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Stalin o zwyciestwie socjalizmu w ZSRR

Leninowsko-Stalinowska teoria o mozliwosci zwyciestwa i budowy socjalizmu w jednym
kraju jest écisle zwigzana z nauka Lenina i Stalina o prawie nieréwnoriernego rozwoju kapi-
talizmu. Wykuwana byla cna w ogniu walk z wrogami i zdrajcami klasy robotniczej, usilu-
jacymi obali¢ ja przy pomocy kontrrewolucyjnych ,,koncepcji Historia wykazata ca1k0w1ta
sluszno$é pogladéw Lenina i Stalina i dowiodla, ze jedynie ich nauka jest rozwinieciem i do-
stosowaniem do nowej epoki marksizmu i socjalizmu naukowego.

Na czym polega prawo nieréwnomiernego rozwoju kap1tahzmu i dlaczego wynika z nie-
go mozliwosé zwyciestwa socjalizmu w ZSRR? Y
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Kapitalizm jako ustréj nie powstaje réwnoczesnie we wszystkich krajach. Kraje czy tez
panstwa, ktore poézniej wstapity na droge rozwoju kapitalistycznego, korzystajgc z doswiad-
czen bardziej rozwinietych panstw i postugujgc sie przy tym najnowszymi zdobyczami techni-
ki, przeécigajg pierwsze panstwa kapitalistyczne. Dlatego tez jezeli jedne kraje rozpoczely
swe uprzemystowienie od pary, inne moga je rozpoczaé od elektrycznoéci. W zwigzku z tym
panstwa, ktore podzniej wstapily na droge rozwoju kapitalisty cznego, przeécigaly te panstwa,
w ktérych ustr6j kapitalistyczny panowal od dawna. To przeiciganie Jednych krajow przez
drugie bylo jednak utrudnione w okresie kapitalizmu liberalnego przez 6wezesny stan sit wy-
tworczych., ’

Inaczej sprawa ta przedstawia sie w okresie imperializmu, bedgcego najwyzszym sta-
dium kapitalizmu Okres imperializmu powstaje w rezultacie ogromnego, niespotykanego
przedtem, rozwoju sit wytworczych, ktéry pozwala . na o wiele szyosze przes sciganie jednych
panstw przez drugie. Dlatego tez przodujgce panstwa kapitalistyczne zyja w ciaglym strachu,
ze ich przewaga moze trwac¢ niediugo. Przy tym we wszystkich panstwach imperialistycz-
nych — w tym samym czasie — z niebywalg ostro$cig wystepuje Aagldmeme rynkéw zbytu
i zrodel surowcow. W okresie kapitalizmu przedimperialistycznego przodujgce panstwa kapi-
talistyczne podpoerzadkowywaly sobie droga podboju politycznego i ekonomicznego kraje zaco-
fane. Natomiast w okresie imperializmu caty $wiat zostal podzielony, a pamtwa ktore spoznity
sie w swym rozwoju, domagaly sie ponownego podzialu $wiata, co mogio nastapi¢ ]edyfue
przez wojny. '

Jezeli wiec podstawowym prawem rozwoju kapitalizmu jest rozwéj nieré6wnomierny, to
— logieznie rzecz biorgc — bylo by utopig oczekiwae, ze rewolucja zwycigzy 1réwnoczesnie we
wszystkich, czy tez choéby tylko w gltéwnych krajach kapitalistycznych. iskoro bowiem sy-
tuacja jest w réznych krajach roézna, zwyciestwo rewoluCJi musi przyjéé w roéznych okresach
czasu. Te wilaénie genialng teze wnidst Stalin do rozwoju nauki Leninowskiej.

Tezie tej przeciwstawili sig zdrajcy klasy robctniczej z Trockim i Zinowjewem na czele.

Na podstawie nienaukowych antymarksistowskich i antyleninowskich zalozen zaprzeczall
oni mozliwoéci zwyciestwa rewolucji socjalistycznej w jednym kraju, cynicznie przy tym fai-
szujgc poglady Lenina. Te zdradzieckie ,,teorie’ zostaly zdemaskowane na XV Wszechzwigzko-
we] Konierencji WKP(b) przez Stalina, ktéry powiedziat wtedy, ze Trocki ,jmiesza tu nie-
ro6wnos¢ ekonomiczng poszcezegolnych krajow w przeszio$ci — ktora nie zawsze pro-
wadzila i nie musiata prowadzi¢ do skokowego rozwoju tych krajow —z nierownomier-
noscig rozwoju ekonomicznego i politycznego w okresie imperializmu,
kiedy nieréwno$¢ ekonomiczna miedzy krajami jest mniejsza niz byla w przeszlo$ci, ale nie-
réwnomierno$é rozwoju ekonomicznego i politycznego jest bez poréwnania wicksza niz przed-
tem i przejawia sie ostrzej niz poprzednio, przy czym prowadzi ona bezwarunkowo i w sposob
nieunikniony do skokéw w rozwoju, prowadzi do tego, ze zacofane pod wzgledem przemyslc-
wym kraje w krotszym czy dluzszym okresie czasu przeScigaja kraje przodujace, co musi
stworzye przestanki dla-wielkich wojen imperialistycznych i dla mozliwosci zwycigstwa socja-
Ylizmu w jednym kraju“ (Stalin. Dzieta t. V111, str. 312 i 313, wyd. rosyjskie).

Ta gleboka Stalinowska analiza rozgromita doszczetnle nedzne i 1"eakcy jne sofizmaty
Trockiego ‘i ZanWJewa Stanowila ona dalsze rozwiniecie i p:)gleblerpe nauk Lenina, ktory
twierdzit, ze ,nieré6wnomierno$¢é rozwoju ekonomicznego i polltyczne«
go jest bezwzglednym prawem kapitalizmu. Stad wynika, ze mozliwe jest
zwyciestwo socjalizmu najpierw w kilku lub nawet w jednym — oddzielnie wzietym — kraju
kapitalistycznym‘* (Lenin. Dziela t. XVIII, str. 232, wyd. rosyjskie).

Dzisiaj, w $wietle historii, nie ulega dla nikogo najmniejszej watpliwosci, ze poglady,
rozpowszechniane przez kontrrewolucyjng kliks trockistowska, przez Trockiego i jego agentéow
miaiy na celu pod maskg ultrainternacjonalistycznych frazeséw ukryé swa kapitulacje wobec
$¢wiatowego kapitalizmu. Pod pozorem ,lewicowych* frazeséw Trocki, Bucharin i inni dywer-
canci zmierzali prosta drogg do odbudowy kapitalizmu w Rosji. Poslugujac cie falszywym
patosem, Trocki staral sie wywola¢ wrazenie, ze jedynie i wylacznie on stoi na gruncie praw-
dziwego marksizmu, co bylo mu potrzebne dla lepszego spelniania jego zdradzieckiej roli.
Dzieki Stalinowi, jego glebokiej wiedzy, polaczonej z rewolucyjng nienawiscia do kontr-
rewolucji, dzieki zbudzonej przez niego czujno®ci, Partia uchronila zdobycze Wielkiej Socjali-
stycznej Rewolucji Pazdziernikowe]j przed zakusami zdrajcéw i kapitulantéw, nie zatracila
perspektywy rewolucyjnej i zbudowala socjalizm. Jasne jest teraz, dlaczego Lenin i Stalin
uczyli, ze zamiast oczekiwaé na wybuch rewolucji w innych krajach, co doprowadzi do pas-
sywnosci, a przez te passywno$¢ w ostateczne] konsekwencji do rewizjonizmu i oportunhmu
nalezy przygotowywaé rewclucje we wlasnym panstwie. Przygotowywanie rewolucii we wia-
snym panstwie jest nastawieniem bojowym, marksistowskim 1 prawdziwie rewolucyinym
i jest zastosowaniem zasady internacjonalizmu w praktyce, obalajgc bowiem wlasng burzuazl\z
pomagamy rewolucji miedzynarocdowej.
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Lenin i Stalin wykazali, ze wlasnie Rosja jest krajem, ktéry najbardziej nadaje sie do
przeprowadzenia rewolucji socjalistycznej, poniewaz z jednej strony kapitalizm rosyjski jest
dostatecznie rozwiniety, aby mozna bylo przejsé do socjalizmu, a z drugiej — Rosja stala 51e
splotem wszystkich podstawowych przeciwienstw imperializmu i wskutek tego stabym ogni-
wem w fancuchu panstw imperialistycznych, ogniwem stosunkkowo tatwym do przerwania.

Tuz po zwyciestwie rewolucji w Zwigzku Radzieckim kontrrewolucyjna klika Trockiego
zaczegla dazyé do zniszczenia zdobyczy rewolucji i zepchniecia Partii z drogi marksizmu-leni-
nizmu. Trocki i Kamieniew checieli, zgodme z ich mlenszewwka, koncepcja, ograniczyé rewo-
lucje do zadan rewolucji burzuazyjnej i starym zwyczajem pod swoje kontrrewolucyjne kon-
cepcje podciggnaé odpowiednio spreparowane cytaty z dziet Lenina.

To falszowanie idei Lenina zostalo zdemaskowane na XV Wszechzww,zkovveJ Konferen-
cji WKP(b) przez Stalina, ktéry przytoczyl stowa Lenina, wypowiedziane przez niego jeszcze
w 1905 r. Oto co pOWLedmak Lenin: ,,0d rewolucji demokratyczne] natychmiast — w miare
naszych sif, sil $wiadomego i zorganizowanego proletariatu — zaczniemy przechodzi¢ do
rewolucji soqahstyczne]“ (Stalin. Dzieta t. VIII, str. 319. Lenin. Dzieta t. VLII, str. 186, wyd
rosyjskie).

Stalin w broszurze o ,,O wynikach prac XIV konferenc31 RKP(b)“ rozwija te my$l w na-
stepujacych stowach: ,,Mozemy zbudowaé socjalizm i bedziemy go budowali wraz z chiop-
stwem pod kierownictwem klasy robotniczej... albowiem przy dyktaturze proletariatu posiada-
my weszystkie dane konieczne do tego, aby zbudowaé nelne socjalistyczne spoleczenistwo, prze-
lamujac wszystkie i wszelkie trudnoSci wewnetrzne, poniewaz mozemy i powinniSmy przela-
mac je swoimi wiasnymi sitami... Ostateczne zwyciestwo socjalizmu oznacza catkowite zabez-
pieczenie przed prébami interwencji, a tym samym i restauracji, albowiem jakakolwiek po-
wazniejsza préba restauracji moze nastapié¢.jedynie przy powaznym poparciu z zewnatrz, je-
dynie przy poparciu miedzynarodowego kapitalu. Dlatego tez poparcie naszej rewolucji przez
robotnikéw wezystkich krajow, a tym bardziej zwyciestwo tych robotnikéw chociazby tylko
w kilku krajach, jest koniecznym warunkiem calkowitego zabezpieczenia pierwszego zwycie-
skiego kraju przed prébami interwencji i restauracji, niezbednym warunkiem ostatecznego
zwyciestwa socjalizmu® (Stalin. Dzieta t. VIII, str. 84, wyd. rosyjskie).

7 tego co powiedzial Stalin jasno wynika, Ze zagadnienie zbudowama socjalizmu ma dwa
aspekty:

1) Zbudowanie socjalizmu w jednym kraju, co jest mozliwe jezeli tym krajem jest ta-
kie potezne panstwo jak ZSRR.

2) Zabezpieczenie sie wlasnymi sitami kraju socjalizmu przed prébami interwencji ze
strony miedzynarodowego kapitalu, co wymaga wszechstronnege poparcia ze strony
klasy robotniczej innych krajow.

Jak z tego wynika, mozliwo$¢ zwyciestwa socjalizmu w jednym kraju nie oznacza moz-
liwosci zwyciestwa socjalizmu w kazdym kraju.

Po to, aby w jakim§ kraju mogl zwyciezyé socjalizm, musza istnie¢ odpowiednie obiek-
tywne warunki. Przede wszystkim musi ten kraj byé otoczony milosScig i rosngcg sympatig
proletariatu, pracujacych chlopéw, postepowej inteligencji i narodéw kolonialnych catego
$wiata, tak jak sie to dzieje od 1917 r. w stosunku do ZSRR, nastepnie musi to by¢ kraj, na
czele ktérego stoi partia rewolucyjna zahartowana w bojach, partia wierna bez reszty
Leninowi i Stalinowi, musi to byé¢ kraj dostatecznie bogaty (posiadajacy podstawowe surow-
ce), by mogt sie uniezalezni¢ od panstw kapitalistycznych i odpowiednio silny, aby mobg?
stawi¢ czoto zbrojnym zakusom interwencji. Zaden kraj, nie odpowiadajgcy tym warunkom,
sam socjalizmu u siebie zbudowaé nie zdola.

Z tego wynika, ze bez pomocy Zwigzku Radzieckiego, zwyciestwo socjalizmu w Polsce
i w innych krajach demokracji ludowej nie bylo by mozliwe.

Rozwiniecie przez Stalina teorii o mozliwoéci zwyciestwa socjalizmu w ZSRR ogromnie
wzbogacito rewolucyjng teorie WKP(b) i miedzynarodowego ruchu rewolucyjnego. Uzbroito
ono nardd radziecki w jasng perspektywe budownictwa socjalistycznego. Stalo sie przestan-
ka pbéZniejszego zwyciestwa nad hitlerowskim imperializmem. Stalo sie sztandarem, pod kté-
rym narody Zwigzku Radzieckiego kroczg do komunizmu, narody demokracji ludowej bu-
dujg fundamenty socjalizmu, a klasa robotnicza panstw kapitalistycznych walczy o zwycie-
stwo rewolucji socjalistycznej.
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W roku biedgeym uplynelo dziesigé lat od chwili $mierci wybitnego na-
szego metalurga profescra Jerzego Buzka. Dla upam.etnienia tej roczmicy za-
mieszczamy pcnigej wspomnienie o projesorze Buzku i przegled jego prac no-

ukcwych.

Prof. dr inz. MIKOLAJ CZYZEWSKI
Akademia Goérniczo - Hutnicza

Redakcjo

Profesor Jerzy Buzek

Miarg warto$ci czlowieka byi, jest i bedzie
jego czyn. Bylo, jest i bedzie to wszystko, co
przyczynia sie¢ do podniesienia kultury i cywi-
lizacji.

Gdy z tego punktu widzenia rozpatrzymy
dziatalnos¢ prof. Jerzego Buzka, bedziemy mu-
sieli stwierdzi¢, ze byl on pelnowarto$ciowym
czlowiekiem, Zze w spoltecznosci nie tylko na-
szej ale i w ogélnoludzkiej nalezal do jedno-
stek przodujacych, tworczych.

Jerzy Buzek urodzit sie dnia 27 marca
1874 r. w prastarej dzielnicy piastowskiej,
w Cieszynie. Juz jako uczen niemieckiego gim-
nazjum w Cieszynie, ktore ukonczyl w 1895 r.
(polskieg> gimnazjum jeszcze tam woéwcezas
nie by'o), nalezat on do tajnego stowarzyszenia
polskich uczniéw szko6t Srednich ,,Jedno$é,
ktorego byl czlonkiem =zarzadu i prezesem.

Stowarzyszenie to, wzorujac sie na pracy fila-
retéw wilenaskich, uchronito wielu mlodych
Polakéw cieszynskich przed germanizacja.

Po ukonczeniu gimnazjum Jerzy Buzek
studiuje w . Akademii Gorniczej w Leoben,
gdzie bierze czynny udzial w polskim zyciu
studenckim jako czlonek =zarzgdu ,,Czytelni
Polskiej“. W 1899 r. konczy Akademie Gorni-
czg ze stopniem inzyniera goérniczego i hutni-
czego. W tym samym roku zostaje przyjety do
zakladéw hutniczych w Trzyncu, w ktérych
kolejno - przechodzi oddzialy wielkopiecowy,
odlewniczy i emaliernie. Tu rozpoczyna sie
czterdziestoletni okres jego pracy zawodowej,
badawczej i naukowej.

Juz od zarania swej dzialalnos$ci inzynier-
skiej Jerzy Buzek pracuje naukowo, lgczae
umiejetnie wiedze teoretyczng z doswiadcze-
niami, zdobytymi w praktyce.
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Pierwsza rozprawa naukowa Jerzego Buzka
pt. ,,Zuzycie koksu w piecach kopulowych*
ukazala sie w druku w 1906 r. i odtgd nie-
przerwanie wychodzi spod jego piora przez lat
przeszto 30, az do chwili §mierci, szereg prac,
oglaszanych w czasopismach polskich i zagra-
nicznych. Liczba ich siega 68.

Doceniajac zastugi naukowe Jerzego Buzka
Rada Wydziatu Hutniczego Akademii Gorni-
czej w Krakowie powolala go w 1927 r. na wy-
ktadowce odlewnictwa. W 1935 r. zostat on
mianowany profesorem zwyczajnym tej uczel-
ni. W 1934 r. prof. Jerzy Buzek zostaje czion-
kiem korespondentem Polskiej Akademii Nauk
Technicznych.

Jerzy Buzek byl wybitnym uczonym, a za-
razem znakomitym praktykiem i administra-
torem przedsiebiorstw przemystowych.

Dzieki swej energii i umiejetnosci przeko-
nywania innych o stusznos$ci swych pogladow
nie tylko uchronit on od likwidacji (co bylo
zamiarem zarzadu niemieckiego w 1911 r.) od-
lewnie Zakladow ,,Wegierska Gorka*, lecz roz-
budowat i zmodernizowat ja, stawiajac w sze-
regu pierwszych odlewni w Europie.

W 1927 r. Jerzy Buzek zapoczatkowuje or-
ganizacje przemystu odlewniczego, powolujac
do zycia Kolo Odlewnikéw przy Stowarzysze-
niu Technikéw Polskich, a nastepnie jako je-
den z czlonkow zalozycieli Stowarzyszenia
Technicznego Odlewnikéw Polskich bierze
czynny udzial we wszystkich zjazdach i kon-
gresach poswieconych odlewnictwu. Reprezen-
tuje cdlewnictwo polskie na Miedzynarodo-
wych Kongresach Odlewniczych: w Londynie
w 1929 r. oraz w Pradze w 1933 r. i wyglasza
swoéi ostatni referat na plenarnym posiedzeniu
zamkniecia Miedzynarodowego Kongresu Od-
lewniczego w dniu 17 pazdziernika 1938 r.
w auli Akademii Goérniczej w Krakowie na te-
mat ,Jak pokrywaig swoje zapotrzebowanie
polskie odlewnie zeliwa“.

Inz. K. Gierdziejewski jako prezes Stowa-
rzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich
zegnal Jerzego Buzka w dniu jego pogrzebu
(12 lutego 1939 r.) nastepujacymi slowami:

»Wszedzie czynny 1 ueczynny, wnosites
ogrom swojej wiedzy i doswiadczenia techni-
czno - przemyslowego w kazdy zespdédt ludzi,
7z ktéorymi wspolpracowale$, a olbrzymi auto-
rytet, jaki posiadale§ wynikal z tego, ze rady
i wskazéwki Twoje zawsze obiektywne, zaw-
sze gleboko przemyslane, miaty na oku przede
wszystkim dobro Ojczyzny i dobro, tak $cisle
zwigzane z Nig, rozwoju przemyslu i techniki.
Byle$ czlowiekiem ogromnej wiedzy teorety-
cznej, byle§ uczonym i profesorem Akademii
Gorniczej, ale nie zamykale$ sie w trudno do-
stepnych zwyklym $miertelnikom bastionach
czystej wiedzy, lecz szedle§ do tych, ktorzy tej
wiedzy pragna i poszukuja, nioste$ im ja ca-
tymi nareczami, wigzac teorie z praktyka co-
dzienng*‘.

Takim oto czlowiekiem byt Jerzy Buzek,
ktory pomimo ciezkich trudéw zawodowych
i przewrotéw S$wiatowych zachowal do ostat-
nich chwil Zzycia serce mlodziencze, pelne su-
rowos$ci dla siebie i milosci dla bliznich. Twardy
charakter hutnika zaolzianskiego, niepozyta
moc ducha i woli wytworzyla wokél niego
czysta atmosfere szacunku, prawosci i pro-
miennej ufnosci w dobre dzi$ i lepsze jutro.

Po ostatniej inspekcji powierzonego mu
przedsiebiorstwa, przeprowadzonei w dniu
1 lutego 1939 r., podczas ktérej zwiedzil wszy-
stkie zakatki odlewni oraz nowobuduiacy c<ig
dzial emalierni, zachorowal na zapalenie pluc
i gdv juz sie zdawalo, ze niebeznieczenstwo
minelo, niespodzianie serce przestato pracowac
i zmarl dnia 9 lutego 1939 r. w Wegierskie]
Goérce. Lecz czyn jego pozostal iako wzor dla
przyszlych pokolen hutnikéw-odlewnikéw.

Jerzy Buzek zastuzyl na to, by jego imig
bylo wpisane ztotymi gloskami w historii od-
lewnictwa polskiego.
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Prace naukowe prof. Jerzego Buzka

Jerzy Buzek zajmowal cie zagadnieniami,
zwigzanymi z odlewnictwem i metalurgiag su-
rowki. Wszystkie jego prace, poczawszy od
tych, ktére przyniosty mu $wiatowa stawe,
a konczge na matych recenzjach, wyro6zniajg
sie gruntowng znajomo$ciag poruszanego te-
matu i wlasng mysla przewodnia.

Uwazajac ,,za fakt niezbity, ze postep jest
najwybitniejszy przy wspoélpracy nauki i prak-
tyki* (55) prof. Buzek docenial znaczenie ba-
dan naukowych i doswiadczalnych pracy zeli-
wiakow i jako naczelny dyrektor ZaKladow
»Wegierska Gorka® umozliwial swym wspot-
pracownikom tudziez uczniom prowadzenie
w podleglej mu odlewni badatt w skali prze-
mystowej. Wynikiem tych badan byl szereg
prac wartosciowych, tak pod wzgledem nau-
kowym jak i praktycznym.

