne oddziały­
wanie poszczególnych wielkości ruchowych. J.N.
7 — 118 PPH 12 49
Zagadnienie zdolności wanadu do odtleniania. K wo- 
prosu o raskiisbitielnoj sposobnosti wanadija. A. M. 
Samarin, J. Ju. Polakow, I z w. A N. S S S R. T e c h n. 
1949, Nr 1, str. 100, (14 str., 7 tab., 4 wykr., 6 ods.).

Autorzy starają się kreślić ilościowo zdolność re­
dukcyjną wanadu na drodze doświadczalnej, przez po­
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równanie zachowania się wanadu i krzemu rozpu­
szczonych w ciekłej stali i utlenianych przy pomocy 
tlenu z powietrza. Próby przeprowadzono na 7 topach 
wykonanych w piecu indukcyjnym o pojemności 50 kg. 
Wyjściowy materiał wsadowy posiadał skład następu­
jący: C —0,05%, Mn —0,35%, Si — ślady, S —0,025%, 
P — 0,02%. Stwierdzono że: 1) przy równoczesnej za­
wartości krzemu i wanadu w ciekłej stali, krzem dzia­
ła hamująco na proces utleniania wanadu; 2) utlenia­
nie wanadu w piecu indukcyjnym przy pomocy tlenu 
z powietrza, pobieranego z powierzchni kąpieli, przy 
zawartości V oik. 1% następuje dopiero wtedy, gdy 
zawartość krzemu spadnie do zawartości nie większej 
od ok. 0,1%; 3) w żużlach powstałych przy tego ro­
dzaju procesach, wanad istnieje najprawdopodobniej 
w formie związku FeO . YaOg. 4) stała równowagi 
reakcji utleniania wanadu w ciekłej stali wynosi:

21000Ig K’v = — - T + 9/25

a przy równoczesnym działaniu krzemu i wanadu

przy czym K’»i — stała równowagi reakcji utleniania 
krzemu w ciekłej stali. 5) wanad jest słabszym od- 
tleniaczem niż krzem, J.Ch.

Analizy o tematach pokrewnych: 1—22; 5—162; 
5—163; 9—313(o); 9—327 (ż).

8. INNA WYTWÓRCZOŚĆ METALURGICZNA
8 — 78 (o) PPH 12 49
Wpływ gęstości prądu, odległości między elektrodami 
i temperatury na wydajność prądu przy elektrolizie 
chlorku kadmu. Wlijanije płotnosti toka rasstojanina 
mieżdu elektrodami i tiemperatury na wychod no toku 
pri elektrolizie chłoristogo kadmia. G. A. Abramów, 
A. A. Kostukow, Ż u r n. P ri k ł. Chi m., t. 22, Nr 6, 
str. 578, (8 str., 4 tab., 2 rys., 5 wykr., 14 ods.)

Zebrano wyniki elektrolizy stopionych soli chlor­
ku kadmu, prowadzonej w atmosferze gazu obojętne­
go. Z trzech zmiennych: gęstość prądu, temperatura, 
odległość między elektrodami, zmieniono tylko jedną. 
Wyniki zebrano w tabele i wyrażono przy pomocy 
krzywych, z których wynika, że zależność wydajności 
prądu od odległości między elektrodami i gęstości 
prądu wyraża się przy pomocy równania wykładni­
czego. Współczynnik zaś tego równania jest zależny od 
temperatury, co ujęto wzorem. Oba równania spraw­
dzają się dla temperatur wyższych od temperatur to­
pienia chlorku kadmu. M.P.
8 — 79 (ż) PPH 12 49
Budowa i praca zakładu produkcji żelgrudy w Waten- 
stedt. Bau und Betrieb der Krupp-Rennanlage in Wa- 
tenstedt. D. Fastje, S t a h 1 u. E i s e n, t. 69, 1940, 
Nr 10, str. 319, (7 str., 1 tab., 3 rys., 1 fot., 6 ods.)

Zakład posiada obecnie 3 piece obrotowe o dłu­
gości 70 m i średnicy wewnętrznej 3,6 m, z urządze­
niem do przygotowania wsadu i paliwa oraz sepa­
ratory elektromagnetyczne do rozdziału żelgrudy od 
żużla. Uruchomiono go w lutym 1944 r. W ciągu 
7 miesięcy na 1-ym piecu przerobiono 60 000 t rudy, 
uzyskując 14 500 t żelgrudy, którą z kolei wykorzysta­
no do wytopu surówki tomasowskiej. Poważniejszych 
braków i trudności w tym okresie nie zaobserwowano. 
Autor twierdzi, że w normalnych warunkach zdolność 
przeróbcza pieca wyniesie 500 t rudy/24 godz. Na 
podstawie rozważań ekonomicznych stwierdzono, że 
proces ten jest opłacalny. W zakończeniu podano kie­
runek badań nad jego ulepszeniem. W.M.

8 — 80 (ż) PPH 12 49
Straty krzemu przy wytopie żelazokrzemu. Potiery 
kremnija pri wypławkie fierrosilicija, P. W. Geld, 
O. A. Esin, N. N. Bujkow, R. M. Eerinman, D A N 
S S S R, t. 67 1949, Nr 6, str. 1073, (3 str., 1 fot., 3 mik- 
fot., 2 ods.)

Przy wytopie żelazokrzemu zachodzą straty krze­
mu w uchodzących gazach piecowych. Zbadano naloty 
tworzące się na częściach pieca na poziomie gardzieli. 
Skład jest jednolity — 85% SiO i 10.5% SiO2. Cha­
rakter nalotu wskazuje, że kształtował się on z postaci, 
płynnej poprzez ciastowatą. Straty krzemu zatem 
powodowane są ulatnianiem się par tlenku krzemu 
otrzymanych przez redukcję krzemionki. E.B.
8 — 81 (n) PPH 12 49
Tytan jako nowy metal konstrukcyjny. Titanium, a 
New Structural Metal. E. A. Gee, J. E1 e c t r o c h e m. 
S o c., t. 96, 1949, Nr 1, str. 19 c, (2 str.)

Podano metody produkcji tytanu i otrzymywania 
go w postaci plastycznie przerabialnej, oraz jego włas­
ności fizyczne i przeróbkę plastyczną. Omówiono za­
stosowanie w marynarce i lotnictwie oraz w przemyśle 
chemicznym. E.Z.
8 — 82 (n) PPH 12 49
Rafinowanie bizmutu. Refining Bismuth. Met. In d., 
t. 75, 1949, Nr 4, str. 67, (1 str.)

Podano urządzenia i sposoby rafinacji bizmutu 
w piecu płomiennym i kotłach żeliwnych. Opisano 
oczyszczanie metalu od arsenu, antymonu, miedzi, te- 
turu i srebra. E.Z.
8 — 83 (n) PPH 12 49
Złem metali. Dostawa i zastosowanie przemysłowe. 
Scrap Metals. Supply and Industrial Application, H. J. 
Miller, Met. Ind’., t. 75, 1949, Nr 13, str. 251, (3 str.) 
dok.

Zestawienia statystyczne zużycia ołowiu, cynku, 
aluminium, cyny, niklu i innych metali rzadszych 
w latach .1946—1948 w St. Zjedn. i W. Brytanii. 40 — 
45% ołowiu, 25% cynku i 40% aluminium pochodzi ze 
złomu. Zużycie wymienionych metali w postaci hutni­
czego surowca oraz w postaci złomu w poszczególnych 
dziedzinach przemysłu metalowego ujęto w formie 
tablic statystycznych. E.Z.
8 — 8f (1) PPH 12 49
Polaryzacja katodowa magnezu i jego stopów z oło­
wiem. Katodnaja polaryzacja magnia i jego spławów 
so swincom. M. M. Kurtenow, Żur. F i z. Chi m., t. 23, 
1949, Nr 6, str. 719, (4 str., 1 tab., 2 wykr., 3 ods.) M.P.
8 — 85 (1) PPH 12 49
Metody produkcji i zastosowania lekkich metali. Light 
Metals. Methods of Production - Present Application 
Futurę Prospects, H. Sutton Met. I n d., (4 str., 3 fot.)

Podano metody produkcji aluminium, magnezu, 
berylu, i tytanu. Omówiono ich zastosowania w obec­
nej chwili i możliwości na przyszłość. Nieco szerzej po­
traktowano kwestię wtórnego aluminium i postępy 
poczynione w ostatnich latach w dziedzinie stosowania 
stopów magnezowych oraz w dziedzinie ich ochrony 
przed korozją. E.Z.

9. ODLEWNICTWO
9 — 307 (o) PPH 12 49
Żywice syntetycznie w odlewni. Synthetic Resins in 
the Foundry. K. S. Meakin, Foundry Trade J.,. 
t. 87, 1949, Nr 1723, str. 807, (6 str., 1 tab., 1 wykr.,. 
3 fot.) > ’

Opisano właściwości żywic syntetycznych, sposoby 
wykonywania i suszenia rdzeni oraz ich własności- 
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Podano kilka recept żywic syntetycznych. Żywice te 
zastosowano z dobrym wynikiem przy wykonywaniu 
odlewów ze stopów aluminium, magnezu, brązów fo­
sforowych a także przy żeliwie specjalnie w wypadku 
odlewów cienkościennych. A.C.
9 — 308 (o) PPH 12 49
Właściwa konstrukcja form i projektowanie odlewów 
oraz ich wpływ na kształtowanie się cen odlewów. 
Form- und Giessgerechte Konstruktion und dereń 
Einfluss auf die Preisgestaltung der Gusstiicke. J. H. 
Kiister Neue Giess. Rocznik 36, 1949, Nr 9, str. 
260, 4^3 str., 11 rys.)

Omówiono na podstawie licznych przykładów 
wpływ sposobu konstrukcji odlewów na ich cenę. Po­
dano przyczyny powstawania braków, gdy budowa 
modeli jest niewłaściwą. Zwrócono szczególną uwagę 
na pospolite i często wykonywane odlewy np. kół sa­
mochodowych, kozłów łożyskowych itp. T.S.
9 — 309 (o) PPH 12 49
Podstawy charakterystyki płynności metali. Funda- 
mental Characteristics of Casting Fluidity. V. Kondic, 
H. J. Kozłowski, J. I n s t. Metals, t. 75, 1949, Nr 8, 
str. 665, (13 str., 2 tab., 2 rys., 4 wykr., 1 fot., 12 ods.)

Zbadano wpływ stopnia przegrzania, temperatury 
formy, składu pewnych stopów podwójnych oraz mo­
dyfikacji stopów Al—Si na płynność odlewania. Do 
prób użyto aparatu, którego tygiel był bezpośrednio 
połączony z wlewniczką do pomiaru płynności, umiesz­
czoną pod piecem. Znaleziono dla kilku czystych me­
tali prostoliniową zależność między ich płynnością 
a temperaturą absolutną. Stwierdzono, że modyfiko­
wane stopy Al—<Si posiadają mniejszą płynność, niż 
stopy niemodyfikowane. Na podstawie uzyskanych wy­
ników wyciągnięto wniosek, że zmianę płynności od­
lewania z temperaturą w wypadku czystych metali 
a ze składem w wypadku stopów podwójnych można 
wyrazić w wielkościach pewnych własności cieczy, 
szczególnie pojemności cieplnej i lepkości. J.N.
9 — 310 (o) * PPH 12 49
Produkcja cienkościennych odlewów matrycowych. 
Production of Thin-Walled Die Castings. H. K. Barton, 
Machinery, t. 74, 1949, Nr 1901, str. 415, (4 str., 
8 rys.)

Przy odlewaniu pod ciśnieniem części cienkościen­
nych należy unikać naprężeń wewnętrznych, wywoła­
nych bardzo szybkim skrzepnięciem. Powoduje to 
często pęknięcia i rysy na odlewie. Należy więc bardzo 
szybko wyciągać ruchome rdzenie, które przeszka­
dzają swobodnej kontrakcji metalu, oraz możliwie na­
tychmiast po skrzepnięciu wypychać odlew z matrycy. 
Omówiono użycie rdzeni złożonych, ułatwiających 
szybkie wyciąganie pewnych części rdzenia, oraz po­
dano czynniki zapobiegające skrzywianiu się odlewu 
podczas wypychania i sposoby unikania odcisków wy- 
pychacza na odlewach. J.N.
9 — 311 (o) PPH 12 49
Opieka nad maszynami formierskimi. Care of Mol- 
ding Machines. R. Shire Foundry, t. 77, 1949, Nr 9, 
str. 89, (2 str.)

Podano instrukcję obsługi i konserwacji maszyn 
formierskich. S.K.
9 — 312 (o) PPH 12 49
Zjawiska cieplne w odlewnictwie. Heat transfer 
a Foundryman‘s Tool, V. Paschkis, Am. Foundry- 
m a n, t. 16, 1949, Nr 1, str. 59, (5 str., 9 rys., 2 wykr.)

Omówiono zasadnicze pojęcia cieplne w oparciu 
o jednostki anglosaskie. Opisano działanie przyrządu, 
tzw. „Heat and Mass Flow Analyzer“, zbudowanego 
w Columbia University. Przyrząd ten pozwala rozwią­
zać w ciągu kilku minut skomplikowane zagadnienia 

z dziedziny ciepła; jest on oparty na zasadzie iden­
tyczności, w pewnych warunkach równań przepływu 
ciepła i elektryczności przez przewodniki. Z.T.
9 — 313 (o) PPH 12 49
Próby zastosowania krzemianu etylu w odlewni. Expe- 
riences with Ethyl Silicate in the Foundry. D. F. B. 
Tedds. Foundry Trade J. t. 87, 1949, Nr 1722, 
str. 281, (6 str., 2 tab., 1 wykr., 4 fot.).

Wieloletnie badania nad zastosowaniem różnych 
związków organicznych jako środka więżącego w ma­
teriałach ogniotrwałych dały pozytywne wyniki. Po­
dano krótki zarys wykonanych badań związanych 
z zastosowaniem krzemianu etylu do produkcji kształ­
tek żaro-odpornych, wyłożeń pieców itp. Krzemian 
etylu znalazł zastosowanie, jako spoiwo rdzeni o ma­
łej i średniej wielkości. Rdzenie z krzemianem etylu 
nie zawierają związków wyzwalających gazy, przez 
co nie powodują porowatości odlewu. Opisano kilka 
innych możliwości zastosowania krzemianu etylu. C.A.
9 — 314 (o) PPH 12 49
Przyspieszenie ładowania pieca dzięki mechanicznemu 
transportowi. Mechanical Handling Speeds Furnace 
Charging. F. A. Westbrook, Foundry, t. 77, 1949, 
Nr 3, str. 192, (2 str., 4 fot.)

Opisano urządzenie do transportu i ładowania 
wsadu do pieców obrotowych w odlewni metali kolo­
rowych. Urządzenie składa się z wózka, wiozącego ku­
beł z wsadem o ciężarze około 1000 kg, który może 
być podnoszony do góry i wsypywany bezpośrednio 
do pieca. Urządzenie to zastępuje suwnicę, przy prze­
wożeniu lub podnoszeniu części lżejszych. Dzięki za­
stosowaniu tego urządzenia do ładowania pieca oszczę­
dza się 12 roboczogodzin dziennie. J.N.
9 — 315 (o) PPH 12 49
Transport materiałów w oddziale formierni. Cz. III. 
Handling Materials in the Molding Department. Part 
III. R. H. Herrmann Foundry t. 77, 1949, Nr 3, str. 84, 
(8 str., 21 fot.) c. d.

Omówiono środki transportowe potrzebne przy 
formowaniu odlewów, które ułatwiają formierzom 
pracę i nie absorbują czasu wysokokwalifikowanych 
robotników. Opisano różnego rodzaju transportery, 
wózki, dźwigi i elewatory, potrzebne do transportu 
piasku, skrzynek formierskich, lub gotowych form. J.N.
9 — 316 (o) PPH 12 49
Odlewanie ciągłe. Continous Casting. Met. Ind. t. 75, 
1949, Nr 14, str. 269, (2 str.)

Szybki rozwój odlewania ciągłego, szczególnie 
w zastosowaniu do aluminium i miedzi oraz ich sto­
pów, datuje się od chwili oddzielenia procesu odlewa­
nia od przeróbki plastycznej. Jedną z wad tego spo­
sobu jest szorstkość powierzchni stopów aluminiowych 
wywołana likwacją. Drugą — naprężenia wewnętrzne 
mogące powodować drobne pęknięcia w materiale, 
prowadzące do powstawania wad przy obróbce. E.Z.
9 — 317 (o) PPH 12 49
Urządzenia zabezpieczające przy matrycach. Die Ca­
sting Supplement Safety Devices for Die Casting Dies. 
H. K. Barton, Machinery, t. 75, 1949, Nr 1922, str. 
278, (7 str., 21 rys.)

Opisano urządzenia, które tak długo nie pozwa­
lają na wstrzyknięcie metalu do matrycy, dopóki 
wszystkie poszczególne części matrycy nie znajdują się 
na przepisanych pozycjach. Podano szereg konstrukcji 
zapobiegających dostaniu się metalu do matrycy, 
jeśli obydwie połowy matrycy są od siebie oddalone 
choćby o 0,2 lub 0,25 mm, oraz jeśli istnieje możliwość 
otwarcia się matryc pod ciśnieniem wstrzyKiwanego 
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metalu. Omówiono sposoby zamykania matryc, oraz 
czynniki rządzące wyborem odpowiedniego zamknięcia 
a wreszcie metody zapobiegające przemieszczaniu sie 
rdzeni w matrycach. J.N.
9 — 318 (o) PPH 12 49
Specjalna metoda odlewania matrycowego pod ciśnie­
niem. A Special Die-Casting Method. E. M. H. Lips, 
Foundry Trade J., t. 87, 1949, Nr 1727, str. 425, 
(4 str., 6 rys.)

Dotychczas stosowane urządzenia do odlewania 
pod ciśnieniem nie uwzględniały usuwania powietrza 
z formy. Wciskany metal płynny sprężał powietrze 
pozostałe w formie do ciśnienia prawie tak wysokiego, 
pod jakim był wtłaczany. Sprężone powietrze przeni­
kało do metalu, obniżając wartość odlewu. Nowa ma­
szyna do odlewania pod ciśnieniem posiada rurę dol­
nym końcem zanurzoną w metalu. Na górnym końcu 
rury znajduje się forma wraz z obudową. Odpowiedni 
system kanalików łączy rurę z formą i pompą. Pompa 
wysysa powietrze z rury i z formy. Z chwilą opróżnie­
nia rury i formy z powietrza metal podchodzi do góry, 
zatyka kanaliki, łączące formę z pompą i przez za­
mianę energii kinetycznej przepływającego metalu 
w ciśnienie, metal zapełnia formę pod ciśnieniem 
100 atm. Otrzymane tą metodą odlewy nie posiadają 
por. Zamiana pompy tłoczącej na ssącą zwiększa bez­
pieczeństwo pracy. A. C.
9 — 319 (o) PPH 12 49
Wykorzystanie analiz sitowych piasków formierskich 
i rdzeniarskich. Auswertung der Siebanalysen von 
Form- und Kernsanden. W. Biiltmann, Neue Giess. 
t. 36, 1949. Nr 9, str. 264, (3 str., 10 wykr., 1 ods.).

Opisano graficzny sposób przedstawiania wyni­
ków analizy sitowej piasków formierskich i rdzeniar­
skich, wykorzystując zalety krzywej składu ziarno­
wego, wprowadzając pojęcie liczby „średniego ziarna” 
oraz liczby równomierności (stopnia równomierności”). 
Referat zawiera obszerne uwagi innych pracowników 
VDG (Verein Deutscher Giessereifachleute). T.S.
9 — 320 (o) PPH 12 49
Wpływ kształtu ziarna na własności syntetycznych 
rdzeni i piasków formierskich. Effect of Grain Shape 
on the Behaviour of Synthetic Core and Moulding 
Sands. W. J. Rees, Foundry Trade J., t. 87, 1949, 
Nr 1725, str. 359, (11 str., 6 tab., 1 rys., 4 wykr., 3 fot., 
16 mikfot.)

Przeprowadzone badania wpływu kształtu ziarna 
na własności syntetycznych piasków formierskich wy­
kazały, że przy tym samym spoiwie i wilgotności, mie­
szaniny przygotowane z piasków o ziarnach okrągłych 
posiadają wyższe własności wytrzymałościowe od mie­
szanin sporządzonych z piasków o ziarnach kształtu 
nieregularnego. Dotyczy to zarówno piasków na rdze­
nie jak i na formę. Zauważono, że ziarna drobne po­
siadają bardziej nieregularne kształty niż ziarna duże. 
Nieregularność kształtów ziarn była badana metodą 
powierzchni właściwych tj. powierzchni przypadają­
cej na jednostkę wagi ziarn. A.C.
9 — 321 (o) PPH 12 49
Modelarnia. The Pattern Shop. S. Jane, Foundry 
Trade J. t. 87, 1949, Nr 1725, str. 371, (5 str., 2 tab.)

Podano kilka uwag odnośnie organizacji i urzą­
dzeń małych i dużych modelarni. Zaznaczono potrzebę 
współpracy między modelarzem i formierzem przy wy­
konywaniu modelu. Opisano różne gatunki materiałów 
używanych przy budowie modeli z podaniem ich wad 
i zalet w zależności od zastosowania. Podano projekt, 
dokładnej kontroli obiegu wewnętrznego modelu, wraz 
z wzorcami odpowiednich kart obiegowych. A.C.

9 — 322 (o) PPH 12 49
Smary krzemowe dostosowane do użytku odlewni. Si­
licon Compounds adapted to Foundry Use. T. Dickin- 
son, Foundry, t. 77, 1949, Nr 9, str. 180, (2l/3 str., 
1 rys., 2 fot.)

Przedmiotem badań są obecnie nowe typy smaru 
krzemowego. Pewne organiczne związki krzemionki 
chemicznie obojętne posiadają wielką stałość smarow­
niczą przy temperaturach krańcowo wysokich i ni­
skich. Służą one z dodatkiem grafitu i innych składni­
ków antykorozyjnych, jako domieszka do piasków for­
mierskich i do smarowania form różnych typów S.K.
9 — 323 (o) PPH 12 49
Dmuch w procesach topienia. Blast in Melting. E. 
Kirk, C a n ad a‘s. F. J. t. 22, 1949, Nr 8, str. 7, (2 str.) 

Omówiono kolejne zmiany systemu dmuchu. O na­
leżytym wykorzystaniu zarówno dmuchu jak i odcią­
gu wentylatorowego decyduje nadzór piecowy. Dla 
małych żeliwiaków zalecono poziome dysze trójkątne 
lub prostokątne, gdyż są lepsze od okrągłych i nie ule­
gają zatykaniu kawałkami koksu. Dla większych żeli­
wiaków zalecono dysze o rozszerzonym wylocie. S.K.
9 — 324 (ż) PPH 12 49
Mechanizm krzepnięcia poziomych odlewów stalowych. 
The Mechanizm of Freezing of Horizontal Steel 
Castings, J. Iron Steel I nst. t. 162, 1949, Nr 4, 
str. 437, (13,5 str., 5 tab., 4 rys., 3 wykr., 39 fot., 
21 mikfot.)

Przeprowadzono szczegółowe studium metalurgicz­
ne na 15 odlewach, stalowych, celem ustalenia wpły­
wu temperatury odlewania na mechanizm krzepnięcia, 
a co za tym idzie na strukturę i własności fizyczne 
odlewów. Odlewy lano poziomo ze zmieniającą się aż 
do 100 C temperaturą przegrzania staliwa, przy czym 
badano wpływ temperatury odlewania na staliwo ze 
zmieniającą się zawartością węgla w zakresie od 0,12 
do 0,54%. Wykazano, że niska temperatura odlewania 
sprzyja przypadkowej orientacji kryształów, natomiast 
wysoka temperatura powoduje kierunkową strukturę 
krystaliczną. Struktura odlewów składała się z trzech 
głównych stref, a mianowicie: a) z kryształów kierun­
kowych, biegnących od górnej powierzchni odlewu do 
termicznego środka odlewu, b) ze struktury zarodko­
wej osiąganej przy niskich temperaturach odlewania 
lub z kryształów kierunkowych przy wysokich tempe­
raturach odlewania, biegnących od dolnej powierzchni 
odlewu, c) z równoosiowych kryształów w strefie środ­
kowej, rozciągającej się od dolnej formacji kryształów 
aż do termicznego środka. Linie graniczne tych stref 
są dobrze zarysowane i są często związane ze znacz­
nymi różnicami w składzie chemicznym. Strefy kie­
runkowe dendrytyczne są nieco twardsze i mają wyż­
szą wytrzymałość aniżeli inne strefy zgodnie z wyż­
szymi zawartościami węgla, siarki i fosforu w tych 
strefach. J.N.
9 — 325 (ż) PPH 12 49
Wykańczanie odlewów z żeliwa ciągliwego. Malleable 
Finishing. E. Strick, C an a d a‘ s F. J. t. 22, 1949, Nr 6, 
Str. 7, (3 str.,)

Podstawą zmniejszenia kosztów oczyszczania i wy­
kańczania. jest ścisła współpraca pomiędzy modelarnią, 
formiernią, odlewnią i oddziałem oczyszczania i wy­
kańczania. Omówiono zagadnienie tej współpracy. S.K. 
9_— 326 (ż) PPH 12 49
Pięćdziesiąt lat odlewnictwa staliwa. Cinąuante ans 
de fonderie d‘acier. M. C. Didicz-jean, Foundrie, 
1949, Nr 45, str. 1729, (11 str.)

Opisano techniczny i gospodarczy rozwój odlewnic­
twa staliwa we Francji w ciągu pięćdziesięciu lat 
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i wytknięto drogę do dalszego postępu, biorąc pod 
uwagę jego zahamowanie w latach okupacji i powo­
jenną sytuację gospodarczą. P.J.
9 — 327 (ż) PPH 12 49
Zastosowanie dmuchu wzbogaconego w tlen w odlew­
niach. Applications du vent enrichi d‘ oxygene dans 
les fonderies. W. C. Newell, Fonderie, 1949, Nr 44, 
str. 1703, (5,5 str., 4 tab.)

Zagadnienie wzbogacania dmuchu tlenem rozpa­
trywane jest z punktu widzenia wydajności cieplnej. 
Przy piecu o biegu przerywanym (żeliwiak, gruszka 
Tropenasa) rekuperacja ciepła jest utrudniona, dlatego 
też wzbogacanie dmuchu tlenem jest racjonalne, gdyż 
powoduje obniżenie ilości gazów spalinowych. Istnieje 
optymalna zawartość tlenu w dmuchu, powyżej któ­
rej wydajność cieplna spada. Podnosząc zawartość tle­
nu w dmuchu o 5% uzyskano podniesienie tempera­
tury żeliwa o 50 C z równoczesnym zwiększeniem wy­
dajności żeliwiaka o 4%. Dodatek 10% tlenu do dmu­
chu gruszki spowodował podniesienie temperatury stali 
o 400 C (przy początkowej zawartości Si — 0,6%) i 
zwiększenie wydajności o 50%. P.J.
9 — 328 (ż) PPH 12 49
Wpływ układu wlewowego na pęknięcia termiczne 
odlewu staliwnego. Gating Controls Temperaturę Gra- 
diens in Steel Casting. I. A. Shuffstall, Am. F o u n- 
drymatn, t. 16, 1949, Nr 2, str. 52, (2 str., 2 rys., 
2 fot.)

Autor opisuje sposób zaformowania i odlania sta­
liwnego cylindra prasy hydraulicznej o wadze 20 t. 
Konstrukcję cylindra zmieniono nieco dla uzyskania 
jednakowej grubości ścianek. Pomimo to, cylinder po 
odlaniu wykazał duże pęknięcia wewnętrzne, spowo­
dowane, zdaniem autora, syfonowym doprowadze­
niem metalu. Po zmianie układu wlewowego i zasto­
sowaniu bocznych wlewów doprowadzających otrzy­
mano odlew zdrowy. T.Z.
9 — 329 (ż) PPH 12 49
Modele i metody formowania dla odlewów stalowych. 
Cz. V. Patterns and Molding Methods for Steel Cas- 
tings. Part V. Howe Hall J., F o u n d r y, t. 77, 1949, 
Nr 3, str. 92, (7 str. 25 fot.,) c. d.

Opisano stosowanie różnych typów szablonów przy 
formowaniu odlewów stalowych. Szablony można sto­
sować z powodzeniem zamiast modeli, wykonując przy 
ich pomocy odpowiednie wklęsłości w formie. Sposób 
ten nadaje się na przykład do formowania walców 
stalowych. Inne szablony, zawieszone na obracającym 
się ramieniu, są używane przy formowaniu kół, naczyń 
i innych odlewów o przekroju kołowym. Omówiono 
również sposoby formowania kół zębatych, wirników, 
pomp odśrodkowych i turbin wodnych. J.N.
9 — 330 (ż) PPH 12 49
Zasadowe wyłożenie kadzi. Basic Linings for Ladles. 
F. Brunt, H. Parnham, Iron Coal Trades R e v., 
t. 159, 1949, Nr 4, 252, str. 631, (4 str., 6 tab., 2 rys., 
2 fot.)

Podano dane z prób, przeprowadzanych nad od­
siarczaniem żeliwa sproszkowaną sodą w kadziach 
wyłożonych cegłami ze 100 procentowego dolomitu. 
Cegły te różnią się od cegieł z dolomitu stabilizowa­
nego tym, że są wykonane z dolomitu wypalonego „na 
śmierć'1, przy czym jest on sortowany, powiązany smo­
łą i wypalony, aż do zeszklenia. Cegły te są następ­
nie pokryte smołą, aby zapobiec ich nawodnieniu. 
Z prób przeprowadzonych na trzech zakładach wy­
nika, że uzyskuje się odsiarczenie średnio 63% przy 
pojedyńczym odlaniu, natomiast przy dwukrotnym od­
laniu 75%. Wytrzymałość wyłożenia kadzi wzrasta 

prawie 8-krotnie w porównaniu z kadzią szamotową. 
Zanotowano również oszczędność w zużyciu sody. J.N. 
9 — 331 (ż) PPH 12 49
Odlew długiej podstawy szlifierki walcowej. Casting 
Long Roli Grinder Bed. P. Dwyer, F o u n d r y, t. 77, 
1949, Nr 9, str. 86, (3 str., 1 rys., 4 fot.)

Krótki opis wykonania ■ formy i odlewu żeliwnej 
podstawy szlifierki długości około 13 m, wagi około 26 
ton. Odlew żeliwa z 2 żeliwiaków wykonano 3 ka­
dziami równocześnie. S.K.
9 — 332 (ż) PPH 12 49
Pył w odlewniach. Foundry Dust. J. Gardner. Iron 
and Steel, t. 22, 1949, Nr 9, str. 385, (3,5 str.)

Podano przegląd dotychczasowych prac nad za­
gadnieniem zapobiegania szkodliwemu działaniu pyłu 
przy pracy w odlewniach. Szczególnie groźny jest pył 
kwarcowy występujący w odlewniach staliwa, który 
wywołuje pylicę płuc. Pył kwarcowy w koncentracji 
powyżej 200 000 cząstek o wielkości poniżej 10 mikro­
nów w 1 dm3, jest szkodliwy, gdy tymczasem w od­
lewniach zdarzają się koncentracje 10 krotnie, a nie­
rzadko i 20 krotnie większe. Zaleca się używanie za­
miast piasku kwarcowego, materiałów zastępczych, 
nieszkodliwych dla zdrowia, odizolowanie operacji, 
przy których wytwarza się pył, polewanie wodą pyłu 
u jego źródła i wentylację. Opisano możliwości zasto­
sowania tych sposobów w odlewni. J.N.
9 — 333 (ż) PPH 12 49
Projektowanie części odlewanych precyzyjnie. Design 
of Precision Cast Parts. J. F. Henderson, P r o d. E n g., 
t. 20, 1949, Nr 2, str. 100, (3 str., 1 rys., 4 fot.)

Podano zasadnicze reguły konstrukcyjne dla od­
lewów precyzyjnych, mające na celu obniżenie kosztu 
matryc do modeli woskowych i zmniejszenie trudno­
ści przy odlewaniu. Matryca winna być prosta, linia 
podziału regularna, należy unikać rdzeni luźnych 
i ukośnych, a starać się, aby były one częścią matrycy 
i aby można je było wyciągać prostopadle lub równo­
legle do matrycy. Poza tym nie należy umieszczać li­
nii podziału tam, gdzie wymagane są ścisłe tolerancje 
wymiarowe. J.N.
9 — 334 (ż) pph 12 49
Odlewanie stali pod ciśnieniem. Le moulage sous 
pression de l’acier. P. O. Campo, La Machinę Mo­
dernę, t. 43, 1949, Nr 477, str. 23, (1,5 str., 2 rys., 1 
ods.) ’ e. B.
9 — 335 (ż) pph 12 49
Formowanie maszynowe odlewów stalowych. Machinę 
Molding of Steel Castings. (III). H. J. Hall, Foun­
dry, 1949, Nr 9, str. 76, (4 str., 3 fot.) c. d.

Omówiono użycie maszyn formierskich walco­
wych i wstrząsarkowo - wytłaczających w odlewniach 
stali. S.K.
9 — 336 (ż) PPH 12 49
Wady odlewnicze w żeliwnych kołach pasowych o du­
żych rozmiarach. Defauts dans des poulies de grosses 
dimensions. H. Gernelle, P. Nicolas, Fonderie, 1949, 
Nr 45, str. 1744, (2 str., 3 tab., 1 ods.)

Poddano analizie proces technologiczny wytwa­
rzania żeliwnych kół pasowych o dużych rozmiarach 
i wskazano możliwe powody powstawania braków. 
P.J.
9 — 337 (ż) PPH 12 49
Sposób odlewania małych części staliwnych o wadze 
3.7 gr. Sposób otliwki miełkich stalnych dietalej. Od- 
lita dietal wiesom 3,7 g. J. I. Briskin, W i e s t M a- 
szinostr., t. 29, 1949, Nr 6, str. 42, (1,5 str., 2 rys.)

Staliwo topiono w specjalnym elektrycznym piecu 
łukowym o pojemności 1—1,5 kg. Czas topienia wy­
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nosił 8—12 min. Odlewanie odbywało się w ten spo­
sób, że formę ustawiono poniżej pieca, a wypełnienie 
formy metalefn odbywało się bezpośrednio z pieca. 
Odlewy odlane tym sposobem nie wykazywały żad­
nych wad. T.P.
9 — 338 (n) PPH 12 49
Porowatość odlewów mosiądzu. Pinholing in Brass 
Casting from the Bulletin of the Centre Techniąue. 
Foundry Trade J., t. 87, 1949. Nr 1722, str. 279, 
(1 str.) Cz.A.
9 — 339 (n) PPH 12 49
Naboje litu w zastosowaniu do miedzi o wysokiej 
przewodności i stopów miedzi. Use of Lithium Car- 
triges in Treating High-Conductivity Copper and 
Copper Base Alloys. P. E. Landolt, F. R. Pyne, 
Foundry, t. 77, 1949, Nr 3, str. 90, (4 str., 10 fot.)

Wprowadzono na rynek naboje litowe jako środki 
bdtleniające. Naboje składaja. sie z pewnej ilości me­
talicznego litu zamkniętego w rurce miedzianej. Zo­
stały one wypróbowane na odlewach miedzi o wyso­
kiej przewodności, na brązach cynowo - ołowiowych 
i na brązie niklowym. Wyniki są dodatnie zarówno 
pod względem osiągniętych własności mechanicznych 
jak i drobnoziarnistości. E.Z.
9 _ 340 (n) PPH 12 49
Uzyskanie lepszych matryc do cynku dzięki nowemu 
procesowi nachromowywania powierzchni stalowej. 
New Process for Alloying Chrome with Steel Surface 
gives Superior Die for Zinc. A. Berger, D i e Ca­
sting, t. 7, 1949, Nr 4, str. 40, (2 str.).

Nowy sposób nachromowywania stalowych ma­
tryc do odlewów matrycowych z cynku, polega na 
dyfuzji chromu do powierzchni stalowej. Części na- 
chromowywane pakuje się w skrzynki, jak przy ce­
mentacji, wraz z proszkiem bogatym w chrom i ogrze­
wa się w zależności od zawartości węgla nachromo- 
wywanej stali do temperatur 1000 do 1100 C. Głębo­
kość penetracji chromu dochodzi do 0,6 mm, chociaż 
przeciętnie wynosi około 0,1 mm. J.N.
9 — 341 (n) PPH 12 49
Doskonałe warunki pracy w nowej odlewni metali 
nieżelaznych. New Nonferrous Foundry Incorporates 
Outstanding Working Conditions. W. G. Gude, Foun­
dry, t. 77, 1949, Nr 3, str. 70, (6 str., 10 fot.)

Podano opis największej amerykańskiej odlewni 
metali kolorowych, zbudowanej podczas ostatniej woj­
ny. Posiada ona 1700 m2 powierzchni zabudowanej 
i zatrudnia 450 robotników. Całkowita zdolność topie­
nia oddziału pieców wynosi 100 ton metalu dziennie, 
wytapianego w 19 piecach różnego typu i wielkości. 
Formiemia wyposażona jest w maszyny formierskie 
różnego typu i może dać 1200 form dziennie. Produk­
cja jest bardzo różnorodna, a liczba różnych stopów 
o bazie miedzi wynosi około 30, przy czym codziennie 
odlewa się przeciętnie 12 do 16 gatunków metalu. 
Omówiono nowoczesne wyposażenie oraz cały szereg 
ulepszeń technicznych na poszczególnych oddziałach 
odlewni. J.N.
9 — 342 (n) PPH 12 49
Badania jako czynnik postępu w odlewnictwie brązów 
i mosiądzów. Research will Advance Brass and Bron- 
ze Foundry Practice. J. Smith, Am. Foundryman, 
t. 16, 1949, Nr 1, str. 44, (6 str., 5 rys., 2 fot.)

Zagadnienie otrzymywania zdrowych odlewów 
z brązu i mosiądzu jest przedmiotem licznych prac 
badawczych. Badano mechanizm procesu krzepnięcia 
odlewając przy różnych temperaturach małe wlewki 
z brązu o zawartości 6% Sn, 3,5% Sn, 1,5 Pb. Zbada­
no wpływ temp, odlewania na strukturę i porowatość 

odlewni. Rozpatrzono zagadnienie prawidłowego za­
silania odlewów, wpływ czynników zewnętrznych oraz 
gazów w odlewie i stwierdzono, że dotychczas nie o- 
pracowano właściwych metod określania gazów w sto­
pach miedzi. Liczne dane, odnośnie skurczu tych sto­
pów przy krzepnięciu, ograniczone w dużym stopniu 
warunkami pomiaru, należy uważać jedynie za pierw­
sze przybliżenie. Omówiono wpływ ołowiu na wła­
sności i strukturę brązów oraz problem realności i od­
twarzalności wyników prób wytrzymałościowych dla 
stopów miedzi. Z.T.
9 — 343 (1) PPH 12 49
Odlewy specjalne ze stopów aluminium. Cz. I. Some 
Notable Aluminium - Alloy Castings. Part I. A. R. 
Martin, Foundry Trade J., t. 87, 1949, Nr 1723, 
str. 297, (9 str., 1 rys., 14 fot.)

Opisano sposoby otrzymywania skomplikowanych 
wysokowartościowych odlewów piaskowych, oraz 
skomplikowanych odlewów części samolotowych, 
o dużym ciężarze i dużej wytrzymałości pracujących 
przy zmiennych obciążeniach. Odlewy o wysokiej wy­
trzymałości wykonano ze stopów o składzie: Mg 
9,5—11%, Si 0,35% maks., reszta Al. Masę formierską 
sporządzono z czystego piasku kwarcowego i natural­
nych spoiw z dodatkiem kwasu bornego. Masa rdze­
niowa składa się z piasku kwarcowego, z dodatkiem 
spoiw: naturalnych, roślinnych, oleju lnianego i kwa­
su bornego. Skomplikowane odlewy ciężkie, wykonano 
ze stopu o składzie: Si 10—13%, Cu, Pb, Zn do 0,1% 
max Fe — 0,6% max, Mn — 0,5% max, reszta — Al. 
Podano sposoby konstrukcji skomplikowanych rdzeni 
i form oraz przykłady odpowiednich układów wlewo­
wych. c. d. n. A.C.
9 — 344 (1) PPH 12 49
Odlewy specjalne ze stopów aluminium. Cz. II. Some 
Notable Aluminium Alloy Castings. Part II. A. R. 
Martin, Foundry Trade J., t. 87, 1949, Nr 1724, 
str. 335, (10 str., 2 tab., 12 fot.) c. d.

Podano przykłady wykonania wysokowytrzyma- 
łościowych odlewów konstrukcji samolotowej o śred­
niej i dużej wadze. Opisano konstrukcje form i rdzeni 
oraz sposoby uniknięcia trudności istniejących przy 
wykonywaniu tego rodzaju odlewów. Podano składy 
mas formierskich i omówiono technikę przetopu. A.C. 
9 — 345 (1) PPH 12 49
Konstrukcja wlewnicy do odlewania filtrów powietrz­
nych ze stopu aluminium. Etude d’un outillage me- 
tallique: une coquille pour filtre a air en alliage 
d’aluminium. J. Duport, Fonderie, 1949, Nr 45, 
str. 1740, (4 str., 3 rys.)

Podano rozwiązanie konstrukcyjne wlewnicy do 
odlewania filtrów powietrznych ze stopu aluminium. 
P.J.
9 — 346 (1) PPH 12 49
Drewniany model matrycy do części skomplikowanej. 
Wooden Die Model for Complex Part. Die Casting, 
t. 7, 1949, Nr 4, str. 24, (3 str., 4 fot.)

Opisano sposób wykonania odlewu matrycowego 
skomplikowanej ramy automatycznego fonografu. 
Największą trudność przedstawiało wykonanie matry­
cy. Zrobiono więc najpierw drewniany jej model, 
a następnie wykonano ją ze stali. Składała się ona 
z sześciu części, posiadała 37 rdzeni na otwory i wa­
żyła kilka ton. Odlewano z niej 50 aluminiowych od­
lewów ramy na godzinę. J.N.
9 — 347 (1) PPH 12 49
Zalety magnezowych odlewów matrycowych. Magne- 
sium Die Castings Offer Weight Saving and Low Cost 
Advantages. R. C. Cornell, Mat. Meth., t. 29, 1949, 
Nr 4, str. 43, (4 str., 8 fot.).
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Na szeregu przykładach porównano ciężar i koszt 
odlewów matrycowych tych samych części wykona­
nych z aluminium, cynku i magnezu. Odlewy magne­
zowe wykonać można około 20% szybciej, aniżeli alu­
miniowe. Ciśnienia stosowane są jednak wyższe dla 
odlewów magnezowych, bo wynoszą od 200 do 3500 
atm w porównaniu od 200 do 1000 atm dla odlewów 
aluminiowych. Szybkości wstrzykiwania metalu wy­
noszą dla aluminium, od 6 do 30 m na minutę, a dla 
magnezu 18 lub 180 m/min. Z porównania okazało się, 
że koszt odlewów magnezowych był o około 25% niż­
szy, niż koszt odlewów aluminiowych. J.N.
9 — 348 (1) PPH 12 49
Odlewy ze stopów aluminium do specjalnych celów. 
Making Special-duty Castings in Aluminium Alloys. 
J. Caven i H. W. Keeble, F o u n d r y T r a d e J., t. 87, 
1949, Nr 1726, str. 401, (6 str., 8 fot.)

Opisano przykłady wykonania odlewów specjal­
nych jak: odlewy z zatopionymi wewnątrz spiralami 
z żeliwa oraz odlewy, których wykonanie wymaga 
zastosowania znacznej ilości składników. Podano 
opisy konstrukcji formy, sposobu topienia i odlewania 
metalu. Scharakteryzowano materiał używany do tych 
celów, c. d. n. A.C.
9 — 349 (1) PPH 12 49
Odlewy ze stopów aluminium do specjalnych celów. 
Making Specialduty Castings in Aluminium Alloys. 
J. Caven i H. W. Keeble, F o u n d r y T r a d e J., t. 87, 
Nr 1727, str. 425, (5 str., 1 rys.. 4 fto.) c. d.

Opisano sposób wykonania dużych odlewów w for­
mach wykonanych szablonem oraz odlewów przezna­
czonych do celów dekoracyjnych. A.C.
9 — 350 (1) PPH 12 49
Odlewanie lekkich stopów. Light Alloy Casting. Met. 
Ind., t. 74, 1949, Nr 23, str. 459, (5 str., 7 fot.)

Opisano sposoby pracy, oraz wyposażenie w no­
woczesnej angielskiej odlewni lekkich metali, produ­
kującej odlewy w formach piaskowych i metalowych 
ze stopów aluminiowych i magnezowych, oraz odlewy 
matrycowe pod ciśnieniem ze stopów aluminiowych, 
magnezowych i cynkowych. Omówiono dokładniej u- 
żywane surowce, piece, system transportu, maszyny 
formierskie, piasek, oraz podano sposoby obróbki cie­
plnej i kontroli gotowych wyrobów w laboratoriach. 
J.N.
9 — 351 (1) PPH 12 49
Odgazowywanie lekkich stopów odlewniczych za po­
mocą suchego azotu. Degazage des alliages legers fon- 
dus a 1’aide d’azote sec. J. Duport, Fonderie, 1944, 
Nr 44, str. 1709, (2 str., 4 fot., 1 ods.).

Przeprowadzono próby odgazowywania azotem 
stopu A—S9kg, będącego podeutektyczną odmianą al- 
paksu gama z dodatkiem kobaltu. Stop został uprzed­
nio umyślnie zagazowany prądem wilgotnego sprężo­
nego powietrza. Zabieg dał wynik dodatni. Azot spo­
wodował minimalne obniżenie zawartości magnezu. 
Należy używać azotu suchego o dużej czystości P.J.

Analizy o tematach pokrewnych: 5—167; 7—12; 
11—128 (ż); 14—66 (ż); 16—103 (ż).

10. PRZERÓBKA PLASTYCZNA
10 — 178 (o) PPH 12 49
Wielokrotna matryca dla dwóch .podobnych części. 
Progressive Die for Two Similar Parts. A. Maiar, 
M a c h i n e r y, t. 74, 1949, Nr 1902, str. 455, (1 str., 
1 rys.)

Opisano budowę matrycy wykonującej równocze­
śnie w trzech stadiach dwie podobne części. Matryca 
taka da się łatwo przekonstruować i jest oszczędniej­
sza pod względem zużycia materiału od dwustopnio­
wej. Z.W.
10 — 179 (o) PPH 12 49
Prasa hydrauliczna przyspieszająca montaż moto­
ru elektrycznego. Hydraulic Presses Speed Electric 
Motor Assembley. Steel, t. 125, 1949, Nr 2, str. 98, 
(1 str., 1 fot.) Z.W.
10 — 180 (o) PPH 12 49
Technika walcowania na zimno. Cold Rolling Tech- 
nique. H. Ford, S h e e t Metal Ind., t. 26, 1949, Nr 
269, str. 1889, (2,5 str., 2 rys., 3 wykr.) c. d.

Przy walcowaniu na zimno podstawową rzeczą 
jest dokładna znajomość systemu utwardzania się 
materiału i wymaganych nacisków dla dokonania od­
kształcenia plastycznego. Na podstawie obserwacji 
próbek na zrywanie, oraz przyjęcia założenia, że roz­
tłaczanie nie zachodzi, wyprowadzono warunek pły­
nięcia materiału. R.W.
10 — 181 (o) PPH 12 49
Rozwój urządzeń nastawczych do walców walcowni 
blach cienkich. Entwicklung der Walzenanstellvor- 
richtungen fur Feinblechwalzwerke. W. Kramer, 
S t a h 1 u. E i s e n, t. 69, 1949, Nr 3, str. 86 (7,5 str., 
18 rys.)

Opisano konstrukcję urządzeń nastawczych wal­
carek do blach pracujących na zimno i na gorąco, po­
jedynczo i w pakietach. Urządzenie takie powinno od­
powiadać wymaganiom szybkości i dokładności nasta­
wiania walców. Przy konstruowaniu tego rodzaju 
urządzeń należy pamiętać o następujących warun­
kach: 1) dobrać odpowiednią przekładnię uwzględnia­
jąc siły nacisku, 2) nacisk powinien działać w środku 
i nie wywoływać nacisków bocznych, 3) nastawienie 
obu stojaków klatki winno być szybkie i jednakowe, 
4) przyrządy powinny wykazywać dokładnie wielko­
ści nastawienia, 5) urządzenie powinno posiadać pro­
stą budowę, przy czym należy pamiętać o wyważeniu 
walców, 6) nie powinno ono utrudniać szybkiej prze­
budowy walców. Z.W.
10 — 182 (o) PPH 12 49
Teoria odkształceń plastycznych. A Reconsideration 
of Deformation Theories of Plasticity. D. C. Druckar. 
Trans, of AS ME, t. 71, 1949, Nr 5, str. 587, (5 str., 
1 rys., 2 wykr.)

Obecne teorie plastyczności, odniesione do mate­
riałów utwardzających się pod wpływem zgniotu, nie 
są dokładnie ścisłe. Wg nich nieskończenie mała zmia­
na obciążenia, przy izotropowej budowie materiału, 
przy równomiernym rozkładzie naprężeń i zgodności 
osi odkształcenia i naprężenia, wywołuje nieskończe­
nie małą zmianę odkształcenia. Przy pomocy przeli­
czeń matematycznych oraz na podstawie doświadczeń 
autor wykazał, że skończone zmiany odkształcenia 
mogą zajść przy nieskończonych zmianach naprężenia 
wywołanych ich rotacją. Teoria płynięcia daje w tym 
wypadku wyniki prawdziwe. R.W.
10 — 183 (o) PPH 12 49
Rozwój pras hydraulicznych o wtórnych zbiornikach 
w Anglii i St. Zjedn. The Paraleli Development of 
Heavy Self-Contained Hydraulic Presses in the Uni­
ted States and Great Britain. F. H. Towltr. Trans, 
of AS ME, t. 71, 1949, Nr 5, str. 501, (13 str., 2 tab. 
3 rys., 2 wykr. 7 fot.).

Prasy hydrauliczne o wtórnych zbiornikach stoso­
wane są w St Zjedn. i Anglii. Główną częścią prasy 
jest pompa. Amerykańskie prasy wyposażone są wro- 
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tacyjne pompy typu Hele-Shaw. Jako ośrodek kom- 
presyjny stosowany jest olej o gęstości 300 Saybolta 
38 C. Pompy te dają maksymalną kompresję do 211 
kg/cm2, współczynnik sprawności hydraulicznej 0,8. 
Największą ich wadą jest zmienność wiskozy oleju 
z temperaturą i związana z tym konieczność termo­
statycznej regulacji. Ich zaletą jest nawrotność i pro­
stota w obsłudze. Angielskie prasy zaopatrzone są 
w pompy szeregowe typu Towler. Pracują one przy 
maksymalnej kompresji 492 kg/cm2 na oleju o 160 
Saybolta przy 38 C. Współczynnik sprawności hydrau­
licznej w zakresie 0,9 do 0,97. Wadą ich są duże kosz­
ta budowy, skomplikowane łożyska i trudność regu­
lacji szybkości. Zaletą duża wydajność i praca bez 
termostatów. W dyskusji podano obliczenia strat na 
tarcie płynu oraz zwrócono uwagę na możliwości sto­
sowania tych pomp dla celów walcowniczych. R.W. 
10 — 184 (o) PPH 12 49
Wykrawanie matryc do kucia. Cz. II. Die Sinking for 
Drop Forging. Part II. Die Room Eąuipment. J. Muel- 
lar, Steel Proces., t. 35, 1949, Nr 4, str. 196, (4 
str., 9 fot.) c. d.