Ponizej podaiemy krotki przeglad ogltoszo-
nych prac, ktéry przynajmniej czeSciown
oswietli tezyzne umysiu oraz niewyczerpang
energie 1 zdumiewajgca pracowitosé prof.
Buzka.

Zastanawiajaca byla zdolnosé prof. Buzka
znajdowania na wszystko czasu. Zajmowal sie
on kwestiami naukowymi, bral czynny udziat
w zyciu organizacyj spotecznych i zawodo-
wych, uczestniczyl w zjazdach i naradach nau-
kowych czy gosnodarczych polskich i miedzy-
narodowych. miat czas na wszystko, wszedzie
stow jego stuchano z uwaga, odpowiadajacg
poczuciu odpowiedzialnosci, z jakim omawial
on poruszane przez siebie sprawy.

Pierwszg praca naukowsg Jerzego Buzka
byt referat pt. ,,Zuzycie koksu w piecach ko-
pulowvch?), wygloszony na I. Ziezdzie Pol-
skich Gérnikéw w Krakowie w 1906 r. W pra-
cy tei rozpatruje on dokladnie warunki biegu
zeliwiaka. wprowadza poiecie ,,stosunku spa-
lania“ koksu, ilustrujac kilkoma — szczegé-
lowo opracowanymi — tablicami i wykresem
zalezno$¢ rozchodu koksu i ilo$ci powietrza,
potrzebnego do spalania koksu, od stosunku
spalania. Poza tym podaie bilans cieplny oraz
sprawno$¢ cieplng zeliwiaka, ktéra $cisle uza-
leznia od zuzycia koksu. W ostatecznej kon-
kluzii przychodzi do wniosku, ze zuzycie koksu
w zeliwiaku, pomijaige system zeliwiaka, za-
lezy od nastenuigcych czynnikéw: 1) warun-
kéw pracy odlewni, 2) wvmaganego stoonia
przegrzania zeliwa, 3) wielko$ci kawaltkéw
i sktadu chemicznego wsadu metalowego, 4)
ja.koéci koksu i 5) ilo$ci jednorazowo przeta-
planego metalu. Na zakonczenie podkresla, ze
racjonalne prowadzenie zeliwiaka mozliwe jest

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

W ,,Stahl und Eisen“ oglogit J. Buzek
w 1908 r. prace na ten sam temat.?)

W 1907 r. opublikowal dwie prace: »Kilka
uwag o wyprawie piecow kopulowych®?)
i ,,0 dodatkach, uzywanych przy przetapianiu
surowca w piecu kopulowym?). W pierwszej
z nich udowodnil on na podstawie przeprowa-
dzonych analiz, iz wybor materialéw do wy-
prawy zeliwiaka zalezy gléwnie od sktadu che-
micznego zuzia pierwotnego (zuzel, ktéry po-
wstaje z popiotu koksu, topnika, zanieczysz-
czen suréwki i ze spalania sktadnikéw wsadu
metalowego). W pracy tej podal takze sposéb
obliczenia temveratury w strefie spalania.
W drugiei wyiasnia jakie topniki i w jakim
celu powinny byé dodane przy roéznych wa-
runkach pracy zeliwiaka. Topniki zostaly po-
dzielone na 3 rodzaie: 1) dodatki odsiarcza-
jace, 2) dodatki zwiekszaijgce tonliwosé i plyn-
noé¢ zuzla, 3) dodatki tak odsiarczaiace jak
i utatwiajgce topliwoé¢ i pltynnos¢ zuzla.

Problemy, poruszone w tych 3 pracach
z gbra 40 lat temu. sa aktualne do dnia dzisiej-
szeogo i zaznaiomienie sie z nimi przyniesie ko-
rzy$é nie tylko mtodemu narybkowi odlewni-
czemu lecz i starszej generacji odlewnikéow.

W 1908 r. ukazata sie na tamach Przegladu
G5rnirzo - Hutniczego®) praca J. Buzka nt.
,-Zasady, dotyczace p=dzenia i budowy piecow
kopulowych®, w Kktoérej zostaly opracowane
warunki normalnei pracy zeliwiaka oraz soo-
sobv obliczenia gléwnych wymiaréw w zeli-
wiaku.

Najwaznieisze zagadnienia, poruszone w tej
pracy, sa nastepujace:

1) zalezno$é wvydainosci zeliwiaka od roz-
chodu koksu, iloéci dmuchu i ilosci powietrza,
potrzebnego do spalania 1 kg koksu;

2) rozchdéd koksu;

3) najkorzystniejsza
spalin oraz ilo$¢ dmuchu;

4) ilo§¢ powietrza, potrzebnego do spalania
koksu;

5) obliczenie $rednicy zeliwiaka w zalezno-
$ci od wydajnosci;

6) wymiary dysz.

Ta sama praca, poglebiona i uzupelniona,
zostala zamieszczona w czasopismie ,,Stahl
und Eisen“ z 1910 r. pt. ,,Die Luftmenge und
ihre Bedeutung fiir den Bau und Betrieb der
Kuppelofen* *’). Zainteresowali sie nia odlewni-
cy catego $wiata i dotad dane i wyniki tej pra-

szybko$¢ przeplywu
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cy przytaczane sa w Swiatowej literaturze od-
lewniczej, stanowlac Zrédio dalszych badan ze-
liwiaka

Praca ta przyniosta Jerzemu Buzkowi
miano tworcy teorii zeliwiaka,
a miara uznania ze strony specjalistéw niemie-
ckich, ktérzy nigdy chyba nie bawili sie w sen-
:ymﬂnty w stosurku do obcych uczonych,
a zwlaszeza Slowian, byto zaproszenie J. Buz-
ka do wsnélpracy w najwiekszym ich wydaw-
nictwie, poswieconym odlewnictwu, wydawa-
nym przez dra inz. Geigera pt. ,.Handbuch der
Eigen- und Stahlgiesserei®, do ktérego J. Bu-
zek, wowczas miody jeszcze inzynier, opraco-
wal rozdzialy pt. ,.Theorie des Kuppelofenbe-
triebes ?) i, Die Verbrennung® ).

Prof. E. Piwowarsky, znany odlewnik nie-
miecki, jeszcze w 1925 r. pisal w ,,Stahl und
Eicen®, ze dotychczas zadna praca, omawiaigca
te tematy, nie przes$cignela pracy o zasadach
prowadzenia zeliwiaka, ustalonych przez J.
Buzka.

W 19929 opuplikowal J. Buzek prace pt.
,,Zuzycie koksu i strata suroweca na spalanie
w piecach kopulowych™™). W pracy tej autor
wvyisdnia co nalezy pojimowac pod stratami su-
rowki przez spalanie i od czego zaleza te straty.
W pracy pt. .Tlog¢ i skiad chemiczny gazéw
konu'akowyeh®) udowadnia on, ze przy ana-
lizie grzow zeliwiakowych nalezy oznaczaé nie
vikn -CO 1 CO. Jecz roéwniez i inne skladniki,
ktére mopn znaidowaé sie w spalinach zeliwia-
kowvch, alhowiem dopiero na nodstawie calko-
witei analizv gszdw mozna sadzi¢ o biegu zeli-
wiaka i o ilo$ci dmuchu.

W 1911 r. ukazalo sie wsnomniane wyzZej
d=ic'o Geirera Handbuch der FRisen- und
Stahlg'esserei®. tom T. a w 1916 r. tom IT%3, 13),
W tomie nierwszyvm prof. Buizek onracowal sna-
lanie, w drugim za¢ teorie biegu 7eliwiaka. Wy-
danie drugie wyszlo z druku w 1925 r.

W 1922 r. pisze prof. Buzek o surdwee od-
lewrirrei®). nodaie klasvfikacie odlewdw pod
wrgledem sktadit chemicznego i ndowadnia, ze
nie nalezv oceniaé wortadei surdawki odlewni-
czei. iak to czynia niektArzv., wg wvgladu ze-
wnetrrnasy prretomtt.  Uwaza  za koniec7ne,
abr zakladr wielkoniceowe w Pnlsee nie odle-
waly curAwki odlewniczej do piasku lecz do
form 7eliwnych.

W 1834 . n~ Walrnvm Zebroninn Gruny Od-
lavr~i proy Polelkim Zwiazku Przemvstowcow
Matalowveh w Warszawie  zostal wygloszony
prze7 nrof. Rovka refaratss) .Taka suréwkn
povrinry zokiaAv wielkopiecowe dostarczaé¢ od-
lewnirm polskim®.

W rracy .. Normy rur wndociagowveh i pol-
slkiin odlewnis rur‘t®) zostala poruszona przez
J Brimka icwestia niednostainienia ror i ksztat-
tele wodn-ingywwveh. nprzy ezeom podkreslonn. Ze
nalazr jak nainrodzei ustalic normy  polskie,
irdnakze wnrowadzenie oh~wiazkowego prze-
-strzegania norm powinno odbywac sie stopnio-

wo, a to ze wzgledu na trudnosci finansowe,
jakie odczuwajg odiewnie, nie mogace w szyb-
kim tempie zastapi¢ starych urzgdzen formier-
skich nowymi.

W 1923 r. oglasza Jerzy Buzek prace o wia-
$ciwym zuzyciu koksu w wielkim piecu™). za-
wierajacg teoretyczne podstawy obliczania zu-
zycia w wielkim piecu koksu, ktérego ilosé za-
lezy od iloSci zuzla lub od jakosci i ilosci skaty
plonnej oraz od stosunku Fe,O, i FeO w ru-
dach. W tymze roku ukazala sie praca prof.
Buzka pt. . Nowy sposéb obliczenia namiaréw
rud zelaza‘®’), w ktorej gléwny nacisk potozo-
no w obliczeniach nie tylko na stosunek kwa-
sow do zasad, zawartych w zuzlu, lecz i na sto-
sunek ilodci zuzla do ilo$Sci wytopionej suréowki.

W obszernej pracy pt. .Rury zeliwne‘?®?)
z 1927 r. przytacza J. Buzek dane o grubosci
écianek rur zeliwnych w zalezno$ci od ci¢nienia
roboczego i srednicy tudziez wzory, wg ktorych
oblicza sie grubosé S$cianek rcur. Nasteonie
omawia on wytrzymato$¢ rur oraz sposoby ig-
czenia i érodki uszczelniajgce. Podaje tez szcze-
golowe dane o kielichach. o rurach koinierzo-
wych, pokrywach i ksztaltkach. W obszernym
zakresie podaie rowniez normy dla rur Zeliw-
nych, ksztaitek polskich i zagranicznych. wa-
runki techniczne wyrobu i odbioru rur zeliw-
nych, kalkulacje kosztéw wlasnych oraz ceny
rur - zeliwych i ksztaltek. W dalszvm roz-
dziale przevrowadza on porownanie rur zeliw-
nych z rurami walcowanymi, a na zakonczenia
przyta-za dane statystyczne o wylwdrezodei
rur zeliwnveh i dlugnécei sieci wodociggowveh
w poszczegdinych panstwach. Praca ta 1luero—
wana jest 124 rysunkami.

W 19230 r. opracowat prof Buzek manu-
skrynt®) (750 str. pisma maszynowego), na pra-
wach rekopisu. dla Komitetu Celnegn nrzv Mi-
nisterstwie Przemystu i Handlu, obeimuiacy:
bilans i1 kalkulacje cen., ochrone relna i stawki
celne. tudziez rysinki réznvch odlewoéw. Praca
ta utatwita i umozliwila opracowanie rac;onal—
nych stawek celnych

W Przegladzie Technicznym 7z 1931 r. uka-
zata sie praca nrof. Buzka o strukturze gospo-
darrzei odlewni polskich?), ktore zostatv -no-
dzielone przez niego na 3 srunv: 1) odlewnie
hutnicze, stanowigce czeéé skladowa hit 7elaz-
nvch, 2) odlewnie fabrvezne nrzv fabrvkach
maszyn. produkiiace odlewy dla wtienveh no-
trzeb. 3) odlewnie samodzieine nrodnkuiace 7~-
liwo bezposrednio na rynek. W nracy tei omA-
wione sg takze mozliwoéci produkcu odlewni
polskich.

W 1932 r. nodaie nrof. Buzek wyniki hadan
tonienia w zeliwicku!’). Na nnadstawia hadnan
autor ustalil w tei pracv sktad chemiczny 7eli-
wa. zuzla i gazu oraz stratv metaln nrzv nrze-
tanianin. zuzyrie koksu oraz dm ichn i zestaxrit
szezegblowy  bilans cienlny zeliwiaka: nodal

tak7e dane, dntvczace plynnoéei i mechanicz-

nych wlasnoéci otrzymanego zeliwa.
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W 1933 r. ukazata sie praca pt. ,,Rozbudowa
techniczna zZelazo-hutnictwa polskiego w ostat-
nich 10 latach, na tle historii rozwoju hutnic-
twa w ogéle‘*?), ktora byla referowana przez
prof. Buzka w 1932 r. na IV Zjezdzie Polskich
Inzynieréw Goérniczych i Hutniczych. Praca ta
sklada sie z 3 czeSci: w pierwszej podano ogdl-
ny zarys historyczny rozwoju hutnictwa zelaz-
nego, w drugiej — rozwoj hutnictwa na zie-
miach polskich przed 1922 r., w trzeciej zas
omoéwiono rozwdj hutnictwa polskiego w latach
1922—1932, ze szczegblowym uwzglednieniem
gospodarki cieplnej i energetycznej.

Prof. Buzek byt wybornym i zamilowanym
znawceg histerii hutnictwa zelaza, z wielkim za-
interesowaniem rozmawiat zawsze na ten temat
i niejednokrotnie w wykladach swych w Aka-
demii Gorniczei kltadi nacisk na to, ze hutnik
powinien zna¢ historie hutnictwa. Przvtocze tu
notatke w Przegladzie Gorniczo-Hutniczym
z 1933 r.%), charakterystycznag dla prof. Buzka,
uwazajgcego za wskazane przypcmnie¢ w roku
jubileuszowym odsieczy Wiednia (1683), ze wla-
$nie za panowania Jana Sobieskiego powstatl
pierwszy wielki piec w Polsce.

Na Miedzynarodowym Kongresie Odlewni-
czyvm, ktory odbyl sie we wrzesniu 1933 r.
w Pradze, wygtosit prof. Buzek. referat o budo-
wie 1 prowadzeniu plomieniakow odlewni-
czych®l). Nalezy podkreslié, ze referat swoj wy-
glosit prof. Buzek w jezyku polskim, w przeko-
naniu, ze jezyk polski powinien by¢ na kongre-
sach miedzynarodowych réwnouprawniony
z innymi jezykami.

W 1935 r. i 1936 r. w kilku pracach®, ®, © 64)
nadmienia prof. Buzek o konieczno$ci znorma-
lizowania grubosci S$cianek rur walcowanych
wodociggowych i gazowych. przeznaczonych do
utozenia w ziemi, motywuigc swe stanowisko
m. in. tym, ze dla rur zeliwnych istnieja obo-
wigzuiace normy.

W 1936 r. zostala ogloszona praca o regula-
cii iloéci dmuchu zeliwiaka®®), w ktorei prof.
Buzek przypomina swa prace!?) o zasadach pro-
wadzenia zeliwiaka, ogloszona w 1910 r. i udo-
wadnia, ze patenty, .oparte na regulowaniu
dmuchu, nie powinny bvé wazne, poniewaz
przed 26 laty ustalit. iz zeliwiak pracuie naiko-
rzystniej przy okreslonej iloSci wdmuchiwane-
go powietrza. )

Ostatnimi pracami prof. Buzka (1938 r.) by-
ly: ..Mieszaniny zeliwiakowe'*®) i ..Stonien zga-
ru sktadnikéw suréwki w zaleznosci od wielkn-
¢ci kawatkow wsadu“*®)  (wspolnie z M. Czy-
zewskim).

W pierwszej pracy podano sposéb szybkie-
go obliczenia za pomoca zestawionych tablic,
mieszanin zeliwiakowych dla roznvch gatun-
kow zeliwa oraz uwagi ogélne o whasnoéciach
mechanicznych zeliwa, pracy zeliwiaka i kosz-
tach niynnesgo zeliwa.

W drugiei pracy, o stopniu wypalania sig
skladnikoéw, ktéra zostata zreferowana na Mie-
dzynarodowym Kongresie Odlewniczyvm w War-
szawie we wrze$niu 1938 r., ustalono wplyw

wielkoéci kawalkéw surowki i keksu na stopien
wypalania sie krzemu, wegla, manganu i zelaza
craz stopien nasiarczania zeliwa.

Prof. Buzek byl zdania, Zze jednym z glow-
nych zadan profesora jest pisanie podreczni-
kow. W szczegolnosci nalezy to odnie$é do
przedmiotéw hutniczych, poniewaz polska lite-
ratura w tej gatezi wiedzy technicznej jest na-
der uboga.

Jako profesor Akademii (G6rniczej napisat
i wydat, w znacznej czeSci wilasnym kosztem,
kurs odlewnictwa (litografowany) oraz cze$é
wykladow z metalurgii suréwki.

Kurs odlewnictwa sklada sie z 8 zeszytow.
Zeszyt I obejmuie nastepujace zagadnienia:
odlewnictwo polskie na tle ogodlnej historii
i wymagin chwili obecnej, organizacje pracy
w przedsiebiorstwach odlewniczych, statystyke,
normalizowanie warunkéw technicznych odbio-
ru ré7nych odlewdéw oraz ustalenie norm dla
surowki odlewniczej i zlomu. Dalei omoéwione
cg materiatly formierskie: piasek formierski, je-
go wlasnoéci i sposoby badania, glina formier-
ska, przvgotowanie masy formierskiej, dodatki
do piaskéw formierskich, cbliczenie zuzycia
piasku formierskiego.

Zeszyt 11 zawiera metalografie zeliwa, zeli-
wo wysokowartosciowe i sposoby otrzymania
tegoz, zeliwo ciagliwe, wtasnosci zeliwa i stali-
wa, odlewanie snosobem wirujacym.

W zeszycie IIT podano b. obszernie opisy
réoznych typéw plomieniakow do przetapiania
surowki, przeglad palenisk, sposoby obliczenia
wymiarow plomieniakéw oraz warunki pracy;
procz tego podano opis piecow bebnowych
obrotowych. '

Treéé zeszvtu IV jest nastepuiaca: sposoby
przetapiania staliwa. wtasno$é piaskéw formier-
skich i wvkonanie form do odlewéw staliw-
nvch, wyzarzanie i czvszczenie odlewow, spo-
sobv otrzymania staliwa specjainego.

W zeszvcie V mowa jest ¢ zeliwiakach. Po-
dano przeglad historyczny rozwoju zeliwiakéw,
rozne typv zeliwiakow nowoczesnych z uwzgle-
dnieniem konstrukeii poszezegolnych czesei ze-
liwiaka, obsluge zeliwiaka, wsad zeliwiakowy
i wreszcie teoretyczne zasady budowy i prowa-
dzenia zeliwiaka.

Zeszyt VI obejmuie urzadzenia do przygo-
towania piasku i masy formierskiei do svorzg-
dzania form dla roznych gatunkéw odlewdw,
przyrzadv i narzedzia formierskie: ckrzynie
formierskie, belki wahadlowe, rdzenie, podpdr-
ki i przypinki iader, tvzki, konewki, kadzie od-
lewnicze itd. Nastepnie omAdwiono wszechstron-
nie wvkonywanie modeli drewnianych i meta-
lowwvch.

W zeszycie VII podano rézne sposoby obli-
czania mieszanek wsadu w zalezno$ci od wy-
masranej jakoéei zeliwa.

Zeszyt VITI zawiera kalkulacie cen odle-
wow. z wvszezegolnieniem snosobow obliczania
kosztow plvnnego zeliwa, stawek akordowyven
i sposnbu ich ustalania, koszté6w ruchu odlewni
oraz udziatu kosztéw ruchu formierni i kosz-
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téw wlasnych odlewni. Obszernie omoéwiono
koniecznos¢ ustalenia jednolitego sposobu kal-
kulacji tudziez cen odlewdw, uzasadnionych go-
spodarczo. W koncu podano kilka uwag o nie-
uczciwej i niezdrowej wolnej konkurencji.

W styczniu 1939 r. ukazal sie I zeszyt wy-
ktadéw z metalurgii suréwki, obejmujacy obli-
czenie namiaréw wielkopiecowych i zuzle wiel-
kopiecowe.

WYKAZ PRAC PROF. JERZEGO BUZKA
(w porzqdku chronologicznym)

1) Zuzycie koksu w piecach kopulowych,
Przeglad Gorniczo - Hutniczy. Dgbrowa
Goérnicza 1907 (str. 1) oraz Pamietnik I
Zjazdu Polskich Goérnikow w Krakowie
(1906), pod redakcja Zdzistawa Kamin-
skiego.

2) Kilka uwag o wyprawie piecow kopulo-
wych. Przeglad Gorniczo - Hutniczy 1907
(str. 262).

3) O dodatkach, uzywanych przy przetapia-
niu surowca w piecu kopulowym. Przeglad
Goérniczo - Hutniczy 1907 (str. 489 i 505).

4) Zur Frage des Koksaufwandes bei Kuppel-
o0fen. Stahl und Eisen 1908, Nr 5 i 7.

5) Zasady, dotyczace pedzenia i budowy pie-
c6w kopulowych. Przeglagd Goérniczo-Hut-
niczy 1908 (str. 338, 358, 386, 420, 449, 503,
569, 585, 631).

6) Das Kuppolofenfutter. Stahl und Eisen
1909.

7) Zuzycie koksu i strata surowea na spalanie
w piecach kovpulowych. Przeglad Gorniczo-
Hutniczy 1909 (str. 428).