Wykonanie matrycy wymaga dłuższego czasu, przy 
czym należy z góry przewidzieć konieczność jej prze- 
szlifowania w miarę zużycia. Wyposażenie warszta­
tu powinno obejmować różnego rodzaju obrabiarki, 
polerki oraz uwzględnić urządzenia pomocnicze do 
przenoszenia bloków. R.W.
10 — 185 (ż) PPH 12 49
Korzyści ekonomiczne stosowania olejowych pras hy­
draulicznych w produkcji różnych części. Production 
Economics Gained by Using Standard Oil-Hydraulic 
Presses for a Variety of Tasks. W. C. Denison, M o d. 
Ind. Press., t. 11, 1949, Nr 6, str. 6, (1,5 str., 4 fot.) 

Omówiono szereg zalet pras hydraulicznych, pod­
kreślając to, że zezwalają one na łatwą zmianę cha­
rakteru produkcji. R.W.
10 — 186 (ż) PPH 12 49
Pomiar wydłużenia taśmy stalowej przy szybkości 600 
m/min. Strip Steel Extension Measured at Speeds of 
200 Feet for Minutę. Steel, t. 124, 1949, Nr 26, str. 
80, (0,5 str.)

Pomiarów można dokonywać ekstensometrem H. 
Rendela, którego zasada pomiaru wydłużenia opiera 
się na różnicy szybkości wejściowej i wyjściowej ta­
śmy. Taśma napędza walce sprężone elektrycznie, 
które z kolei zasilają potencjometr cechowany w % 
wydłużenia. Dokładność pomiaru 0,1%. R.W.
10 — 187 (ż) PPH 12 49
Produkcja wyrobów blaszanych. Flexibility of Sheet 
Metals Operations. E. F. Ross, Steel, t. 124, 1949, 
Nr 24, str. 80, (5 str., 7 fot.)

Opis nowych zakładów uruchomionych w r. 1946 
nastawionych na produkcję tłoczonych z blachy czę­
ści do traktorów. Omówiono przykłady wykonywa­
nych części, przy czym dzięki dokładnemu studium 
czasów produkcja ich zależnie od kształtu waha się 
dla 100 szt. w granicach 30,7 min do 60,6 min. R.W. 
10 — 188 (ż) PPH 12 49
Produkcja białej blachy. Cz. I. Production of Tin Platę. 
Part I. A. E. Kadell, Steel, t. 125, 1949, Nr 5, str. 82, 

Białe blachy wykonuje się w St. Zjedn. w grubo­
ściach od 0,2 do 3,5 mm. Na materiał używa się zwy­
kłej stali węglowej walcowanej na gorąco i na zimno. 
Po walcowaniu na zimno usuwa się smary i zanie­
czyszczenia w kąpieli alkalicznej trójstopniowej, 
pierwszej zimnej, drugiej na ciepło i trzeciej z cie­
płym alkalicznym roztworem pod prądem o zmien­
nych biegunach i napięciu 16 V i 3000 A. Ług usuwa 

się natryskiem wodnym i szczotkami. Po oczyszczeniu 
taśma zostaje wysuszona i zwinięta oraz wyżarzona 
w specjalnym piecu, którego opis zamieszczono. Wy­
żarzoną taśmę przewalcowuje się dla zmienienia gór­
nej granicy płynięcia i uniknięcia linii płynięcia przy 
dalszej plastycznej przeróbce gotowej blachy, c. d. n. 
Z.W.
10 — 189 (ż) PPH 12 49
Nowoczesna druciarnia. Frost WTire Drawers and 
Wearwers Continent Leaders. D. C. Mc Connell, C a- 
n ad. Met., t. 12, 1949, Nr 5, str. 14, (6 str., 5 fot.)

Podano opis produkcji drutu ze stali nisko i wy- 
sokowęglowej walcowanego na gorąco i przeciągane­
go. Zakład posiada nowoczesne ciągarki o szybkości, 
przeciągania do 700 m/min. Galwanizację drutów pro­
wadzi się w specjalnej kąpieli o pojemności 451 cyn­
ku, ogrzanej tylko w górnej części. Zapewnia to mniej­
szą zawartość żużla w kąpieli, jednostajną tempera­
turę i dłuższy żywot wanny. Podkreślono wysoki po­
ziom bezpieczeństwa pracy. E.Z.
10 — 190 (ż) PPH 12 49
Produkcja blach grubych. Cz. II. Production of Plates. 
Part II. W. L. Bunting, Steel, t. 124, 1949, Nr 22, 
str. 70, (8 str., 8 fot.) c. d.

Opisano produkcję grubych blach z kęsisk pła­
skich względnie wlewków o wymiarach (610 do 1.500) 
X (920 do 2.300) X (560 do 3.000) mm. Największy 
wymiar blach wynosi: grubość — 37 mm, długość — 
24 m, szerokość — 3 m. Walcownię obsługują 4 piece 
wgłębne i pięć przewałowych z rekuperatorami. Jako 
zgniatacz służy walcarka trio Lauth‘a o długości 
beczki 2850 mm napędzana motorem 3750 kM. Za wal­
cami pionowymi ustawiona jest walcarka ąuarto 
z wmontowanymi walcami pionowymi. Motor o mocy 
6000 KM. Szybkość walcowania 106 do 245 m/min. 
Usuwanie zgorzeliny natryskiem wodnym. Cała wal­
cownia jest kontrolowana z jednego wału kontrolnego. 
Blachy prostowane są dwukrotnie, raz na gorąco, 
drugi raz na zimno. Opisano platerowanie blach ni­
klem. Własności termiczne blach platerowanych są 
prawie takie same jak węglowych. Z.W.
10 — 191 (ż) PPH 12 49
Produkcja blach i taśm walcowanych na zimno i na 
gorąco. Cz. VI. Production of Hot Cold-Rolled Strip 
and Sheets. Part VI. Ch. L. Granahan, Steel, t. 125, 
1949, Nr 2, str. 106, (6 str., 2 tab., 1 rys., 8 fot.) c.d.

Blachy i taśmy po wyżarzeniu nie nadają się do 
dalszej przeróbki plastycznej, zwłaszcza w zakresie 
gniotów 1,5—10%, wskutek tworzenia się na powierz­
chni linii płynięcia. Dla usunięcia tego zjawiska prze­
walcowuje się je przy małych gniotach (około 1,5%) 
na walcarkach zazwyczaj duo lub ouarto. Do emalio­
wania nadają się blachy i taśmy ze stali o małej za­
wartości węgla, manganu i fosforu. Podano wymaga­
nia norm amerykańskich co do płaskości, brzegów 
oraz skalę twardości blach i taśm, c.d.n. Z.W.
10 — 192 (ż) PPH 12 49
Taśmy i blachy walcowane na zimno i na gorącu. 
Cz. IV. Hot and Cold Rolled Strip and Sheets. Part IV. 
Ch. L. Mc Granahan, Steel, t. 124, 1949, Nr 26, str. 
66 (6 str., 7 fot.) c.d

Amerykańska klasyfikacja obejmuje trzy główne 
klasy blach i taśm walcowanych na zimno: blachy 
handlowej jakości, blachy o specjalnych własnościach 
powierzchni i blachy tłoczone, przy czym każda kla­
sa dzieli się na szereg grup w zależności od stanu 
powierzchni. Z walcarek stosowanych do zimnego 
walcowania blach i taśm opisano walcarkę SteckTa- 
i jej modyfikację systemu SMP, Sędzimira i „Y“. R.W.

- 318 -



1949 PRZEGLĄD PIŚMIENNICTWA HUTNICZEGO Nr 12

10 — 193 (ż) PPH 12 49
Produkcja siodełek traktorowych z blachy głęboko tło­
czonej. Die Herstellung von Traktorensitzen aus Tief- 
zieh-Stahlblech. L. Hilbert, Werk. B e t r. t. 82, 1949, 
Nr 9, str. 337, (2,5 str., 1 rys., 5 fot.).

Kolejne fazy produkcji przebiegają następująco: 
1) wycięcie płyty na nożycy, 2) obrysowanie kształtu 
wg szablonu, 3) przycięcie na nożycy, 4) tłoczenie, 
5) obrysowanie kształtu wg szablonu, 6) przycięcie na 
nożycy, 7) wyklepanie ręczne, 8) gratowanie. Przy 
tłoczeniu smaruje się matryce olejem i grafitem. Po­
dano rysunek przedkuwki oraz kalkulację kosztów. 
Z.W.
10 — 194 (ż) PPH 12 49
Cylindry o dokładnym kształcie otrzymane na wal­
cach do gięcia blach grubych. Perfectly Shaped Cones 
Produced by Platę Bending Roli. Steel, t. 125, 1949, 
Nr 5, str. 103, (0,5 str., 1 fot.).

Opisano maszynę o trzech walcach napędzanych 
motorem 75 KM i śrubę nastawczą napędzaną elek­
trycznie motorem 40 KM. Maszyna ta może zginać 
blachy do grubości 38 mm przy najmniejszej średnicy 
840 mm w czasie 30 min. Z.W.
10 — 195 (ż) PPH 12 49
Produkcja blach i taśm walcowanych na gorąco i na 
zimno. Production of Hot and Cold Rolled Strip and 
Sheets. L. Mc Granahan, Steel, t. 124, 1949, Nr 25. 
str. 106, (7 str., 1 rys., 1 fot.)

Opisano produkcję blach i taśm walcowanych na 
gorąco w następujących gatunkach: handlowej jako­
ści, o specjalnej powierzchni, o specjalnych wymaga­
niach fizycznych, trawione, handlowej jakości, tra­
wione o specjalnych wymaganiach fizycznych i tra­
wione tłoczne. Trawienie blach odbywa się w skrzy­
niach, przy czym blachy zawieszone na specjalnych 
stojakach znajdują się w pozycji pionowej. Po wy­
trawieniu płucze się je natryskiem wodnym. Najlepiej 
trawić w dwóch stadiach, przy czym w pierwszym 
zbiorniku stężenie kwasu wynosi 5 do 10% w drugim 
2 do 5%, temperatury 60—80 C. Trawienie taśmy od-, 
bywa się w sposób ciągły, stężenie kwasu w pierw­
szym zbiorniku nie powinno przekraczać 6—7%. Do 
kwasu dodaje się inhibitora zapobiegającego przetra­
wieniu. Szybkość trawienia zależna od typu trawio­
nej stali i rodzaju urządzenia zawiera się w grani­
cach 105 do 140 m/mn. R.W.
10 — 196 (n) PPH 12 49
Odkształcalność stopów niklowo - miedziowych. Die- 
formirujemost1 miednonikielewych spławów, S. I. Go- 
łowin, Iz w. AN SSSR, 1949, Nr 3, str. 421, (5 str., 
2 tab., 3 wykr., 3 mikfot., 1 ods.)

Zbadano podatność na odkształcenie stopów Cu— 
Ni zarówno pod względem jakościowym jak i ilościo­
wym w wypadku ich plastycznej przeróbki na gorą­
co na drodze ściskania. Badania porównawcze, prze­
prowadzone w warunkach fabrycznych, potwierdziły 
teoretyczne rozważania. Wyniki tej pracy mogą być 
zastosowane do rozwiązywania zadań technologicz­
nych w zakresie obróbki plastycznej metali wytła­
czaniem. M.S.

Analizy o tematach pokrewnych: 3—97; 4—80; 
11—131 (ż).

11. OBRÓBKA CIEPLNA
11 — 124 (o) PPH 12 49

'.Nagrzewanie indukcyjne. Induction Heating. H. B. 
Osborn, Machinery London, t. 74, 1949, Nr 1895, 
.str. 213, (2 strr., 1 tab.).

Omówiono trzy rodzaje urządzeń wysokiej często­
tliwości do nagrzewania: 1) silnik-prądnica o często­
tliwości 1.000 do 10.000 okr/isek. i mocy do 10.000 kW, 
2) oscylator iskiernikowy o 100—400 kc do 25 kW 
i 3) układ lampowy od 500 kc, do 50 kW. Najpraktycz­
niejszy i najbardziej rozpowszechniony jest rodzaj 
pierwszy. Omówiono właściwy dobór urządzenia, te­
oretyczną i praktyczną zależność głębokości nagrze­
wania od częstotliwości i głębokości hartowanej war­
stwy w zależności od mocy urządzenia. B.K.
11 — 125 (o) PPH 12 49
Opis nowoczesnej hartowni przemysłowej. Compact, 
Versatile Heat Treating of Cincinnati Shaner Co. 
Ind. Heating, t. 16, 1949, Nr 5, str. 808, (5 str., 
7 fot.).

Opisana hartownia ma na celu obróbkę cieplną 
kół zębatych, odlewów i innych elementów konstruk­
cyjnych. Wyposażenie stanowią: piec gazowy do od­
prężania z wysuwanym trzonem; piec ten może być 
użyty do nawęglania skrzynkowego i innych zabie­
gów, 2 piece z wymuszonym obiegiem, gazowy i elek­
tryczny, solny gazowy, z kąpielą ołowianą i solny 
z rurami grzewczymi. Termoregulatory i termoreje- 
stratory zapewniają właściwy przebieg procesów, a do 
kontroli twardości służy aparat Rockwella i sklero- 
skop. B.K.
11 — 126 (o) PPH 12 49
Nagrzewanie indukcyjne w produkcji. Production In­
duction Heating. W. E Benninghoff, Ind. Heating, 
t. 16, 1949, Nr 5, str. 792, (str. 7).

Nagrzewanie indukcyjne jest procesem, dającym 
się dokładnie regulować przy pomocy takich czynni­
ków, jak kształt cewek grzewczych, częstotliwość, moc 
i czas działania prądu. Nagrzewanie jest szybkie i do­
kładne, utlenianie minimalne, przy czym można osiąg­
nąć odpowiednią temperaturę na żądanej przestrzeni 
i zachować czystość roboty. Urządzenia wymagają 
niewielkiej przestrzeni i małej pracy. Korzystne za­
stosowania istnieją przy hartowaniu powierzchnio­
wym, nagrzewaniu na wskroś, do kucia i kształtowa­
nia, lokalnym wyżarzaniu, lutowaniu i łączeniu skur­
czowym. Podano kilka przykładów zastosowania prze­
mysłowego. B.K.
11 — 127 (ż) PPH 12 49
Nowy piec do izotermicznego hartowania. Ajax Iso- 
thermal Quench Furnace. Ind. Heating, t. 16, 1949, 
Nr 5, str. 893, (1 str., 1 fot.).

Opisano piec firmy Ajax do hartowania stopnio­
wego: „austempering“ i „martempering“. Jest to piec 
solny, z obiegiem i chłodzeniem soli hartowniczej, za­
pewniający szybkie i równomierne przechłodzenie au­
stenitu. B.K.
11 — 128 (ż) PPH 12 49
Wpływ temperatury wybijania na grafityzacje żeliwa 
białego w stanie stałym. Influence de la temperaturę 
de decochage sur la graphitisation a 1‘ etat solide des 
fontes blanches. J. Joly, Fonderie, 1949. Nr 5, str. 
1725, (4 str. 3 tab., 2 rys., 1 wykr., 4 mikfot.)

Przeprowadzone próby wykazały, że czas rozkła­
du cementytu w użytym do badań żeliwie ciągliwym 
o czarnym rdzeniu zostaje skrócony, o ile wybijanie 
odlewów odbywa się -przy temperaturze ponad 600 C. 
Temperatura ta jednak nie wpływa na czas rozkładu 
perlitu. P.J.
11 — 129 (ż) PPH 12 49
Hartowanie lokalne wałów rozrządczych. Selective 
Hardening Automobile Camshafts. Steel, t. 124, 
1949, Nr 2, str. 62, (1 str., 3 fot.,)
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Metoda obróbki cieplnej wałów rozrządczych do 
silników Pontiac. Uwzględniono nawęglanie, selek­
tywne hartowanie, cyjanowanie i odpuszczanie. B.K. 
11 — 130 (ż) PPH 12 49
Termiczne usuwanie naprężenia żeliwa stopowego. 
Stress Relief Heat - Treatment of Alloy Cast Iron. 
M. M. Hallett, P. D. Wing, Foundry Trade J. 
1949, Nr 1728, str. 457, (7 str.)

Podano dyskusję nad artykułem opublikowanym 
w F. T. J. Nr 1719. Poruszane są niektóre problemy 
związane z wietrzeniem, ze zniekształceniem plastycz­
nym, obróbką cieplną pierścieni tłoków silnikowych, 
wpływ obróbki cieplnej na inne odlewy i korzyści 
próby pierścieniowej. S.K.
11 — 131 (ż ) PPH 12 49
Wyżarzalnia blach i taśm z miękkiej stali. The Design 
and Operation of Annealing Plant for Mild Steel 
Sheets and Coils. R. D. Pollard, H. Edwards, J. E. R. 
Jones, J. Bromley, Davis,. J. Iron Steel Inst. 
t. 162 1949, Nr 1, str. 79 (22 str., 1 tab., 7 rys., 5 wykr., 
5 fot., 16 mikfot. 8 ods.).

Praca obejmuje trzy części. W I omówiono teore­
tyczne podstawy wyżarzania miękkiej stali, jej wła­
sności wytrzymałościowe, wpływ temperatury i zgnio­
tu na zimno na rekrystalizację, rozrost ziarna, zja­
wiska starzenia, oraz wpływ kierunku walcowania na 
tłoczenie. Cz. II podaje rozwój pieców do żarzenia 
i nowoczesne wyposażenie do żarzenia pakietów blach 
zimnowalcowanych. Piece opalane węglem, gazem 
i tunelowe wypierane są ostatnio przez piece kołpako­
we, o coraz większych wydajnościach, opalane przy 
pomocy rur grzewczych. Opisano zmodernizowaną 
wyżarzalnię taśm zimnowalcowanych, wyposażoną 
w 26 pieców. Podano szczegóły konstrukcyjne pieców, 
ich działanie, utrzymanie, paliwo, atmosfery ochronne 
w przestrzeni roboczej i wpływ olejów pozostałych po 
walcowaniu. Cz. III obejmuje wyżarzanie blach 
w zwojach, w piecach garnkowych i kołpakowych, 
gazowych i elektrycznych, z zastosowaniem takich 
ulepszeń, jak np. wymuszony obieg atmosfery, wkład­
ki, ułatwiające przenoszenie ciepła i in. Na dobór 
urządzenia wpływają przede wszystkim czynniki prak­
tyczne i ekonomiczne. Szybki postęp techniczny zmie­
rza w kierunku procesu wyżarzania taśmy w sposób 
ciągły. B.K.
11 — 1-32 (ż) PPH 12 49
Przyspieszenie szybkości izotermicznej przemiany au­
stenitu. The Acceleration of the Ratę of Isothermal 
Transformation of Austenite. M. D. Jepson, F. C. 
Thompson, Iron Steel Inst. t. 162, 1949, Nr 1, 
str. 49, (13 str., 3 tab., 2 rys., 8 wykr., 1 fot., 63 
mikfot., 7 ods.)

Wykazano, że w eutektoidalnej stali węglowej 
podczas izotermicznej przemiany austenitu w zakre­
sie poniżej 250 C regularne wahania temperatury po­
wodują przyśpieszenie zakończenia przemiany. Przy­
śpieszenie to wzrasta tym bardziej, im niższa jest 
temperatura przemiany. Na szybkość izotermicznej 
przemiany wpływają również naprężenia rozciągające 
i ściskające. Jak stwierdzono, naprężenia rozciągające 
powyżej 16 kg/mm2 przyśpieszają rozpad austenitu. 
Dla wywołania podobnego zjawiska naprężenia ściska­
jące powinny być przynajmniej dwukrotnie większe. 
Poniżej pewnego minimum naprężeń przyśpieszenie 
nie zachodzi albo pojawia się w bardzo małym stopniu. 
W miarę wzrostu naprężeń zwiększa się przyśpiesze­
nie izotermicznej przemiany austenitu. Opisano apa­
raturę badawczą i podano wyniki. B.K.

11 — 133 (1) PPH 12 49
Atmosfery regulowane. Controlled Atmospheres. P. F. 
Hancock, Wire Ind. t. 16, 1949, Nr 186, str. 499, 
(2 str.)

Omówiono rodzaje, zastowanie i działanie wy­
twarzanych atmosfer i podano przykłady zastosowa­
nia w obróbce cieplnej stopów aluminium i magnezu. 
Atmosfery regulowane usprawniają obróbkę i polep­
szają jakość wyrobów. B.K.
11 — 134 (1) PPH 12 49
Sporządzenie wykresu izotermicznej przemiany przy 
pomocy dilatometru optycznego. Determination of an 
Isothermal Transformation Diagram with an Optical 
Dilatometer. J. K. L. Andersen, Iron Steel Inst., 
t. 162, 1949, Nr 1, str. 29, (4 str., 1 rys., 6 wykr., 2 fot., 
4 ods.)

Podano sposób otrzymania wykresu TTT dla chro- 
mo-niklowej stali matrycowej przy pomocy dilato­
metru Leitz‘a (model H). Próbki podgrzewano w piecu 
do 850 C z szybkością 3,4 C/min, po czym umieszczano 
je w piecu o żądanej temperaturze przemiany .izoter­
micznej. Równocześnie włączany mechanizm rejestro­
wał w sposób ciągły ruch punktu świetlnego na obro­
towej tarczy światłoczułej, na której powstawał obraz 
przemiany. W ten sposób otrzymano dla 25 tempera­
tur całkowity wykres TTT, identyczny ze sporządza­
nym przy pomocy innych metod. Błędy aparatury nie 
przekraczały 0,3%, błędy zaś wywołane kurczeniem 
się papieru fotograficznego 0,5%. B.K.

12. METALURGIA PROSZKÓW
12 — 84 (o) PPH 12 49
Projektowanie przy wytwarzaniu metodą metalurgii 
proszków. Designing for Production by Powder Metal- 
lurgy. J. Bonanno, Steel, t. 125, 1949, Nr 8, str. 68, 
(5 str., 6 rys.)

Nietylko wielkie serie, lecz nawet kilkaset sztuk 
liczące partie nadają się do produkcji metodą spieka­
nia. Dostosowywując matryce oraz gotową kształtkę 
wzajemnie do siebie oraz do żądanych przez konsu­
menta wymagań, dochodzi się ostatecznie do ustale­
nia kształtu i procesu prasowania zgodnie z możli­
wościami tej techniki. Bardzo ważne jest zbadanie 
własności tworzywa, ostatecznie sprasowanego o ile 
możności na gotowej matrycy. Niekiedy próby prze­
prowadza się na zastępczych matrycach szczególnie 
wtedy, gdy są one skomplikowane i kosztowne. W.R.
12 — 85 (o) PPH 12 49
Ekonomiczne korzyści z zastosowania części konstruk­
cyjnych ze spieków metali. Dollars and Cents Advan- 
tages of Powder Metal Parts. J. Bonanno, Mach. 
Design, t. 21, 1949, Nr 5, str. 133, (5 str., 1 rys., 2 
wykr., 10 fot.)

Zastosowano w czasie ostatniej wojny światowej 
metalurgię proszków do wytwarzania części lokomo­
tyw. W szczególności produkuje się przez prasowanie 
i spiekanie odpowiednich proszków metali koła loko­
motyw, mniejsze łożyska i korpusy łożysk, koła zębate 
(również podwójne) i inne, przyczyna część jest wy­
konywana z materiałów porowatych i samosmarow- 
nych. Korzystny jest również mniejszy ciężar właści­
wy tworzywa oraz zastąpienie bardzo dużych i kło­
potliwych w obsłudze form odlewniczych automatycz­
nymi matrycami z wykładzinami ze spiekanych węgli­
ków itp. W.R.
12 — 86 (o) PPH 12 49
Badania nad znaczeniem „gęstości zasypu" proszku 
jako cechy charakteryzującej proszki metali. Untersu- 
chungen uber die Bedeutung des Begriffes „Fulldich- 
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te“ ais Kengrósse fur die Eigenschaften von Metallpul- 
vern. H. Bernstoff, F. Moser, A r c h. Met. t. 3, 1949, 
Nr 9, str. 317, (6 str., 4 tab., 6 wykr., 5 mikfot. )

Stosując różne proszki, żelaza określono dla sied­
miu frakcji ziarnistość i gęstość zasypu. Badania te 
pozwoliły na wyciągnięcie wielu wniosków dotyczą­
cych wpływu struktury ziarna i jego wielkości oraz 
zmian kształtu ziarna pod wpływem wyżarzania. 
Nierównomierność rozkładu ziarnistości proszku po­
woduje miejscowo różnice gęstości prasówki + 5%. 
Stosunkowo znaczny rozrzut i warunki zewnętrzne 
w czasie przeróbki proszku, wywierające wpływ na 
gęstość zasypu, uniemożliwiają uznanie tej wartości 
jako bezwzględnej cechy charakteryzującej dany pro­
szek. Dodatek grafitu w ilości 0,3 do 1,5% zwiększa 
objętość zasypu maksymalnie o 10%, nie stanowi więc 
poważniejszej • przeszkody przy prasowaniu skompli­
kowanych kształtek. W.R.
12 — 87 (o) PPH 12 49
Lutowanie i spawanie. Brazing and Soldering. Applica­
tions of Metal Powder Techniąue. H. Greenwood, 
Met. Ind. t. 75, 1949, Nr 10, str. 191, (2 str.)

Zarówno przy stosowaniu lutowania ołowiowego 
o niskim punkcie topliwości (183 C) jak i lutowia o 
bardzo wysokim punkcie topliwości (1 500 C) przygo­
towane stopowe proszki metali oddają bardzo dobre 
usługi. Mieszając bowiem proszki metali i ich stopów 
z odpowiednimi dodatkami, pochodzenia przeważnie 
organicznego, otrzymujemy doskonałe w użyciu pasty 
do lutowania. W.R.
12 — 88 (o) PPH 12 49
Znaczenie rozkładu wielkości ziarn proszków w me­
talurgii proszków. Particie Size Distribution in Powder 
Metallurgy. Ind. H e a t i n g, t, 16 1949, Nr 2, str. 252, 
(2 str. 2 mikfot.)