8) Tlos¢ i sktad chemiczny gazéw kopulako-
wych. Przeglad Gorniczo-Hutniczy 1909
(str. 518).

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

10) Die Luftmenge und ihre Bedeutung fiir
den Bau und Betrieb der Kuppeléfen. Stahl
und Eisen 1910 (str. 3564, 567, 694).

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

12) Theorie des Kuppelofenbetriebes (jako
wspoélpracewnik). Dr.-Ing. Geiger. Hand-
buch der Eisen- und Stahlgiesserei 1916.
Tom II (str. 444).

13) Die Verbrennung und Theorie des Kuppel-
ofenbetriebes (iako wspolpracownik).
Dr.-Ing- Geiger. Handbuch der Eisen- und
Stahlgiesserei 1925. Wydanie drugie. Tom I
str. (432).

14) W sprawie materialéw ogniotrwatvch. List
do redakcii. Przeglad Goérniczo - Hutniczy
1922 (str. 38).

15) Kilka uwag o surowcu odlewniczym. Prze-
glad Gorniczo - Hutniczy 1922 (str. 1922).

16) Obliczenie wsadu do piecow kopulowvch
i ptomiennych. Przeglad Gorniczo - Hutni-
czy 1922 (str- 1922). '

17)
18)
19)
20)
21)

22)

25)
26)
27)
28)
29)

30)

32)

33)
34)

35)

36)

Odlewanie rur wodociggowych. List do re-
dakcji. Rynek Metalowy i Maszynowy. Po-
znan 1922 (str. 152).

Normy rur wodociagowych i polskie od-
lewnie rur. Przeglad Gazowniczy i Wodo-
ciggowy. Krakow 1922 (str. 123 i 130).
Warunki techniczne wyrobu i przyjmowa-
nia zeliwnych rur wodociggowych. Prze-
glad Gazowniczy i Wodociggowy 1922
(str. 133).

Surowiec odlewniczy. Przemyst Metalowy,
Warszawa 1922, Nr 32.

Bezposrednie wytapianie zeliwa kutego
z rudy (proces Basseta). Przemyst Metalo-
wy 1922, Nr 35.

sWegierska Gorka“. Krotka monografia.
Tygodnik Ilustrowany. Warszawa 1922,
Nr 50.

Gospodarcze znaczenie odlewnictwa pol-
skiego. Prace III Zjazdu Goérnikow i Hut-
nik6w Polskich w Katowicach (1922).
Sposoby obliczania namiaréw wielkopieco-
wych. Prace III Zjazdu Goérnikow i Hutni-
kéw Polskich w Katowicach (1922).
Zwiagzek Hutnikéw Niemieckich. Przeglad
Gorniczo - Hutniczy 1923 (str. 168).
Wtasciwe zuzycie koksu przy przetapianiu
rudy zelaznej w wielkim piecu zwyczaj-
nvm i elektrycznym. Przeglad Gorniczo-
Hutniczy 1923 (str. 465, 565, 648).

Nowy sposéb obliczenia namiaréw rud ze-
laza- Przeglad Gorniczo - Hutniczy 1923
(str. 277, 779).

Wybdr materialéw metalowych rur wodo-
ciagowych. Przeglad Techniczny. Warsza-
wa 1924 (str. 455).

Rury zeliwne. Goz i Woda. Krakéw 1897
(str. 101, 133, 210, 223. 258. 282) i 1923

(str. 6, 32, 56, 81, 108, 137, 156, 183, 219).

Odlewnictwo polskie na tle ogélnei histo-
rii rozwoju i wymagan chwili obecnei.
Przemvst i Handel. Warszawa 1928
(str. 163).

Ogo6lna $swiatowa produkcia rur i miedzy-
narodowa organizacja handlowa. Gaz i Wo-
da 1930 (str. 88).

Amervkanska produkecia rur odlewanwch
sposohem wirowym. Gaz i1 Woda 1930
(str. 229).

Ilo$¢ i koszty wsadu na 100 ko dobrych od-
lewow. Przemyst Metalowy 1930 (str. 81).
Stuzba kavitatu w przedsiebiorstwach.
Przemyst Metalowy 1930 (str. 104).
Wadliwy snosdb zalatwiania orzetargdw
i jegh skutki. Przemys! Metalowy 1930
(str. 385).

Odlewnie Polskie. Tom I. Bilans i kalku-
lacia cen. Tom IT. Ochrona celna i stawki
celne. Tom 1TI. Rysunki rdéznych odlewow.
Praca (750 str. pisma maszynowego) wy-
konana dla Krmitetu Celnegn przv Mini-
sterstwie Przemystu i Handlu (1930).
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37) Krytyka ksiazki dra inz. Ast. Achenbacha

46)

47)

48)

49)

50)

51)

52)
53)

54)

pt. ,,Giessereischachtofen in Theorie und
Praxis“. Hutnik. Warszawa 1931 (str. 661).

Podzial zeliwa na grupy i gatunki. Hutnik
1931 (str. 703).

Zuzycie zeliwa w Polsce w
1928—1929. Hutnik 1931 (str. 798).
Struktura gospodarcza odlewni wpolskich.
Przeglad Techniczny 1931 (str. 520).
Zwilzanie koksu odlewniczego. Przeglad
Techniczny 1931 (str. 700).

Zjazd czechostowackich odlewnikéw w
Brnie. Przemyst Metalowy 1931.

Ziom zeliwny a survowiec odlewniczy.
Przemyst Metalowy 1932 (str. 84).

Wytworezosé odlewni polskich w 1929 r.
Przemyst Metalowy 1932 (str. 99).

Problem zelazo-hutnictwa polckiego a zni-
zka cen zelaza. Odczyt w Stowarzvszeniu
Technikéw w Krakowie (9. XII. 1932 r.).

Gléwne surowce odlewnicze w oswietle-~
niu czechostowackich odlewnikéw. Prze-
glrd Gorniczo-Hutniczy. Katowice 1932
(str. 38).

Prébne tonienia w zeliwiaku i1 wyniki.
Przeglad Gorniczo - Hutniczy 1932 (str.
441).

Recenzja ksiazki inz. K. Gierdzieiewskie-
gn pt. .Wspdtczesne metody i cele bada-
nia piaskéw formierskich*.

Rozbuidowa techniczna zelazo - hutnictwa
polskiego w ostatnich 10 latach. na tle hi-
storii rozwoju hutnictwa w ognle. Prze-
glad Gorniczy 1933 (str. 51 i 140).
Krotki zarys techniki odlewniczei. Tech-
nik (podrecznik  dla 1nZzvnierdow) 1936.
Tem I (str. 820). Wydawnictwo Stowarzy-
szenia Technikéw w Warszawie.
Teoretyczne uwasi o budowie i nedzeniu
pl-mieniak6w odlewniczych. Referat na
Miedzynarodowy Kongres  Odlewnirzy
w Pradze (1933). Przeglad Gorniczo-Hu-
tniczv 1933 (str. 475). Referat ten zostal
przettumaczony na jezyki: francuski, an-
gielski 1 niemiecki.

Tre Heicht of Cupola Furmaces. Iron and
Steel Industry. Londyn 1933 (str. 338).
Pierwszy wielki piec w Polsce. Przeglad
Gorniczo-Hutniczy 1933 (str. 457).
Miedzynarodowy Ziazd Odlewniczy
w Pradze. Przemyst! Metalowy 1933 (str.
247).

Akademia Gornicza w Krakowie. Prze-
glad Gorniczo-Hutniczy 1933 (str. 559).)
Jaky suréwke powinny =zaktady wielko-
piecowe dostarczaé odlewniom polskim.
Hutnik 1934 (str. 363) i Przemysl Meta-
lowy 1934 (str. 203).

latach

60)
61)

62)

67)

69)

Zagadnienie korozji. Biuletyn Wodocig-
gowo-Kanalizacyjny 1935 (str. 27).
Wplyw zawartosci fosforu na cieklo$é ze-
liwa. Przemyst Metalowy 1935.
Uzasadnienie konieczno$ci znormalizowa-
nia grubosci $clanek rur walcowanych,
przeznaczonych do wody i gazu, ulozo-
nych w ziemi. Referat na XVII Zijazd Ga-
zownikow 1 Wodociggowedéw  Polskich
w Bydgoszezy i Inowroclawiu. Gaz i Woda
1935 (str. 239).

W sorawie wydania norm rur walcowa-
nych. Gaz 1 Woda 1835 (str. 358).
Obliczenie piecéw odlewniczych. Przeglad
Gorniczo-Hutniczy 1935 (str. 353).
Miarkowanie (regulowanie) ilosci dmuchu,
wzglednie ci$nienia dmuchu (szybko$¢)
przy pedzeniu zeliwiaka. Przeglad Gorni-
czo-Hutniczy 1936 (str. 199).

W sprawie normalizacji rur walcowanych,
wrglednie spawanych. Gaz i Woda 1936
(str. 44).

Ostatnie stowo w sprawie normalizacji
rur walcowanyeh, wzglednie spawanych.
Gaz i Woda 1936 (str. 141).

Mieszaniny zeliwiakowe. Nakladem ,Huty
Poksj“. Nowy Bytom 1938.

Stopien zgaru skladnikow surdéwki w za-
le’no$ci od wielkoéci kawalkéw wsadu.
Referat na Miedzynarodowy Kongres Od-
lewniczy w Warszawie w 1938 r. (wspdl-
nie z M. Czyzewskim).

Wyktady
Odlewnictwo (litografowane). Nakladem
Zakladu Metalurgii Surdéwki i Odlewni-

ctwa Akademii Gorniczei w Krakowie.
Zeszyt 1. Odlewnictwo polskie na tle ogdl-
nei historii i tworzywa formierskie (str.
120). :
Zeszyt II. Metalografia zeliwa. Zeliwo wy-
sokowartoéciowe. Odlewv zarzone. Wlas-
no$ci zeliwa i staliwa. Odlewanie sposo-
bem wirujgevm (str. 122).

Zeszyt T1T. Plomieniaki (str. 70).

“Zeszvt TV. Stalownictwo (str. 110).

Zeszyt V. Zeliwiakl (str. 63).

Zeszvt VI. Przygotowanie tworzvw for-
mierski~h. Przyrzady i narzedzia formier-
skie. Wvrdb modeli (str. 71).

Zeszrt VII. Mieszaniny wsadéw i sposoby
ich obliczenia (str. 63).

Zeszyt VIII. Kalkulacja cen odlewéw (str.
98).

Wyktady z metalurgii suréwki. Ohliczenie
namiaréw wielkopiecowych 1 zuzle wiel-
koviecowe. Wvdawnictwo naukowego Kola
Metalurghw Studentéow Akademii Gorni-
czej. Krakéw 1938 (str. 110). -
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Prof. inz. WELADYSLAW KUCZEWSKI
Politechnika Slaska

Woptyw warunkéw biegu wielkiego pieca
na jego wydajnoéé i na rozchéd koksu

Jezeli wydajnos$é wielkiego pieca oznaczymy
przez P ton suréwki martenowskiej na 24 h,
a rozchéd koksu przez K ton na 1 tone tej su-
rowki, to przy stalej ilosci wtloczonego do garu
dmuchu o $ci$le okres$lonej preznosci i tempera-
turze catkowita ilo$¢ zuzywanego przez wielki
piec koksu (w t/24 h) bedzie w czasie ta sama
(PK = const.) tylko wtedy, gdy stosunek masy
spalanego przed dyszami koksu czy zawartego
w nim pierwiastka wegla do jego calkowitego
zuzycia w wielkim piecu bedzie pozostawal bez
zmiany:

C
= dysz = const.
Coks

K dysz
K xoks

- Do¢wiadczenie poucza, ze stosunek ten —
nawet w warunkach praktycznie zupelnie je-
dnakowei iloSci oraz temperatury wttaczanego
do garu dmuchu — ulega do$¢ znacznym waha-
niom i ze prezno$¢ dmuchu'), bedaca pochodns
wszystkich pozostalych warunkéw biegu wiel-
kiego pieca, nigdy nie jest zupelnie stata, tak
samo jak nie sg state ani szybko$¢ schodzenia
nabojow w wielkim piecu, ani sktad chemiczny
1 ilo$¢ suréwki, wytapianej przezen w jednostce
czasu.

Obserwowane codziennie przez praktykéw
wahania preznosci dmuchu (p), zuzycia koksu
na dobe (PK), produkcji (P), rozchodu koksu
(X) i sktadu chemicznego suré6wki najlatwiej
i — zdawalo by sie — najstuszniej mozna przy-
pisa¢ zmiennosci sktadu chemicznego wsadu,
jak réwniez nieregularno$ciom w ksztalcie ze-
wnetrznym i wymiarach jego poszczegdlnych
czeéci sktadowych, co z koniecznosci powinno
powodowaé¢ mechaniczne zaburzenia w scho-
dzeniu nabejow na ca’ej wysokosci wielkiego
pieca. od gardzieli az do dysz powietrznych. po-
ciagajac za sobg powyzZsze, wysoce niepozadane
wahania p, PK, P, K i sktadu chemicznego su-
réwki. »

I istotnie. Walka, podjeta na tym odcinku
za pomocg daleko idacego zmechanizowania
procesu wielkopiecowego, w ostatnich 50 latach
data $wietne wyniki. Zautomatyzowanv zasyp
tworzyw do gardzieli za pomoca czadni MacKee
i osiagany dzieki niej prawie idealny rozkiad
nabojéow w wielkim piecu, obok przygotowywa-
nia tworzyw do procesu w drodze ich segrego-
wania, kruszenia nadmiernie duzych kawatéw
rudy, koksu i topnika, odsiewania i spiekania
miatu na ta¢mie Dwight-Lloyda i innymi spo-
sobami, wszystko to razem wziete usuneto me-
chaniczne przyczyny zaburzenn w schodzeniu

nabojéw, a wiec w znacznym stopniu usuneto
wahania p, PK, P, K i skladu chemicznego su-
réwki?), lecz mimo to w catosci usunaé tych wa-
han nie moglo, poniewaz obok przyczyn me-
chani-znych istnieja jeszcze przyczyny chemi-
czne, ktore przy braku naukowego podejscia do
nich b. czesto uchodza naszej uwadze i wywo-
tujg wszystkie wskazane wyzej wahania.

Teoria redukeji prof. Pawlowa przedstawia
proces wielkopiecowy (w jego normalnym prze-
hiegu, bez zaburzen zaréwno natury mechani-
cznej jak chemicznej) w ten sposob, ze w strefie
umiarkowanej temperatury, ktoéra rozcigga sie
od gardzieli az do przestronu, zachodzi reduk-
cja poérednia (za pomoca tlenku wegla) wyz-
szych tlenkéw zelaza (Fe.O, i Fe.O.) z powsta-
waniem tlenku zelazawego (FeO) i dwutlenku
wegla. Riwnoczeénie pewna cze$¢ FeO redu-
kuie sie jeszcze dalej (do metalu), reszta zas
FeO unika posrednicegn odtleniania i dowiero
przy temperaturze 1000° i wyzej moze by¢ od-
tleniona do metalu za pomocg wegla statego
(w redukcji bezposredniej).

Tzw. ,ideal Grunera‘“ sprowadza sie wiec
do calkowitego zaniku w wielkim piecu odtle-
niania weglem staltym i do redukcii gazami
100% zawartych w rudzie tlenkow do zelaza
metalicznego z przemiana CO na CO., tak. by
gaz gardzielowy zawieral jak naiwiecei CO,
a jak naimniei CO i dzieki temu mial jak naj-
nizszy stosunek CO : CO..

1) Znakomity wielkopiecownik radziecki M. K. Ku-
rako twierdzil, ze chory, Zle pracuia~v wie'ki nier wy-
kezuie na manometrze garowvm stale, .niepulsuiara®
ciénienie dmurhu, natomiast dohwze pracuiacy wie'ki
piec zawsze ma .pulsujace ciénienie dmu-hu w dy-
szach. #Thowiem ta pulsacia oznacza. 72 kanaly we wea-
czle wie'kopiecowym na vprzemian znik=ia i powstaia,
ze kawalv wsadu znaidu'a s'e w ustawicznym normal-
nym ruvchn zaréwno w kiernnkn nionowvm iak pozieo-
mym. Je§li wier mowa o wah niach pve7nodei dmu-hu,
ma siea na mvali waohania jei nvzecietnej wartoSei,
wahania maximéw i wahania miniméw.

2) Nie n~trzebuie chvha nadmiemaé o tvm, ze kon-
trole nad stalo$cia sktadu chemicznego wsadu oraz nad
statoécia sktadu nabojdw zawsze sa wvkonywane przez
kazdego szanujacegn sie wielkopiecownika, tak samo
jak kontrola nad jakoseia uvzvwanego do nrocesu koksu
ma na celu zagwarantowan’e jego najwvzszveh wlasna-
§ei mechanirznych 1 najnizszei w nim zawartoesel
popnictu 1 wody (niekiedy — fosfrru). Zreszta prdéba
b=bnowa Micum, cbok wykonywanveh vnrzez laborato-
rium chemicz»e szezegétrwveh analiz tworzvw i wytwo-
réw topn, znakomicie ulatwia prace wir'kopiecowni-
kowi, bvle bv laborat-orium chemiczne §ciéle przestrze-
galo ustalonych smosobdw pobierania zaréwnn probek
twerzvw ze skladowisk, weg-néw czv statkow, jak
prébek surdéwki i zuzla z koryt spustowych.
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Prof. Pawlow dowiéd! na konkretnych przy-
ktadach z praktyki, ze za ,idealny‘ uwazaé¢ na-
lezy taki przebieg redukcji rudy w wielkim
piecu, w ktérym cze$¢ rudy jest odtleniana ga-
zami, cze$¢ za$ stalym weglem, a wiec, ze wy-
maganie Grunera co do najnizszego stosunku
w gazie gardzielowym CO do CO, jest — ogle-
dnie méwigc — bezprzedmiotowe, skoro tylko
w podanych przez prof. Pawlowa warunkach
daje sie uzyska¢ najwyzsza wydajnos$¢ wielkie-
go pieca i najnizszy rozchéd paliwa na tone
surowki. Zapewne réwniez z ,,ideatu Grunera“
wyprowadza sie drugie bledne twierdzenie co
do rzekomo korzystnego przetapiania w wiel-
kim piecu surowych weglanéw, przede wszyst-
kim dolomitu i wapnia®), ktére, podnoszac za-
wartoé¢ CO, w gazie gardzielowym, sugeruija
wielkopiecownikowi mniemanie, jakoby wyko-
rzystanie zaladowanego do wielkiego pieca we-
gla przez to podnosito sie, podczas gdy w rze-
czywisto$ci warto$¢ opatowa ogromnych mas
wydzielanego przez wielki piec gazu przez to
wydatnie maleie i dla gospodarki energetycz-
nej huty powoduie niepowetowane szkody.

Teoria odtleniania prof. Pawlowa wytycza
drogi dla podniesienia redukcyjnasci wsadu
wielkopiecowego gazami. Do tego prowadzi:
1) zmniejszenie $rednicy kawaldéw rudy przez
ich kruszenie i separacje wg wielkosci ziarn czy
kawalow, 2) zwiekszenie porowatosci rudy
przez jei prazenie w atmosferze utleniaigce]
przy odvowiednio wysokiei temperaturze,
3) podwyzszenie bogactwa rudy przez usunie-
cie z niej skaly plonnej, ktéra otacza chemicz-
nie wrlne tlenki zelaza i tamuie doptyw do
nich gazu-reduktora, 4) dobieranie w namiarze
wielkopiecowym takich wielkosci ziarn czy ka-
wa'ow poszczegbdlnveh tworzvw zelazodainych,
ktére by zapewniaty wszystkim przetanianym
tworzywom jednakowsa, mozliwie najwyzszg
redukcyino$é.

Tecrie odtleniania prof. Pawlowa nalezalo
by — moim zdaniem — uzupelnié¢ nowvm, pig-
tym sposobem podnoszenia redukcyino$ci wsa-
du wielkopiecowego, mianowicie przez zavew-
nienie temu wsadowi minimalnych ilo$ci zuzla
zelazawego, powstajacego przy temveraturze
redukeji poséredniej (gazami). Da sie to zreali-
zowaé za pomocg miatu dolomitowego czy wa-
pniowego, wprowadzanego do mieszanki drob-

nych tworzyw zelazodajnych w spiekalni
Dwischt-Lloyda czy innej. Tak wytworzony
spiek, zawierajgcy — obok tlenkéw zelaza —

krzemionke oraz (CaO -+ MgO) w wielkim piecu
przed dojsciem do strefy redukcii bezposre-
dniej nie utworzy zadnego zuzla zelazawego,
a po o<iagnieciu strefv o temveraturze wyzszei
od 1000° da naijbardziei latwntovliwy zuzel
zelazawo-manganawo-wavienno-krzemionkowv,
ktory bedzie zawieral tvm mnieisze ilo$ei FeO,
im wiecej w nim bedzie pozostaltych skladni-

3) Je$li nie uwzgledniaé przy tym trudnoéei w prze-
chrwywaniu prazonego dolomitu i wapna pod otwartym
niebem oraz duzych ilosei mialu w prazonym dolomicie
i wapnie.

kéw, zwlaszeza MnO. Dlatego wlasnie zamiast
czeéci dolomitu czy wapnia, nalezalo by doda-
wacé do mieszanki spiekalnianej najbardziej za-
sadowego, rozsypujacego sie na powietrzu
w proszek — zuzla martenowskiego.