W związku z opracowaniem różnych norm, Naro­
dowe Biuro Norm St. Zjedn. przeprowadziło wiele ba­
dań nad przyczyną niepowtarzalności analiz sitowych 
przeprowadzanych na proszkach metali. Stwierdzono 
znaczny wpływ wilgoci na analizę sitową, powodujący 
zwiększenie się pozostałości na sicie. Różnice wynika­
jące z wahań wilgotności powietrza wynoszą od 10 do 
25% wagi poszczególnych frakcji. W. R.
12 — 89 (o) PPH 12 49
Projektowanie w mietalurgii proszków. Design in Pow­
der Metallurgy. H. Greenwood, M e t a 11 u r g i a, t. 40, 
1949, Nr 239, str. 255, (2 str.)

Podkreślono gwałtowny wzrost zapotrzebowania 
na spieki o dużej gęstości, trwałe, wytrzymałe i od­
porne na ścieranie. Wzrastają wobec tego wymagania 
stawiane konstruktorom przy projektowaniu części. 
Omówiono warunki, które należy uwzględnić przy 
konstruowaniu. W.R.
12 — 90 (o) PPH 12 49
Metalurgia proszków Powder Metallurgy. Survey of 
Advances Madę from Prewar Practice. H. Greenwood, 
Met. Ińd. t. 75, 1949, Nr 2, str. 32, (2 str.)

Zaznaczające się postępy na polu metalurgii prosz­
ków dotyczą przede wszystkim wielkości przedmiotów7 
wykonywanych tą metodą. Waga kształtek wykony­
wanych metodą metalurgii proszków wzrosła ostatnio 
do 100 kg, a średnica do 50 cm. Znaczny postęp osiąg­
nięto również na polu wytrzymałości spieków przez 
zastosowanie metod infiltracji (np. miedzi do żelaza). 
W. R.
12 - 91 (ż) PPH 12 49
Przefabrykowane proszki stali. Prealloyed Steel Pow- 
ders. Steel, t. 124, 1949, Nr 19, str. 114, (1 str., 2 tab., 
1 rys.)

Obecnie produkuje się wszelkie gatunki proszków 
ze stali węglowych i stopowych metodą rozpylania 
przy pomocy wody. Po rozpylaniu usuwa się wodę 
a następnie suszy w piecu gazowym. Proszki mają 
kształt kulisty. Produkcja zakładu wynosi 20 t ty­
godniowo. Spieki tych proszków posiadają -wysokie 
wartości wytrzymałościowe. W.R.
12 — 92 (ż) PPH 12 49
Współczesna metoda wytwarzania proszków żelaza. 
Die heutigen Verfahren zur Herstellung von Eisen- 
pulvęr, ihre Rohstoffgrundlagen und Wirtschaftlich- 
keit. H. Bucholtz, S t a h 1 u. E i s e n, t. 69, 1949, Nr 8, 
str. 247, (10 str., 1 rys., 5 wykr., 3 tab.)

Omówiono różnorodne metody wytwarzania prosz­
ków żelaza jak: mechaniczne, chemiczne, i fizykoche­
miczne. Najdroższy jest piasek karbonylkowy, najtań­
sza gąbka szwedzka. Proszek żelaza o czystości 99% Fe 
i więcej stosuje się na łożyska, 96—99% Fe na zwykłe 
części maszyn, 93—96% Fe na mniej odpowiedzialne 
kształtki (masówkę), poniżej 93% Fe na wyroby, 
gdzie pożądane są specjalne zanieczyszczenia. O ile 
w Niemczech przeważająca część proszku żelaza wy­
twarzana była metodą mechaniczną (Hametag), to in­
ne kraje stosują w przeważnej części proszki gąbki 
żelaza (redukowanej). Obniżenie ceny proszku żelaza 
powinno stworzyć możliwości konkurowania meta­
lurgii proszków z odlewami. W.R.
12 — 93 (n) PPH 12 49
Narzędzia z węglików spiekanych do robienia główek 
nitów i śrub na zimno. Tungsten Carbide Tooling for 
Heading. W. Montgomery, H. Leigh i W. Phillips. 
Steel Proces, t. 35, 1949, Nr 8, str. 407, (6 str., 1 
tab., 9 rys.)

Ostatnio zastosowano węgliki spiekane w procesie 
ciągłym produkcji śrub i nitów. Omówiono przebieg 
tej produkcji. Wszystkie matryce do zgniatania, for­
mowania i przeciągania posiadają wykładziny z wę­
glików spiekanych, w które zaopatrzone są również 
i noże tnące. Stosowane średnice śrub wynoszą od 4,75 
do 19 mm. Osiągnięto bardzo dobre wyniki. W.R.
12 — 94 (n) PPH 12 49
Węgliki spiekane. Cemented Carbides. K. Rosę, Mat. 
Meth. t. 29, 1949, Nr 2, str. 74, (11 str., 6 tab., 1 rys., 
2 wykr., 6 fot.)

Omówiono sposoby wytwarzania wręglików spie­
kanych. Znane i stosowane są węgliki wolframu, tan­
talu, tytanu, molibdenu, chromu, wanadu, niobu, oraz 
węglik podwójny tytanowe-wolframowy. Amerykań­
skie normy dzielą węgliki spiekane na 16 klas, pro­
dukowanych pod różnymi nazwami przez 9 firm zaj­
mujących się ich wytwarzaniem. Omówiono obszerniej 
zastosowanie węglików spiekanych do różnych celów. 
Specjalną uwagę poświęcono sprawie nalutowywania 
węglików spiekanych na metalu. W.R.
12 — 95 (n) PPH 12 4»
Wolfram. Le tungstene. J. Challansonnet. Met. et 
C o r. t. 24, 1949, Nr 287—288, str. 163, (14 str., 6 tab., 
5 wykr., 3 fot., 7 mikfot.)

Podstawowymi surowcami mineralnymi wolframu 
są ferberyty Fe WO4, hubneryt MnWo4, wolframit 
FeMnWO4, i szelit CaWO4. Po odpowiednim wzboga­
ceniu przez flotację otrzymuje się z rud tych koncen­
traty o zawartości 60—65% WO3. W roku 1937 pro­
dukcja świato-wa wynosiła 25 000 t. koncentratów. 
Ciężar atomowy wolframu = 183,92 i składają się nań 
4 izotopy: 182, 183, 184 i 186. Krystalizuje w układzie 
sześciennym przestrzennie centrycznym. Omówiono 
sposób produkcji wolframu metodami metalurgii 
proszków. W.R.
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13. OBRÓBKA MECHANICZNA
13 — 84 (o) PPH 12 49
.Dążność do zwiększenia długowieczności obrabiarek. 
Za powyszenie dołgowiecznosti stankow. D. Reszetow, 
A. Łapidus, Stańki i Instr. t. 20, 1949, Nr 9, str. 
1, (3,5 str.)

Podano wartości liczbowe zużycia prowadnic, kół 
zębatych, łożysk i śrub pociągowych w tokarkach i re- 
wolwerówkach w zależności od czasu pracy. Szyb­
kość zużywania się części obrabiarek może być zmniej­
szona przez zastosowanie odpowiednich środków o cha­
rakterze konstrukcyjnym, technologicznym i eksploa­
tacyjnym. Badania przebiegu zużycia obrabiarek wy­
kazały możność kilkakrotnego przedłużenia okresów 
międzyremontowych i długowieczności taboru maszy­
nowego przez stosowanie racjonalnej obsługi i kon­
serwacji. H.Z.
13 — 85 (o) PPH 12 49
Maszyny do obróbki blachy. Machines a travailler les 
'toles. L. Scherer Mach. M o d. t. 43, 1949, Nr 476, 
str. 9, (5 tab., 7 rys., 1 wykr., 7 fot.) H.Z.
13 — 86 (o) PPH 12 49
Szlifowanie kształtowych frezów na szlifierce do fre­
zów „Oerlikon“ model F. S. 21. L/affutage de fraises 
profillees avec la machinę a affuter łes fraises „Oerli- 
kon“ modele F. S. 21. E. Mettler, Mach. M o d, t 43, 
.1949, Nr 478, str. 33, (9 str., 2 tab., 17 rys., 1 wykr., 
6 fot.)

Podano charakterystykę szlifierki „Oerlikon“, 
przebieg szlifowania na niej frezów oraz żakres zasto­
sowania. Opisano konstrukcję różnego rodzaju frezów 
kształtowych. H.Z.
.13 — 87 (o) PPH 12 49
, Pomiary gładkości powierzchni. W. Biernawski, 
Przeg. Mech. 1949, Nr 4—5—6, str. 109, (9 str., 4 
tab., 9 rys., 6 fot.)

Po omówieniu kryteriów gładkości powierzchni 
zaproponowano uzależnić je od przeznaczenia po­
wierzchni. Należałoby wprowadzić dwa rodzaje para­
metrów: jeden dla powierzchni swobodnych, drugi dla 
współpracujących. Omówiono różne metody pomiarów 
gładkości powierzchni. Wypowiedziano uwagi na te­
mat wzorców i norm gładkości powierzchni. J.Ł.
13 — 88 (o) PPH 12 49
Uniwersalny uchwyt do obróbki części o kształcie 
mimośrodowym. Uniwiersalnyj patron dla obrabotki 
dietalej ekscientricznoj formy. M. Mogiłewczik, Stań­
ki i I n s t. t. 20, 1949, Nr 6, str. 26, (0,5 str., 1 rys) 
H. Z.

-13 — 89 (o) PPH 12 49
Odporność na drgania oporu wrzeciona w szybkobież­

nych rewolwerówkach. Wibroustojcziwost’ szpindiel- 
nych opor skorostnogo tokarnoriewolwiernogo stanka. 
,P. Tr jasunow, A. Łopato, D. Drajger, Stańki 
'i Instr. t. 20, 1949, Nr 9, str. 9, (6 str., 3 tab., 2 rys., 
8 wykr., 4 fot., 4 ods.)

Podano wyniki badania wpływu konstrukcji ło­
żysk rolkowych i kulkowych oraz wielkości luzów 
osiowych na drgania wrzeciona i gładkość obrobionej 
powierzchni. Zwiększenie luzu osiowego do 0,05 mm 
powoduje nagły wzrost amplitudy drgań i pogorsze­
nie się gładkości powierzchni. Zmniejszenie luzu osio­
wego do 0,01 mm wywołuje wzrost temperatury łożysk 
i zaklinowywanie się rolek. Najlepsze wyniki otrzy­
mano przy luzie osiowym 0,02 do 0,03 mm. Na podsta­
wie dokonanych pomiarów stwierdzono, że bezwzględ­
ne wartości amplitudy drgań wrzeciona nie wywiera­
ją zasadniczego wpływu na poprzeczną chropowatość 
obrabianej powierzchni. H.Z.

13 — 90 (o) PPH 12 49
Nowoczesne metody obróbki kół zębatych. Les Proce- 
des Modernes d’Usinage des Engrenages. L.. Scherer, 
Mach. Mod. t. 43, 1949, Nr 482, str. 33, (7% str., 11 
tab., 6 rys., 1 fot.) c. d.

Podano metodę i przebieg sprawdzania przy po­
mocy maszyny Gleason‘a dokładności wykonania kół 
zębatych stożkowych z zębami prostymi. Przeprowa­
dzono analizę błędów, jakie występują w zazębieniach 
kół stożkowych i wskazano sposoby korekcji. Opisano 
następujące rodzaje kół stożkowych ze spiralnymi zę­
bami: ze zwykłą spiralą (Archimedes‘a), Brandenber- 
ger‘a, Bóttcher‘a, Klingelnberg‘a, Gleason‘a i Oerli- 
kon‘a. H.Z.
13 — 91 (o) ... PPH 12 49
Kalkulacja kosztów obróbki. Calcul du prix de re- 
vient de 1’usinage. H. Brown, M a c h. M o d. t. 43, 
1949, Nr 482, str. 1, (5 str., 3 tab.)

Opisano praktyczną metodę kalkulacji czasów 
obróbki na heblarkach przy wykonaniu jednostkowym 
lub małoseryjnym. Podano szereg wskazówek tech­
nicznych, tablic liczbowych i przykładów, ułatwiają­
cych pracę kalkulatorowi. H.Z.
13 — 92 (o) PPH 12 49
Uniwersalny przyrząd do obróbki części na karuzelów- 
kach. Uniwersalny je prisposoblenija dla obrabotki 
dietalej na karusielnych Stankach. A. Kratman, 
Stańki i Instr. t. 20, 1949, Nr 9, str. 19, (2,5 str., 
4 rys., 2 fot.)

Części z powierzchniami wklęsłymi lub wypukły­
mi mogą być toczone na karuzelówkach przy pomocy 
kształtowych noży i kopiałów. Podano opisy przyrzą­
dów do toczenia powierzchni o promieniach od 50 do 
300 mm. Opisano konstrukcję przyrządów do obróbki 
na karuzelówce powierzchni stożkowych i głowic szli­
fierskich do otworów i płaszczyzn. H.Z.
13 — 93 (o) PPH 12 49
Konstrukcja zataczanego freza do zgrubnej obróbki. 
Konstrukcja obdirocznoj zatyłowannoj friezy. H. Ła- 
wrow. Stańki i Instr. t. 20, 1949, Nr 9, str. 21, 
1% str., 8 rys., 3 ods.)

Podano wyniki prób skrawania frezami zatacza­
nymi z łamaczami wiórów. Opisano konstrukcję fre­
zów, która miała na celu zmniejszenie potrzebnej mo­
cy, równomierne obciążenie krawędzi tnącej narzędzi 
i uzyskanie gładkiej powierzchni. H.Z.
13 — 94 (ż) PPH 12 49
Doświadczalne badanie „honingowania" otworów cy­
lindrów. Eksperimientalnoje issledowanie honingowa- 
nija otwierstij cilindrow. S. Kedrow, Stańki 
i Instr. t. 20, 1949, Nr 5, str. 6, (4,5 str., 1 rys., 13 
wykr., 4 ods.)

Do badań użyto poziomą maszynę model 117. Gło­
wica o 0 90 mm była zaopatrzona w sześć płytek. 
Mierzono siły osiowe i obwodowe działające w czasie 
obróbki na płytki. Honingowano otwory cylindrów sta­
lowych i żeliwnych. Do chłodzenia używano nafty. 
Ustalono wpływ materiału cylindra i płytek na gru­
bość zdjętej warstwy metalu, zużycie płytek i gład­
kość powierzchni. Ze względu na wielokrotnie wy­
ższy koszt „honingowania" w porównaniu ze szlifowa­
niem należy pozostawiać jak najmniejsze naddatki na 
obróbkę. Dla zwiększenia wydajności wskazanym jest 
stosowanie „honingowania“ wstępnego i wykańczają­
cego, używanie płytek o odpowiedniej ziarnistości 
i twardości, właściwy dobór: szybkości obwodowych, 
posuwów wzdłużnych i nacisków. H.Z.

Analizy o tematach pokrewnych: 14—65 (ż) 18—79.
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14. OCZYSZCZANIE I WYTRAWIANIE 
POWIERZCHNI

14 — 64 (o) PPH 12 49
Powtórne wykańczanie wyrobów metalowych. Oczysz­
czanie — polerowanie — płukanie — ponowne platero­
wanie. Refinishing Metal Ware. Stripping-Polishing- 
Cleaning-Replating. J. Haas, Met. Ind. t. 75, 1949, 
Nr 15, str. 289, (2 str.).

Podano sposoby chemicznego rozpuszczania war­
stwy starego plateru lub mechaniczne jej usuwanie, 
oraz metodę przygotowywania powierzchni metalu do 
powtórnego platerowania. Wymieniono kąpiele do 
elektrolitycznego platerowania: miedzią, niklem, sre­
brem i chromem. E.Z.
14 — 65 (ż) PPH 12 49
Polerowanie anodowe. Das anodische Polieren. K. 
Schmidt, O. Kahl, V. D. I. t. 91, 1949, Nr 16, strr. 389, 
(2 str., 22 ods.).

Opisana metoda pozwala uzyskać w krótszym cza­
sie potrzebną gładkość powierzchni niż przez mecha­
niczne polerowanie. Podano natężenie prądu i tempe­
raturę, jaką należy zachować przy polerowaniu ano­
dowym stali. H.Z.
14 — 66 (ż) PPH 12 49
Problemy szlifierskie w odlewni żeliwa ciągliwęgo. 
Grinding Problems in the Malleable Iron Foundry. 
A. S. Rakestraw, Foundry, 1949, Nr 10, str. 95, 
(4 str.).

Omówiono szereg spraw, z dziedziny szlifowania 
odlewów z żeliwa ciągliwego i innych rodzajów odle­
wów. S.K.
14 _ 67 (n) PPH 12 49
Wytrawianie mosiądzu przed niklowaniem. Decapage 
du laiton avants nickelage. P. Tyvaert, Fonderie, 
1949, Nr 54, str. 1744, (0,5 str.).

Podano sposób odtłuszczania i usuwania na dro­
dze chemicznej powłoki tlenków przed operacją po­
lerowania mechanicznego przedmiotów z mosiądzu 
walcowanego. P.J.

15. SPAWANIE I INNE SPOSOBY ŁĄCZENIA 
METALI

15 — 112 (o) PPH 12 49
Kontrola i sprawdzanie spawań. Control and Inspec- 
tion for Quality Welds. J. L. Wilson, W e 1 d. J., t. 28, 
1949, Nr 5, str. 443, (10 str., 18 rys., 13 fot.). B.J.
15 — 113 (o) PPH 12 49
Trójfazowy sprzęt spawania oporowego na prąd stały. 
Three - Phase, Direct - Energy, Resistance - Welding 
Eąuipment. J. H. Cooper, W e 1 d. J. t. 28, 1949, Nr 8, 
str. 741, (8 str, 1 tab., 2 rys., 15 wykr., 2 fot.). B.J.
15 — 114 (o) PPH 12 49
Laboratorium spawania oporowego. The Laboratory in 
Resistance Welding F. R. Hensel, E. F. Holt, W e 1 d. 
J. t. 28, 1949, Nr 6, str. 531, (9 str., 11 rys., 4 wykr., 
10 fot.). B.J.
15 — 115 (o) PPH 12 49
Oddział badawczy. Research Departement. W e 1 d e r, 
t. 18, 1949, Nr 100, str. 31, (4 str., 2 rys., 5 fot.). B.J.
15 — 116 (o) PPH 12 49
Przegląd rozwoju konstrukcji Brown Boveri w roku 
1948. Cz. III. C — Spawanie elektryczne. Riickblick 
auf.die Entwicklung der Brown Boveri Konstruktio- 
nen im Jahre 1948, Teil III C — Elektroschweissung 
Brown Boveri Mitt. t. 36, 1949, Nr str. 53, 
(2,5 str., 5 fot., 1 mikfot.).

Omówiono nowe maszyny spawalnicze wyprodu­
kowane przez f-mę Brown Boveri. Nowe zgrzewarki 
liniowe umożliwiają liniowe zgrzewanie stykowe, za­
miast liniowego zgrzewania na zakładkę lub styko­
wego spawania gazowego. Szybkość zgrzewania metali 
lekkich nowymi zgrzewarkami wzrosła z 0,5 — 0,8 
m/min. do 1,9 m/min. J.E.
15 — 117 (o) PPH 12 49
Zasady i obecne zastosowanie palników na gaz świe­
tlny i tlen. Grundlagen und heutige Anwendung der 
Leuchtgas-Sauerstoffbrenner. H. W. Grónegress. V. D.‘ 
I. t. 91, 1949, Nr 9, str. 208, (0,5 str.).

Omówiono możliwości zastąpienia, przy spawaniu, 
cięciu i obróbce cieplnej metali, mieszanki acetyleno- 
tlenowej, mieszanką gazu świetlnego i tlenu, oraz 
gazu świetlnego i powietrza. Podano wynikające stąd 
korzyści, między innymi oszczędność karbidu i obni­
żenie kosztów. Stosunek objętościowy zużycia acety­
lenu do zużycia gazu świetlnego, przy tej samej wy­
dajności, zawiera się w granicach 1 :1,7 do 1:2,5. J.E. 
15 — 118 (o) PPH 12 49
Palnik do wykonywania rowków i możliwości jego sto­
sowania. Der Fugenhobler und seine Anwendungs- 
móglichkeiten. V. D. I. t. 91, 1949, Nr 15, str. 351, 
(1% str. 1 wykr., 2 fot., 2 ods.).

Podano opis, sposób działania i możliwości zasto­
sowania palnika acetyleno-tlenowego do wykonywania 
rowków. Budowa palnika pozwala na doprowadzenie 
strumienia tlenu o małej szybkości w środek płomie­
nia acetyleno-tlenowego. Płomień mieszanki ogrzewa 
materiał do temperatury spalania. Płomień tlenu wy­
pala rowek. Zastosowanie: obróbka odwrotnej strony 
spoiny, ukosowanie blach zbiorników przed spawa­
niem, przygotowywanie narzędzi do napawania nakła­
dek ze stopów twardych, obróbka rys i pęknięć przed 
spawaniem. Koszt obróbki palnikiem jest kilkakrotnie 
niższy od kosztu obróbki innymi metodami. J.E.
15 — 119 (o) PPH 12 49
Przegląd nowoczesnej teorii spawania i spawalności. 
A Survey of Modern Theory on Welding and Welda- 
bility. D. Seferian, S h e e t Met. Ind. t. 26, 1949, 
Nr 264, str. 827, (9 str., 4 tab., 10 rys., 1 wykr., 1 fot.), 
c. d.

Omówiono technikę spawania acetyleno-tlenowe­
go. Po omówieniu ogólnie znanych zasad podano for­
muły wyrażające zależność czynników od różnych me­
tod spawania jak: ciśnienie w palniku, szybkość spa­
wania, zużycie acetylenu i tlenu, oraz ilości materiału 
nałożonego na 1 m. b. spoiny i grubości drutu spawal­
niczego. B.J.
15 — 120 (o) PPH 12 49
Spawanie ciśnieniowe. Pressure Welding-Recent De- 
velopment in the U. S. A. W e 1 d i n g, t. 17, 1949, Nr 8, 
str. 347, (8,5 str., 9 tab., 1 rys., 3 wykr.).

Omówiono doświadczenia w zakresie spawania 
ciśnieniowego stali na podstawie publikacji szeregu, 
autorów. Rozróżniono dwa typy spawania ciśnienio­
wego: spawanie w fazie stałej oraz spawanie z fazą 
ciekłą, w której metal jest w zakresie temp, solidusa 
i liąuidusa. Stosuje się tę metodę do spawania dużych 
przekrojów, gdzie spawarka stykowa musiała by być 
zbyt dużej mocy. Omówiono technikę spawania, roz­
różniając dwa jej rodzaje: spawanie „otwartego złą­
cza" przy którym palnik nagrzewa bezpośrednio po­
wierzchnie złącze oraz spawanie ciśnieniowe „stapia­
jące". Pierwsza metoda wymaga mniej czasu i mniej 
starannej obróbki powierzchni złącza. Omówiono za­
leżności temperatura-ciśnienie, dla dwu wypadków: 
prowadzenia procesu przy stałym ciśnieniu i przy sta­
łej temperaturze. Szczegółowiej rozważono własności 
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mechaniczne spoin, mikrostrukturę i badania metalo­
graficzne oraz próby stosowania tego sposobu spawa­
nia do metali nieżelaznych. B.J.
15 — 121 (o) PPH 12 49
Spawalność. The Thing Called Weldability. Weld. J. 
t. 28, 1949, Nr 6, str. 246, (18 str., 12 wykr.).

Omówiono pojęcie spawalności i celowość jego 
ścisłego określania oraz ustalania odnośnych danych 
liczbowych. Podano definicję spawalności wg. Am. 
Tow. Spawalniczego. Głównym celem badań nad spa- 
walnością wg autora jest wskazanie inżynierom ma­
teriałowym i spawalniczym odpowiedniego materiału 
dla konstrukcji spawanych w naj ekonomiczniej szych 
warunkach fabrykacyjnych i zapewnienia maksimum 
ich trwałości i użyteczności. Ze względu na istnienie 
wielu definicji spawalności, zwrócono uwagę, że żadne 
z określeń nie może mieć znaczenia praktycznego, 
o ile nie dopuszcza ono określenia „stopnia spawal­
ności”. Omówiono w krótkości praktyczne znaczenie 
dotychczas zdobytej wiedzy z zakresu spawalnictwa. 
B.J.
15 — 122 (ż) PPH 12 49
Spawanie punktowe stali pokrytych galwanicznie. 
Spot Welding Galwanized Steel. M. L. Begeman, L. 
Cullum, M. L. Hipple, W e 1 d. J. t. 28, 1949, Nr 9, 
str. 385 S, (10,5 str., 1 tab., 4 rys., 12 wykr., 3 fot. 
2 mikfot.) B.J.
15 - 123 (ż) . PPH 12 49
Metalurgiczne zagadnienia spawania miękkiej stali. 
Metallurgical Aspects of Welding Mild Steel. N. Chri- 
stensen, Weld. J. t. 28, 1949, Nr 8, str. 373—S, (7,5 
str., 3 tab., 8 wykr.) B.J.
15 — 124 (ż) PPH 12 49
Cięcie grubych przekrojów w walcowniach stali. 
Heavy Cutting in the Steel Mili. L. P. Elly, Weld. J. 
, t. 28, 1949, Nr 8, str. 721, (4 str., 13 fot.) B.J.
15 — 125 (ŻJ PPH 12 49
Metalurgia spawania żelaza i stali. Welding Metallur- 
gy Iron and Steel. O H. Henry, G. E. Claussen, G. E. 
Linnert, Weld. J. t. 28, 1949, Nr 8, str. 731, (10 str., 
12 tab., 2 rys.) B.J.
15 — 126 (ż) PPH 12 49
Wydzielanie się gazu z nałożonej spoiny. Gas Evolu- 
tion from Weld Metal Deposits. I. L. Stern, J. Kalin- 
Sky, E. A. Fenton, W e 1 d. J. t. 28, 1949, Nr 9, str. 
405, S, (11 str., 2 tab., 7 wykr., 3 fot.)