Jakie znaczenie dla nalezytego przebiegu
procesu wielkopiecowego posiadaé moze zapo-
biezenie powstaniu najbardziej latwotopliwego
zuzla zelazawego w strefie redukcji posredniej?
OdpowiedZz na to pytanie jest oczywista, gdyz
pozostawienie w stanie wolnym, nie zwigzanym
chemicznie z Si O, tlenku zelazawego musi pod-
wyzszy¢ redukcyjno$é tworzywa (spieku) gaza-
mi, nie baczagc na wprowadzanie do tworzywa
zelazodajnego dodatku topnika czv tez zuzla
martenowskiego, ktorym to dodatkom — tak
jak catosci spieku — zapewnia sie wysoks po-
rowatoé¢ za pomocg tadmy Dwight-Lloyda czy
inneij. R6wnoczesnie z podniesieniem redukcyj-
nosci spieku tg droga da sie zrealizowaé propo-
nowane w koncu XTX wieku przez znakomitego
metalurga Lowthiana Bella stosowanie w wiel-
kim piecu prazonego (obecnie — na tasmie spie-
kalnianej) topnika, ktory pozwoli na obnizenie
zawarto$ci dwutlenku wegla w gazie gardzielo-
wym do granicy, nakazywanej przebiegiem re-
dukcji podredniei tudziez reakcjg tegoz Low-
thiana Bella (2 CO = CO. - C)., zaoszczedzaiac
procesowi spalania wegla w dolnych czesciach
szybu w reakecji:

CO, + C==2CO —37.710 K1

mol
na skutek uporczywego utrzymywania CO,
az do temoeratury 900° przez drobne- ka-
waly wapnia, a powyzei 1000° nrzez grube
Wskutek wlaczenia (CaQ + MgO) w sktad
snieki, nie bedzie mogto zarhodzi¢ pn-
chianiani= nrzez ten ostatni dwmntlenku w-egla
z gazu wielkrniecowegn. tak jak to sie dzieje
w wielkich piecach. w ktérych stosuje sie pra-
zony dolomit czy wapno.

Jedli zwazymv. ze wszystkie bez wviatkow
nowoczesne wielkie piece, nawet naibardziej
wzorowo prowadzone, w swvch namiarach
przetaviaia tworzywa zelazodaine. powaznie
rézniare sie miadzy soba pod wrgledem reduk-
cvinodci, przvidziemy do wniosku, ze stosunek

I dysz Cdysz
—— = — "— dla przetapianych tworzyw
I{koks Cxkoks P P y

nie bedzie ten sam.

Zatézmy, Zze w piecu, wyposazonym w cza-
dnie MacKee, przetapiamy na stalei, najwyz-
szej ilosci dmuchu o statei, najwyzszei jego tem-
peraturze kilka gatunkéw odpowiednio przy-
gotowanych (mod w7gledem fizveznym™) 1 dobrze
zasypanych do gardzieli tworzyw. Nad kazda
7 dvsz tego pieca w dowelnym momencie na
poziomie przestronu bedziemy mieli tworzywa
zelazodajne o roznej wielkosei kawaléow, o roz-
nei prrowatoéci i o réznej zawarto$ci odmiennie
rozmieszczonej w masie tworzywa skaly plon-
nej rozmaitego sktadu chemicznego, daijacego
w przestronie zmienne ilosci zuzla zelazawego.
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Mankamentu tego w Zadnym razie nie usuwa
segregacja tworzyw, gdyz w klasie od 70 do
24 mm, czy w klasie od 24 do 8 mm, czy na-
reszcie w klasie od 8 do 3 mm redukcyjnosé
poszczegédlnych kawatow tworzywa bedzie réz-
na, zalezna od wskazanych wyzej, réznigeych
sie miedzy soba wlasnosci fizyczno-chemicz-
nych i od wielko$ci kawatow. (Ten mankament
w caloSci usungé moze jedynie przetapianie
duzych ilosci -spieku).

Przeto nad kazdg z dysz w dowolnym mo-
mencie nie tylko na poziomie przestronu, ale na
calej wysokosci przestronu, spadu i garu reduk-
cja bezposrednia tlenku zelazawego obejmie
rozne jego ilosci: tam gdzie redukcja posrednia
data 100% zelaza metalicznego, w tym lub
innym stopniu naweglonego, redukcja bezpo-
¢rednia nie jest potrzebna i przed tg dyszg spali
sie 100% zaladowanego do gardzieli koksu,
schodzenie wiec nabojdéw nad tg dysza bedzie
najpowolniejsze i ogélne zuzycie koksu najniz-
sze; tam za$, gdzie redukcja gazami objeta np.
zaledwie 256% zelaza, redukcja stalym weglem
jest najintensywniejsza i pochlania najwieksze
ilosci wegla, wobec czego nad tg dysza schodze-
nie nabojéw bedzie najszybsze i ogdlne zuzycie
koksu najwyzsze.

Oto jest proste wytlumaczenie faktu, ze nad
kazda z dysz, otrzymujacych jednakowe ilosci
dmuchu o jednakowej temperaturze, ilos¢ zuziy-
tego koksu nigdy nie bywa stata, poniewaz
r6zni sie ona zawsze o ilo$¢ wegla, odpowiada-
jaca réznemu przebiegowi redukecji bezposre-
dniej FeO : PK = const., albowiem

K dysz
K koks

C dysz
( koks

= const.

Ale stad wynika jeszcze co$ znacznie waz-
niejszego. Mianowicie teza, ze wykorzystanie
koksu w wielkim piecu nie jest wtasciwe, bo
nie catkowite tam, gdzie np. na poziomie, poto-
zonym o metr czy wiecej nad dyszami, redukcja
poérednia i bezposrednia w sumie dajg 100%
odtlenionego zelaza metalicznego.

Prof. Pawlow przytacza w swym podrecz-
niku przykilad wielkiego pieca huty Magnito-
gorskiej, w ktérym w przestronie otrzymuje sie
100% zelaza metalicznego obok 70,7% w piecu
Nr 3 huty Zaporoskiej.
~ Wszak w piecu huty Magnitogorskiej gar
byl wcale niewykorzystany, jeéli idzie o reduk-
cje bezposrednig tlenku zelazawego, bo gar,
wskutek stosunkowo stabego dmuchu, pracowat
prawdopodobnie w sposéb niewlasciwy. Zatem
niewykorzystane pozostaly znajdujace sie we-
wnatrz garu, ponizej dysz powietrznych, duze
masy rozzarzonego koksu.

Céz wiec trzeba uczyni¢, aby — z jednej
strony — dla wszystkich dysz PK bylo stale
kvdysz . Cdysz

przy staltym stosunku - =
B koks C koks

i aby —

z drugiej strony — gar byl catkowicie wyko-

rzystany dla redukcji bezposredniej tlenku

zelazawego?

7 teorii procesu dymarkowego wiemy, ze
jego przeistoczenie si¢ na proces wielkopiecowy
zaszlo w wyniku zmniejszenia sie ilosci zuzla
zelazawego dzieki réwnoczesnemu wzrostowi
ilo$ci naweglanego gazami metalicznego zelaza.
czyli suréwki. Stalo sie to na skutek podwyz-
szenia wysoko$ci piecow, w wyniku wzrostu
temperatury przed dyszami i jej spadku w gar-
dzieli, albowiem biedne krzemionkowe rudy
(darniowe i brunatne) przy niskich temperatu-
rach (w gornych czesciach pieca) przestaly da-
waé zuzel zelazawy, natomiast zaczely ulegac
daleko posunietej redukcji posredniej. B. wy-
datnemu rozszerzeniu uleglo tez naweglanie
tlenkiem wegla zelaza metalicznego, ktére gazy
uprzednio zredukowaly w gornych czeSciach
pieca.

Zapoczatkowanie przetapiania bogatych ze-
laziak6w czerwonych i magnetytéw spowodo-
walo dalsze skurczenie sie iloéci zuzla zelaza-
wego w wielkim piecu, rozszerzajgc w nim za-
réwno redukcje pof$rednig rudy jak naweglanie
zelaza metalicznego gazami na poziomach, po-
lozonych powyzej dysz powietrznych. Stad
prawdopodobnie powstata teza Grunera o nie-
ograniczonej w swym rozwoju redukeji posred-
niej. Jednakze przyspieszenie szybko$ci procesu
wielkopiecowego, ktére zaszto w wyniku wpro-
wadzenia poteznych maszyn wiatrowych, do-
wiodlo koniecznosci istnienia ponizej przestro-
nu redukcji bezposredniej dla tej czesci tlenku
zelazawego, ktora nie zdgza daé zelaza met: -
licznego w szybie. Odpowiedz na pytanie co
nalezy uczynié, aby redukcja FeO odbywatla sie
nie tylko w przestronie i spadzie, ale tez i w ko-
tlinie garu, daje nam historia rozwoju procesu
wielkopiecowego 1 brzmi: nalezy odpowiednio
przyspieszyé bieg wielkich piecow przez pod-
niesienie ilo$ci, temperatury i przezno$ci dmiu-
chu, dbajac o wlasciwe uksztaltowanie w garze
jaskin spalania. Wszak ,nieprzyjmowanie”
przez piec silnego i goracego dmuchu sprowa-
dza sie zawsze do przedwczesnego powstawania
w szybie duzych iloSci zuzla Zelazawego, ktory
— tamujac przeplyw gazéw w poblizu Scian —
wydluza jaskinie spalania ku osi garu, a tym:
samym powoduje zawieszanie si¢ wielkiego
pieca. Przeto walka o silny i goragcy dmuch
sprowadza sie do walki z zuzlem zelazawym
sposobem wyzej omdéwionym: za pomocg do-
datku miatu topnikowego i proszku z zuzla
martenowskiego (a w braku tego ostatniego —
drobnej rudy manganowej) do mieszanki drob--
nych tworzyw zelazodajnych w spiekalni
Dwight-Lloyda czy innej.

Stad wniosek, ze przetapianie w wielkich
piecach kawalkowych tworzyw zelazodajnycl:
dajacych tatwotopliwy zuzel zelazawy (np. ruda
darniowa i brunatna, zuzel z piecow grzew -
czych i zeliwiakowy) moze 1 powinno odbywac
sie w nader ograniczonych rozmiarach, przv
czym tego rodzaju tworzywa musza byc zasy-
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pywane do gardzieli wielkiego pieca nie osob-
nymi porcjami (skipami), lecz rownomiernie,
tak by nad kazda z dysz powietrznych ilos¢ ich
byia jednakowa, jak najmniejsza. W przeciw-
nym razie dysza, nad ktéra okazal by sie caly
yiamiar takiego kawalkowego tworzywa, po
powstaniu pierwszego zuzla zelazawego prze-
stala by bra¢ dmuch. Na calej wysokosci pieca
nad nij schodzenie nabojow ustato by catkowi-
cie lub czesciowo.

MacKee w czadni swego imienia zrealizo-
wat automatyzacje zasypu w ten sposob, ze nad
kazdg z dy:sz powietrznych uklada $cisle te
same tworzywa zelazodajne, atoli w odmiennej
kolejnosci. Kolejnos¢ te wyznacza — po pierw-
sze — stata kolejnosé 6 porcji (skipow) wsadu
zelazodajnego, podnoszonych na pomost gar-
dzielowy i wysypywanie ich do misy maltego
stozka Parry‘ego, a po drugie — obroét tej misy
w jednym i tym samym kierunku po oproéznie-

niu pierwszego skipu o s, drugiego — o b,
trzeciego — o %s, czwartego — o /s, pigtego —
o 5/s, sz6stego — o %s kota. Po oproéznieniu za-

wartosci kazdego skipu 1 po obrbéceniu misy
opuszcza sie przynalezng do skipu porcje wsadu
na duzy stozek Parry‘ego przez otwarcie ma-
tego stozka Parry‘ego. W ten sposéb na duzym
stozku Parry‘ego ukltadajg sie tworzywa zelazo-
dajne w tej samej kolejnosci: A, B, C, D, E, F,
w jakiej byly one zasypane do misy malego
stozka Parry‘ego.?)

Naboj zelazodajny wprowadza sie do gar-
dzieli przy zamknietym maltym stozku Par-
ry‘ego przez opuszczenie duzego stozka Par-
ry‘ego w dol. Na poziomie zasypu, w gardzieli
mamy te sama, stalg kolejnos¢ tworzyw, atoli
przesuniety w stosunku do poprzedniego naboju
0 Y/, (60°), gdyz w drugim naboju pierwszg por-
cje tworzywa zelazodajnego A wysypuje sie na
duzy stozek Parry‘ego po obrbéceniu misy o /s
(120%), drugi skip o ®s (180%), trzeci o s (2407)
itd., w trzecim naboju pierwszy skip po obroé-
ceniu misy o 3/s (180°%, drugi o *s (240°), trzeci
o % (300%) itd.

Jesli nad dvszami®) Nr 1 i 2 (poczynajac od
poziomu zasypu, idge w d5t ku dyszom) znaj-
dujemy tworzywa A, B, C, D, E, F, A, B, C, itd,,
to nad dyszami®) Nr 3 i 4 znajdziemy juz two-
rzywa B, C, D, E, F, A, B, C, D, itd., nad dy-
szami®) Nr 51 6 — C, D, E, F, A, B, C, D,
E, itd.

Jasng tedy jest rzecza, ze nad kazdg z dysz
mamy identycznie te same tworzywa i te same
cpory hydrodynamiczne, warunkuigce — jak
wiadomo — réwnomierny rozkiad gazdéw na
calym poprzecznym (poziomym) przekroju
wielkiego pieca.

1) W npraktvee sprawa wyglada daleko nroSciei:
plerwszy nabdj wonrowadza sie do misy na maly stozek
Parry‘ego bez cbraconia misv i stozka, drugi z obra-
caniem o 609 po kazdym skipie. trze~i o 1200. czwarty
o 180, piaty o 2400, s7ésty o 3009, pierwszy bez cbra-
cania misy i stozka itd.

5) Przy 12 dyszach powietrznych w wielkim piecu.

Lecz calkiem inaczej bedzie wygladala spra-
wa, gdy popatrzymy na przekrdj pionowy wiel-
kiego pieca, zasilanego w tworzywa czadnig
MacKee, ze stanowiska naszych wymagan co
do statosci iloczynu PK i ilorazu

Kaysz_
Kxoks

*C‘ dysz_
C koks

nad kazdy z dysz powietrznych.

Np. moze okaza¢ sig, ze znajdujace sie —
powiedzmy — nad dyszami Nr 11i 2 tworzywa
A i B s3 tworzywami biednymi, dajacymi po
wstagpieniu w strefe wyzszej temperatury duze
ilosci zuzla zelazawego. Skutek jest jasny: dy-
sze Nr 1 i 2 przestana pobiera¢ dmuch, wsad
przestanie nagrzewac sie i redukowaé sie gaza-
mi, a nadmiernie rozwinieta redukcija bezpo-
¢rednia pochlonie z zuzla tyle ciepla, ze zacznie
cn gestnie¢ i jeszcze bardziej tamowaé prze-
plyw gazow.

Znajdujace sie w tym samym czasie nad dy-
szami Nr 5 i 6 tworzywa C i D, bedac tworzy-
wami bogatymi, nie dajgcymi zuzla zelazawego,
moga spowodowa¢ wzmozony przeplyw gazow
nad dyszami Nr 5 i 6, a wiec anormalnie przy-
spieszong prace dysz Nr 5 i 6.

Tak oto wyglada zaburzenie w ruchu wiel-
kiego pieca, pociagajac za sobg czesciowy roz-
str6j mechanizmu procesu na skutek nieodpo-
wiedniego skladu chemicznego rudy, na skutek
powstawania duzych ilosci zuzla zelazawego
w szybie czy nawet w przestronie pieca.

Tak oto dochodzimy do wniosku co do ko-
niecznodci zmiany sposobu zasypywania two-
rzyw do gardzieli wielkiego pieca. W kazdym
momencie nad kazdg z dysz powietrznych
w dowolnym poziomym przekroju wielkiego
pieca mogg znajdowac sie te same tworzywa
zelazodajne jedynie i wylgcznie wtedy, gdy
zasyp prowadzony jest nabojami, z ktérych
kazdy sklada sie z jednego tylko tworzywa
zelazodajnego. Najlepiej wyjasni to przyktad
0 wymienionych wyzej 6 tworzywach A, B, C,
D, E, F. Jedli rudy A i B sg biedne, nalezy pod-
da¢ je spiekaniu (kazda z osobna lub obie
razem) z dodatkiem topnika i zuzla marte-
nowskiego. Gdyby ilosci tych rud kawatko-
wych byly nieznaczne, mozna je bez rozdrabnia-
nia i spiekania tadowaé ,na dokladke* do kaz-
dego skipu czterech pozostatych gatunkéw rud:
C, D, E, F, z ktérymi one zmieszajg sie w cza-
dni i ulozg sie w gardzieli réwnomiernie na
calym jej obwodzie. Pierwszy nabodj bedzie sig
sktadat z 6 skipéw tworzywa C, drugi z 6 ski-
poéw D, trzeci z 6 skipéw E, czwarty z 6 skipdéw
F, piaty z 6 skipow C, szésty z 6 skipéw D itd.
(W kazdym skipie kazdego z nabojéw znajduje
sie ponadto — jak pamietamy — ,dokladka‘
A i B). Niestuszne bylo by przypuszczenie, ze
niepotrzebne przy tym stanie sie obracanie
misy malego stozka Parry‘ego. Bynajmnie].
Obracanie misy i nadal zachowa sw6j sens prak-
tyczny, gdyz zapobiegnie ono gromadzeniu sie
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nad dyszami powietrznymi od strony podnoéni- WNIOSKI:
ka drobnych kawalkowych tworzyw i ulozy je 1) Wydajnoéé wielkiego pieca i rozchéd

rownomiernie na calym obwodzie pieca.
Podniesienie preznosci dmuchu ponad 3 ata
czyni — jak wiadomo — zbedne formowanie
nabojéw z tworzyw jednakowej analizy sitowej
(3—8 mm, 8—24 mm, 24—70 mm). Uproszcze-
nie to nie powinno jednak ujemnie wplyna¢ na

KdyszA . Cdys_g_
Kxoks  C koks

stalos¢ iloczynu PXK i ilorazu

nad kazdsy z dysz powietrznych, gdyz wszyst-
kie skipy kazdego naboju beda zawieraly je-
dnakowe kawalki tego samego tworzywa.

W pionowym przekroju wielkiego pieca be-
dziemy wiec mieli (idac od gardzieli w dét ku
dyszom) nabdj tworzywa C, dalej D, E, F, C,
D, E, F, C, itd., kazdy z ,,dokladka”“ A i B tu-
dziez z wlasnym (obliczonym) namiarem top-
nika, je$li poszczegdlne tworzywa nie zawierajg
go w sobie w dgstatecznych ilosciach, przy sta-
lej zawarto$ci Fe w naboju, a przy zmiennej
iloéci zuzla w nabeju i zmiennym skladzie che-
micznym surdwki (zwlaszeza pod wzgledem Mn
i P). Wprawdzie ostatnia okoliczno$¢ — brak
stalosci w skiadzie chemicznym suréwki — mo-
gla by stanowié¢ powazny zarzut przeciwko ni-
niejszemu projekiowi, lecz zarzut ten mogl by
sie osta¢ tylko wtedy, gdyby wielki piec nie
mial szerokiego i pojemneg> garu, ktéry — jak
kazdy mieszalnik — nie byl by powolany do
wyréwnywania przecietnego skladu suréwki
w czasie od jednego spustu do drugiego. Wszak
i przy ,,normalnym* formowaniu nabojow skiad
chemiczny wytapianej przez piec surdéwki ulega
b. powaznym wahaniom na skutek istnienia
w piecu niekiedy daleko posunietego rdézniczko-
wania wsadu. Czvz — ze stanowiska racjonal-
nego prowadzenia procesu — nie lepiej bedzie
doszezetnie pozbyé sie rdézniczkowania wsadu
i éwiadomie pdjsé na zmienno$¢ skladu che-
Ticznego suréwki, ktéry bedzie wyréwnywala
pojemna kotlina garowa, jesli idzie o Mn i P,
a ktéry badzie prawdopodobnie zupelnie staly,
jedli idzie o C, Si 1 8. Wydaje sie, ze taki pro-
jekt moze byé uznany za celowy i ze doczeka
cie on realizacji, na razie w postaci ekspery-
mentu w skali przemystowej. Bo zadanie jego
polega na podniesieniu dziennego wytopu
jednego wielkiego pieca przy réwnoczesnym
zmnieiszeniu rozchodu koksu i polepszeniu
jakosei suréwki.

w nim koksu nie wykazujg zmian tylko wtedy,
gdy stalymi pozostaja wszystkie warunki jego
biegu, w tym czynniki natury chemicznej,
wplywajgce na ilo§¢ zuzla zelazawego, ktory
powstaje w pacsie redukeji zaréwno posredniej
jak bezposredniej.

2) Regulowanie ilosci i jakosci zuzla zelaza-
wego, powstajacego w trakcie redukeiji tlenkéw
zelaza w wielkim piecu, moze odbywaé¢ sie na
tasmie Dwight-Lloyda czy innej za pomocg
wprowadzenia do mieszanki spiekalnianej drob-
nego topnika i miatu z Zuzla martenowskiego
lub rudy manganowej w odpowiednich ilo-
éciach.

3) Najwyzszg wydajnoé¢ i najnizszy rozchoéd
koksu otrzymuje sie: a) przez przetapianie
w wielkim piecu jak najwickszych ilosci spieku
(z dodatkiem topnika 1 zuzla martenowskiego
lub rudy manganowej) obok jak najmmiejszych
iloéci kwasnych (krzemionkowych) tworzyw
kawalkowych, b) przy jak najwiekszym udziale
bogatych rud kawalkowych, c) przy calkowitym
wyeliminowaniu ze wsadu wielkopiecowego
tworzyw o wymiarach ponizej 3 mm i powyzej
70 mm.

4) W razie koniecznoéci przetapiania kwa-
snych (krzemionkowych) tworzyw kawalko-
wych nalezy ilo$¢ ich ograniczyé do minimum
i zasypywaé je do wielkiego pieca ,,na doklad-
ke do wszystkich poreyj (skipow) tworzyw
zelazodajnych.

§) Zasyp czadnig MacKee nalezy prowadzié
w sposéb, zapewniajacy statosé stanu fizycz-
nego i sktadu chemicznego wsadu zelazodajne-
go w kazdym momencie topu na kazdym pozic-
mie wielkiego pieca, a wiec nad kazdg z dysz
powietrznych przez to, ze naboje wielkopieco-
we tworzy sie z jednego tylko tworzywa zela-
zodajnego (nie liczgc ,,dokladek®) kazdy.

6) Dla wyzyskania pracy garu top wielko-
piecowy nalezy prowadzi¢ jak najintensywnie]j
(na najbardziej silnym i goracym dmuchu), tak
by przy malych stratach ciepla na jedng tone
suréwki mogta odpowiednio rozwijaé sie reduk-
cja na catej wysokosci wielkiego pieca, od linii
zasypu do zuzlowo-suréwkowej kapieli garu.
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Inz. ANDRZEJ WOJCIK
Huta Kosciuszko

Zagadnienia stalownicze szyn kolejowych”

1. WSTEP

Poza zagadnieniami specjalnymi, jak Scie-
ralno$¢ i odpornos¢ na korozje, wiekszosé za-
gadnien jakoSciowych szyn wigze sie ze ztama-
niami w torach. O wielkim znaczeniu tych za-
gadnien $Swiadczg miedzynarodowe kongresy
. szynowe, Kktoére poczynajac od 1925 r. odby-
waty sie co 3 lata w réznych krajach europej-
skich.

Rozpoczynam wiec od charakterystyki zta-
man szyn w torach, poniewaz jest ona punk-
tem wyjsciowym omawianych zagadnien. Na-
stepnie omowie sklad chemiczny szyn ze
wzgledu na to, Ze najchetniej dopatlrujemy sie
przyczyny zlaman w nieodpowiednim skiadzie
chemicznym, zwiaszcza w zawartosci sktadni-
kéw, uwazanych za zanieczyszczenia. Porow-
nanie jako$ci szyn tomasowskich z martenow-
skimi prowadzi do zagadnienia wielko$ci ziarna
stali i szczegdlow technologicznych wytopu
stali na szyny.

II. CHARAKTERYSTYKA ZEAMAN SZYN
W TORACH

Zagadnienie zlaman szyn w torach nabralo
wiekszego znaczenia dopiero po pierwszej woj-
nie $wiatowej. Po raz pierwszy ustosunkowano
csie do tego zagadnienia powazniej dopiero
w 1925 r., na kongresie miedzynarodowym
w Londynie, gdzie postanowiono wprowadzié
w kazdym panstwie urzedowsg statystyke zta-
man szyn w torach. Pierwsze obszerniejsze
dane o réznych rodzajach zlaman szyn w to-
rach, lgcznie z wyjasnieniami przyczyn pocho-
dza z 1926 r.'). Podano nastepujace przyczyny
zlaman: jama usadowa, pekniecia podiuzne
w stopce, naprezenia wewnetrzne, wady po-
wierzchniowe, likwacja i korozja.

Dane te jednak zawierajg sprzeczne wy-
jasnienia. Np. wg obserwacyj angielskich jama
usadowa jest rzadka, a wg radzieckich — cze-
stg przyczyng zlamania szyny. Takze tzw. pek-
niecia ,,nerkowe‘ gléwki szyny wyjasniane sa
w rézny sposob, np. wg pogladéw francuskich
przyczyna ich lezy w likwacji i wewnetrz-
nych niecigglosciach stali, a wg niemieckich
przyczyng ich sg drobne pekniecia napreze-
niowe, powstate podczas walcowania, przy sty-
gnieciu na chlodni, po walcowaniu albo pod-
czas prostowania. Ten rodzaj peknie¢ spoty-
kany byt gléwnie w szynach twardych, na ko-
lejach niemieckich tylko w szynach o R.>

*) Praca niniejsza jest czeScia referatu pt. ,,Za-
gadnienia technolegiczne i jakoéciowe szyn kolejo-
wych, wygloszonego w streszczeniu na I. Naukowym
Zjezdzie Wychowankéw Akademii Goérniczo-Hutniczej
w Krakowie w dniu 14 maja 1949 r.

90 kg/mm?, a na kolejach belgijskich szczegdl-
nie w szynach o zawartos$ci wegla ponad 0,5%
i manganu ponad 1,0%.

Tlos¢ ztaman szyn w torach jeszcze w 1938 r.
byla b. duza?). Dlatego tez zarzad kolei niemiec-
kich przystapit do systematycznego badania
kazdego ztamania i do prowadzenia szczegdlo-
wej statystyki. Z wynikéw tych badan warto
tu zanotowaéc co nastepuje: a) ztaman bylo wie-
cej przed 1929 r. niz w latach pbdzniejszych,
b) bylo wiecej zlaman szyn na podktadach
drewnianych niz na podkladach zelaznych, c)
byto wiecej zlaman szyn ze stali martenowskiej
niz ze stali tomasowskiej. Poprawa pod tym
wzgledem zostata spowodowana zmiang warun-
kéw odbiorczych w 1929 r., ktéra polegalta na
zwiekszeniu min. R, z 60 na 70 kg/mm? oraz
na pobieraniu do proéby kafarowej odcinka
z gdrnej czesci wlewka zamiast — jak dawniej
— z dowolnego miejsca wlewka.

Wlasciwe $wiatlo na zagadnienie zlaman
szyn w torach rzucily dopiero badania staty-
styczne za pomocg krzywych czestotliwosci,
ktore zastosowano do 1240 szyn normalnych,
przewaznie S49, wyprodukowanych w czasie
od 1870 r. do 1939 r.?). Podzial ztaman wg ich
przyczyn przedstawia tabl. 1, z ktoérej widag¢,
ze ok. polowy wszystkich zlaman spowodowaly
wady materialu, a najcze$ciej jama usadowa.
Ztaman szyn z powodu peknie¢ w stopce bylo
mniej wiecej tyle, co wskutek peknie¢ napreze-
niowych. Wyglad zlamania szyny z powodu
pekniecia w stopce, pekniecia ,,nerkowego*
i bez wyraznej przyczyny przedstawiajg rys. 1,
21i3.

Rys. 1
Zlamanie szyny, spowcdowane pcdluznym peknieciem
stepki, wskutek pedskornego pecherza gazowego.
Wg A. Puscha.
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Pekniecia w stopce tlumaczy autor rozwal-
cowanym podiuznie lecz niezgrzanym peche-
rzem gazowym w dolnej czesci stopki (szeroko-
$ci 1 mm), ktéry otworzyl sie prawdopodobnie
podczas prostowania i spowodowal w czasie
pracy szyny w torze pekniecia stopki, a potem
calkowite zlamanie szyny podczas mrozu. Do
takiego samego wniosku doszedl R. Kiihnel
na podstawie statystycznych badan peknieé
w stopce szyn?). Zlamanie wskutek pekniecia
,nerkowego* prawie zawsze uwazane jest za
wynik drobniutkich peknie¢ naprezeniowych,
powstalych w czasie walcowania, stygniecia na
chlodni lub prostowania na maszynie rolkowej.
Zlamanie, przedstawione na rys. 3, nalezy do
tego rodzaju ztaman, ktérego wyjasnienie
mozna znalezé tylko w niedostatecznych wia-
snosciach mechanicznych (udarnosci).

Inne rodzaje zlaman wyjasniane sg stosun-
kowo prosto i przekonywujaco, np. zlamanie
pod wplywem korozji ma byé wywotane dziala-
niem karbu, wytworzonego przez rdze, zlama-

Rys. 3
Zlamania szyny bez widecznej przyczyny. Wg V. Her-
wiga.

TABLICA I
Zestawienie zlaman szyn w torach (ogélem 1240 zlaman)

Lp Przyczyna zlamania Tosé % Tlo¢ %
Ogélna Szczegélowa zteman | zlam:d | zlaman | zlaman

1 Jama usadowa 270 21,7

—2 Wewne.trma— Pekniecia stopki 185 14,9 655 ..
3 materialowa Nadpekniecia naprez. 188 152
4 Inne 12 1,0
5 Korozja 204 16,6

| Zewnetrzna— , _
6 ruchowa Ruch pociagéw 185 14,9 461 372
7 ) Bledy obr6bki mech. 72 58
8 Nieznana Nieznana 74 6,0 74 6,0
9 Specjalna Specjalna 50 4,0 50 4,0

Rys. 2

Zlamanie ,nerkowe® szyny, spowodewane peknieciem
-naprezesniowym, ‘Wg V. Herwiga., -

nie pod wplywem uszkodzenia kolem parowozu
przy ruszaniu lub gwaltownym zahamowaniu
— lokalnym zagrzaniem i zahartowaniem lub
wreszcie ztamanie zapoczatkowane obrébka me-
chaniczng — przez wiercenie otwordow.

Do nader ciekawych wnioskéw doprowa-
dzita analiza zlaman na podstawie krzywych
czestotliwosci . ztaman, przedstawionych na
rys. 4. Okazalo sie- ze najszybciej doprowa-
dzajg do zlamania szyn jama usadowa i napre-
zenia wewnetrzne. Z rys. 5 widaé znowu, ze
ztamania z powodu jam usadowych i nadpe-
knie¢ w stopce zmniejszajg sie ze wzrostem
Rr, a zlamania od peknie¢ naprezeniowych
wzrastajg ze wzrostem R, Rownocze$nie wska-
zuje to, ze szyny o niskiej wytrzymatosci da-
waty wiecej ztaman z powodu wad czysto ma-
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Krzywe czestotliwesei zlaman szyn w torach, spowo-
dewanych r znymi przyczynami, Wg A, Puscha.

terialowych, gdyz — jako wcze$niejszej pro-
dukcji — byly mniej starannie wykonywane.

Opisane tu rézne rodzaje zlaman szyn w to-
rach, a zwlaszeza o nieznanych przyczynach,
znajdg zrozumienie dopiero po zanalizowaniu
zagadnien technologicznych 1 jakosciowych
stali szynowej, ktére maja lub moga mie¢ zwig-
zek z tymi zlamaniami.

III. SKEAD CHEMICZNY

JesteSmy przyzwyczajeni do szukania przy-
czyny peknieé¢ jakiego$ tworzywa w jego skila-
dzie chemicznym, a zwlaszcza w zawartosci
skladnikéw, uwazanych za zanieczyszczenia.
Ma to -zastosowanie i do stali szynowej, ktéra
uzytkowca chcialby mie¢ jak najczystsza. Dla-
tego tez nalezy rozpatrzy¢é wplyw niektérych
sktadnikow stali szynowej na jej wlasnosci me-
chaniczne. Chodzi tu gléwnie o fosfor i siarke,
a ze skladnikéw niekontrolowanych o azot.

Szyny normalnotorowe wytwarza sie ze
stali o skladzie chemicznym: 0,50 — 0,604 C;
0,60 — 0,80% Mn; 0,20 — 9,35% Si; max.
0,06% P; max. 0,05% S. Zawarto$¢ wegla
i manganu jest tak dobrana, aby gotowa szyna
w stanie walcowanym miata wytrzymalo$é¢
Rr > 70 kg/mm?. Wplyw tych sktadnikéw omo-
wimy przy zagadnieniu szyn twardszych
(o zwiekszonej wytrzymatosci). Krzem -bywa
r6wniez brany pod uwage przy wytwarzaniu
gzyn twardszych, ale co do tego skladnika war-
to, rozstrzygna¢ juz tutaj, czy podany wyzej
zakres jest odpowiedni.

Jednym z ciekawszych zdain o znaczeniu
krzemu w stali szynowej jest wypowiedz E.
Cooka®), ktéory na podstawie statystyki zlaman
szyn w Ameryce podaje, ze zlamane szyny
mialy prawie zawsze 0,3% Si, a nieztamane ok.
0,15% Si. Ttumaczy to tym, ze krzem sprzyja
gruboziarnistosci i zwieksza naprezenia przy
chtodzeniu. Rownocze$nie dodaje on jednak,
ze stal péluspokojona sprawia inne trudnosci,
ktére wynikajg z pecherzy podskérnych wlew-
ka. Co do wplywu na wielko$¢ ziarna I. Fesz-

Jjoma usodowa
VZZZA riomaonia korozyjne
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Rys. 3
Czestotliwosé rodzajéw zlaman szyn w torach, w zaleznoSci ed wytrzymzloSci R: Wg A. Puscha.
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Krzywa czestetliwosei zawartoSci fosforu w szynach
zlamanych i niezlamanych. Wg A. Puscha,

czenko - Czopiwski®) jest zdania, Zze krzem na-
daje stali wrazliwo$¢ na przegrzanie. O tym,
ze do zawartosci krzemu w stali szynowej na-
lezy przywigzywaé¢ wiekszg wage, méwi nam
fakt, iz zwiekszenie zawarto$ci krzemu ponad
0,3% wymaga obnizenia zawartosci wegla, albo-
wiem krzem sprzyja rozkladowi Fe,C.

Analize wplywu fosforu na stal szynowg
zaczniemy od krzywych czestotliwoéci, przed-
stawionych na rys. 6, obejmujacym 225 analiz
szyn zlamanych i 200 analiz szyn nieztamanych.
Ztamane pochodzity z okresu 1880 r. — 1939 r.,
niezlamane za$ z okresu 1888 r. — 1923 r.
Normalny wniosek z tego wykresu byt by, ze
najwiecej ztaman szyn bylo przy 0,07 — 0,08%
P. Wniosek ten nalezalo by skorygowaé¢ w tym
sencie, ze najwiecej szyn produkowano wlasnie
o tej zawartosci fosforu (stal tomasowska), jed-
nakze nie mozna zaprzeczy¢, iz pokrywanie sie
obu krzywych nie przemawia bynajmniej na
niekorzys$¢ fosforu.

Niezaleznie od takiego lub innego wniosku
z rys. 6 trzeba stwierdzi¢, ze obawy co do wyz-
szej zawartoéci fosforu w stali szynowej sg uza-
sadnione gléwnie ujemnym jego wplywem na
udarnos$é przy niskich temperaturach. W zwig-
zku z krucho$cig na zimno nie mozna wszakze
pomingé wynikéw badan A. Dobrowidowa i W.
Kuzniecowa?), wg ktérych krytyczna tempera-
tura dla udarnosci lezy przy 0° a ponize]j
— 40° udarno$¢ juz sie prawie nie zmienia.
Drugim powaznym argumentem, przemawiaja-
cym za szkodliwoscig fosforu w stali szynowej,
byla by wielka jego skitonnosé¢ do likwacji. Za-
gadnienie likwacji fosforu jest tak istotne, ze
sktonilo E. Houdremonta do wypowiedzenia na-
stepujacego zdania: ,,Tego czy fosfor nalezy
uwazaé za pozyteczny lub szkedliwy skladnik
stali nie bedzie mozna rozstrzygna¢ tak dlugo,
dopoki nie zostanie opanowane zagadnienie
likwacji w stali*.

Chociaz z tych powodéw obnizono z biegiem
lat zawarto$¢ fosforu w stali szynowej, ktoéra
wg R. Kiihnela®) spadia w okresie 1888 r. —
1923 r. z 0,09 do 0,05%, nie mozna pomingc
faktu, ze po pierwszej wojnie $wiatowej co raz
czesciej spotyka sie zdanie, iz opinia o szkodli-
wosci fosforu w stali szynowej jest stanowczo
przesadzona. Takie stanowisko zajgl tez E. H.
Schulz'®) ) na otwarciu IV kongresu szyno-
wego w Disseldorfie, moéwige, iz zawartosé
fosforu do 0,1% nie zwieksza niebezpieczenstwa
pekania szyn w torach, podnosi natomiast od-
porno$¢ na Scieranie i korozje. Do zajecia po-
wyzszego stanowiska daty mu podstawe powa-
zne prace statystyczne?), prowadzone w kilku
zakladach w ciggu wielu lat.

Rozpatrzywszy proces metalurgiczny w pie-
cu martenowskim mozna stwierdzié"), ze za da-
leko posuniete odfosforzenie przynosi stali
mniej korzysci niz szkody, ze zmniejszeniem
sie bowiem fosforu ponizej 0,05% wzrasta coraz
szybciej zawartosé tlenu (FeO) w stali, a to
pociaga za sobg wiecej produktéw odtleniania
(krzemianéw manganu). Wzajemna zaleznosé
fosforu i tlenu w stali widoczna jest na rys. 7.

Wplyw fosforu na wilasnosci mechaniczne
nie wyglada b. szkodliwie. Zwieksza on wy-
trzymatos¢ i obniza wydluzenie, ale jak widaé
z rys. 8 i 9 zmniejszenie wydiuzenia przy nor-
malnych zawarto$ciach fosforu nie jest zna-
czne.*?) Wykresy te uzasadniajg w zupeinosci
zmiane pogladu na wplyw zawartosci fosforu
w stali szynowej, tym bardziej, ze w literaturze
nie ma konkretnych dowodéw na to, by wlasnie
wysoka zawartos¢ fosforu byla przyczyna zla-
man szyn w torach. Z danych statystycznych?®)

0078
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Stesunek zawartosci FcO do MnO w zuzlu i zawartosé
tlenu w stali. Wg A, Ristewa, P. Daevesa i E. H. Schulza.
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malaesci R Wg K, Daevesa,

lawartasc Pw %

Rys. 9

Poréwnanie wlasnoSci mechanicznych stali szymowej
temasowskiej i martencw:kiej. Wg K. Daevesa,

dotyczacych zlaman szyn w torach za okres
1888 r.—1923 r. widag¢, ze nie fosfor nalezy obwi-
nia¢ o powstate zlamania, gdyz prawie polowa
(44,3%) szyn ztamanych miata 0,01 — 0,06% P.
R. Kiithnel?) podaje, Ze szyny nawet o zawarto-
$ci wiekszej od 0:12% P cale dziesigtki lat pra-
cowaly w torach bez peknieé¢. L. Hacha’) wska-
zuje za B. M. Suslowem na to, iz szyny o za-
wartosci do 0,1% P zachowaly sie bez zarzutu
na kolei syberyjskiej mimo wielkich wahan
temperatury (80° C).

Zupelnie inaczej przedstawia sie wplyw
siarki, ktorej ograniczenie w stali szynowej do
0,06% podyktowane jest niewatpliwie tylko
checig unikniecia krucho$ci na gorgco. Na wia-
snoéci mechaniczne przy temperaturach poko-
jowych nie ma ona wiekszego wplywu, a obawy
zwiekszenia zawarto$ci siarki np. do 0,06 % nie
majg zadnego usprawiedliwienia. Poparcie tego
wniosku daje wypowiedZz komisji American So-
ciety for Testing Materials'®), ktora ustalita, ze
obecnosé siarki w tworzywie nie wywiera do-
strzegalnego wplywu az do zawartosci 0,077%.
Co do stali szynowej potwierdzily to dane sta-
tystyczne®), ujete w postaci krzywych czesto-
tliwosci na rys. 10, opartym na tych samych
ilo¢ciach analiz szyn zlamanych i niezlamanych
co rys. 6.

IV. ZAGADNIENIE SZYN ZE STALI
TOMASOWSKIEJ

Rys. 8 i 9 wykazuia, ze stal tomasowska jest
lepsza od martenowskiei, ma bowiem nie tylko
wyzsza wytrzymato$¢ R. lecz réwniez wyzsze
wydtuzenie i przewezenie. Nie jest to wynikiem
zwizkszonei zawartoéci fosforu. Wysokie wta-
snofci mechaniczne stali tomasowskiej, mimo
wickszej zawartosci fosforu, moga byé uwazane
za dowdd, ze fosfor nie jest szkodliwym sktad-
nikiem stali szynowej. Wyzszoéé natomiast stali
tomasowskiej nad martenowsksa jest rezultatem
-catkiem innego czynnika. Dla lepszego uzasa-

dnienie tego, warto uwzgledni¢ jeszcze rys. 11,
rna ktéorym najbardziej zastanawiajgca jest wyz-
sza produkcja stali szynowej tomasowskiej niz
stali martenowskiej w Niemczech.

Stal tomasowska ma tez wyzszg odpornose
na Scieranie od stali martenowskiej. Stwierdzo-
ne to zostalo zaréwno praktycznie jak i labora-
toryjnie. Laboratoryjnie, na maszynie Amslera
ustalili ten fakt E. H. Schulz i A. Wimmer!)
na 2 stalach szynowych tomasowskich o zawar-
tosci 0,046 i 0,054% P oraz na 2 stalach marte-
nowskich o zawartosci 0.022 i 0,028% P. O ile
jednak wyzszych wlasnoéci wmechanicznych,
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Krzywe czestotliwesei zawartoéci siarki w szynach zla-
manych i niezlamanych. Wg A. Puscha.
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Iigéé zlaman na 100600t szyn S49, z podzialem na ro-
dzaj stali. Wg V. Herwiga.

zwiaszceza wlasnosei  plastyeznych (A i C),
w stali szynowej nie moégt by nikt tlumaczyé
zwiekszona zawartoscig fosforu, o tyle co do
wyzszej odpornoéci stali tomasowskiei na $cie-
ranie ustalony jest poglad, Zze wlaénie fosfor
jest tym czynnikiem, ktéry te odpornosé pod-
nosi. Faktycznie jednak przyczyny zaréwno
wyzszych wlasnogel wytrzymalosciowych jak
i odpornnéci na Scieranie nalezy szukaé¢ gdzie
indziej. W kwestil wvzszej odpornosci na $cis-
ranie mozna podkresli¢, ze czynnikiem tym jest
niekontrolowany skladnik stopowy stali, azot,
ktory w ogole jest przyczyna odmiennego za-
chowania sie stali szynowej tomasowskiei od
stali martenowskiej. Jemu tez gléwnie nalezy
przvnisa¢ wiekszg wytrzymaloéé R, stali foma-
cowskiei. Wyzsza odpornoé¢ na sScieranie stali
tomascwskiej jest nastepstwem zawarto$ci
w niei avotu, poniewaz azot wywnlije starze-
nie i utwardzenie szyn w torach. Sktonnoéé do
starrenia sfali tomasowskiei jest specialng
cecha tej stali. Ty cecha wlasnie tlumaczy sie
fakt, ze nailensze wlasnoéci posiada ona w sta-
nie walcowanyvm. a normalne zarzenie wplywa
na nia niekorzvstnie, gdyz pogarsza jej zwiag-
ztosé (Zahigkeit).