Omówiono cztery rodzaje oznaczeń ilości wydzie­
lającego się gazu (głównie wodoru) oraz wyniki prze­
prowadzonych pomiarów. Stwierdzono, że do oznacze­
nia ilości wydzielonego gazu wystarczy czas od. 100 do 
300 minut. Pomiary powyższe wprowadzono na skutek 
stwierdzenia wpływu zawartości wodoru w spoinie 
ńa pęknięcia i na własności wytrzymałościowe. Poda­
no części składowe aparatów pomiarowych. B.J.
15 —. 127 (ż) PPH 12 49
Spawalność stali węglowych i nisko-stopowych o wy­
sokiej wytrzymałości. The Weldability of of Plain-Car- 
bon and Low-Alloy High-Tensile Steels. H. C. Ske- 
vington, S h e e t Met. Ind. t. 26, 1949, Nr 265, str. 
1039, (9 str., 2 rys., 9 wykr.)

Omówiono różne definicje spawalności stali, 
z których najciekawszą jest definicja podana przez 
Dutilleul‘a rozróżniającą 3 rodzaje pojęcia spawal­
ności: „spawalność operatywną” — zależną od mate­
riału spawanego, elektrody i zręczności spawacza, 
„spawalność metalurgiczną” zależną od własności me­
chanicznych materiału spawanego i „spawalność kon­

strukcyjną” zależną zarówno od tych czynników co 
i spawalność operatywna jak również od sztywności 
konstrukcji. Podano własne kryterium spawalności 
określając ją jako jednorodność własności spoiny 
w każdym jej punkcie. Po scharakteryzowaniu czynni­
ków wpływających na spawalność, omówiono różne 
rodzaje pęknięć i ich przyczyny oraz próby spawal­
ności i metody ich przeprowadzenia. B.J.
15 — 128 (n) PPH 12 49
Łączenie walcowanego niklu i stopów wysoko-niklo- 
wych. Joining Wrought Nickel and High-Nickel Al- 
loys. K. M. Spiecer, Weld. J. t. 28, 1949, Nr 9, str. 
852, (10 str., 3 tab., 5 rys., 11 fot.) B.J.
15 — 129 (n) PPH 12 49
Spawanie miedzi luku węglowego. Copper Welding 
by the Carbon Arc Process. L. H. Child, Weld. J. 
t. 17, 1949, Nr 10, str. 455, (3 str., 1 tab., 4 rys.).
15 — 130 (1) PPH 12 49
Spawanie w grubych płytach aluminiowych. Welded 
Joints in Thick Aluminium Plates. C. B. Voldrich, 
Weld. J. t. 28, 1949, Nr 6, str. 275—S, (14 str., 9 tab., 
3 rys., 6 fot., 1 mikfot.) B.J.
15 — 131 (1) PPH 12 49
Wytrzymałość na ścinanie spoiny punktowej w Alclad 
24s-T3. Shear Strength Consistency of Spot Welds in 
Alclad 24s-T3. J. C. Barret, Weld. J. t. 28, 1949, 
Nr 9, str. 821. (11 str., 9 tab., 15 wykr., 4 mikfot.) B.J.
15 — 132 (1) PPH 12 49
Spawanie aluminium systemem „Argonarc”. Argonarc 
Welding of Aluminium. Weld. J. t. 17, 1949, Nr 8, 
str. 325, (9 str., 2 tab., 1 rys., 14 fot., 1 mikfot.)

Omówiono szereg zalet i wad spawania systemem 
„Argonarc”. System ten nie wymaga stosowania topni­
ków. Stosowanie generatora wysokiej częstotliwości 
uniemożliwia stosowanie większej długości kabla niż 
3,5—5,5 m. Generator ten stosuje się jako stabilizator 
łuku a jego ujemny wpływ na odbiór radiowy może 
być zneutralizowany przez wbudowanie kondensatora. 
Opisano urządzenie do spawania tą metodą oraz omó­
wiono jej korzyści finansowe. Omówiono modyfikację 
tego systemu do spawania punktowego, oraz metodę 
„Aircomatic” z automatycznym podawaniem drutu. 
B.J.

16. STRUKTURA I JEJ BADANIE

16 — 98 (o) PPH 12 49
Krystalograficzna lampa promieni X z obracającą się 
anodą o mocy 5 KW. A 5 KW Crystallographic X-Ray 
Tubę with a Rotating Anodę. A. Taylor, J. S c i. I n s t. 
t. 26, 1949, Nr 7, str. 225, (4 str., 6 rys., 4 ods.)

Opisano szczegóły konstrukcyjne krystalograficz- • 
nej lampy promieni X o 4 okienkach i obracającej się 
anodzie. Podano elektryczny układ zasilający oraz 
schemat stabilizatora prądu lampy. L.K.
16 — 99 (o) PPH 12 49
O makromolekularnej i ziarnistej strukturze metali. 
O makromolekuliarnoj i micelliarnoj strukturie mie- 
tałłow. J. A. Kliaczko, Z u r. P r i k ł a d. C h i m. t. 22, 
1949, Nr 5, str. 455, 11,5 str., 2 tab.)

Na podstawie strefowej teorii budowy metali, oraz 
„swobodnego przebiegu” elektronu, stwierdzono ist­
nienie i wielkość makromolekuł w metalach. Udo­
wodniono, że siły Vander Waals‘a grają zasadniczą 
rolę we własnościach mechanicznych metali. Tak np. 
obliczone siły wiążące makromolekuły metalu, zga­
dzają się z danymi eksperymentalnymi, uzyskanymi 
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przy deformacjach. Teoria ta wykazuje również, że 
wielkość zakresu temp, wrzenia i temperatury to­
pliwości może być empirycznym kryterium plastycz­
ności metalu. Zakres ten jest związany z energią po­
trzebną dla rozdzielenia makromolekuł metalu. Czym 
większy jest ten zakres, tym większa plastyczność. 
Podano również teoretyczne wyjaśnienie przewodnic­
twa elektrycznego metali, oraz prawa Dulonga - Pe- 
tita. W.Z.
16 — 100 (o) PPH 12 49
Rozbieralna jonowa lampa promieni X do analizy 
strukturalnej. Rozbomoja, jonnaja rientgienowskaja 
trubka dla strukturnogo analiza. B. G. Prohwatiłow, 
E. J. Gindin, Z a w. Łab. t. 15, 1949, Nr 9, str. 1971, 
(3 str., 1 rys., 7 ods.)

Omówiono nowy typ jonowej, rozbieralnej lampy 
promieni X do badania struktur, produkowanej 
w ZSRR. Prosta konstrukcja lampy odznacza się: 1) 
małą odległością anody od zewnętrznej strony okien­
ka, 2) możnością regulacji ostrości fokusa i zmiany 
odległości katody od anody bez rozbierania lampy, 3) 
prostym sposobem chłodzenia, tanimi izolatorami i ma­
łą objętością. Przytoczone wyniki, otrzymane za po­
mocą tej lampy, są bardzo dobre. B.Z.
16 — 101 (o) PPH 12 49
Określenie orientacji krystalograficznej dużych mo­
nokryształów. Opriedielenie orientirowki krupnych 
monokristałłow. J. A. Bagerjackij, E. B. Kolancowa, 
Z a w. Łab. t. 15, 1949, Nr 9, str. 1062, (9,5 str., 
1 tab., 11 rys., 3 fot., 5 fot.)

Opisano wykorzystanie metody zwrotnych zdjęć 
Laue‘go dla oznaczania orientacji pojedyńczych kry­
ształów dużych rozmiarów. Podano teoretyczne uza­
sadnienie tej metody i prosty sposób projekcji ste- 
reograficznej otrzymanych zdjęć na siatce Wolffa. 
Identyfikacje ścian przeprowadza się, porównując 
otrzymane projekcje na podstawie zdjęcia z szablono­
wymi projekcjami dla ważniejszych kierunków prze­
świetlania. Umożliwia to natychmiastowe określenie 
orientacji kryształu., Metoda użyteczna dla układu 
regularnego i heksagonalnego. B.Z.
16 — 102 (o) PPH 12 49
Metoda dokładnego określenia wymiarów siatki 
krystalicznej. Tocznoje ismierienie postojannych kri- 
staliczeskoj riesztki. A Z. Zmudskij. Zawód. Łab. 
t. 15, 1949, Nr 9, str. 1055, (6,5 str., 2 tab., 1 rys., 
2 fot., 7 ods.)

Ulepszenia omawianej metody polegają na: 1) 
zwiększeniu odległości próbki od filmu, 2) otrzymaniu 
2 zdjęć na jednym filmie przy różnych odległościach, 
3) zdjęciu wykonywanym bez przesłony. Błąd wzglę­
dny metody wynosi 0,002%, czyli jest mniejszy od 
błędów metod powszechnie stosowanych. Metoda na­
da je się dla układu regularnego, daje możliwość wy­
znaczania małych odkształceń siatki i współczynnika 
rozszerzalności cieplnej. Wykorzystuje dużą powierz­
chnię próbek. Sprawdzona została na żelazie i na 
•aluminium. B.Z.
16 — 103 (ż) PPH 12 49
Gazy w żeliwie. Gases in Cast Iron. J. E. Hurzt, R. V. 
Riley, Found r y Tra de J. t. 87, 1949, Nr 1726, 
str. 393, (8 str., 7 tab., 1 rys.)

Podano opis badań pomiarów zawartości gazów 
w żeliwie i stali. Badania wykonano na metalach pod­
grzewanych w próżni. Stwierdzono, że najwięcej roz­
puszczalnym gazem w żeliwie jest wodór. W stali 
różnice między zawartością wodoru a zawartością in­
nych gazów nie są tak znaczne, jak w żeliwie. Za­
uważono, że rozpuszczalność azotu i tlenku węgla 
w żeliwie, uzależniona jest od zawortości grafitu. Cz.A.

16 — 104 (ż) PPH 12 49
Typy struktur układu żelazo—węgiel. Der Gefiigety- 
pus des Eisenkohlenstoff-Systems. 1949, Nr 8, str. 265, 
(6 str., 1 tab., 1 wykr., 25 mikfot., 4 ods.)

Omówiono struktury stopu żelazo-cementyt i ze- 
lazo-grafit w zależności od przebiegu krzepnięcia i na­
stępnych przemian, jak również w zależności od 
obróbki cieplnej stopu. Podano definicje poszczegól­
nych struktur z uwzględnieniem składników struktu­
ralnych. W.H.
16 — 105 (ż) PPH 12 49
Kinetyka pierwszego okresu rozpadu martenzytu. Ki- 
nietika pierwoj stadii raspada martiensita. G. Kurdju- 
mow, Ł. Łysak, Zur. T i e c h. Fi z. t. 19, 1949, Nr 5, 
str. 5, 525, (7 str., 2 rys., 4 wykr., 4 ods.)

Zbadano proces rozpadu martenzytu w zależności 
od czasu wygrzania przy temperaturach odpuszczania 
80, 100 i 120 C. Badania przeprowadzono na zaharto­
wanych monokryształach stali węglowej o 1,0% C. Na 
podstawie badań stwierdzono, że szybkość powstawa­
nia ośrodków węglików jest stała do czasu osiągnięcia 
stanu połowicznego, następnie się obniża. Oznaczono 
czas rozpadu dla temperatury odpuszczania 80, 100 
i 120 C, który wynosi 380 min. i, 45 min. i 7,5 min. J.Ch.
16 — 106 (ż). PPH 12 49
Roztwory stałe w układzie CoO — Fe2O3. Twierdyje 
rastwory w sistiemie CoO — Fe2O3. N. A. Toporow, 
A. E. Poraj-Koszczin, A. J. Borisenko, D a n. S S S R. 
t. 66, 1949, Nr 5, str. 905, (4 str. 3 tab., 1 rys.)

Ze względu na szczególne znaczenie ferrytów przy 
wyrobie spiekanych magnesów, rozpatrzono układ 
CoO — Fe2O3. Stwierdzono, że jedynym związkiem 
pojawiającym się w tym układzie jest ferryt kobaltu 
CoO . Fe3O4- Ponadto istnieją tam roztwory stałe fer­
rytu kobaltu i tlenku żelaza, przy czym gramodrobina 
ferrytu rozpuszcza przy 1100 C 1,5 gramodrobiny 
Fe2O3. Nie stwierdzono rozpuszczania się CoO 
w CoO . Fe3O4 w badanym zakresie temperatur. W.Z.
16 — 107 (n) PPH 12 49
Wolne miejsca w siatce Ni—Al i dyfuzja. Vacancies 
and Diffusion in Ni—Al. R. Smoluchowski, H. Bur- 
gers, The Physical Rev. t. 76, 1949, Nr 2, 
str. 309, (2 str., 1 rys., 1 wykr.).

Związki międzymetaliczne Ni—Al posiadają zdol­
ność przyjmowania do siatki pewnego nadmiaru ato­
mów obu metali. W stopach bogatych w Ni dodatkowe 
atomy Ni zastępują w siatce atom Al. Nadliczbowe 
atomy Al nie mogą zająć miejsca o wiele mniejszych 
atomów Ni. Wzrost ilości wolnych miejsc, powsta­
łych przez .'termiczne zaburzenie, po woduje fw^post 
współczynnika dyfuzji. Powyższy pogląd został po­
twierdzony doświadczalnie. E.Z.
16 — 108 (n) PPH 12 49
Ilościowa analiza sześciennego i jednoskośnego tlenku 
cyrkonu za pomocą dyfrakcji promieni X. Quantitative 
Analysis of Cubic and Monoclinic Zicronia by X-Ray 
Diffraction. P. Duweza, F. Odęli, J. Am. C e r a m. 
S o c., t. 32, 1949, Nr 5, str. 180, (4 str., 1 tab., 2 rys., 
3 wykr.., 1 fot., 8 ods.)

Metodę dyfrakcji promieni X zastosowano do iloś­
ciowej analizy mieszanin odmian polimorficznych 
tlenku cyrkonu. Do analizy użyto spektrometru z licz­
nikami Geigera — Mullera. Podano technikę przygoto­
wania próbek i metodę pomiaru dającą wyniki z do­
kładnością + 3%. Przedstawiono zależność stosunku 
natężenia dyfrakcyjnych linii sześciennych i jedno- 
skośnych od ilości odmiany sześciennej tlenku cyrko­
nu. L.K.
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16 — 109 (n) PPH 12 49
Czynniki wpływające na stopień utwardzenia stopów 
miedź - beryl. Some Factors Affecting the Ratę of 
Precipitation Hardening in Cu - Be Alloys. Paul A. 
Beck., J. A p p 1. P h y s., t. 20, 1949, Nr 7, str. 666, (3 
str., 3 wykr., 4 mikfot.)

Wykazano że niższa maksymalna twardość i szyb­
sze starzenie stopu Cu - Be zawierającego kobalt i sta­
bilizowanego z niskiej temperatury homogenizacji po­
łączona jest z obfitymi wytrąceniami na granicach 
ziarn. Podobne zjawisko połączone z obniżeniem ma­
ksymalnej twardości zachodzi przy małych dodatkach 
chromu nawet przy normalnej temperaturze stabili­
zacji. Wytrącenia na granicach ziarn mogą być wstrzy­
mane przez zastosowanie wysokich temperatur homo­
genizacji. E.Z.
16 — 110 (1) PPH 12 49
Struktura niektórych stopów aluminium z magnezem. 
O strój enii niekotorych spławów aluminja s magni- 
jem. E. M. Sawickij. M. A. Tyłkina, DAN SSSR, 
t. 67, 1949, Nr 1, str. 81, (3 str., 3 wykr., 2 mikfot., 
2 ods.)

Przeprowadzono badania stopów Al—Mg metod 
mikroradiograficzną i mikrograficzną. Stwierdzono, 
że stopy o zawartości 38,9 do 41,3% Mg przy tempe­
raturze 400 C tworzą jedną fazą; po wyżarzeniu stopy 
te zarówno lane jak i obrobione plastycznie tworzą 
mieszaninę kryształów faz fi i «. Zjawiska te nie są 
jeszcze dostatecznie zbadane. J.R.

Analizy o tematach pokrewnych: 9—313 (o); 
11—131 (ż); 11—132 (ż); 11—134 (1).

17. FIZYCZNE BADANIA I WŁASNOŚCI
17 — 61 (o) PPH 12 49
Cechowanie termoelementów metodą drutową. Cali- 
bration of Thermocouples by the Wire Method, C. R. 
Barber, Wire Ind., t, 16, 1948, Nr 186, str., 491, (1 
str., 1 fot., 2 ods.)

Podano sposób cechowania termopar Pt - PtRh za 
pomocą drutu ze złota, palladu i platyny (1769 C). Do 
wyznaczenia punktu topienia platyny używa się pieca 
o uzwojeniu z rodu. L.K.
17 — 62 (o) PPH 12 49
Waga do pomiaru podatności magnetycznej przy tem­
peraturach ciekłego helu. Magnetic Susceptibility Ba- 
lance for Use at Liąuid Helium Temperatures. T. Mc. 
Guire, C. Lane, Re v. Sci. I n s t r., t. 20, 1949, Nr 7, 
str. 489, (3 str., 1 rys., 3 wykr., 5 ods.)

Podano schemat i szczegóły budowy aparatu do 
pomiarów podatności magnetycznej przy temperatu­
rach ciekłego helu. Urządzenie jest łatwe w obsłudze, 
dostosowane do pomiarów na małych próbkach i bar­
dzo czułe. Podano wyniki pomiarów wykonanych przy 
użyciu opisanej wagi. L.K.
17 — 63 (ż) PPH 12 49
Wygodna metoda pomiaru strat w cewkach z rdzeniem 
żelaznym. A Convenient Method of Measuring the 
Losses in Iron - Cored Coils. H. Frost - Smith, J. S c i. 
Inst., t. 26, 1949, Nr 7, str. 242, (2 str., 1 tab., 2 rys., 
1 wykr.)

Podano zerową metodę pomiaru strat w cewkach 
z żelaznym rdzeniem. Do pomiaru użyto elektrodyna- 
mometru z dwiema nieruchowymi cewkami prądowy­
mi, z których jedna połączona jest w szereg z badaną 
cewką, druga ze zmienną opornicą wzorcową. Siły skrę­
cające wywierane przez te cewki na cewkę napięcio­
wą działają przeciwnie, wskazania doprowadza się do 
zera za pomocą opornicy wzorcowej. Przedyskuto­

wano czułość urządzenia a wyniki pomiarów porównaj, 
no z otrzymanymi innymi metodami. L.K.
17 — 64 (ż) PPH 12 49
Najnowsze osiągnięcie w dziedzinie miękkich materia­
łów magnetycznych. A Recent Development in Soft 
Magnetic Materials. H. Scholef ield, J. S c i. Inst., 
t. 26, str. 207, (3 str., 4 wykr., 1 mikfot., 8 ods.).

Podano rozwój, sposób produkcji i własności no­
wego stopu magnetycznego „H. C.R.“, który charakte­
ryzuje się prostokątną pętlą histerezy, dużą pozosta­
łością magnetyczną (14.500 gausów) i małą siłą koercji 
(0,2 erst.). Wskazano zastosowania nowego materiału. 
Przedyskutowano związek między uprzywilejowanymi 
kierunkami ułożenia a własnościami magnetycznymi. 
L. K.

Analiza o temacie pokrewnym: 9—309 (o).

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZĄDY
18 — 79 PPH 12 49-
Metrologia płaszczyzny. Metrologie du Plan, Cayere, 
Mach. Mod. t. 43, 1949, Nr 476, str. 49, (3 str., 5 rys.) 
c. d.

Opisano szereg nowoczesnych metod pomiaru 
płaszczyzn przy użyciu mechanicznych komparatorów, 
płytek wzorcowych i komparatorów pneumatycznych 
„Solex“. Szczelina, powstająca między dłuższymi bo­
kami dwu płytek wzorcowych, ustawionych obok sie­
bie na sprawdzanej płaszczyźnie, pozwala na ocenę 
wklęsłości i wypukłości z dokładnością 2 do 3 Kąt 
zawarty między bokami płytek, można mierzyć z do­
kładnością 0,5 pneumatycznym komparatorem kąto­
wym „Solex“. Nierówność powierzchni powyżej 0,5 p 
mierzy się pneumatycznym komparatorem do spraw­
dzania płaskości. H.Z.
18 — 80 PPH 12 49
Mikroskop ultradźwiękowy. Ultrazwukowyj mikroskop.
S. J. Sokołow, DAN, t. 64, 1949, Nr 3, str. 333, 
(2,5 str., 1 fot., 3 ods.).

Podano schemat mikroskopu ultradźwiękowego,, 
którego zaletą jest obserwowanie przedmiotów i wtrą­
ceń w ośrodkach nieprzeźroczystych. Długość używa­
nych fal jest rzędu długości części widma widzialnego. 
Obrazy obserwuje się na ekranie lampy katodowej. 
M. P.
18 — 81 PPH 12 49
Zasady budowy układów samoczynnej regulacji z ma­
łym ustalonym błędem. Principy postrojenija sistem 
awtoregulirowanija s małoj ustanowiwszejsia czibkoj. 
M. Majerów, Awtom. i T e 1 e m e c h., t. 10, 1949,. 
Nr 2, str. 84, (15 str., 1 tab., 6 rys., 4 wykr. 9 ods.) H.Z, 
18 — 82 PPH 12 49
Przyrząd do bezpośredniego pomiaru oporu właściwe­
go elektrolitów. Pribor dla nieposredstwiennogo izmie- 
rienia udielnogo soprotiwlenia elektrolitów. L. F. Ku­
likowski, Elektriczestwo, 1949, Nr 5, str. 73,. 
(1,5 str., 1 rys., 1 wykr., 1 fot.)

Działanie przyrządu jest oparte na oznaczaniu 
spadku napięcia w naczyniu pomiarowym proporcjo­
nalnego do oporu właściwego roztworu. Spadek napię­
cia rówoważy siła elektromagnetyczna pomiarowego 
przyrządu ferrodynamicznego. Podano schemat, układ 
wektorów napięcia i natężenia, oraz fotografie aparatu. 
Przyrząd posiada 2 zakresy 100 i 1000 & — cm. M.P.
18 — 83 PPH 12 49-
Studium nad mechanicznym korektorem objętości gazu.
M. H. Painpare, Gaz, Woda i T e c h n. San. t. 23,. 
1949, Nr 3, str. 80, (5 str., 10 rys.)
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Opis działania zasadniczych części mechanicznego 
korektora objętości gazu, wskazującego współczynnik 
poprawki odczytu gazomierza w zależności od zmian: 

■ciśnienia barometrycznego, ciśnienia gazu i tempera­
tury gazu. W porównaniu z metodą codziennego obli­
czania poprawki zastosowanie korektora jest dogod­
niejsze a również dokładniejsze. J.E.
18 — 84 PPH 12 49
Technika pomiaru wysokich temperatur w niemieckim 
i zagranicznym przemyśle żelaznym. Hochtemperatur- 
messtechnik der deutschen und auslandischen Eisen- 
industrie. F. Wesemann, V. D. I., t. 91, 1949, Nr 9, str. 
209, (1 str.)

Omówiono kwestię pomiaru temperatury kąpieli 
za pomocą pirometrów całkowitego promieniowania, 
za pomocą termopar Pt—PtRh oraz pirometru kolo­
rowego produkcji Zeiss - Ikon Werke w Dreźnie. L.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—110, 17—63 (ż).

19. MECHANICZNE BADANIA I WŁASNOŚCI
19 — 107 (o) PPH 12 49
Symbole i nomenklatura w próbach na zmęczenie. 
Symbols and Nomenclature for Fatigue Testing. 
ASTM Buli., 1948, Nr 153, str. 36, (P/s str., 2wykr., 
4 ods.) Z.B.
19 — 108 (o) PPH 12 49
Natura mechanicznych drgań powodowanych suchym 
tarciem. Priroda miechaniczeskich awtokolebanii, wo- 

<znikakajuszczich pri suchom trenii. N. Ł. Kasdanow- 
*skiej, Żur Tiech. Fi z., t. 19, 1949, Nr 9, str. 985, 
(11 str., 2 rys., 11 wykr., 2 fot., 8 ods.).

$ Omówiono przeprowadzone doświadczenia, mają­
ce na celu wykazanie słuszności jednej z trzech teo­
rii, objaśniających mechanizm wzbudzania drgań 
własnych przy suchym tarciu. Trzy te teorie są 
w istocie całkowicie różne, a różnice najwydatniej 
ujawniają się w rozstrzygnięciu pytania jak można 
dławić drgania tego typu. Jako kryterium słuszności 
tej czy innej teorii można przyjąć zachowanie się 
układu przy tłumieniu. Doświadczalnie zagadnienie 
sprowadza się do zdjęcia charakterystyki siły tarcia 
przy różnych szybkościach i pomiaru wielkości tłu­
mienia, niezbędnego dla zaniku drgań. Praktycznie 
urzeczywistnienie tych prostych założeń wymagało 
pokonania znacznych trudności. Przeprowadzone do­
świadczenia wykazały słuszność założeń teorii Cha- 
skina i autora, gdyż tłumienie odgrywało zawsze taką 

śolę, jaką mu ta teoria przypisuje, a nie taką, jaką 
powinno odgrywać wedle Bowdena czy Iszlinskiego.

“R.W.
49 — 109 (o) PPH 12 49
Działanie karbu przy naprężeniach zmiennych. Die

. Wirkung von Kerben bei schwingender Beanspru- 
, chung. E. Siebel, H. O. Meuth, V DI, t. 91, 1949, Nr 

13, str. 319, (4,5 str., 1 tab., 3 ods.)
Podano zasady obliczenia spółczynnika kształtu 

.dla . próbek z karbem, przyjmując jako punkt wyj­
ściowy sposób obliczenia podany przez H. Neuber’a 

-dla próbek płaskich nieskończenie szerokich. Przy­
jęto, że wytrzymałość na zmęczenie zależy od spadku 
^naprężenia w miejscu szczytowego naprężenia, scha- 
.rakteryzowanego spółczynnikiem karbu. Spadek na­
prężenia można łatwo obliczyć, gdyż przebiega on 
proporcjonalnie do promienia zaokrąglenia karbu. 
Z drugiej strony należy dać konstruktorowi wykresy 
wytrzymałościowe, przedstawiające zależność wytrzy­
małości na zmęczenie od spadku naprężenia przy róż­
nych spółczynnikach kształtu. Na podstawie teore­

tycznych rozważań podano wpływ spółczynnika kształ­
tu i wrażliwości materiału na działanie karbu na 
wykres wytrzymałości na zmęczenie. O ile zagad­
nienie karbu przy naprężeniach zmiennych można 
uważać za rozwiązane odnośnie naprężeń, o tyle opra­
cowanie strony materiałowej wykazuje poważne 
braki. R.W.
19 — 110 (o) PPH 12 49
Doświadczalne określenie statycznego rozkładu sił 
rozciągających przenoszonych przez nity, w węźle 
o jednym rzędzie nitów. Experimentelle Ermittlung 
der statischen Zugkraftverteilung der Niete in Kno- 
ten bei einreihiger Nietung. E. Von Burg, S c h w e i z 
Arch., t. 15, 1949, Nr 5, str. 137, (7,5 str., 7 rys., 14 
wykr., 2 fot.)