Starzeniem stali szynoweij zaimuie sie oso-
bnv artykut. a wplvw azotu na ziawisko starze-
nia i w oodle na wlasnoéei stali anisany iest ob-
szarnie w snecialnei vraecv!®). Tu osranicze sie
jirdvnin dn stronv metaluroicznei stali tomasow-
skiei. RA7nica miedzv stala tomnsowska a mar-
ten~w-ka nod wzoledem sktonnnéei do starzenia
natnralnecn wynika tvlkn 7 rd7nei zawartosci
azotin. W atali tomasowskiei zawartnéé arzotu
wonasi 0 N1—0023%. a w stali martenowskiej
0001—0.00R%. Jest to noturalne nasteopstwo
procesn matalireiczneso. W konwertorze naste-
puir wchianianie azntu przez stal beznod$rednio
w rzacie éwierenia. Proces ten ilustrivie rvs 12,
gd7ie lerz-rwa krnpkowana oparta jest na wyni-
kach F. Wiista!®).

Wieksza zawarto$cig azotin w stali tomasow-
skiej, a takze bessemerowskiej!!) mozna wyja-

$ni¢ tylko wyzsze wlasnosci wytrzymalosciowe
(R, Q). ale wyzsze wlasnosci plastyczne (A, C)
oraz zwiezlos¢ stali tomasowskiej posiadaja
inna przyczyne. Na podstawie badan K. Daeve-
sa'?), ktére wykazaly poza tym, ze szyny ze
stali tomasowskiej lepiej zachowuja sie przy
probie kafarowej, trzeba bezwzglednie przyjac,
ze przyczyng tej wyzszosci jest przede wszyst-
kim drobniejsze ziarno w stali tomasowskiej,
jakkolwiek nie mozna pominaé¢ faktu, ze stal
szynowa tomasowska posiada inng zawartosé
wegla i manganu (0,3—0,4% C i 0,9—1,1% Mn)
niz stal martenowska (0,5—90,6% C i 0,6-—0,8%
Mn).

Przeprowadzone pordéwnanie stali szynowej
tomasowskiej ze stala martenowska wykazalo
wiec, ze jedno zdanie, jakie padlo w czasie dy-
skusji na temat budowy stalowni tomasowskiej
w Polsce!?), tzn. ,takze czynnik zbytu nie daje
podstaw dla procesu tomasowskiego w Polsce,
bo stal tomasowska jest mniej pezadana niz stal
martenowska*, nalezalo by skorygowaé¢ w tym
sensie, iz nie dotyczy to stali szynowej, gdyz
stal tomasowska ma wielkg przvsztosé w zasto-
sowaniu do produkecji szyn kolejowych.

Problem szyn ze stali tomasowskiei ma tym
wieksze znaczenie, ze wiaze sie on $cisle z pro-
blemem wytwarzania szyn twardszych, tzn.
o wyzszej wytrzymaloéci i odoornoécei na $ciera-
nie, albowiem ten ostatni moze byé u nas roz-
wiszany jedynie na drodze wvtwarzania szyn ze
stali tomasowskiej, a to z uwagi na brak sktad-
nikéw stopowych, gdyz samym weglem, man-
ganem lub krzemem wvrodukecii dobrych szyn
o wyzszei wytrzymalosci (> 90 kg/mm?) roz-
wigzaé sie nie da.

Na koniec warto dodaé, ze stal tomasowska
jest mniej wrazliwa na przegrzanie'®), co ma
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Wazrest zawartosci -azotu w stali pedczas dmuchania,
Wg W. N, Swiecznikowa.
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szczegdlne znaczenie dla stali szynowej. Nie-
watpliwie wieksze znaczenie ma ta wlasnosé
stali konwertorowej w stalach narzedziowych,
o czym $wiadczy fakt, ze wladnie dzieki temu
stal narzedziowa bessemerowska cieszyla sie
kiedy$ tak wielkim powodzeniem na rynku.

V. ZAGADNIENIA METALURGICZNE
STALI SZYNOWEJ

Spoérdd zagadnien stalowniczych na pierw-
szy plan wysuwa sie wykonanie stali drobno-
ziarnistej i niewrazliwei na przegrzanie (roz-
rost ziarna) w czasie walcowania, jest bowiem
powszechnie znanym faktem, Ze wtasno$ci me-
chaniczne a zwlaszeza udarnoéé szvnv przy
niskich temperaturach zalezy bezposrednio od
wielkogei ziarna.

Trzeba jednak naipierw wyjasnié czy
w ogble specialne zabiegi w czasie wvtopu s3
potrzebne, boé¢ przeciez do wytworzenia drob-
negon ziarna w stali szynowej moze wystarczvé
obnizenie temperatury walcowania. a szczeg6l-
nie tej temperatury w ostatnim kalibrze.

Poglad taki nie jest stuszny. Pomiiajac juz
te trudno$é, ze walce dzisieiszei produkeii nie
pozwalaia na obnizenie temneratury walcowa-
nia do dolnego zakresu temneratury teoretvcez-
nei. wynoszacei 850 — 950° oraz, 7e nizsza
temveratura walcowania pogarsza jakos$é po-
wierzchni i utrudnia utrzymanie toleranevi wy-
miarowych, trzeba zaznaczyé, ze obnizenie tem-
peratury walcowania nie gwarantuie drobno-
ziarnistei struktury szvn, albowiem temvera-
tura rozrostu ziarna austenitu waha cie dla réz-
nych stali od 815 do 1150 i wvzei'®). Jest to
tvm bardziei trudne dn osiagni~cia, 7¢ w osta-
tnim kalihrze daie sie zwykle stabv gniot
(10 —15%),  ktérv snrzyia rozrostowi ziarn
rekrvstalizowanveh. Wntvw zenintit na rozrost
ziarna w calvm 7zakresie walcowania szvn
przedstawia rys. 13, ktérv odnosi sie do stali
o sktadzie chemicznym stali szynowej'?).

Jakkolwiek procesvy stalownicze dla otrzy-
mania stali drobnoziarnistveh rozwinely sie
gléwnie w zastosowaniu do stali narzedziowvch,
nic nie stoi na przeszkodzie. azeby ie wvkorzy-
staé dla zanewnienia drobnoziarnistn$ci stali
szvnowej. Pierwsze prace nad ustalaniem czyn-
nik6w prowadzenia wvtoou w zasadowym
piecit martenowskim. zmierzaiace do wytwo-
rzenia w stali zadanei wielko$ei ziarna, rozon-
czeto w 1922 r.20). W ciagu nastepnego 10-lecia
daly ore tak pomvsélne wvniki, ze na miedzyna-
rodowvm kongresie w 1935 r. mogt R. Perrin
powiedzieé. 7e mozna iz otrzvmaé tworzywo
¢ z ghry okreélonei wielkonéei ziarna. jezeli za-
stosuje si» w'asciwe przevnisy wvkonezania wv-
toou. Podnbnie wvrazil sie tez w 1936 r. E.
Hondremont?). méwiac, ze mn7emy prawie ze
100% pewnoécia otrzymaé pozadana wielkosé
ziarna pod warunkiem odn~wiedniego prowa-
dzenia wytopu przed dodatkiem glinu.
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Rekrystalizacja stali 0,49% C i 0,67% Mn pcdczas prze-
rébki plastycznej na goraco. Wg H, Hannemanna,

Ogoblnie znany jest fakt, ze glin jest tym
czynnikiem, ktéry nie tylko stal uspokaia, usu-
wa jej sk’onnosé do starzenia lecz"takze hamuje
rozrost ziarna austenitu w czasie przerdbki pla-
stycznej na goraco, lub obrébki cieplnej. Istota
iednak procesu opiera sie na 2 warunkach.
Pierwszy sprowadza sie do teg», aby w kapieli
przed skrzeonieciem wytworzyé taka ilosé
Al.O,. vrzv ktorej tlenki glinu mogty by otrzy-
maé odpowiedni stooienn rozproszenia (dvsver-
sii). nezbednej do dzialania jako zarodki kry-
stalizacii. Drugi polega na tym, ze dodatek
glinu winien by¢ taki, by po catkowitym odtle-
nieniu stali pozostata dostateczna jego ilos¢ do
dziatania jako skladnik stocpowy w austenicie.

Dla otrzymania wiec pozytywnych wynikoéw
musi sie bezwzglednie przestrzegaé¢ nie tylko
ilo$ci dodawanego glinu lecz takze iloSci zawar-
tego tlenu w kapieli przed dodatkiem glinu.
7 pierwszym warunkiem wiaze sie takie przy-
gotowosnie kavieli przed Kkrzepnieciem, aby
wszystkie zdolne do koagulacii i wyplywania
wtracenia niemetaliczne zostaly wezeéniei usu-
niete, a w kapieli pozostaly tylko czasteczki,
niezdolne do koagulacii i wyptywania, tzn. o od-
powiedniej dysversji. Z tego wynika, ze samym
glinem nie mozna regulowaé¢ wiclko$ci ziarna,
gdyz trzeba by go dodawaé zbyt duzo, a wow-
czas wytworzony Al,O. nie mést by osiggnaé
potrzebnego stopnia dyspersii. Zbyt mata ilosé
tlenu dala by znowu niewystarczajgca ilo$é
Al,0.. Wynik regulacji ziarna zalezy wiec od
uprzedniej kontroli zawartodci wegla, krzemu
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i manganu, a nawet od skladu chemicznego
zuzla, czyli od doktadnej kontroli przebiegu
wytopu, a przede wszystkim procesu $wiezenia.

Wegiel i mangan nie majg dla samej regu-
lacji ziarna wiekszego znaczenia, natomiast za-
wartoé¢ krzemu w stali musi by¢ brana pod
uwage. Co do wplywu krzemu sa wprawdzie
r6zne zdania, trzeba sie wszakze zgodzi¢ z na-
stepujacym argumentowaniem. Jak twierdza
S. Epstein, J. H. Nead i T. S. Washburn?®?) —
samym krzemem nie mozna wytworzy¢ drobno-
z'arnistoéci w stali, jednakze pewna zawarto$eé
krzemu w stali jest niezbedna. SO, nie moze
wytworzyé zawiesiny w stali o odpowiedniej
dyspersji lecz s3 one trwale w obecno$ci glinu
i to, co zwigze krzemionka zostaje wyelimino-
wane z kapieli. Dlatego stuszne jest zdanie, ze
stal martenowska zasadowa musi zawieraé
przynajmniej 0,15% Si, aby dodatek glinu byt
w ogble skuteczny. Znaczenie wegla, manganu,
krzemu i glinu ilustruje rys. 14, oparty na da-
nych‘ tabl. II.23).

Drugi warunek, sprowadzajacy sie do wply-
wu glinu jako dodatku stopowego na austenit,
ma sens nastepuiacy. Pewna okreélona ilosé
Al.O, potrzebna jest do wytworzenia drobnego
ziarna w czasie krzepniecia, ale obecnoscig
tylko tei iloéci Al.O. nie mozna wyjasni¢ dosta-
tecznie  hamowania rozrostu ziarna przy wyso-
kich temmeraturach, trudno bowiem wvobrazié
sobie. by zawarte wewnatrz krysztalow cza-
steczki Al.O. mogly skutecznie hamowaé roz-
rost ziarn1 w czasie nagrzewania do nrzerébki
plastyeznei lub przy rekrystalizacii. Sklonnosé
do przegrzania nie wiaze sie koniecznie z pier-
wotna wielkoécia ziarna. Dlatego potrzebna
jest pewna zawartoéé glinu metalicznego w roz-
tworze austenitu. gdvz wowczas glin, zmniej-
szaiac rozpuszczalno$¢ wegla w austenicie, po-
woduije wydzielenie go na oranicv ziarn, a wy-
dzielenia te w postaci weglikéw hamuia skute-

TABLICA II
Sklad chemiczny stali, uzytych do badanis sklonnogci
do rozrostu ziarna

? % Sktad chemiczny w 9
= | = c | si ‘ Mn ‘ P l s
1 007 | - | o019 | 0010 | 0054
1 2 007 - 0.15 | 0,011 | 0,049
3 008 | = 1 016 | 0010 | 0018
1 0,58 _ 0,23 | 0.012 | 0,044
2 2 053 = 022 | 001 | 0037
3 0,54 — 7020 | 001t | 0018
1 | 015 - | 066 | 0014 | 0049
3 2 | 014 | - | 058 | 0012 | oo
3 | 015 — | 061 | 0013 | 0029
1 009 | 023 | 029 | 0013 | 0,049
4 | 2 009 | 023 | 623 | 0030 | 0,033
32 | 012 | 040 | 22t | o011 | 0037

cznie dalszy rozrost ziarna. Na tym wlasnie
polega tez dzialanie wanadu w stali.

Podobnie jak wegliki dziatajg i inne zwigzki
chemiczne, wydzielone na granicy ziarn. Szcze-
gb6lnie skuteczne sg pod tym wzgledem azotki.
Mozna przypuszczaé, ze azotki sg gléwnym
czynnikiem rozdrobniania ziarna w stali za po-
mocg dodatku glinu, gdyz glin jest pierwiast-
kiem o najwiekszym powinowactwie chemicz-
nym do azotu i najskuteczniejszym sktadnikiem
stali w czasie azotacji. Wskazywal by na to
réwniez fakt, iz stal bessemerowska (takze
lomasowska) posiada znacznie drobniejsze
ziarno od stali martenowskiej, a zawdziecza to
tylko wiekszej zawartosci azotu.
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Rys. 14

Wplyw dedatku glinu na temperature poczatku roz-
rostu ziarna 4 gatunkéw stali o skladzie chemicznym
w tabl. IL. Wg R. Zieglera,
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Co do wielkosSci dodatku glinu, potrzebnego
do otrzymania drobnego <ziarna spotykamy
w literaturze rozbieznosci autoréw??) w stali
o zawartos$ci 0,15 do 0,50% C oraz ok. 0,50% Mn
mozna wytworzy¢é drobne ziarno dodatkiem
0,45 kg glinu na 1 t stali, ale tylko woéwczas,
gdy zawiera ona juz nie mniej niz 0,15% Si.
Przy zawartosci krzemu ponizej 0,10% i do-
datku glinu mniejszym od 0,28 kg na 1 t stali,
stal ta jest gruboziarnista.. I. Feszczenko - Czo-
piwski i T. Palmrich?*) uwazajg dodatek ten
za wysoki. Wydaje sie, Ze dodatek glinu musi
by¢ ustalony doswiadczalnie kazdorazowo dla
okre$lonych warunkéw procesu metalurgi-
cznego.

Pozostaje jeszcze zagadnienie wplywu do-
datku glinu na wlasno$ci mechaniczne -stali
szynowej, spotyka sie bowiem zdania, ze odtle-
nienie glinem jest nieodpowiednie, gdyz
zmniejsza wydluzenie, zwieksza wybrak itp.
Zasadniczo znany jest fakt, ze ALO, wplywa
ujemnie na wydiuzenie stali. Ale z drugiej stro-
ny szkodliwy wplyw wtrgcen- Al O, . istnieje
tylko wtedy, gdy posiadaja one dostateczng
(mikroskopowa) wielkoéé i s w stali nier6wno-
miernie roztozone. Jest to mozliwe woéwezas,
gdy odtlenienie odbywa sie samym glinem,
a wiec wiekszg jego iloScig, zwlaszeza, gdy ka-
piel nie jest nalezycie przygotowana do zmie-
niania za pomoca glinu, tzn. nie jest dostate-
cznie odtleniona krzemem. Co do wplywu do-
datku glinit na jame usadowa zdania sg podzie-
lone. Jedni??) twierdza, Ze stale drobnoziarniste,
ctrzymane za pomoca krzemu i glinu, maia
sktonnosé do tworzenia wiekszei iamy usado-
wej, inni*!) natomiast nie stwierdzili zwieksze-
nia jamy usadoweij. W koncu warto dodaé, ze
stwierdzona wyzszo$¢ stali szynowei, odtlenio-
nej tytanem?), w stosunku do odtlenionej krze-
mem, mozna wyiaénié tylko podobnym wboty-
wem tytanu na wielkosé ziarna, -jaki ma glin,
tym bardziej, ze tytan posiada réwniez wielkie
powinowactwo chemiczne do azotu i wigze go
na azotki.

VI. KONTROLA BTEGU PROCESU
MARTENOWSKIEGO

Regulacja ziarna w stali szynowej wymaga
wlasciwej kontroli biegu procesu martenow-
skiego, sprowadzaiacej sie do kontroli zawar-
tosci tlenu w kapieli przed odtlenieniem. Kon-
trole procesu martenowskiego mozna prowa-
dzi¢ kilkoma metodami, opartymi na prébach
technologicznych, na badaniu jakosci zuzla lub
oznaczaniu zawartosci tlenu w stali. Jakosé
zuzla ocenia sie: 1) na podstawie wvgladu po-
wierzchni i przelomu odlanej probki 28) 27),
2) metoda C. H. Herty‘ego, tzn. z ptynnosci zu-
zla, okre$lanej za pomocg koryta o diugosci 1 m,
nachylonego pod katem 30°, 3) na vpodstawie
analitycznego oznaczania FeO w zuzlu meto-
dami pospiesznymi.:

Do kontroli zawartosci tlenu w stali istnieie
szereg metod, mniej lub wiecej dokladnych,
a mianowicie:

'Si do odtleniania.

1) analiza chemiczna, 2) krzywe szybkosci
wypalania wegla®), 3) wzor I. Schnecka®),
4) nomogramy, oparte o wzér H. Schnecka®).

Chodzi o to, jaka metoda mozna kontrole
biegu procesu martenowskiego przeprowadzié,
w dzisiejszych warunkach tatwo i dokladnie.

Proby technologiczne, obejmujgce przewaz-
nie kucie na placek lub prostokat i nastepne
zginanie o 180° lub wyttaczanie, wymagaijg du-
zego doswiadczenia, aby mogly byé pordéwny-
walne. Kontrola procesu $wiezenia na podsta-
wie wygladu powierzchni i przetomu zuzla nie
fjest jeszcze nalezycie opracowana, a metoda
C. H. Herty‘ego jest niedokladna. Metody po-
spieszne analitveznego oznaczania FeO w zuzlu,
zastuguiag na blizsze zaznajomienie sie z nimi, -
trwaja bowiem krétko (10—15 min.). Przy tym
trzeba zwréci¢é uwage na optymalng zasado-
wos¢ zuzla dla danej stali, gdyz od zasadowosci

(FeO) A
[FeO] ktéra wzrasta

ze wzrostem zasadowos$ci zuzla.

zuzla zalezy stala podzialu

Analityczne metody oznaczania tlenu w sta-
li, jak: a) oznaczanie za pcmoca wodoru,
b) ekstrakcja na goraco, c) oznaczanie nieroz-
puszczalnych - pozostalo$ci, d) metoda glinowa

‘C. H. Herty‘ego?!), e) metoda sublimatowa F.

Maurera, P. Klingera i H. Fuckego®) nie wcho-
dzg tu w rachube, poniewaz sg za dlugie. Krzy::
we szybkoSci wypalania wegla nie zawsze dajg
dobre wyniki., albowiem sktad chemiczny zuzla,
temperatura kapieli itp. mogg przewazy¢é na
niekorzy$é stali. Pozostaja wiec 2 metody, kté-
rymi mozna sie najskuteczniej postugiwaé, tj.
metoda obliczania zawartosci tlenu w stali ze
wzoru H. Schnecka i nomogramy A. Fischera,
a szczegblnie nomogramy K. Klapcowa?®).

Metoda obliczania zawartosci tlenu w stali
Ze wzoru:

_- %? — [5C] - [FeO] - ky — K, - pco |
ktéry po przeksztalceniu przyjmie postac:
V + k, - pco
[FeO] - k1 . [ZC]

pozwala prawidtowo prowadzi¢ wytop, gdyz
przy wlasciwej szybkosci wypalania C (ok.
0,22% C na 1 godz.) szybko$¢ usuwania tlenu
z kapieli przewyzsza szybko$é przechodzenia

‘FeO do kapieli, wskutek czego pod koniec ka-
_piel jest dostatecznie odtleniona samym weglem

i nie potrzebuje duzych ilo$ci Fe — Mn i Fe —
Nomograficzna metoda K.

Klapcowa (rys. 15) jest réwniez dokladna,

‘a przy tym znacznie szybsza od poprzedniej.

Wymaga ona jednak, podobnie zresztg jak
i poprzednia, brania prébki wytacznie w czasie
réwnego wrzenia kapieli. przy destatecznie wy-
sokiej temperaturze, ze Srodkowej czeSci kapieli
i przynajmniej w 15 min. po dodaniu Fe Mn.
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Nomogram do okre§lania zawartoéci tlenu (FeQ) w stali,. Wg K, Klapcowa,

VII. ZNACZENIE INNYCH CZYNNIKOW
STALOWNICZYCH

Najlepszy przebieg wytopu nie gwarantuje
dobrej jakosci siali, jezeli nie bedg zachowane
warunki prawidlowego odlania stali.

Do podstawowych czynnikéw odlewania na-
lezy temperatura i czas odlewania. Wprawdzie
znana jest stara maksyma stalownikow ,,goraco
‘topi¢ a umiarkowanie odlewac®, jednakze po-
glady na ten temat sa w literaturze b. roz-
biezne. Dowodem tego jest zdanie G. Grenie-
ra®*), wygloszone na Miedzynarodowym XKon-
gresie Hutnictwa w Paryzu w 1935 r.: , Aby
otrzymaé¢ mozliwie zdrowy wlewek ze stali szy-
nowej, tj. z minimalnymi wadami powierz-
chniowymi, transkrystalizacji, likwacii i jamy
usadowej, nalezy la¢ powoli i przy niskiej tem-
peraturze*. Pogladu tego nie mozna przyjaé bez
zastrzezen, gdyz po prostu wyczuwa sie wza-
jemng zalezno$¢ miedzy temperaturg a szybko-
&cig odlewania. Dla otrzymania dobrego wlewka
wyzsza temperatura stali wyrmaga wolniejszego
edlewania i odwrotnie, przy nizszei temperatu-
rze lania szybkos¢ lania musi byé wieksza.
Z tych 2 kombinacyj lepsza jest pierwsza. jest
bowiem naturalna, a druga stanowi jedynie
kombinacje, wyniklg z koniecznosci.

Z innych pogladow warte uwagi jest zdanie
E. Spetzlera®), sprowadzajgce sie do tego, ze
‘najmniej wad powierzchniowych szyn powstaje

przy $redniej temperaturze lania, gdyz nie ma
takich warunkéw rozlewania stali, ktore by
wszystkim wymaganiom co do jakeSci wlewka
czynilty zado$é. Np. dla unikniecia witrgcen
szamotowych nalezy 1aé gorgeo i szybko, ale
takie warunki-lania zwickszaja jame usadowa,
tym wiecej, im szybsze jest chlodzenie. Wyzsza
temperatura i wieksza szybko$é¢ lania zapobie-
gaja tworzeniu sie skorupy mna powierzchni
plynnej stali we wlewnicy, lecz zwigkszajg-
skurcz, ktéry moze spowodowaé¢ podiuzne pe-
kniecia wlewka. Dlatego tez jednostronne jest
zdanie F. Beittera™), ktory twierdzi ze stal
krzemowa winna by¢ lana goraco 1 szybko.

W celu odlania zdrowego wlewka ze stali
szynowej nalezy tylko te warunki uwazaé¢ za
niewzruszalne, bez spelnienia ktorych nie ma
mowy o dobrej jakosci stali. Takim jest wy-
soka temperatura lania, ktdrej szkodliwosé wy-
stepuje tylko przy rdéwnoczesnym szybkim
odlewaniu, ale przeciez przy wysokiej tempera-
turze niepotrzebna jest duza szybko$¢ lania.

Co do temperatury i szybkoéci lania warto
jeszcze podkre$lié, ze niezmiernie wazna jest
tez réwnomierno$é temperatury i szybko$ci
odlewania w czasie catego odlewania, od pierw-
szego do ostatniego syfonu lub wlewka. Tem-
peratura  jest tym bardzieji réwnomierna im
dluzsze jest odstanie sie stali w kadzi, pod wa-
runkiem -dostatecznie grubej warstwy zuzla
i grubego wymurowania kadzi (> 150 mm).
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Odstanie sie stali w kadzi moze trwaé bez nie-
bezpieczenstwa dla zatyczki do 15 min. Ab-
strahujgc tu od wielkiego znaczenia dla jako-
$ci stali dtuzszego odstania sie stali w kadzi
nalezy przypomnieé, ze stal szynowa pozwala
na dluzsze przetrzymanie jej w kadzi i wol-
niejsze rozlewanie dzieki szerszemu zakresowi
krzepniecia. Na zmiane szybkoéci lania wply-
wa z jednej strony powiekszanie sie s’rednicy
wylewu, z drugle] za§ — zmniejszenie SlQ Wy-
sokosSci poziomu stali w kadzi.

Jakkolwiek sposob lania z gory lub syfo-
rnowo nie zmienia =zasadniczych wytycznych,
duze rozbieznosSci istniejg rdéwniez na temat
wyzszoSci jednego sposobu odlewania stali
szynowej nad drugim. Jedni autorzy 37) prze-
ktadaja odlewanie z gdry nad syfonowym
z powodu wiekszego adpadu w stali lanei sy-
fonowo (przy laniu z goéry 12,85%, przy laniu
syfonowym 17,95%). Inni?) natomiast twier-
dza odwrotnie. Rozbiezno$¢ pogladdéw na ten
temat wywotana jest jedynie niedokladno$cig
oceny. gdyz lanie z géry daje wiecej wad po-
wierzchniowych w szynach z dolnej czesci
wlewka, a lanie svfonowe -— w szynach z gor-
nej jego czesci. Bezpo$rednig przyczyna wad
w postaci tusek w szynach z wlewka, lanego
syfonowo, jest zalewanie skorupy, ktéra two-
rzy sie na powierzchni plynnei stali poczaw-
szy od polowy wysoko$ci wlewnicy, a pod kto-
ra zbieraig sie wszelkie zanieczyszczenia z ka-
natéw syfonowvch i dajg powdd do lokalnych
pecherzy podskérnych. Przeciw zalewaniu
skoruny istnieja jednak skuteczne zabiegi. Je-
zeli chodzi o réznice miedzy obydwoma sno-
sobami lania pod wzgledem wplywu na wiel-
ko$¢ ijamy wusadoweij, trzeba stwierdzi¢, ze
wlewek lany syfonowo, ale dobrze ,.napommno-
wany‘, moze mie¢ mnieiszg jame niz wlewek
lany z gory, przy normalnej szybko$ci lania.

Powierzchniowe wadv szyn wiecej zalezg
od innych czynnikéw niz od sposobu od'ewa-
nia. Naijwiecej takich wad pownduig nodsksr-
ne pecherze gazowe. A zatem nie snoséb odle-
wania decyduie tutaj, lecz wszystkie te czyn-
niki, ktére sorzyijaia powstaniu p=cherzy nod-
skérnych. Krzepniecie wlewka winnn bvé ta-
kie, by pecherze gazowe byly jak najdalej od-

suniete od. jego powierzchni.
runkiem takiego krzepniecia jest dostateczne
uspokojenie stali i chlodne wlewnice. Przed
przypadkowymi pzcherzami podskérnymi mo-
ze chroni¢ tylko dobra wlewnica. Nic tak nie
szkodzi wygladowi powierzchni szyn jak znisz-
czona wlewnica. Niezmiernie wazne jest tez
dobre smarowanie wlewnic. Smar powinien
bye¢ taki, aby nie pozwalal zala¢ sie plynna
stalg. Ogromnie wazne jest nalozenie smaru
w odpowiedniej grubosci, a jeszcze wazniejsze
jest roéwnomierne smarowanie. Grubo$¢ war-
stewki smaru zalezy od warunkéw lania. Wol-
niejsze odlewanie wymaga grubszej warstwy,
ale za gruba warstwa wywoluje pecherze pod-
skérne. Przy laniu syfonowym najwazniejszym
zadaniem smaru jest zapobieganie przyczepia-
niu sie skoruvny do $cian wlewnicy, co speinia
on przez zmnuiejszenie przewodnictwa cieplne-
g> i wytworzenie atmosfery gazéw wewnatrz
wlewnicy, ktére nie dopbuszczajg zimnego po-
wietrza d> wlewnicy. Dlatego tez smar winien
mie¢ taki sklad, aby po pokryciu nim wlew-
nicy nie ulegl skoksowaniu, ktére czyni po-
wierzchnie chropowata i podatng do =zatrzy-
mywania skoruny ). Dlatego smola wymaga
zimniejszych wlewnic, a lakier musi byé od-
porny na temperature wlewnic przynajmniej
do 100°.

Wady powierzchniowe wlewkéw i szyn za-
lezg tez od czasu pobytu stali we wlewnicy.
Normea'ny czas pobvtu stali we wlewnicy wy-
nosi 25—35 min., albowiem weczeSniei wlewek
nie moze sie odlgczvé od wlewnicy, a dluzszy
czas powoduie nadmierng strate ciepla. Sg
zdania, ze naikorzystnieiszy czas pobytu wlew-
ka we wlewnicy wynosi 45 min. Z pobytem
wlewka we wlewnicy wigze sie czas nrzeby-
wania wlewka na powietrzu, ktory winien byé
taki, aby powstanie zgorzeliny wpolepszylo,
a nie pogorszylo powierzchni wlewka.

Pierwszym wa-

Na koniec warto dodaé, ze dla unikniecia
peknieé¢ podituznych na krawedziach wlewkdéw
nalezy stosowa¢ promienie zaokraglenia mniej-
sze od 60 mm, stosunek wvsokonsci do szero-
ko$ci wlewka winien wynosi¢ 3,5, a szybko$é
lania przy temperaturze 1475° — 0,4—0,5
m/min.
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Hartowanie stopniowe

Praca Davenporta i Baina'), ogloszona
w 1930 r., zapoczgtkowala zmiane dawnych
pojeé o obrdbce cieplnej stali i otworzyta nowa
ere jej rozwoju.

Austenit, przechlodzony przy hartowaniu
stali, zachowuje sie roéznie, zaleznie od jej ro-
dzaju i warunkow, w jakich zachodzi chtodze-
nie. Bain zbadal przemiany austenitu w eutek-
toidalnej stali weglowej i przedstawit je w for-
mie charakterystycznej krzywej o ksztalcie
litery S, ujetej w zalezno$ci od temperatury,
$rodowiska chlodzacego i czasu przebywania
w. nim hartowanego przedmiotu.

W ciggu ostatnich lat zbadano charaktery-
styki przemian austenitu dla wiekszosci stali
uzytkowych i opracowano metody postugiwa-
nia sie nimi w praktyce obrobki cieplnej. Oka-
zalo sie przy tym, ze wickszo$¢ tych krzywych
odbiega zasadniczo od ksztaltu S i dawniejsza
ich nazwa ,,krzywych Baina“ lub , krzywych S
zostala zastgpiona nowa: ,krzywych TTT* —
(Temperature — Time — Transformation) —
(Temperatura — czas — przemiana).

Krzywsg taka o uproszczonym ksztalcie
przedstawia rys. 1. Jest to podwojna krzywa,
ujeta we wspdirzednych temperatura — czas.
Po lewej stronie znajduje sie obszar przechlo-
dzonego austenitu, po prawej — produkty roz-
padu po przemianie. Lewa krzywa S obrazuje
poczatek rozpadu austenitu, prawa — zakon-
czenie przemiany. Zakres miedzy lewa a prawg
krzywa S stanowi stan przejéciowy i obejmuje
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Rys. 1
Krzywa rozpadu austenitu i chlodzenie

mieszanine austenitu i produktéw rozpadu, kto-
rymi sa, zaleznie od temperatury, perlit, bainit,
martenzyt.

O$ odcietych posiada skale logarytmiczng
z tych wzgledéw, ze goérna czes¢ krzywych
zbliza siz czesto b. blisko do osi rzednych,
a dolna cze$¢ nieraz jest znacznie od niej
oddalona.

Mianem bainitu okrefla sie struktury po-
$rednie miedzy martenzytem i perlilem, otrzy-
mane bezposrednio przez rozpad austenitu przy
wyzszych temperaturach, w odrdznieniu od
struktur, powstajacych przez odpuszczanie
martenzytu (troostyt 1 sorbit). Zaleznie od tem-
peratury przemiany tworzy siz bainit gorny,
$redni i dolny. Oczywiscie strefy podzialu nie
sg $cisle odgraniczone lecz czeSciowo pokry-
wajg sie; tworzae strukiury mieszane, marten-
zytyczno-bainityczne i perlityczno-bainityczne.

Nalezy zaznaczyé¢, ze bainit co do wlasnosci
fizycznych zajmuje miejsce posrednie miedzy
martenzytem a troostytem i na ogoél ma wigk-
szg wytrzymalosé i odporno$¢ na uderzenie niz
troostyt.

Rozpatrzmy zachowanie- sie stali, ktérej
przemiany austenitu charakteryzuje rys. 1.
Przedmiot z tej stali, przeprowadzony w stan
austenityczny, hartujemy w kapieli o pewne]
szybko$ci chlodzenia wg linii K. W pewnym:
momencie temperatura przedmiotu opada‘do t,
i krzywa chlodzenia przecina krzywa poczgtku
rozpadu austenitu w punkcie K,, a wiec w stre-
fie tworzenia sie martenzytu; produktem roz-
padu bedzie martenzyt. W chwili, gdy chto-
dzony przedmiot osigga nastepnie temperature
t, w punkcie K., przemiana austenitu w mar-
tenzyt dobiega kresu. Austenit zostal zatem
przechtodzony az do punktu K,, odpowiadaja-
cego temperaturze t;, przy ktdérej zaczyna sie
przemiana austenitu w martenzyt. Temera-
ture te oznacza sie symbolem M: (niekiedy A),
koniec przemiany (punkt K. na rys. 1) — sym-
bolem M (.¥)

Zastosowanie osrodka chtodzacego o mniej-
szej szybkodci (rys. 1, krzywa B) wywola inne
skutki. W punkcie B, przechtodzony austenit
zacznie rozpadaé sig¢ na perlit; przy dalszym
spadku temperatury w kieruku B., lecz jeszcze
powyzej tego punktu, zacznie sie tworzyé bai-
nit, a poniewaz czas chlodzenia miedzy B, i B,
jest niewystarczajacy dla catkowitego prze-
biegu przemiany austenitu (krzywa chlodzenia

*) Me< — martensite starts (poczatek tworzenia
sie martenzytu) M: — martensite is formed (koniec
iworzenia si¢ martenzytu).
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przecina wewnetrzne pole miedzy poczgtkiem
a koncem rozpadu), pozostalty, jeszcze nie rozlo-
zony austenit stygnie w dalszym ciagu wg od-
cinka krzywej chlodzenia B, — B, znéw bez
rozpadu, a na odcinku B, — B, zmienia sie
w martenzyt, podobnie jak odby?o sie to miedzy
punktami K, — K,. Struktura stali hartowa-
‘nej z szybkoscia chlodzenia B bedzie sie skia-
dala z perlitu, bainitu i martenzytu, bedzie wiec
“b. niekorzystna z punktu widzenia jednolitosci
i wlasno$ci wytrzymalosciowych. Jeszcze po-
wolniejsze chiodzenie C spowoduje przemiane
austenitu catkowicie w perlit wzdluz odcinka
C,—C.

Pomiedzy szybko$ciami K 1 B istnieje
pewna posrednia szybkoi¢ chlodzenia, styczna
do krzywej poczatku przemiany austenitu (sty-
czna do ,,nosa‘ krzywej miedzy B, i B,). Badzie
to krytyczna szybkosé chlodzenia. Zmniejszenie
jej przy hartowaniu doprowadza zwykle do wy-
nikéw niepozgdanych.

W celach praktycznych postuzymy sie nieco
innym, uproszczonym, schematycznym wykre-
sem TTT<), gdzie poczgtek i koniec przemiany
martenzytycznej zaznaczono linig pozioms przy
temperaturach M, i M;:. Zakropkowane pole
oznacza zakres przemian autenitu, ograniczony
krzywa poczatku i konca przemian.

Rys. 2 podaje przebieg zwyklego hartowania
w wodzie lub oleju. Przedmiot stalowy, prze-
prowadzony w stan austenityczny, zanurzany
jest w kapieli hartowniczej o dostatecznej zdol-
nosci chlodzenia, przy temperaturze pokojowej.
Powierzchnia przedmiotu hartowanego przy
zetknieciu z kgpielg szybciej osigga tempera-
turg przemiany niz Srodek (lewa i prawa krzy-
wa chlodzenia), przemiana wiec austenitu
,w martenzyt zachodzi najpierw w powierz-
chniowej warstwie hartowanego przedmiotu,
a potem w warstwach wenetrznych. Hartowany
przedmiot doprowadzony zostaje w rezultacie
do struktury martenzytycznej i nastepnie moze
by¢ odpuszczony na zgdang twardosé.

Takie ,klasyczne” hartowanie ma kilka b.
niemilych witasciwosci. Duza roéznica tempera-
tur przedmiotu hartowanego i kapieli wywotuje
znaczne naprezenia cieplne hartowanego przed-
miotu. Gwaltowna przemiana austenit —
martenzyt powoduje naprezenia strukturalne.
W pierwszej chwili warstwa zewnetrzna przed-
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Rys. 2
Hartowanie zwykle w oleju lub w wodzie

miotu osigga stan martenzytyczny, podczas
gdy wnetrze jest jeszcze czeSciowo w stanie
austenitycznym. Twarda, krucha skorupa wy-
trzymuje zatem naprezenia, wywolywane zmia-
ng objetosci warstw wewnetrznych przy prze-
mianie austenit — martenzyt. Zsumowanie sie
naprezen cieplnych i strukturalnych oraz wy-
padkowa istniejagcych rdéznic tych naprezen
w poszczegbdlnych miejscach mogg spowodowaé
deformacje, skrzywienie lub pekniecie harto-
wanego przedmiotu. Niebezpieczenstwo wzrasta
nieuchronnie przy przedmiotach o zloZzonym
ksztalcie.

Gwaltowne chtodzenie od temperatur powy-
zej Ae, do pokojowej przesuwa punkt M,
w kierunku nizszej temperatury, przemiana
austenitu w martenzyt odbywa sie zbyt szybko,
powstajag — widoczne przy duzych powieksze-
niach mikroskopowych — drobne peknigcia,
przecinajgce w poprzek igly martenzytu. Oczy-
wiscie wad tych nie usunie p6zniejsze odpusz-
czenie, gdyz wlasno$ci wytrzymalo$ciowe sg
obnizone i zjawiska zmeczeniowe powodujg
przedwczesne zniszczenie pracujgcej czeSci.
Wymagania, stawiane najbardziej precyzyjnym
i odpowiedzialnym elementom konstrukeyj-
nym, dyskwalifikujg taka obrébke cieplna.

Publikacje Baina nasunegly przypuszczenie,
ze dobierajac odpowiednig szybkosé chiodzenia
i temperature kgpieli hartowniczej, mozna be-
dzie unikngé pewnych wad zwyktego hartowa-
nia, a réwnoczesnie uzyska¢ mozliwie najkorzy-
stniejsze wlasnosci obrabianych cieplnie przed-
miotdw.

Od dawna juz znane byly w praktyce har-
towniczej specjalne sposoby, stosowane w ob-
rébece cieplnej trudniejszych przedmiotow, jak
zanurzanie przez wode do-oleju’), wyjmowanie
hartowanego przedmiotu z kapieli przed catko-
witym ochlodzeniem (tzw. hartowanie zastep-
cze) lub odpuszczanie go jeszcze na gorgco.

W $wietle zjawisk rozpadu austenitu takie
postepowanie moglo niekiedy przynies¢ przy-
padkowo pomyélne wyniki, najcze$ciej jednak
mijalo sie z celem, zdane bylto bowiem catkowi-
cie na intuicje hartownika, nie moglo byé¢ Sci-
$le regulowane i odtwarzalne, a wiec dawalo
produkty jakcéciowo réznorodne. To, w pew-
nym stopniu poswiadome wyczucie wlasno$ci
rozpadajacego sie austenitu, bylo wszakze pro-
totypem dzisiejszego hartowania stopniowego.

Jezeli chlodzenie hartowanego przedmiotu
bedzie przy pewnej posredniej temperaturze
przerwane, inaczej okreflajgc, stopniowane,
zabieg taki nosi miano hartowania stopniowe-
go*). Stosujac kapiel hartownicza o wyzszej

*) Nazwa ,hartowanie stopniowe' weszla w uzycie
w polskiej literaturze juz przed wojna, w zwigzkn np.
z chszernymi badaniami, prowadzonymi glownie przez
K. ROSNERa i jego wspdlpracownikow. W literaturze
cbeej odpowiednie nazwy sz nastepujace: w rosyjskiej:
stupienczataja zakatka; we francuskiej: la trempe
étagée, la trempe différée; w anglo-amerykanskiej:
interrupted quenching, stepped quenching lub timed
quenching.
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temperaturze niz pokojowa, np. goracy olej,
roztopiony tug potasowy lub saletrzanke, jako
pierwszy stopien chtodzenia, a nastepnie chlo-
dzenie, np. w powietrzu, dzieli sie cigglo$¢ chto-
dzenia na stopnie. Dobierajgc umiejetnie tem-
perature kapieli, czas przetrzymania i sposéb
chtodzenia przedmiotu po wyjeciu z kapieli,
bedzie mozna wykorzysta¢ odpowiednie wila$ci-
wosci rozpadu austenitu stosownie do zamie-
rzonego celu.

Jedng z form hartowania stopniowego jest
hartowanie z przemiang izotermiczng, gdy
przedmiot bezpos$redenio po zahartowaniu
w kapieli o podwyzszonej lecz statej tempera-
turze przebywa w niej przez czas, potrzebny
do osiagniecia praktycznie calkowitej prze-
miany austenitu.

Omoéwimy krétko pare form stopniowego
hartowania, stosowanego w praktyce w USA
podczas ostatniej wojny.

Martempering*). Schemat tej metody po-
daje rys. 3, ujety na tle krzywej TTT w analo-
giczny sposdéb jak przy hartowariu zwyklym.

Hartowanie wg tej metody polega na ochto-
dzeniu przedmiotu w kapieii hartowniczej
o temperaturze tylko nieco wyzszej od tempe-
ratury przemiany martenzytycznej M , prze-
trzymaniu w kapieli przez czas niezbedny jedy-
nie do wyréwnania temperatur catego prze-
kroju przedmiotu i kapieli, po czym przedmiot
wyjmuje sie z kapieli i wolno studzi w spokoj-
nym powietrzu. Podczas chlodzenia w kapieli
stal hartowana znajduje sie w stanie austeni-
tycznym. Oczywiscie powierzchnia stygnie
szybciej niz wnetrze, wywigzujg sie pewne na-
prezenia cieplne, znacznie mniejsze jednak niz
przy zwyklym hartowaniu, gdyz roéznica tem-
peratur jest odpowiednis mniejsza. Struktural-
nych naprezen nie ma; stosunkowo plastyczny

*) Martempering i oméwiony w dalszej ezg§ei
_pracy austempering nie maja odpowiednikéw w jezyku
polskim. Nazwy te powstaly stosunkowo niedawno
‘i'w literaturze francuskiej, rosyjskiej 1 in. przytaczane
-sa dotad w oryginalnym brzmieniu. W naszym pojeciu
martempering cznacza hartowanie stopniowe marten-
zytyczne, a austempering -— hartowanie stopniowe
bainityczne z jednoczesnym odpuszezeniem.

austenit jest lagodnie przygotowany do prze-
miany.