Określono doświadczalnie siły przenoszone przez 
poszczególne nity węzła, leżące w jednym rzędzie 
w kierunku działania siły rozciągającej. Pomiary na­
prężeń wykazały, że górne nity węzła przenoszą oko­
ło trzykrotnie mniejszą siłę niż dolne. Wyniki do­
świadczeń dają konstruktorowi możność racjonalnego, 
pod względem wytrzymałościowym, ukształtowania 
tak ważnego elementu konstrukcyjnego, jakim jest 
węzeł. R.W.
19 — 111 (ż) PPH 12 49
Działanie niskich temperatur na rzeczywistą wytrzy­
małość przy rozciąganiu i odkształcalność stali nasy­
conej wodorem. Action du froid sur la contrainte re- 
elle de rupture et la capacite de deformation de l’acier 
charge en hydrogene. P. B. La Techn. Mod., t. 41, 
1949, Nr 17 i 18, str. 311, (1 str., 4 wykr., 3 ods.)

Przeprowadzone przez P. Bastien i P. Azou pró­
by rozciągania odpuszczonej stali 0,15% C bez nasy­
cania wodorem, nasyconej drogą elektrolityczną przez 
działanie chemiczne tegoż kwasu — wykazały mały 
wpływ nasycenia na wytrzymałość doraźną oraz nie­
korzystny wpływ na wydłużenie i przewężenie. Ba­
dania przy temperaturach + 15 do — 70 C wykazały, 
że naprężenie rzeczywiste przy zerwaniu zostaje ob­
niżone przez wodór. To naprężenie wzrasta w miarę, 
jak wzrasta pole przekroju odpowiadającego zerwa­
niu, o ile stal nie jest nasycona wodorem, odwrotnie 
gdy jest nasycona. M.M.
19 — 112 (ż) PPH 12 49
Porównawcza charakterystyka pełzania stali chromo 
manganowej i chromoniklowej typu 14—14. Srawni- 
tielnaja charaktieristika połzuczesti chromonikielowoj 
i chromomargancewoj stali tipa 14—14. A. M. Borz- 
dyką, Iz w. AN SSSR Tiech n., 1949, Nr 6, str. 
900, (6 str., 4 tab., 6 wykr., 8 ods.)

Dotychczasowe dane odnośnie wytrzymałości na 
pełzanie stali chromoniklowych i chromomangano- 
wych typu 14—14, z dodatkiem wolframu, oparte by­
ły na krótkotrwałych 48—100 godzin, próbach. Ponie­
waż w ostatnich czasach coraz bardziej powątpiewa 
się w wiarogodność krótkotrwałych prób pełzania, 
uznano za celowe przeprowadzenie długotrwałych 
1000 godzinnych prób celem porównania odporności 
na wysokie temperatury powyższych stali. Podano 
skład chemiczny badanych stali, warunki, w jakich 
przeprowadzono obróbkę cieplną, metodę badania 
oraz wyniki prób. Stwierdzono, że stal austenityczna 
typu 14—14 na osnowie chromo manganowej, w okre­
ślonym zakresie temperatur, nie ustępuje odnośnej 
stali chromoniklowej. Wytrzymałość na pełzanie stali 
chromomanganowej o strukturze ferrytyczno - auste­
nitycznej zależy od zawartości a i y fazy. Omówiono 
wpływ obróbki cieplnej na zachowanie się badanych 
stali przy wysokich temperaturach. B.B.
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PPH 12 49 
ścieralności. Betrachtun- 
W. Bottenberg, N e u e 
str. 39, (6 str., 1 rys.,

19 — 113 (ż) PPH 12 49
Powstawanie naprężeń wewnętrznych przy szlifowa­
niu stali nierdzewnych wysokochromowych. Woznik- 
no wania ostatecznych naprjażenij pri szlifowkie wy­
soko chromistoj nierżawejuszczej stali. Ł. A. Gluk- 
man, T. P. Sanfirowa i W. A. Stepanow, Żur Tiech. 
Fi z., t. 19, 1949, Nr 4, str. 441 (7 str., 9 wykr., 6 ods.)

Opisano pokrótce metodę określania naprężeń 
wewnętrznych w powierzchniowych warstwach przed­
miotów szlifowanych. Do doświadczeń użyto próbek 
o grubości 3,5 mm, ze stali węglowej i stali nierdze­
wnej wysoko chromowej. Próbki były jednostronnie 
szlifowane. Otrzymane wykresy rozkładu naprężeń 
w warstwie powierzchniowej dla stali nierdzewnej 
różnią się zasadniczo od wykresów otrzymanych dla 
stali węglowej. Wyrażono zapatrywanie, że napręże­
nia wewnętrzne w powierzchniowych warstwach szli­
fowanych są pochodzenia termicznego, mogą zaś na 
nie, w pewnych wypadkach, wywierać wpływ zmiany 
objętościowe związane z przemianami fazowymi, spo­
wodowanymi chwilowym znacznym wzrostem tempe­
ratury przy szlifowaniu. B.B.

19 — 114 (ż) 
Rozważania nad problemem 
gen um Verschleissproblem. 
Giess., t. 36, 1949, Nr 2, 
10 wykr., 37 ods.).

Omówiono metody badań ścieralności żeliwa i sta­
liwa. Metoda Brinella i Spindela polega na tym, że 
obracająca się tarcza wrzyna się w płaską płytkę 
z badanego materiału. Jako miarę ścieralności przyj­
muje się głębokość uzyskanego wyżłobienia. Przy 
metodzie Brinella sypie się dodatkowo piasek między 
powierzchnie trące. Nacisk wynosi 5 lub 10 kg zależ­
nie od twardości i ścieralności próbki. Metoda Am- 
slera różni się od opisanych tym, że zamiast płytki 
umieszcza się próbny walec. Czas trwania oznaczenia 
metodę Brinella i Spindela wynosi kilka minut, me­
toda Amslera wymaga natomiast 24 godzin czasu na 
jedno oznaczenie. Wyniki uzyskane przy pomocy tych 
3 metod nie są porównywalne. Nie można również 
ująć stopnia ścieralności jednakowo dla wszystkich 
wypadków np. ścieralności dysz piaskowych i łożysk. 
Badania ścieralności wykazują wielkie podobieńtswo 
do badań nad korozją. Ścieralność jest zależna od 
składu chemicznego, struktury twardości, prędkości, 
obciążenia właściwego itd. Podano kilka składów że- 
liw trudnościeralnych. T.S.

19 — 115 (n) PPH 12 49
Własności mechaniczne odlewów ze stopów miedzi. 
Mechanical Properties of Some Copper - base Alloy 
Castings. Report of the Technical Committe of the 
Association of Bronze and Brass Founders. F o u n - 
dry Trade J., t. 87, 1949, Nr 1725, str. 377, (6 str., 
3 tab., 1 rys., 3 fot.).

Podczas ostatniej wojny zauważono, że w wielu 
wypadkach, części maszyn wykonane dla przemysłu 
motoryzacyjnego i zbrojeniowego z brązów i mosią­
dzów wykazały wiele braków podczas pracy. Powo­
dem braków było zagazowanie stopów. Zwrócono 
uwagę, że stopy o dużym skurczu, a małym zakresie 
temperatur krzepnięcia, są mało skłonne do gazowa­
nia. Po przeprowadzeniu badań zauważono, że prób­
ki odlane osobno i poddane badaniom nie dają dokład­
nego obrazu własności mechanicznych wykonanych 
odlewów. Odlewy wykazują na ogół własności niższe 
niż próbki badane. Należy więc pobierać do badań 
próbki wycięte z najsłabszych miejsc odlewu. A.L.

20. KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI 
PRZED KOROZJĄ

20 — 141 (o) PPH 12 49'
Nieoczekiwane wyniki badań nad zachowaniem się 
stali CF—8 i tytanu w kwasie azotowym przy wyso­
kich temperaturach i pod ciśnieniem. Tests CF—8 and 
Titanium in Nitric Acid at High Temperatures and 
Pressures Show Surprising Results. M. G. Fontana, 
Ind. Eng. Che m., t. 41, 1949, Nr 8, str. 77 A, (1 str., 
1 wykr.)

Stwierdzono, że w przedziale temperatur 100— 
180 C stal stopowa CF—8 (odmiana stali chromoni- 
klowej typu 18—8 S) wykazuje bardzo wysoki stopień 
korozji, podczas gdy tytan — nieoczekiwanie niski. 
Oba tworzywa poddawano próbom w stanie lanym. 
R.B.
20 — 142 (o) PPH 12 49'
O teorii tworzenia się warstewki tlenku na stopach. 
K tieorii obrazowani ja płonki okisła na spławach. 
A. N. Orłów, A. A. Smirnow, Żur. Tiech. Fi z., t. 
19, 1949, Nr 5, str. 550, (10 str., 6 wykr., 2 ods.)

Przytoczone wywody stanowią dalszy ciąg poda­
nej uprzednio teorii utleniania się stopów podwój­
nych przy wysokich temperaturach. Rozumowanie 
ujęto w ramy sformułowania matematycznego. Dla. 
uproszczenia przyjęto,, że współczynniki dyfuzji ato­
mów obu metali w tlenku zależne są od jego składu. 
Bardziej szczegółowo rozpatrzono zagadnienie wpły­
wu temperatury na szybkość utleniania. R.B.
20 — 143 (o) PPH 12 49
Analiza krzywych korozja — czas. The Analysis of 
Corrosion-Time Curves. F. A. Champion, M. Whyte, 
J. Inst. Met., t. 75, 1949, Nr 9, str. 737, (1 str., 9 
ods.)

Doświadczalne krzywe korozja - czas można zaz­
wyczaj podciągnąć pod jedno z czterech następują­
cych równań: 1) prostoliniowe, 2) paraboliczne, 3) lo­
garytmiczne, 4) wykładnicze. Dotychczas odczuwało- 
się brak metody, umożliwiającej dokładne wyrażenia 
wyników doświadczeń równaniem logarytmicznym. 
Praca niniejsza ma za zadanie wypełnić tę lukę. Bę­
dzie to miało szczególne znaczenie dla procesów ko­
rozji przebiegających powoli. Przedstawiono sposób 
posługiwania się tą metodą na przykładzie utleniania 
się wypolerowanej powierzchni cynku nrzy temp. 
100 C. R.B.
20 — 144 (o) PPH 12 49
Metody badania emaliowanego drutu. Mietody ispy- 
tanij emalirowannoj prowołoki. W. A. Priwieziencew, 
Wiestn Elektroprom., t. 20, 1949, Nr 6, str. 15, 
(6 str., 11 rys., 1 wykr., 1 fot.)

Znormalizowane metody badania dimtu emalio­
wanego, polegające na oznaczaniu elastyczności po­
włoki emaliowej i jej zdolności izolacyjnej względem 
prądu elektrycznego oraz stwierdzeniu istnienia lub 
braku miejscowych uszkodzeń, okazują się niewy­
starczające dla dzisiejszego stanu techniki. W zwią­
zku z tym podano przegląd najnowszych metod ba­
dania, obejmujący następujące próby: 1) pomiar gru­
bości powłoki emaliowanej, 2) określenie stopnia rów­
nomierności pokrycia, 3) określenie elastyczności po­
włoki, 4) wyznaczenie stopnia przyczepności emalii 
do metalu, 5) próba odporności na nagłe zmiany tem­
peratury, 6) pomiar termoplastyczności, 7) badanie 
mechanicznej odporności na ścieranie, 8) badanie od­
porności na działanie lakierów, 9) wyszukiwanie usz­
kodzeń punktowych, 10) sprawdzanie zdolności izola­
cyjnej, 11) pomiar oporności elektrycznej i 12) po­
miar strat elektrycznych. R.B.
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20 — 145 (ż) PPH 12 49
Natryskowe powłoki ochronne w zastosowaniu do 
odlewów. Gespritzte Metallubergiisse und ihre Be- 
ziehung zu giessbaren Werkstoffen. H. Reiniger, 
N e u e G i e s s., t. 36, 1949, Nr 2, str. 2, 55, (1 str.)

Omówiono otrzymywanie powłok ochronnych 
przez natryskiwanie odlewów stopionym metalem ze 
specjalnym uwzględnieniem powłok aluminiowych. 
Podano krótki przegląd fizycznych i mechanicznych 
własności powłok. T.S.
20 — 146 (ż) PPH 12 49
Powłoki chemiczne odporne na ścieranie. Chemical 
Scuff Resistant Coatings for Ferrous Parts. G. Black, 
Prod. Eng., t. 20, 1949, Nr 4, str. 139, (4 str., 1 tab., 
5 fot., 3 mikfot.)

Przedstawiono sposoby pokrywania stali wytwo­
rzonymi chemicznie powłokami siarczku, tlenku i fo­
sforanu. Podano wady i zalety oraz zakres stosowal­
ności tych powłok ze szczególnym uwzględnieniem 
powłok fosforanowych. R.B.
20 — 147 (ż) - PPH 12 49
Powłoki w zbiornikach narażonych na korozję. Tank 
Linings. Principal Materials Used for Corrosive Con- 
ditions. V. Evans, Met. Ind., t. 75, 1949, Nr 5, str. 
86, (234 str.). c. d.

Krótkie omówienie różnych powłok zbiorników 
używanych w przemyśle elektrotechnicznym. Wymie­
niono: asfalt chemicznie odporny na 3 czynniki, gu­
mę naturalną, gumy syntetyczne typu neoprenu i tio- 
kolu, ołów, oraz syntetyczne żywice jak: chlorek po­
liwinylowy, poliizobutylen i politen (produkt polime­
ryzacji etylenu). J.F.
20 — 148 (ż) PPH 12 49
Mechanizm ochrony żelaza przed korozją w wodzie 
za pomocą chromianów. K woprosu o mechanizmie 
zaszczity żeleza ot korrozii w wodie chromatami. I. Ł. 
Rozienfield, G. W. Akimow, DAN S S S R, t. 67, 1949, 
Nr 4, str. 667, (2 str., 1 wykr., 5 ods.)

Omówiono wpływ dodatków K2Cr2O7 do wody na 
potencjał katodowy żelaza. Poddano analizie wykres 
potencjał katodowy —• czas, otrzymany na drodze do­
świadczalnej dla różnych stężeń dwuchromianu od 
0 do 16 g/litr. R.B.
20 — 149 (ż) PPH 12 49
Braki przy emaliowaniu blach. Defauts d’emaillage 
sur tole. P. Tyvaret, Fonderie, 1949, Nr 40, str. 
1560, (0,5 str.)

Dla otrzymania dobrych powłok emaliowych na­
leży zwrócić między innymi uwagę na gęstość płyn­
nej emalii, grubość powłoki, jej suszenie, oraz kształt 
i materiał podpórek. P.J.
20 — 150 (ż) PPH 12 49
Odporność stali fosforanowanej na zimno na działanie 
warunków atmosferycznych. Ober die Witterungsbe- 
standigkeit von kaltphosphatiertem Stahl. G. Schi- 
korr, A r c h. f. Metalik., t. 3, 1949, Nr 2, str. 82, 
(2 str., 2 tab., 1 wykr., 1 ods.)

Przeprowadzono badania nad skutecznością me­
tody fosforanowania stali na zimno. Opisano sposób 
przygotowania próbek i sam przebieg fosforanowania. 
Dla porównania użyto innych wypróbowanych metod 
pokrywania stali warstwą fosforanu. Przez poddanie 
próbek działaniu atmosferycznemu oraz rozpylonej 
wody morskiej wykazano, że podane metody nie ustę­
pują swą skutecznością znanej metodzie długotrwa­
łego fosforanowania na gorąco. R.B.

20 — 151 (n) PPH 12 49
Elektroplaterowanie stopami metali szlachetnych. De- 
position of Precious Metal Alloys. A. K. Graham, 
S. Heiman, N. L. Pinkerton, P 1 a t i n g, t. 36, 1919, 
Nr 2, str. 148, (6 tab., 5 ods.)

Zbadano możliwości osadzania stopu Ag-Pt-Cu 
w stos. 60:25:15, posiadającego własności bliskie do 
opisanego stopu Ag-Pt-Cu. Po przeprowadzeniu ana­
lizy własności chemicznych halogenów, srebra, mie­
dzi, i platyny położono nacisk na kąpiele jodkowe 
i bromie owe, z dodatkiem jodków lub bromków me­
tali alkalicznych, stabilizujących proces elektrolizy. 
Rezultaty doświadczeń zebrano w 4 tablicach. M.P.
20 — 152 (n) PPH 12 49
Badania nad korozją tytanu i cyrkonu. Titanium and 
Zirconium Corrosion Studies. E. A. Gee, L. B. Gol- 
den, Ind. Eng. Chem., t. 41, 1949, Nr 8, str. 1668, 
(5 str., 9 tab., 1 wykr., 3 fot., 10 ods.)

Opisano użytą aparaturę i wyniki otrzymane przy 
poddawaniu tytanu i cyrkonu korozyjnemu działaniu 
różnych stężeń kwasów siarkowego solnego, azoto­
wego i fosforowego przy różnych temperaturach. 
Stwierdzono, że tytan jest odporny na działanie kwa­
su siarkowego i solnego jedynie przy niskich stęże­
niach, natomiast prawie zupełnie nie ulega działaniu 
dowolnych stężeń kwasu azotowego. Cyrkon jest sto­
sunkowo odporny na kwas solny, azotowy i fosforo­
wy we wszystkich stężeniach, jedynie wysokie stęże­
nia kwasu siarkowego przy wysokich temperaturach 
atakują go skutecznie. R.B.
20 — 153 (n) PPH 12 49
Białe blachy elektrolityczne, ich produkcja i zalety. 
Electrolitic Tinplate, Its Production and Benefits. S. 
Jonston, Sheet Met. Ind., t. 26, 1949, Nr 269, str. 
1962, (3 str., 10 ods.)

Przy tej samej wydajności koszt zainstalowania 
urządzenia do elektrycznego pokrywania blach cyną 
jest 2,5 razy większy od kosztu urządzenia pokrywa­
nia ogniowego. Oszczędność wynika z obniżenia zu­
życia cyny, które jest 3 do 5 razy mniejsze. Stosuje 
się dwa rodzaje kąpieli: alkaliczne i kwaśne. Ekono­
miczniej szy jest sposób kwaśny. Warstwę elektroli­
tyczną zazwyczaj nadtapia się dla uzyskania równo­
mierności powłoki, stosując nagrzewanie indukcyjne 
w zwykłym piecu gazowym. R.W.
20 — 154 (n) PPH 12 49
O korozji proszków miedzi. O korozii poroszkoobraz- 
noj miedi. A. I. Lewin, A. W. Pomosow, Żur. P r i k ł. 
Chim, t. 22, 1949, Nr 6, str. 592, (8 str., 3 wykr., 9 
tab., 6 ods.)

Przeprowadzono badania, zmierzające do wyjaś­
nienia przyczyn małej odporności proszków miedzi 
na korozję atmosferyczną i do ustalenia metod sta­
bilizacji. Zbadano: 1) szybkość utleniania w warun­
kach laboratoryjnych, 2) wpływ temperatury i wil­
goci, 3) odporność na działanie dwutlenku węgla, 
dwutlenku siarki, amoniaku i chlorowodoru, zarów­
no w stanie suchym, jak i nasyconym parą wodną, 
4) wpływ bliskiego sąsiedztwa niektórych soli amo­
nowych, jak NH4 Cl i (HN4)2CO3. Stwierdzono, że 
wilgoć jest istotnym czynnikiem, stanowiącym o prze­
biegu korozyjnego procesu w proszkach, a współ­
czynnik temperaturowy szybkości korozji ma zawsze 
znak dodatni w całym badanym zakresie temperatur 
(0—75 C). Podano wyjaśnienie specyficznego oddzia­
ływania chlorowodoru. Wykazano, że przyśpieszające 
działanie obecności soli amonowych polega na roz­
kładzie tychże pod wpływem wilgoci. Sformułowano 
hipotetyczne wytłumaczenie mechanizmu korozji pro­
szków miedzi. R.B.
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20 — 156 (n) PPH 12 49
Pomiary odporności na utlenianie stopów wysokotop- 
liwych. Measurements on the Oxidation - Resistance 
ot High-Melting-Point Alloys. O. Kubaschewski, A. 
Schneider, J. Inst. Met., t. 75, 19499, Nr 6, str. 403, 
<14 str., 1 rys. 9 wykr., 12 ods.)

Poddano badaniu dwu i trójskładnikowe stopy 
chromu, wolframu, molibdenu, tantalu, niobu i niklu. 
Próbki stopów otrzymywano drogą stapiania zmie­
szanych i sprasowanych proszków metali. Do stapia­
nia używane były cztery rodzaje pieców: 1) zwykły 
piec Tammanna z rurą korundową, 2) piec grafitowo- 
oporowy, 3) piec wysokiej częstotliwości z generato­
rem lampowym o mocy 3 kW, 4) piec wolframowy 
oporowy. Temperaturę mierzono na wszystkich pie­
cach optycznie przez szklany wziernik. Otrzymane 
stopy poddawano starzeniu przez kilka godzin przy 
temp, o 500 C poniżej punktu topienia, poczym badano 
radiograficznie i mikroskopowo. Twardość Brinella 
Służyła jako kryterium mechanicznych własności sto­
pów. Właściwy pomiar utlenialności wykonywano 
przy 1250 C przy pomocy prostej aparatury, której 
główną część stanowił piec oporowy karborundowy. 
Miarą szybkości utleniania się była szybkość obniża­
nia się ciśnienia w układzie (mierzona manometrem 
rtęciowym). Niekiedy oznaczano również zmiany cię­
żaru próbek. Stopy Cr—W, Cr—Nb—W i Cr—Ta—W 
o zawartości powyżej 70% chromu wykazywały od­
porność niewiele niższą od czystego chromu. Stopy 
Cr—Ta i Cr—Nb osiągały najwyższą odporność przy 
składzie odpowiadąjącym związkom CrsTa2 CrgNb2. 
Najmniej odpornymi okazały się stopy Ni—Nb, odpo­
wiadające w przybliżeniu związkowi NisNb. R.B.
20 — 157 (1) PPH 12 49
Korozja atmosferyczna. Corrosion in the Air. J. W. 
Champton C a n a d a‘ s F o u n d r y J. t. 22, 1949, Nr 
9, str. 22, (2 str.).

Omówiono wpływ wilgotnego powietrza nasyco­
nego wydzielinami spalinowymi i soli morskiej na 
korozję części samolotowych. Wysiłki czynione przez 
przemysł lotniczy idą w kierunku stosowania różnych 
stopów aluminiowych odpornych na korozję. Ostatnio 
zaczęto stosować „Alclad“, który jest wysokowytrzy- 
małościową blachą ze stopu aluminium, powleczoną 
obustronnie cienką warstwą czystego aluminium 
oraz sposób utleniania anodowego. S.K.
20 — 158 (1) PPH 12 49
Zastosowanie aluminium pokrytego ochronną warstwą 
tlenku. Engineering Applications of Oxide - Coated 
Aluminium. V. F. Henley, M a c h i n e r y, t. 74, 1949, 
Nr 1908, str. 664, (4 str., 5 fot.).

Liczne metody anodowania, chemicznego utlenia- 
niń oraz elektrolitycznego polerowania aluminium 
i jego stopów znajdują szerokie zastosowanie w prak­
tyce. Można tą drogą uzyskiwać bardzo twarde po­
włoki ochronne, odporne na zużycie mechaniczne, i na­
dawać własności powierzchni lustrzanej. R.B.
.20 — 159 (1) PPH 12 49
Ochrona stopów magnezu przez wytwarzanie powłoki 
przeciwkorozyjnej w mieszaninie kwasu selenowego 
i dwuchromianu sodu. Magnesium Alloy Protection by 
Selenious Acid and Dichromate Solutions. L. Whytby, 
M e t a 11 u r g i a, t. 39, 1949, Nr marzec, str. 233, 
<6 str., 1 tab., 1 rys., 4 fot., 8 ods.).

Znane metody pokrywania stopów magnezu sele­
nem w kąpieli kwasu selenowego posiadają nastę­
pujące wady: słabą przyczepność powłoki i obniżenie 
wytrzymałości na zmęczenie. W przeciwieństwie ob­

róbka powierzchni w kąpieli z dodatkiem dwuchro­
mianu sodu pozwala na otrzymanie powłok o dobrych 
własnościach przeciwkorozyjnych, dobrze przylegają­
cych, przy czym wytrzymałość na zmęczenie spada 
w mniejszym stopniu. Zbadano wpływ składu che­
micznego kąpieli, temperatury i czasu obróbki na 
własności powłoki i elementu obrabianego. Podano 
optymalne warunki obróbki różnych stopów magnezu 
i wykazano zalety powłoki jako podkładu pod po­
krycie organiczne. Dalszymi zaletami metody są szyb 
kość i prostota operacji, oraz trwałość kąpieli. Ob­
róbka anodowa w tej kąpieli nie wykazuje żadnych 
zalet. M.P.
20 — 160 (1) PPH 12 49
Szybkość rozpuszczania się aluminium o wysokiej 
czystości w różnych zasadach. The Ratę of Solution of 
High Purity Aluminium in Various Bases. M. E. 
Straumanis, N. Brakss, J. E1 e c t r o c h. S o c. t. 96, 
1949, Nr 1, str. 21, (6 str., 1 tab., 3 wykr., 26 ods.).

W uzupełnieniu przeprowadzonych uprzednio ba­
dań nad rozpuszczalnością aluminium w NaOH, wy­
konano szereg doświadczeń na roztworach KOH, 
Ba(OH)2, Sr(OH)2, Ca(OH)2, Mg(OH)2 i NH4OH. Opi­
sano pokrótce sposób dokonywania pomiarów, przed­
stawiono uzyskane wyniki i poddano je analizie. 
Stwierdzono, że dla niskich stężeń szybkość rozpusz­
czania w zasadach jednowartościowych wzrasta pro­
porcjonalnie do pierwiastka sześciennego stężenia, 
natomiast w zasadch dwuwartościowych — propor­
cjonalnie do pierwiastka kwadratowego. W wyższych 
stężeniach szybkość reakcji staje się wprost pro­
porcjonalna do stężenia. Przy rozpuszczaniu w NH4OH, 
Mg(OH)2, Ca(OH)2, i Sr(OH)2 powstające nierozpusz­
czalne produkty reakcji działają hamująco. W bardzo 
rozcieńczonych roztworach, wszystkie silne zasady 
działają podobnie, podczas gdy przy stężeniach wyż­
szych od IN szybkość działania spada w następują­
cym porządku: Na OH, KOH i NH4OH. R.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 1—24; 9—340

21. BADANIE SKŁADU CHEMICZNEGO
21 — 95 (o) PPH 12 49
Przyrząd do oznaczania wody metodą destylacji. Trap 
for Determination of Water by the Distillation Me- 
thod. Earle R. Caley, Louis Gordon, A n a 1 y t. 
Chem., t. 21, 1949, Nr 6, str. 749, (1% str., 3 tab., 
1 rys., 1 wykr.).

W zmodyfikowanym przyrządzie ido oznaczania 
zawartości wody metodą destylacji można uzyskać 
lepsze rozdzielenie wody od toluenu niż w dotychczas 
stosowanych aparatach. Ilości oddestylowanej wody 
od 0,20 ml wzwyż można odczytywać bardzo dokład­
nie. E.W.
21 — 96 (o) pph 12 49
Polarograficzne oznaczanie pięciowartościowego anty­
monu w obecności pięciowartościowego arsenu. Pola- 
rographic Determination of Pentavalent Antimony in 
the Presence of Pentavalent Arsenie. J. M. Kolt- 
hoff, R. L. Probat, Analyt. Chem., t. 21, 1949, 
Nr 6, str. 753, (2 str., 4 tab., 1 rys.).

Pięciowartościowy antymon oznacza się polaro­
graficznie, w obecności większych ilości arsenu pię­
ciowartościowego, z roztworu In kwasu solnego i 4n 
bromku potasu. M.St.
21 — 97 (o) ppH 12 49
Zwiększenie dokładności polarograficznej analizy. 
Improvement in Precision of Polarographic Analysis. 
R. K. Ladusch Anal. Chem. t. 21, 1949, Nr 6, str. 
679, (3 str., 2 tab., 7 rys.).
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Zbadano wpływ wilgotności powietrza na zmianę 
wymiarów papieru fotograficznego i kreślonych po- 
larogramów. Wynikający stąd maksymalny błąd wy­
nosi około 3,5%. Błąd ten zmniejszono do 0,12% przez 
kreślenhe na papierze fotograficznym równocześjniq 
z polarogramem dwóch równoległych odciętych, sta­
nowiących skalę porównawczą. M. St.
21 — 98 (o) PPH 12 49
Oznaczanie siarki, selenu i haloidów w rudach i mi­
nerałach na drodze analizy spektralnej. Opriedielenie 
siery, selena i gałoidnych elementów w rudach i mi- 
nierałach mietodom spektralnego analiza. S. A. Bo­
rowik, D A N S S S R, t. 65, 1949, Nr 3, str. 315, (3 str., 
2 tab., 1 rys., 3 ods.).

Opisano aparaturę, pozwalającą oznaczać S, Se, 
Br, Cl, Y i F w rudach. Istotnym ulepszeniem jest 
generator, posiadający w obwodzie dodatkowe iskier- 
niki, co pozwala na osiągnięcie wysokiej temperatury 
w łuku. Użyto elektrod miedzianych, przy czym mi­
nerał umieszczano na dolnej przy pomocy kolodium. 
Użycie kwarcowego spektrografu Q-24 i trójpryzma- 
towego o optyce szklanej, pozwoliło wyjawić linie dla 
ilościowego oznaczania. Czułość metody 0,1—0,001%. 
M.P.
21 — 99 (o) PPH 12 49
Laboratoryjne mieszadło indukcyjne dla zamknię­
tych systemów. Laboratory Induction Stirrer for Clo- 
sed Systems. B. M. Tolbert, W. G. Dauben, J. C. 
Reid, A n a 1. C h e m., t. 21, 1949, Nr 8, str. 1014, 
(1,5 str., 4 rys., 1 fot.).

Przedstawiono zalety indukcyjnego mieszadła la­
boratoryjnego, o maksymalnej szybkości 3000 obro­
tów na minutę. Załączono opis urządzeń oraz sche­
maty. M.A.
21 — 100 (ż) PPH 12 49
Oznaczanie AI2O3 w stali. Determination of Alumina 
in Steel. A Spectrochemical Method. R. H. Colin, D. 
A. Gardner, A n a 1. Chem., t. 21, 1949, Nr 6, str. 
701, (3V3 str., 5 tab., 3 rys., 1 wykr.).

Opisano oznaczanie AI2O3 metodą spektroche- 
miczną. Po chemicznym przeprowadzeniu AI2O3 do 
roztworu wykonuje się oznaczanie spektrograf leż­
nie przy użyciu elektrod grafitowych, skonstruowa­
nych w ten sposób, aby mogły być podczas ekspozycji 
stale nasycane badanym roztworem. Wyniki są zgo­
dne z otrzymanymi na drodze uciążliwej analizy che­
micznej. E.W.
21 — 101 (ż) PPH 12 49
Polarograficzne oznaczanie cyny w stalach. Polaro- 
graphic Determination of Tin in Steel. W. E. Alwopp, 
V. R. Damerell, A n a 1. Chem., t. 21, 1949, Nr 6, 
str. 677, (2 strr., 1 tab., 1 fot.).

Cynę wytrąca się siarkowodorem w obecności 
0,5% molibdenu, który działa jako zbieracz i zapewnia 
całkowite wydzielenie cyny. Siarczki przeprowadza 
się przez prażenie w tlenki, a następnie w chlorki. 
Polografuje się cynę z roztworu 1 n kwasu solnego 
i 4n chlorku amonu przy potencjale — 0,58v. Dla 
zredukowania żelaza .dodaje się chlorowodorku hy­
dr oksylaminy. M. St.
21 — 102 (ż) PPH 12 49
Przygotowanie żeliwnych próbek do analizy chemicz­
nej. Preparation des echantillons de fonte au labo- 
ratoire en vue de 1‘analyse chimique. R. Villiere, 
Fonderie, 1944, Nr 44, str. 1711, (2 str.).

Podano przepisy przygotowania próbek do anali­
zy chemicznej żeliwa szarego, ciągliwego i białego. 
P.J.

21 — 103 (ż) PPH 12 49
Próby analiz elektrolityczne - potencjometrycznych. 
Versuche zur elektrolitisch-potentiometrischen Ana- 
lyse. W. Oelsen, P. Góbbels, S t a h 1 u. E i s e n, t. 69, 
1949, Nr 2, str. 33, (7,5 str., 1 tab., 2 rys., 3 wykr.).

Opisano próby oznaczania ilości składników re­
dukujących, lub utleniających, oraz ilości kwasów lub 
ługów za pomocą mierzenia ilości prądu potrzebnego 
do przeprowadzenia reakcji utleniania, redukcji lub 
zobojętnienia w czasie elektrolizy. Koniec reakcji 
wskazuje, jak przy potencjometrycznym miareczko­
waniu, skok potencjału między elektrodą platynową 
i kalomelową. Metoda pozwala na oznaczanie ilościo­
wa kilku składników znajdujących się w jednym 
roztworze. Nowa ta metoda pozwala na b. dokładne, 
nawet mikrooznaczania i eliminuje z laboratorium 
chemicznego roztwory mianowane. Opisano dokła­
dniej oznaczanie tą metodą siarki w stali po spa­
leniu w piecu Marsa. E.W.

21 — 104 (ż) PPH 12 45
Elektrolityczne oddzielanie węglików w stalach sto­
powych i zwykłych. Elektrolytische Isolierung der 
Karbide in legierten und unlegierten Stahlen. W. 
Koch. Stahl u. E i s e n, t. 69, 1949, Nr 1, str. 1, 
(7,5 str., 5 tab., 15 fot.).

Omówiono teoretycznie i poparto praktycznymi 
wynikami czynniki ułatwiające i utrudniające ilo­
ściowe oddzielenie węglików od ferrytu na drodze 
anodowego rozpuszczania stali w roztworach obojęt­
nych. Podano szkic aparatu do elektrolizy, w którym 
wydzielone' z odpuszczonego martenzytu węgliki 
w istanie wielkiego rozdrobnienia można przemy^ 
wysuszyć i zważyć bez dostępu powietrza. E.W.

21 — 105 (n) PPH 12 49
Oznaczanie tytanu i żelaza. Determination of Tita- 
nium and Iron. B. A. Shippy, Analyt. Chem., 
t. 21, 1949, Nr 6, str. 698, (1,5 str., 1 tab., 1 rys., 
1 wykr.).

Opisano metodę oznaczania tytanu i żelaza w tej 
samej próbce w rudach tytanowych lub roztworach 
nie zawierających V, Cr, Mo. Po redukcji roztworu 
rudy w reduktorze Jone‘a przeprowadza się miarecz­
kowanie nadmanganianem potasu najpierw tytanu 
wobec błękitu metylenowego, a następnie żelaza wo­
bec kompleksu dwuwartościowego żelaza z ofenantro- 
lina. Wyniki są zgodne z otrzymanymi przez potencjo- 
metryczne miareczkowanie. E.W.

21 — 106 (n) PPH 12 49
Elektrolityczne oznaczanie kadmu z roztworu kwasu 
siarkowego lub nadchlorowego. The Electrolytic Esti- 
mation of Cadmium from Sulphuric or Perchloric 
Acid Solutions. G. H. Osborn, Metalurgia, t. 40, 
1949, Nr 236, str. 111, (3 str).

Podano metodę elektrolitycznego oznaczania ka­
dmu z roztworu kwasu siarkowego, źawierającegoi 
na 200 cm3 roztworu 10 cm3 5N H2SO4 i 0,01 g żela­
tyny oraz z roztworu kwasu nadchlorowego, zawiera­
jącego na 200 cm3 roztworu 5 cm3 kwasu nadchloro­
wego i 0,01 g żelatyny. Gęstość prądu wynosiła 0,05 
A/cm2. Elektrodę stanowiła siatka platynowa pokryta 
miedzią. Metoda nadaje się do oznaczania kadmu1 
w obecności cynku i niklu. Metoda wydzielania kadmu 
z kwasu nadchlorowego może znaleźć zastosowanie 
w elektrokadmowaniu, ponieważ wydzielony metal 
jest jasny i błyszczący. M. St.
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22. KONTROLA PRODUKCJI
22 - 63 (o) PPH 12 49
Radiograficzna metoda oznaczania grubości powłok 
sposobem nałożenia. Rentgienograficzeskij mietod 
opriedielenija tołszcziny pokrytij sposobom nałożenja. 
L.*S. Pałatnik, Z a w. Łab. t. 15, 1949, Nr 9, str. 1042, 
(11,5 str., 2 tab., 3 wykr., 4 fot., 15 ods.).

Omówiono metody: różnicową, mieszanin znor­
malizowanych i nałożenia, oraz wzory służące do 
obliczania różnych pokryć na różnorodnych tworzy­
wach, którymi mogą być: związki chemiczne o nie­
znanej strukturze, roztwory stałe, jednorodna miesza­
nina faz, lub ciało bezpostaciowe o znanym współ­
czynniku absorpcji. Pozwalają one równocześnie ozna­
czyć naprężenia, stan równowagi roztworu stałego, 
ziarnistość i teksturę. Opisano aparaturę do szybkich 
oznaczeń i na przykładzie oznaczenia grubości war­
stwy Fe3O4 naoksydowanej stali dano porównawcze 
wyniki metody radiograficznej i Wagowej, których 
zgodność była zadawalająca. M.P.
22 — 64 (o) PPH 12 49
Ultradźwiękowa) kontrola metodą przez zanurzenie.: 
Ultrasonic Inspection. R. Smith and D. Erdman, 
Iron Age, t. 164, 1949, Nr 5, str. 83, (6 str., 2 rys., 
5 fot.).

Przedstawiono wady metody stykowej w nie­
niszczących badaniach ultradźwiękowych i opisano 
metodę przez zanurzenie. Przedmiot kontrolowany 
zanurza się do wody, a sondę emitującą umieszcza się 
na jej powierzchni. Podano konstrukcję sondy emi­
tującej oraz zasadę kontroli. Porównano ze sobą me­
todę. ultradźwiękową i radiograficzną. Podano wyniki 
zastosowania nowej techiki kontroli dla częstotliwości 
od 0,5—15 mc. L.K. n
22 — 65 (o) PPH 12 49
Badanie nieniszczące materiałów za pomocą ultra­
dźwięków Le contróle non-destructif des materiaux 
par les ultra-sons. H. Ots, R e v. Tech. Luxemb. 
t. 41, 1949, Nr 3, str. 183, (4 str., 8 rys., 3 fot.).

Omówiono naturę ultradźwięków, ich wytwarza­
nie i wykrywanie, ich własności przy odbiciu i ab- 
sorbcji. Podano metody kontroli za pomocą ultra­
dźwięków, uwzględniając szczególnie metodę kontroli 
przez pomiar ich natężenia. Opisano nowy typ sondy, 
którą posługiwać się można przy dowolnie chropo­
watej powierzchni przedmiotu kontrolowanego. Po­
dano kilka przykładów zastosowania nowego typu 
aparatury do kontroli produkcji. L.K.
22 — 66 (ż) PPH 12 49
Technologiczna próba na odbielenie. Eprouvette de 
trempe. G. Joly, F o n de r i e, 1949, Nr 44, str. 1713, 
(1 str.).

Podano zakres stosowania różnych rodzajów kon­
trolnych próbek technologicznych na odbielenie w za­
leżności od analizy chemicznej produkowanego żeli­
wa. P.J.
22 — 67 (ż) PPH 12 49
Pomiar grubości złożonych powłok miedziowo-niklo- 
wych. Thickness of Composite Copper-Nickel Coa- 
tings. Steel, t. 124, 1949, Nr 6, str. 96, (1 str., 
1 wykr.).

Podano wygodną nieniszczącą magnetyczną meto­
dą oznaczania grubości powłok miedziowo-niklowych 
na stali. Polega ona na pomiarze sił przyciągania 
pomiędzy przedmiotem pokrytym powłoką i dwoma 
stałymi magnesami o różnej mocy. Pozwala mierzyć 
powłoki o grubości od 0,0125 do 0,075 mm z dokład­

nością około 10%. Grubość każdej powłoki da się 
wyznaczyć tą metodą w granicach błędu do 15%. R.B. 
22 — 68 (ż) PPH 12 49
Kontrola jakości produkcji żeliwa ciągliwego. Qua- 
lity Control Review. Test Procedures for Malleable 
Foundryman. M. O. Booth, Am. Foundryman, 
t. XVI, 1949, Nr 1, str. 56, (3 str.).

Produkcja żeliwa ciągliwego jest skomplikowana 
i prawidłowy jej przebieg zależy od wielu czynników; 
z tego powodu utrzymanie jakości produkcji na sta­
łym poziomie jest rzeczą trudną i wymaga ścisłej 
kontroli surowców i procesów produkcyjnych. Omó­
wiono najwłaściwsze metody kontroli produkcji żeli­
wa ciągliwego, które winny obejmować: kontrolę su­
rowców, kontrolę pracy żeliwiaka i samego procesu 
przetapiania, kontrolę przygotowania mas formier­
skich i formowania, co jest szczególnie ważne przy 
formowaniu maszynowym. Z.T.
22 — 69 (1) PPH 12 49
Uwagi o kontroli odpowiedzialnych odlewów ze sto­
pów lekkich i ultralekkich. Observations sur le con- 
trole des pieces de resistantes moulees en alliages et 
ultra legeres. M. R. Chion, Fonderie 1949, Nr 44, 
str. 1687, (15 str., 1 tab., 1 rys., 1 wykr., 6 fot., 
7 mikfot.).

Odlewy podlegają kontroli, która obejmuje: spraw­
dzenie wymiarów, oględziny zewnętrzne, kontrolę 
promieniami X, kontrolę metalograficzna, sprawdzenie 
własności mechanicznych przeprowadzone na prób­
kach lanych osobno, lub przylanych, po uprzednim 
ustaleniu korelacji wyników otrzymanych na prób­
kach wyciętych z różnych miejsc odlewów. Pomimo 
przeprowadzania wymienionych prób nie uzyskuje się 
pewności, że wykonane odlewy odpowiadają w rzeczy­
wistości założeniom konstruktora, a to ze względu na 
obecność naprężeń wewnętrznych i niewykrytych wad 
wewnętrznych, które w zależności od wielkości i roz­
mieszczenia wpływają w większym lub mniejszym 
stopniu na wytrzymałość postaciowa. Najlepszą me­
todą kontroli, szczególnie przy uruchamianiu nowej 
produkcji, jest poddawanie odlewów próbom odtwa­
rzającym warunki ich przyszłej pracy. P.J.

23. MATERIAŁY I ICH WŁASNOŚCI
23 — 58 (o) PPH 12 49
Rozwój panewek łożyskowych. Sleeve Bearing Deve- 
lopments. A. B. Willi, Iron Steel Eng., t. 26, 1949, 
Nr 8, str. 68, (7 str., 2 rys., 9 fot.)

Po podzieleniu materiałów łożyskowych na: babi- 
ty cynowe, ołowiowe, stopy kadmowe, miedziowe, alu­
miniowe i srebrne oraz omówieniu ich własności, 
przeprowadzono klasyfikację panewek łożyskowych 
na: żeliwne, brązowe, ze stali niskowęglowej i stopo­
wej. Omówiono sposoby produkcji łożysk przez odle­
wanie statyczne, odśrodkowe, elektroplaterowanie 
i metodę taśmową. Podano procentowo produkcję po­
szczególnych typów materiałów łożyskowych, ich 
koszt produkcji oraz żywotność w niektórych zasto­
sowaniach przemysłowych. W dyskusji nad artykułem 
omówiono łożyska węglowe. S.B.
23 — 59 (o) PPH 12 49
Magnesy trwałe w urządzeniach pociągowych oraz 
w sprzęgłach przenoszących momenty skręcające. 
Permanent Magnets in Drag Devices and Torąue- 
Transmitting Couplings. R. Parker, Gen. Elect. 
Rev., t. 52, 1949, Nr 9, str. 16, (5 str., 5 rys., 2 wykrr., 
5 fot.)

Omówiono cztery zasadnicze typy, urządzeń, 
w których używa się magnesów trwałych do przeno­
szenia momentu skręcającego: 1) typ o działaniu opar­
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tym na prądach wirowych; 2) typ o działaniu opar­
tym na zjawisku histerezy; 3) typ magnetyczny dzia­
łający zapomocą zawiesiny żelaza w oleju; 4) typ dzia­
łający za pomocą wystających biegunów. Wskazano 
sposoby obliczania występujących sił w oparciu o zna­
ne charakterystyki materiałów na magnesy trwałe. 
L. K

.23 — 60 (ż) PPH 12 49
Żeliwo o sferoidalnym graficie. Spheroidal - graphite 
Cast Iron. W. W. Baidwood, A. D. Bufby, Foundry 
Trade J. t. 87, 1949, Nr 1725, str. 327, (8 str., 4 tab., 
6 fot., 9 mikfot.)

Omówiono wpływ dodatku magnezu na własności 
mechaniczne i strukturę żeliwa. Wprowadzono go do 
żeliwa w postaci stopu z niklem, w ilości do 0,3% 
maks. 0,5%. Otrzymane żeliwo o graficie sferoidalnym 
charakteryzuje się wysokimi własnościami mechanicz­
nymi, a szczególnie wydłużeniem, które dochodzi do 
15 %. Własności badanego żeliwa są conajmniej takie, 
jak normalnego żeliwa ciągliwego. A.C.
23 — 61 (ż) PPH 12 49
Nowe gatunki stali. New Steels. J. G. Morrow. C a n a- 
d a‘s F. J. t. 22, 1949, Nr 5, str. 22, (3 str.)

Omówiono materiały, których podstawowym skład­
nikiem jest żelazo, wpływ składników i operacji 
technologicznych na własności. Ostatnio uzyskuje się 
stal odpowiednią dla obtaczania na tokarni przez do­
datek azotu. Azot powoduje, że wióry łamią się i od- 
.skakują szybko, przez co unika się zbytniego nagrza­
nia narzędzi i szlifowania. S.K.
23 — 62 (ż) PPH 12 49

■Żeliwo żaroodporne. Uber thermisch-bestandigen Gus- 
seisen. G. Glas, K. Honben, N e u e G i e s, r. 36, 1949, 
Nr 5, str. 131, (7 str., 2 tab., 4 rys., 5 wykr., 4 fot., 2 
mikfot., 12 ods.)

Wyjaśniono zjawiska fizyko-chemiczne zachodzące 
przy utlenianiu i korodowaniu żeliw przy wysokich 
•temperaturach. Na tej podstawie można w następujący 
sposób polepszyć żaroodporność żeliwa: 1) przez wy­
tworzenie ścisłych powłok tlenkowych nie prze­
puszczających środków powodujących korozję, 2) przez 
odpowiednie dodatki stopowe celem wytworzenia 
trwałych węglików, 3) przez utworzenie stałej i trwa­
łej struktury grafit- ferryt, która nie dozwala na 
zmianę objętości powodowaną rozpadem węglików, 4) 
przez wprowadzenie takich dodatków stopowych, któ­
re podnoszą temperaturę przemian allotropowych. 
Stwierdzono, że żeliwo z dodatkiem chromu posiada 
wobec gazu wielkopiecowego przy temperaturach 450— 
■530 C słabą żaroodporność. Żeliwa natomiast z dodat­
kiem powyżej 1% Al posiadają wyższą żaroodporność 
przy temperaturach rzędu 700 C. Dalsze badania 
w toku. T.S.
23 — 63 (1) PPH 12 49
Stopy aluminium, ich skład i własności. Aluminium 
Alloys - Their Composition and Properties. A. W. 
Brace, F o u n d r y T r a d e J., t. 87, 1949, Nr 1729, 
str. 493, (3 str., 1 tab., 3 mikfot.)

Pierwszy z serii artykułów, które będą dotyczyły 
techniki topienia, formowania i budowy rdzeni dla 
odlewów ze stopów aluminium. Podano analizę czyn­
ników wpływających na stale zwiększające się zużycie 
stopów aluminium. Scharakteryzowano główne grupy 
stopów i wpływy składników stopowych. Opisano za­
sadnicze metody odlewania i mikrostruktury niektó­
rych stopów aluminiowych. C.A.

Analizy o tematach pokrewnych: 8—81 (n); 
8—85 (1); 11—131 (ż); 19—111 (ż); 19—113 (ż).

24. ZASTOSOWANIE MATERIAŁÓW
24 — 32 PPH 12 49
Szyny płaskie. Flat-bottom Rails. Iron & Steel, 
t. 22, 1949, Nr 3, str. 91, (2,5 str. 2 tab. 1 rys., 3 fot.)

Przeprowadzono porównanie nowowprowadzonych 
szyn płaskich z dotychczas stosowanymi typami szyn 
w Anglii. Podano rysunki i wymiary nowej szyny oraz 
porównanie ciężarów, przekrojów, momentów oporu 
i bezwładności nowej szyny z dotychczas używanymi 
typami szyn i tubek. Akcesoria dla nowych szyn zo­
stały również zupełnie zmienione. Ilość ich przy no­
wej konstrukcji jest znacznie mniejsza. Planuje się 
stopniową wymianę szyn starego typu na nowe mimo, 
że ciężar 1 mb. nowej szyny jest ok. 15% wyższy. 
K.M.
24 — 33 PPH 12 49
Wzrost zastosowania magnezu w przemyśle tekstyl­
nym. Magnesium Uses Grow in Textile Eąuipment 
Field. H. Nuernberger, M o d. Met. t. 5, 1949, Nr r6, 
str. 6, (3 str., 4 fot.)

Szersze zastosowanie włókien syntetycznych, żą­
danie szybszych i wydajniejszych maszyn oraz zmniej­
szenie ciężarów dozwolonych do przenoszenia ze wzglę­
du na zatrudnienie kobiet spowodowało wzrost zasto­
sowania magnezu w przemyśle tekstylnym. Omówiono 
najważniejsze zastosowania i wskazano na możliwości 
zwiększenia zastosowania magnezu w tym przemyśle. 
E.Z.

25. DZIAŁALNOŚĆ NAUKOWA I TECHNICZNA
25 — 89 PPH 12 49
Technika precyzyjna na targach lipskich 1949. Fein- 
werktechnik auf der Leipziger Friihjahrsmess 1949. 
W. Schnittger. D i e Technik., t. 4, 1949, Nr 7, str. 
319, (10 str., 2 rys., 21. fot.)

Omówiono niektóre ciekawsze eksponaty prze­
mysłu precyzyjnego w zakresie: mikroskopów do ba­
dań metalograficznych i biologicznych, instrumen­
tów geodezyjnych, astronomicznych, metalograficznych 
oraz różnorodnych aparatów optycznych i pomiaro­
wych. Liczne, wysokiej jakości aparaty świadczą 
o szybkiej odbudowie przemysłu precyzyjnego. M.K.
25 — 90 PPH 12 49
Pięcioletni program organizacyjny opracowany przez 
Pressed Metal Institute. P MI. Initiates 5-Year Pro­
gram at Convention. Steel Proces., t. 35, 1949, 
Nr 7, str. 2,5.

Na dorocznym zjeździe P. M. I. przyjęto pięcioletni 
program organizacyjny dla przemysłu wyrobów pra­
sowanych i tłoczonych mający między innymi na celu 
opracowanie i wprowadzenie norm produkcyjnych, 
opracowanie danych statystycznych dla celów infor­
macyjnych oraz zwiększenie współpracy między wy­
twórcami. M.K.
25 — 91 PPH 12 49
Wiosenne techniczne targi lipskie 1949. Die technische 
Messe Leipzig - Friihjahr 1949. K. P. Matthes. D i e 
Technik, t. 4, 1949, Nr 7, str. 307, (12 str., 1 tab., 
10 rys., 31 fot.)

Ogólny przegląd eksponatów oraz charakterystyka 
obecnego stanu niemieckiej techniki produkcyjnej 
w zakresie obrabiarek, narzędzi i precyzyjnego sprzętu 
pomiarowego. M.K.
25 — 92 PPH 12 49
Skoordynowana praca laboratoriów badawczych. Po- 
oling of Laboratory Resources. F. P. Wilson JR. Gen. 
E 1 e c t r. R e v., t. 52, 1949, Nr 7, str. 7, (5 str., 2 rys., 
6 fot.)

- 333 -



Nr 12 PRZEGLĄD PIŚMIENNICTWA HUTNICZEGO 1949

Na przykładzie struktury organizacyjnej zespołu 
różnorodnych laboratoriów Gen. Electr. Co., liczącego 
dwadzieścia głównych jednostek, położonych w róż­
nych miejscowościach i zatrudniających łącznie około 
6.000 pracowników, omówiono organizacyjne zasady 
współpracy między poszczególnymi laboratoriami 
z jednej strony, oraz ich powiązanie i współdziałanie 
z wydziałami produkcyjnymi, z drugiej. Dzięki tak 
pomyślanej współpracy osiąga się najlepsze wyko­
rzystanie możliwości badawczych całego zespołu, skła­
dającego się zarówno z laboratoriów typu przemysło­
wego, jak i z laboratoriów, prowadzących badania 
podstawowe. Omówiono zadania i najważniejsze osiąg­
nięcia poszczególnych laboratoriów oraz częściowo ich 
wyposażenie. M.K.
25 — 93 PPH 12 49
Prace badawcze narodowego laboratorium fizycznego. 
Work of the National Physical Laboratory, Ma c hi- 
nery, t. 74, 1949, Nr 1910, str., 753, (P/s str.) M.K.
25 — 94 PPH 12 49
Wystawa obrabiarek. Machinę Tools at the Basie 
Fair. Mach i nery, t. 74, 1949, Nr 1909, str. 706, (5 
str., 5 fot.). M.K.
25 — 95 PPH 12 49
Brytyjskie targi przemysłowe. The Britisch Industries 
Fair. M a c h i n e r y, t. 74, 1949, Nr 1905, str. 555, (15 
str., 1 tab.,20 fot., c. d. n. M.K.
25 — 96 PPH 12 499
Brytyjskie targi przemysłowe. The British Industries 
Fair. M a c h i n e r y, t. 74, 1949, Nr 1906, str. 593, (13 
str., 15 fot.), d. c. M.K.
25 — 97 PPH 12 49
Problemy naukowca. Commentary: Problems of the 
Scientist. T. S. Wheeler, Research, t. 2, 1949, Nr 10, 
str. 445, (5 str.)

Rozważono szereg problemów, wynikających z usta­
wicznego postępu i szybkiego rozwoju nauki. Poza za­
gadnieniem właściwego wykorzystania energii atomo­
wej dla dobra ludzkości, poruszono problem rosnącej 
ustawicznie ilości publikacji naukowo - technicznych, 
wymagających sprawnej obsługi bibliograficznej, oraz 
problem najwłaściwszego opracowania przez naukowca 
coraz obszerniejszego zakresu wiedzy. Wąska specjali­
zacja staje się koniecznością, jednak posunięta zbyt 
daleko, odbija się ujemnie na możliwościach osiągania 
dalszego postępu. Zespołowa praca naukowo-badawcza 
tylko w pewnym stopniu może zmniejszyć ujemne 
skutki zbyt wąskiej specjalizacji. Rozważono zagad­
nienie wyboru najwłaściwszej metody nauczania i szko 
lenia nowych naukowców. M. K.
25 — 98 PPH 12 49
Doroczna konferencja organizowana przez AISE. An- 
nual Spring Conferences. Association of Iron and 
Steel Engineers. Iron Steel E n g., t. 26, 1949, Nr 4, 
str. 117, (3 str.)

Podano program dwudniowej konferencji oraz 
krótkie streszczenie ośmiu referatów z zakresu wal- 
cownictwa. M.K.
25 — 99 PPH 12 49
Czechosłowackie muzeum techniczne ceramiki i szklar- 
stwa. Cesklovenske keramicke a sklarske museum 
technicke. R. Barta, Stavivo, t. 27, 190, Nr 13, 
str. 221, (3 str., 1 ods.). A.O.
25 — 100 PPH 12 49
Ogólnozwiązkowy zjazd dla udoskonalenia suszenia 
w przemyśle ceramicznym. Wsiesojuznoje sowieszcza- 

nie po usowierszenstwowaniu suszilnych procesów 
w kieramiczeskoj promyszlennosti. M. B. Ryss, M. O. 
Juszkiewicz, Ognieupory, t. 14, 1949, Nr 4, str. 180,. 
(2Vs str.). W.Sz.

26. GOSPODARKA I ORGANIZACJA
26 — 120 PPH 12 49
Szkolenie metalurgów. Training of a Metallurgist. J. 
H. Andrews, Iron Steel, t. 22, 1949, Nr 3, str. 81, 
(3 str.)

Przedstawiono szereg projektów dotyczących zre­
formowania szkolenia inżynierów - metalurgów na 
wyższych uczelniach technicznych. W szczególności 
omówiono konieczność rozszerzenia programu wykła­
dów przy odpowiednim doborze tematyki, uruchomie­
nia specjalnych pracowni oraz zakładów doświadczal­
nych, jakoteż zlikwidowania różnorodności wydziałów 
i wprowadzenia jednego fakultetu z programem obej­
mującym wszelkie przedmioty z zakresu metalurgii: 
i nauk pokrewnych E.S.
26 — 121 PPH 12 49'
Rozwój handlu cyną. L’evolution du marche de 1’etain,. 
Echo Mines e t ’ M e t., 1949, Nr 3407, str. 86, (1 
str.)

Opisano główne centra eksploatacji cyny oraz po­
dano statystykę jej produkcji w skali światowej w la­
tach 1913—1948 i produkcji poszczególnych krajów 
w latach 1913—1948. Opisano kształtowanie się cen 
cyny w latach 1929—1948 oraz zanalizowano powody 
wahań. E.S.
26 — 122 PPH 12 49
Statystyka produkcji. Production Statistics. Iron and' 
Steel, t. 22, 1949, Nr 9, str. 398, (1 str., 1 tab.)

Podano statystykę produkcji hutniczej w Anglii- 
za okres czerwiec 1948 — czerwiec 1949, uwzględniając 
przeciętną zdolność produkcyjną i roczną osobno dla 
produkcji surówki, osobno dla odlewów i wlewów sta­
lowych. Dla porównania podano roczne produkcje 
z lat 1937, 1947, 1948. Wynosiły one kolejno: 12,9 milj.,. 
12, 7 milj., 14,9 milj. ton. E.St.
26 — 123 PPH 12 49
Rozkład zajęć kierownika działu wielkich pieców. 
A Day in the Life of a Blast-Furnace Manager. D. 
Joyce, Iron and Steel, t. 22, 1949, Nr 4, str. 120, 
(1 str.)

Opisano szczegółowo rozkład zajęć kierownika- 
działu wielkopiecowego oraz podano szereg uwag od­
nośnie celowości poszczególnych jego funkcji. E. St.
26 — 124 PPH 12 49
Zagadnienia konkurencji. A travers le monde —• Pro- 
blemes de concurrence. G. A. Baudart, R e v. Alu m., 
t. 26, 1949, Nr 157, str. 234, 1 str.)

Omówiono stan produkcji metali lekkich w Wiel­
kiej Brytanii, Kanadzie i St. Zjedn. przed i po woj­
nie. O.W.
26 — 125 PPH 12 49
Ułatwienie pracy w odlewni. Making the Foundry 
Morę Attractive, R. O. Patterson, Foundry Trade 
J., t. 87, 1949, Nr 1715 str. 53, (3 str.) dok. nast.

Omówiono zagadnienie bezpieczeństwa i higieny 
pracy w odlewni. Studenci przychodzący do odlewni 
są wprawdzie bardzo dobrze przygotowani do zagad­
nień technicznych odlewni, natomiast zaiteresowanie 
ich higieną pracy jest zupełnie niewystarczające. 
W wyniku tego praca przebiega w warunkach bardzo 
szkodliwych dla zdrowia robotników. Podano prak­
tyczne wskazówki celem usunięcia brudu, korzu i złe 
go oświetlenia. C.A.
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26 — 126 PPH 12 49
Analiza wypadków w zatrudnieniu w przemyśle me­
talowym za r. 1947. L. Morowski, B e z p. H i g., Prac, 
t. 3, 1949, Nr 6. str., 11, (5 str., 5 tab.) c. d. E.St.
26 — 127 PPH 12 49
Stan i przyszłość szwedzkiego przemysłu odlewniczego. 
Stand und Zukunft der Giessereiindustrie Schwedens. 
Miihlbrandt. Die Neue Giesserei, t. 36, 1949, 
Nr 8, str. 248, (1,5 str., 4 tab., 1 ods.)

Szwecja posiada 600 odlewni zatrudniających 10 000 
pracowników i produkuje 250 000 t odlewów o war­
tości 230 milionów koron szwedzkich, eksportuje na­
tomiast mało (około 1,5%) głównie rury. Odlewnie 
szwedzkie zużywają rocznie 135 000 t. surówki, z cze­
go 40 000 t. sprowadzają z ZSRR, Polski, Niemiec, Ho­
landii i St. Zjedn. Prawie wszystkie odlewnie są zme­
chanizowane. T.S. a
26 — 128 PPH 12 49
Przemysł odlewniczy w roku 1948. Die Giessereiin­
dustrie im Jahre 1948. H. Fommert, Die Neue Gies­
serei, r. 36, 1949, Nr 5, str. 142, (6 str., 18 tab., 
1 wykr.)

Podano dane statystyczne dotyczące przemysłu 
■odlewniczego w strefie angielskiej i amerykańskiej 
a w szczególności ilości czynnych odlewni w zależ­
ności od produkcji, wysokości produkcji, zużycia su­
rówki, złomu i energii, stosunków transportowych, 
■ekonomicznych i handlowych. Produkcja żeliwa sza­
rego wyniosła w r. 1948 w strefie brytyjskiej 582 tys. 
ton, w amerykańskiej 299 tys. ton. Produkcja staliwa 
wynosiła w roku 1948 w strefie brytyjskiej 88 tys. ton, 
w amerykańskiej 6 tys. ton. Produkcja żeliwa ciągli- 
wego wyniosła w strefie brytyjskiej 43 tys. ton., 
w strefie amerykańskiej 3 tys. ton. Widoczny jest mi­
mo dużych trudności gospodarczych stały wzrost pro­
dukcji żeliwa oraz wzrost wydajności robotniczej 

T.S.
26 — 129 PPH 12 49
Przemysłowe planowanie gospodarcze. Betriebliche 
Wirtschaftsplanung. F. Pristl, Neue G i e s s., t. 36, 
1949, Nr 7, str. 216, (3 str., 1 rys.). T.S.
26 — 130 PPH 12 49
Planowanie kosztów i przemysł odlewniczy. Plan- 
kostenrechnung und Giessereiindustrie. H. Weritz. 
Neue Giess., t. 36, Nr 7, str. 214, (2 str.). T.S.
26 — 131 PPH 12 49
Hutnictwo radzieckie w czwartej pięciolatce. Ausbau 
der Stahlindustrie der Sowjetunion im Rahmen des 
vierten Fiinfjahrplanes (1946 bis 1950) O. J. Stebel, 
S t a h 1 u. E i s e n, t. 69, 19949, Nr 19, str. 681, (2 str., 
3 tab., 3 ods.)

W ramach dotychczasowych planów pięcioletnich 
ZSRR osiągnął pełną samowystarczalność w pokrywa­
niu własnego zapotrzebowania na artykuły przemysłu 
rstalowego. W bieżącym pięcioleciu 1946 —1950, prze­
widuje się następującą roczną produkcję: surówka 
około 19,5 milj. ton, stal surowa około 25,4 milj. ton, 
gotowe wyroby walcowane około 17,8 milj. ton. Celem 
■osiągnięcia tego poziomu produkcyjnego zaprojekto­
wano uruchomienie 45 wielkich pieców, 165 pieców 
martenowskich, 15 konwertorów, 90 pieców elektrycz­
nych, 104 walcowni, oraz 63 koksowni. Produkcja rudy 
ma osiągnąć z końcem 1950 r. cyfrę 40 milj. ton. E.S.
26 — 132 PPH 12 49
Szwedzki przemysł hutniczy i górnictwo. Schwedens 
Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1948. S t a h 1 
u. Eisen, t. 69, 1949, Nr 15, str. 532, (2 str., 2 tab., 
1 wykr., 3 ods.).

Przedstawiono wydobycie rudy żelaznej i stali su­
rowej w Szwecji na przestrzeni 1936 —1948. Punktem 
szczytowym w produkcji, a zarazem w eksporcie są 
lata 1937—38. Od chwili wybuchu wojny notujemy 
ciągły spadek produkcji, która w roku 1944 — 1945 
osiąga najniższy stan. Dopiero w roku 1949 udaje się 
hutnictwu szwedzkiemu osiągnąć przedwojenną zdol­
ność w produkcji rudy, która obecnie wyraża się 
cyfrą 12,5 milj. ton. Z ilości tej 11,7 milj. przypada na 
eksport, a jedynie 0,8 milj. ulega przetopieniu na 
miejscu. Opracowany na lata 1948 do 1952 plan odbu­
dowy przewiduje podniesienie zdolności produkcyjnej 
hutnictwa o 100%, w zakresie produkcji handlowych 
gatunków stali. E.S.
26 — 133 PPH 12 49
Hutnictwo w Australii. Stand der Eisen- und Stahl­
industrie in Australien. S t a h 1 u. Eisen, t. 69,1949, 
Nr 11, str. 388, (2 str., 2 tab., 3 ods.)

Omówiono powojenną sytuację w Australii na 
odcinku produkcji hutniczej poddając równocześnie 
analizie możliwości zwiększenia dotychczasowej zdol­
ności wytwórczej przemysłu stalowego. Podano krótki 
rys historyczny australijskiego hutnictwa, stan ilościo­
wy zakładów produkcyjnych, ich wyposażenia oraz 
kierunki specjalizacji. E.S.
26 — 134 PPH 12 49
Produkcja połączonych stref okupowanych Niemliec 
w kwietniu 1949 r. Die Erzeugung im Vereinigten 
Wirtschaftsgebiet im April 1949. Stahl u. Eisen, 
t. 69, 1949, Nr 11, str. 386, (1 str., 10 tab.) E.S.
26 — 135 PPH 12 49
Metalurgia miedzi w Chile. La Metallurgie du Cuivre 
au Chili. Echo Mines et Met., 1949, Nr 3407, 
str. 88, (3 str., 4 rys., 1 ods.)

Przedstawiono wydobycie oraz przeróbkę miedzi 
w Chile, które jest po St. Zjedn. drugim z kolei naj­
większym producentem tego metalu. Omówiono zaga­
dnienie lokacji przedsiębiorstw trudniących się prze­
róbką miedzi oraz wyposażenie ich zakładów pro­
dukcyjnych. Przy okazji opisu zakładów produkcyj­
nych należących do towarzystwa Braden Copper Co. 
podano szereg eksploatacji rudy oraz metod ich wzbo­
gacania. E.S.
26 — 136 PPH 12 49
Zagadnienie bezpieczeństwa w pracach doświadczal­
nych. La securite dans les laboratoires. J. Berko- 
vitch, Chim et Ind., t. 61, 1949, Nr 4, str. 401, (2 str.) 

Omówiono zagadnienie bezpieczeństwa w pracach 
badawczych prowadzonych w laboratoriach, dzieląc 
nieszczęśliwe wypadki przy pracy na 2 grupy, a mia­
nowicie: na wypadki spowodowane przyczynami na­
tury ogólnej oraz na wypadki spowodowane zetknię- 
ciem się z materiałami eksplodującymi i ciałami ra­
dioaktywnymi. E.S.
26 — 137 PPH 12 49
Obuwie odlewnika. Die Fussbekleidung des Giessers. 
Miihlbradt, Die neue Giesserei, t. 36, 1949, Nr 
7, str. 210, (X str., 1 ods.). T.S.
26 — 138 PPH 12 49
Bezpieczeństwo prac ręcznych w odlewni. Safety in 
Manuał Handling of Materiał. Frank W. Shipley. 
F o u n d r y, May 1949, Nr May, str. 98, (6 str., 3 fot.l 

Podano zasady bezpieczeństwa w odniesieniu do 
pracy ręcznej oraz omówiono środki zabezpieczające. 
26 — 139 PPH 12 49
Niedostateczna podaż stali. The Steel Shortage. Vance 
Bell, John Morgan, Steel, t. 124, 1949, Nr 1, str. 143, 
(3 str., 1 fot.).
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Omówiono aktualną sytuację gospodarczą na ame­
rykańskim rynku stalowym na przełomie r. 1948—1949. 
Ciągle wzrastające zapotrzebowanie na gotowe wyro­
by stalowe przez różne gałęzie przemysłu St. Zjedn. 
nie znajduje pełnego pokrycia, wobec niemożności 
zwiększenia w odpowiednim tempie zdolności wy­
twórczej amerykańskiego przemysłu hutniczego —• 
uzyskanie równowagi w podaży i popycie będzie mo­
żliwe w ciągu r. 1949 jedynie na skutek pogorszenia 
się sytuacji finansowej wielu przedsiębiorstw amery­
kańskich, które zapowiedziały oficjalne zmniejszenie 
popytu na wyroby stalowe. E.S.
26 — 140 PPH 12 49
Kształcenie pracowników dla odlewnictwa. Die Be- 
rufsausbildung in der Gisserei. C. Chrociel, N e u e 
G i e s s., inl r. 36, 1949, Nr 2, str. 60.

Przewiduje się głównie kształcenie praktyczne. 
Formierz po 3-letniej pracy może zostać przodowni­
kiem lub po złożeniu egzaminu majsterskiego mi­
strzem. Poza tym formierz może przejść do modelarni 
lub kontroli odlewów po pięcioletniej praktyce. Zdol­
niejsi formierze mogą być przeszkoleni w 5-ciu seme­
strach na inżynierów odlewniczych a wyjątkowo 
uzdolnieni w 8 semestrach na dyplomowanych inży­
nierów. W Niemczech daje się odczuć brak fachowych 
kadr formierskich. T.S.
26 — 141 PPH 12 49
Obniżenie kosztów wytwarzania przez kontrole 
i zmniejszenie strat metalu. Stop Metal Losses and 
Watch Costs go down. A. D. Barczak, Am. F o u n- 
dryman, t. 16, 1949, Nr 1, str. 50, (6 str., 6 fot.)

Omówiono różnorodne przyczyny i miejsca pow­
stawania strat metalu w odlewni, jak np.: na składach 
złomu, podczas przetapiania w żeliwiaku (2—5%) 
w czasie odlewania, straty dodatków stopowych oraz 
straty przy oczyszczaniu i usuwaniu nadlewów. Straty 
metalu mogą być także spowodowane nieprawidłową, 
z technologicznego punktu widzenia, konstrukcją od­
lewu, złym wykonaniem modelu rdzenia, oraz nie­
właściwym sposobem zaformowania. Omówiono pro­
blem zasilania oraz doboru właściwego układu wle­
wowego, i warunki których wypełnienie pozwoli ob­
niżyć straty metalu do minimum. Z.T.

Analizy o tematach pokrewnych: 8—83 (n); 9—326 
(ż); 9—332 (ż).

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA
27 — (34) PPH 12 49
Zagadnienie klasyfikacji dokumentacji naukowej. Z. 
Dobrowolski, P r z e g 1. B i b 1 i o t., t. 17, 1949, Nr 
1—2, str. 21, (24 str., 3 rys., 7ods.)

W związku z coraz szerszą rozbudową ośrodków 
dokumentacji w Polsce coraz pilniejszą staje się spra­
wa opracowania odpowiedniej, ogólnej klasyfikacji. 
Przystępując do dyskusji nad klasyfikacją musimy 
przede wszystkim znać strukturę i konstrukcję tabel 
klasyfikacyjnych. Ponieważ w danym wypadku głó­
wnie chodzi o klasyfikację dla ośr. dok. technicznej 
podstawowym warunkiem będzie logiczne grupowa­
nie tematów. Znakowanie musi być krótkie, jasne 
i łatwe i nie może wpływać na zmianę struktury ta­
beli. Dalej ważnym momentem jest międzynarodo- 
wość klasyfikacji i jej trwałość. Dotychczas istnie­
jące klasyfikacje jak systematyczna - alfabetyczna, 
działowa czy dziesiętna posiadają wiele wad, co dy­
skwalifikuje zastosowanie ich w ośrodkach doku­
mentacji technicznej. Najlepszym rozwia.zaniem za­
gadnienia byłoby opracowanie nowej ogólnej klasy­
fikacji naukowej, w której połączo-układ

noby klasyfikację podstawową (rozplanowanie spe­
cjalności naukowych z filozoficznego punktu widze­
nia) i działową, t. zn. klasyfikacje działowe wyrasta­
łyby z poszczególnych rubryk klasyfikacji podstawo­
wej i rozwijałyby się niezależnie od klas, podst. Kla­
syfikacja ta posiadałaby strukturę dwu stopniową. 
K.W.
27 — (35) PPH 12 49
Urządzenie do obróbki wlewków przy pomocy frezu 
czołowego. Zarizeni pro opracovani ingotu celni fre- 
zou. Hut. Listy, t. 4, 1949, Nr 1, str. 22.

Patent firmy Skoda z dnia 28. 2. 1946. A.O.

28. ZAGADNIENIA RÓŻNE
28 — 52 PPH 12 49:
Zdejmowane powłoki galwanotechniczne. Separating 
film. E. Mehl, Met. Ind., t. 74, 1949, Nr 14, str. 268, 
(1,5 str., 12 ods.) M.P.
28 — 53 PPH 12 49
Konsystencja smarów i produktów podobnych. Kon- 
sistenz von Schmierfetten und ahnlichen Erzeugnis- 
sen, V DI, 1949, Nr 4, str. 93, (2 str., 1 tab., 2 rys., 4 
fot.)

Opisano aparat do badania konsystencji smarów. 
Przeprowadzono na nim oznaczenia punktu kropie­
nia (Tropfpunkt), identycznie jak metodą Ubbeloho- 
de’a. Równocześnie przy zastosowaniu różnych ciś­
nień, badano wypływ kropli smaru, przez znormali­
zowaną dyszę przy różnych temperaturach. Na pod­
stawie otrzymanych krzywych, próbowano określić 
własności smarów, podobnie jak na podstawie in­
deksu wiskozowego określa się dobroć olejów. Z.O.

29. NOWE KSIĄŻKI
29 — 276 (o) PPH 12 49
Międzynarodowy kongres odlewniczy 1949, Amster­
dam. International Foundry Congresś, 1949, Amster­
dam, 1949, International Foundry Congress Amster­
dam, 10 1061.
29 — 277 (o) PPH 12 49
Abstrakty metalurgiczne (ogólne i nieżelazne), 1943, 
tom 10, Metallurgical Abstract (General and Non- 
Ferrous), 1943, vol. 10, 1943 The Institute of Metals 
London, 523 s., 10 1064.
29 — 278 (o) PPH 12 49
Ruch i zniekształcenie samolotu w jednolitych i nie­
jednolitych zakłóceniach atmosferycznych. Sprawo­
zdanie z badań aeronautycznycb, ACA 41. The Motion 
and Deformation of Aircraft in Uniform and Non- 
Uniform Atmospheric Disturbances. Aeronautical Re­
search Report ACA—41. Radok J. R. M., Stiles Lur- 
line F. 1948 Council for Scientific and Industrial Re­
search Melbourne, s. 37, dar, 10 1065.
29 — 279 (o) PPH 12 49
Międzynarodowy kongres odlewniczy w Polsce. War­
szawa—Kraków 8 — 17. 9. 1938. Referaty 1—35. 1938 
Międzynarodowy Kongres Odlewniczy Warszawa, dar, 
10 1066.
29 — 280 (o) PPH 12 49
Budowa stopów. Bibliografia z uzupełnieniem. Con- 
stitution of Alloys Bibliography with Supplement. 
Haughton J. L. 1942 The Institute of Metals London, 
s. 163 + 14, dar, 10 1067.
29 — 281 (o) PPH 12 49
Tydzień Badań Fizyki Metali (czerwiec 1948). Spra­
wozdania. Semaine d’Etudes de la Physiąue des Me- 
taux (Juin 1948). Comptes rendus. 1948 1’Institut de 
Recherchers de la Siderurgie Paris, s. 98, dar, 10 1068.
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J/k końcu 1948 r. została zorganizowana Księgarnia 
Techniczna NOT. Księgarnia jest Spółdzielnią, założoną przez 
stowarzyszenia techniczne, zgrupowane w Naczelnej Organizacji 
Technicznej. Celem Spółdzielni jest udostępnienie pracownikom 
techniki i przemysłu, zrzeszonym w organizacjach, należących do 
Spółdzielni, zdobyczy techniki i przemysłu przez rozpowszechnia­
nie literatury technicznej.

Księgarnia prowadzi hurtową i detaliczną sprzedaż książek 
i czasopism technicznych krajowych oraz sprzedaż wysyłkową, 
pośredniczy w sprowadzaniu książek i czasopism zagranicznych, 
skupuje i sprzedaje książki techniczne używane. Przyjmuje zamó­
wienia na dostawy książek do bibliotek.

Księgarnia mieści się w Domu Technika, w Warszawie, przy 
ul. Czackiego 3-5.
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