Z chwilg wyjecia przedmiotu z kapieli tem-
peratura obniza sie poewoli, szybkos¢ promie-
niowania ciepla nie przekracza szybkosci prze-
wodnictwa 1 przedmiot stygnie mniej wiecej
réwnomiernie wskré$ przekroju. Przechodzenie
zakresu temperatur M — M; nastepuje powoli,
a w calym przekroju odbywa sie jednoczesnie
przemiana austenit — martenzyt, nie istnieje
przeto niebezpieczenstwo pekania martenzy-
tycznej warstwy zewnetrznej wskutek napre-
zen wewnetrznych, wywiazujacych sie w war-
stwach glebszych, nie ma duzych naprezen
cieplnych, brak jest mozliwo$ci powstawania
mikroskopijnych pekne¢ igiel martenzytu i pe-
knie¢ przy zmianach przekroju. Hartowany
przemiot nie deformuje sie tak jak przy zwy-
kiym hartowaniu. Dalszym zabiegiem moze by¢
odpuszczanie na zadanag twardosé. Martempe-
ring stosuje sie z najwiekszym powodzeniem
przy duzej iloSci rodzajow stali, najczesciej do
przedmiotéw o niezbyt wielkich wymiarach.

Austempering. Metoda poprzednia miala na
celu wuzyskanie struktury martenzytycznej,
a przez nastenne odpuszczanie — oslagniecie
odpowiednich wlasnosci wytrzymato$ciowych.
Nasuneta cie wiec my$l polgczenia i ujedno-
czednienia obu zabiegéw w jednym. Odpowie~-
dni schemat podaje rys. 4. Ozigbianie hartowa-
nego przedmiotu odbywa sie w kapieli o odpo-
wiednio wysokiej temperaturze tak diugo, aby
nastgpila izotermiczna przemiana austenitu
w bainit. Temperatura kapfeli dobrana jest od-
powiednio do zgdanych wlasnos$ci wytrzymato-
sciowych.

Austempering jest metods, objeta amery-
kanskim zastrzezeniem patentowym. Pozwole
sobie jednak zacytowaé doslownie jeden z wnio-
skow z pracy Czopiwskiego i Banasia?):

,Hartowanie stopniowe stali weglowej mo-
zna zastosowaé przede wszystkim do nastepujg-
cych przedmiotéw:

Przedmioty, ktére po hartowaniu muszg byé
cdpuszczone na odpowiednig twardo$é, mozna
hartowaé¢ wprost na wymagang twardosé¢, pod-
wyzszajac tylko odpowiednio temperature kg-
pieli hartowniczej i dobierajgc odpowiedni czas
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Fartowanie stopniowe bainityczne z jednoczesnym od-
puszezanicm (austempering)
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przebywania materialu hartowanego w kagpieli,
zatem zamiast dwu operacyj, tj. hartowania
normalnego i odpuszczania, mamy jedng opera-
cje hartowania w gorgcej kgpieli®.

Byla to dos¢ doktadna definicja metody ob-
rébki cieplnej, opracowanej w Polsce jeszcze
w 1936 r., a zastrzezonej i stosowanej w USA
podczas drugiej wojny $wiatowej.

Korzyéci umiejetnego uzycia tej metody sg
nastepujace:

1) polepszenie wlasnoSci plastycznych hartowa-
nej stali przy réwnoczesnie wysokiej twar-
dosci, polepszenie udarnosci,

2j znaczne zmniejszenie naprezen wewnetrz-
nych i odksztatcenia przedmiotéw hartowa-
nych,

3) znaczne ujednostajnienie produkcji przy od-
powiednim urzgdzeniu,

4) wyeliminowanie obawy powstawania pe-
knie¢ mikroskopowych martenzytu.

Stosuje sie ja zazwyczaj w zakresie tempe-
ratur kapieli 200—425° do przedmiotéw o nie-
wielkich wymiarach, najczesciej ze stali weglo-
wych 0,6 do 1,2% C i niskostopowych, o odpo-
wiedniej zawartosci do: 2% Mn, 2% Ni» 2% Cr,
0,4% Mo, w celu osiggniecia twardosci 48 do
55 Rc.¥)

Martempering w podanej uprzednio for-
mie przedstawil Shepherd w 1943 r.%), podkre-
$lajac, ze najwazniejszym zadaniem tej metody
jest utworzenie martenzytu. Takie ujecie istoty
procesu przyjelo sie na ogdl powszechnie.

Nalezy jednak zaznaczy¢, ze Boyer®) polemi-
zuje z tym stanowiskiem i sadzi, ze martempe-
ring polega na chlodzeniu do temperatury M ;
lub nawet cokolwiek nizszej i doprowadzeniu
przez izotermiczny rozpad austenitu do struk-
tur, zlozonych z mieszaniny niskiego bainitu
i martenzytu. Byla by to wiec analogia do me-
tody austempering lecz przy nizszej temperatu-
rze. Dla zabiegu martempering, w ujeciu Shep-
herda, Boyer proponuje nazwe ,marquen-
ching”. Taki podzial byl by moze z punktu
widzenia systematyki wlasciwszy. Ostateczne
rozstrzygniecie mnastgpi dopiero w przysztosci;
na razie do opisania proceséw wystarcza ogél-
nie przyjete ujecie Shepherda, ktére utarlo sie
w literaturze technicznej.

Ze strony praktycznej proces proponowany
przez Boyera nie jest zabiegiem dogodnym, izo-
termiczna przemiana bowiem, nieco ponizej M,
przypadala by w wiekszosci stali na zakres naj-
bardziej zwolnionego tempa rozpadu austenitu,
wymagajgc niezwykle dlugiego czasu przetrzy-
mania w kapieli lub usuniecia z niej przed-
miotu o cze$ciowej tylko przemianie. Wynikiem

*) Obszerne badania wtasnodei wytrzymalogécio-
wych stali hartowanych stcpniowo prowadzono na kil-
ka lat przed wojna w Taboratorium PWU w Skarzy-
sku. Wynikéw nie opublikowano. -

byla by mieszana na ogél struktura marten-
zyt — dolny bainit, ze znaczng iloScig szczatko-
wego austenitu. Pozadane rezultaty mozna by
osiggna¢ jedynie dla niektorych stali.

Hartowanie z przemiang izotermiczng. Aus-
tempering jest szczegbélnym przypadkiem har-
towania z przemiang izotermiczng, w ktorym
odpuszczanie jest juz w zalozeniu zbedne.
W ogélnym ujeciu hartowanie z przemiang izo-
termiczng oznacza hartowanie w $rodowisku
o dowolnej, zaleznie od potrzeby, temperaturze,
zar6wno powyzej jak i ponizej temperatury M
Przemiana austenitu zachodzi po uptywie odpo-
wiedniego czasu przy statej temperaturze w ka-
pieli, nastepnie zas stosuje sie odpuszczanie,
zazwyczaj przy bezposSrednim przeniesieniu
przedmiotu do kgpieli o wyzszej temperaturze
(rys. 9).

Przy okazji nalezy wspomnieé, ze w oparciu
o gorny zakres krzywej TTT stosuje sig row-
niez izotermiczne wyzarzanie, kt6re ma na celu
skrocenie czasu zmiekczania stali.

Przy omawianiu zasadniczego podzialu har-
towania stopniowego poslugiwaliémy sie uprosz-
czonym wykresem TTT. W praktyce obrobki
cieplnej konieczine sg wszakze konkretne warto-
$ci temperatury, czasu i przemiany dla kazdej
poszczegdlnej stali, zachowanie sie austenitu
zalezne jest bowiem od wielu czynnikéw,
a przede wszystkim od skladu chemicznegd
tworzywa, zanieczyszczen. wielkosci ziarna aus-
tenitu oraz temperatury wygrzewania i stopnia
ujednorodnienia austenitu przy hartowaniu.
Ostatnie 2 czynniki wigzg sie z sobg, poniewaz
wzrost temperatury hartowania powoduje
wzrost ziarna; od temperatury takze zalezy
rozpuszczalnosé weglikow w roztworze stalym
i stopien jego ujednorodnienia.

Na ogol mozna przyjaé ze zwiekszona ilosé
dodatkéow stopowych odsuwa kizywg TTT od.
osi rzednych. Podobnie wplywa podwyzszenie
temperatury hartowania. Austenit w stalach
wysokostopowych jest trwalszy i jego rozpad
nastepuje powolniej niz w stalach niskostopo-
wych. Dodatki stopowe zmieniaja réwniez za-
sadniczo ksztalt krzywej TTT oraz temperatury
przemiany martenzytycznej M, ‘

Caparella’) podaje graficzny sposéb znale-
zienia temperatury poczatku przemiany mar-

g
=
g .
B
e § Bainit b
B - S— oqpuszczony
S BRI AN mortenzyt
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Rys. 5
Hartowanie z przemiang izotermiczng
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tenzytycznej (rys. 6) i'empixfyczny WzOr na 140 : :
obliczenie punktu Ms na podstawie analizy /
chemicznej stali. Podany w przeliczeniu na
stopnie Celsjusza wzoér ten przybiera postac*):
M, =(514 X fg X Fy, X g X ) — 18° @»\y
A\
przy czym symbole f sg spélczynnikami wply- 120 5 P e
wu ' poszezegblnych pierwiastkéw, a mianowi- <
cie: Ms = |31 < (o> Mufsi ifui=).A8C
fc =1 —0620 X % C w stali ’
an = 1 — 0,092 >< % Mn ‘
fo; = 1— 0070 X %Cr N\ e Y P
fNi = 1 — 0,045 >/\ % Ni § :\E\\\\\//h&\ - By
fyo = 1— 0029 X % Mo 3 N /%@g%\\
Ty =1 = 0,013 X % W \:0130 ‘O/’~7\40$3 :
fco = 1 -+ 0,120 X % Co G| N,
xo%y%
Przyklad obliczenia, : =
Pierwiastek stopowy - % Spétezynnik £ d-\1-0.640%C \?” \
C 0,61 0,622 0.60
Mn 0,50 0.954 \
Si 0,24 - 0.992
‘Ni 0,16 0.993 ; ;
Cr 0:94 Gt ‘0 P/émi,’//bsfk/' s/f)powew”/ ’
Mo 0,33 0,990 0
\ Rys. 6

Obliczona temperatura M; ok.- 260°.

Wykresy . TTT zawierajg atlasy: amerykan-
ski dla 50 roznych stali qiytkowyche), rosyjski
dla 46 stali konstrukeyjnych®) i anglelskl dla 24
-stali konstrukeyjnych'®).

W &wiatowej literaturze technicznej istnieje
mnoéstwo- prac, dotyczacych przemian austenitu,
nie wyczerpuja one jednak bynajmniej zagad-
‘nienia i obecnie trudno jest jeszcze stworzyé
dostatecznie wyczerpujaca synteze. Wiele prak-

“tycznych danych z literatury technicznej:zebral
‘Morral’®) dla 192 stali i stopéw 1 podzielil
wykresy TTT na 5 zasadniczych grup, te za$ na

*) Pierwotny wzér: Ms = 925 F X fo X iy, X fg; X .

Gra-ficzny sposéb cdnalezienia spélczynnikéw £ przy
obliczaniu temperatury martenzytycznej Ms

podgrupy, zaleznie od cech przemian austenitu.
Dla kazdej ze stali podal on sktad chemiczny,
wielko$¢ ziarna, punkty przetomowe, tempera-
ture hartowanla i Wyczerpumca ilos¢ charakte-
rystycznych punktéw przemiany, aby moéc tatwo
wykre§lie krzywa TTT obrabianej stali. Ponad-
to podane sg temperatury M, i twardosci po
przemianie izotermicznej w poszczegélnych
punktach. W kazdym wypadku przytoczono
zrodlo zaczerpniegcia oryginalnych informacyj.

- Najbardziej typowe wykresy TTT w 5 po-
szczegdlnych grupach podajg rys. 7 do 11.

At
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Honiec przemiany

- 205 £ozoadu Oustenits. ...

Rys. 7, 8 9 -
Zasadnicze typy wykreséw TTT. Typ I, II i III
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Rys. 10, 11

Zasadnicze typy wykresow TTIT. Typ IVi V

Ksztalt krzywej I na rys. 7 charakterysty-
czny jest dla stali weglowych o skladzie, zblizo-
nym do eutektoidalnego. Grupz II reprezentuje
rys. 8. Nalezg tu stale niskostopowe, przy czym
posrednia krzywa miedzy poczatkiem i konicem
rozpadu ‘oznacza wydzielanie sie weglikow
z -przéchtodzonego " austenitu. Istnieje tu juz
podwoéjny zakres leniwego ukonczenia przemia-
ny. Rys. 9 podaje ksztalt krzywej TTT grupy
II1, charakterystyczny dla. zeliw Ni — Mo. Do
grup IV i V wykresow TTT nalezg stale szyb-
kotnace, nierdzewne, hartujace sie w powietrzu
i stopy kobaltowo-wolframowe.

- 7 porownama ksztaltow krzywych TTT wy-
nika, ze zachowanie sie przechlodzonego auste-
nitu jest w poszczegdlnych tworzywach b. roz-
maite. Poczglek 1ozpadu moze nastapi¢ w utam-
ku sekundy, np. w gornej strefie krzywych
w stalach o niskiej zawartosci wegla lub tez
w ogdle nie bywa zaobserwowany w pewnych

zakresach wysokostopowych tworzyw. Szcze-:
golme powolnie nastepujeé izotermiczna prze-

miana austenitu w zakresie temperatur ponizej
Ms. Np. w stali ok. 0,8% C i 2% Mn przy tem-
peraturze 200° 1ozpad trwa ponad 29 godz.!),
a w stali 1,6% C i 29% Cr przy temperaturze
1790 — ponad 115 dni.

. Bain .uklada pierwiastki -wg ich wplywu
na utrwalanie przechtodzonego austenitu w na-
stepujacy szereg: Mn, Si, Mo, W, V, Ti, Co,
Al, ‘Zr; Cu. Temperatura hartowania do pew-
nej granicy wplywa w znacznym stopniu
na “trwalos¢ ‘austenitu. Mirkin i° Rozanow'?)
podali wykres TTT stali narzedziowej o za-
wartoéei ok. 1% C i 15% Cr. Przy opraco-
wywaniu analogicznej stali w 1937.r. stwier-
dzona zostala przez nas. zgodnosc w ksztal-
cie. lecz..duza roéznica w czasie przemiany.
Radzieccy badacze hartowali te stal przy tem-
peraturze ok. 1600%, w drugim wypadku harto-
wanie odhylo sie przy 850°. Po sprawdzeniu
wplywu temperatury nasunal sie wniosek, ze
rozpuszezenie weglikéw oraz ujednorodnienie

i ustalenie austenitu powoduje zwiekszenie jego
bezwladnosci i utrudnia zapoczgtkowanie prze-
miany. Wplyw ten wigze cig z objawem zwigk-
szenia hartownosci przy wzroscie temperatury.

Hartowanie nie ‘doprowadza zazwyczaj do
calkowitego rozpadu austenitu. Pozostajg mniej-
sze lub wieksze jego ilosci w postaci austenitu
szczgtkowego. Zaleznie -od wlasciwosci stali
i obrébki cieplnej ilo$ci te mogg waha¢ sie od
utamka % do kilkudziesieciu %.

Jak juZz wspomniano, zwiekszenie ilogci do-
datkéw stopowych obniza temperature tworze-
nia sie martenzytu. Guliajew'®) podaje, ze do-
datki stopowe obnizaja punkt martenzytyczny
w nastepujacej kolejnoseci: Mo, Mn, Cr, Ni, W,
V, Cu. przy czym 0,1% C obmza ten punkt o 20"
0,1% Mn — 0 6% 0,1%.Cr o 4% 0,1% Ni o 1,5%
0,1% Cu— o 0". Caparella’) podaje, 7e  we-=
giel najsilniej obniza punkt Ms, mniej mangan
i chrom, jeszcze mniej krzem, molibden i wolf-
Tam.

Kobalt podwyzsza temperature M., réwno-
wazgce w pewnym stopniu wplyw wegla. Istnie-
je tu m. in. sprzeczno$¢ ze zdaniem Guliaje-
wa'’) o wplywie molibdenu.

Niedostatecznie jeszcze znany jest wplyw
dodatkéw stopowych na obnizenie temperatury
zakonczenia przemiany martenzylycznej ;¢
Wiemy no., ze w stalach szybkotnacych tempe-
ratura zakofczenia przemiany martenzytycznej
lezy poniZej temvoeratury pokojowej (Ms zazwy-
czaj 180—230%). Oczywiscie, ze hartowanie stali
szybkotnacych nie doprowadzi’ ‘do ukonczenia
plzem'anv austenitu w martenzyt i‘wnozostang
duze ilosci nierozlozonego austenitu. Obnizanie
tempera‘cury do ok. — 73 powoduie dalszg
przemian=z austenitu, hartowanie stali szybko-
tnacych w oleiu jest wiec w $Swietle rozpadu
austenitu. .rodzajem hartowania stopniowego
z izotermicznvm rozpadem austenitu przy tem-
peraturze pokoiowej, przypadniacei wewnatrz
zakresu M. — M¢ i o tyle niekorzystnym. ze
odbywa sie w warunkach niezwyklej trwalosci
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austenitu. Praktycznie zupelny rozpad w tych
warunkach nie nastepuje. Dalszg przemiane po-
woduje zastosowanie wyzszej temperatury (od-
puszczanie) i nastepne chlodzenie, a radykalny
skutek wywiera wymrazanie.*)

Pewne ilo$ci austenitu szczatkowego, pozo-
stajace p> hartowaniu, staja sie niekiedy przy-
czyna powaznych klopotéw.

Wolniewicz'') stwierdzil, ze oryginalne
ptytki pomiarowe Johanssona po 8 latach wy-
kazaly wzrost nominalnego wymiaru 100 mm
o przeszto 2 mikrony, przekraczajgc — w pew-
nej klasie ptytek — o0 200% dopuszczalne odchy-
lenie w wymiarze. Istnialy powody do przypu-
szczenia, ze wzrost ten spowodowany byl roz-
padem austenitu szczatkowego. Jak wykazaly
poznieisze badania, w zwigzku ze wzrostem wy-
miaréow sprawdzianéw, okazato sie konieczne
Wyehmmowame pewnych tworzyw z produkcp
Z uwag1 na austenit szczatkowy. By¢é moze, Ze
wymrazanie odniosto by w tym wypadku naj-
lepszy skutek. Nalezy jednak pamietaé, ze
szybkie mrozenie wywiera¢ bedzie w pewnych
wypadkach podobnie niekorzystny wplyw jak
zwykle hartowanie w wodzie.

Z dotychezasowych badan nad rozpadem
austenitu wynika, Zze przy pomoccy umiejetnie
dobranych czynnik6w mozemy tak kierowat
procesem obrébki c1eplne3, aby z coraz wiek-
szym powodzeniem moéc wydobyé maksymalna
wartoéé dodatnich wtlasciwosci tworzywa i za-
leznie od potrzeby te lub inne najkorzystniej-
sze wlasnosci fizyczne. Przez umiejetne zastoso-

*) Prace nad mrozeniem stali szybkotnacych pro-
wadzili 'w Polsce K. Rosner i wspélpracownicy w la-
tach 1936 —. 1939. Wynikéw nie opublikowanc. W USA
przeprowadzono intensywne badania w tym zakresie
w latach 1942 -— 1945, nazywajac ten zabieg ,deep

freezing*.

wanie proceséw obrobki cieplnej, w oparcw.

o wykresy TTT, bedziemy mogli osmgnac takze

najlepsza‘ obrablalnosc mechaniczng, . korzyst-

niejsze stosunki wlasnosci wytrzymato$ciowych,
twardo$c¢, statos¢é wymiaréow, zupelniejsze wy-
korzystanie stali wysokostopowych, doskonal-
szg jednorodno$é produktow i wiekszg wy-
dajnoseé.

Précz tego koszty produkeji sg nizsze gdyz:

1) przy catkowitym wykorzystaniu wtasnosci
przemian austenitu mozna uzyé czestokro¢
tworzyw o mniejszej ilosci dodatkéow stopo-
wych zamiast drozszych, wyzej stopowych
stali,

2) zmniejsza sie ilo§¢ wybrakéw i eliminuje
w znacznym stopniu czynnoéici pomocnicze,
np. prostowanie, nieraz uciazliwe i hamujg-

- ce produkcje,

3) mozna wytwarza¢ przedmioty ostatecznie
obrobione mechanicznie przed obrébka ciepl-
na, nie. zmieniajace w- dalszych zabiegach,
poza granicami tolerancji, swych ksztaltow,
wymiaréw i powierzchni; po skontrolowaniu
moga one byé oddane wprost do uzytku bez
dodatkowej, czesto kosztownej i dlugotrwa-
lej obrébki mechanicznej, jak szlifowanie,
wykonczanie itp., lub z ograniczeniem jej
do minimum.

;- Nalezy sie spodziewaé, ze w przyszlosci,
przez wiasciwy dobér dodatkéw stopowych oraz
staranne i umiejetne ich dawkowanie, bedzie-
my mogli nadawaé¢ pozadany ksztalt krzywym
TTT, czyli — inaczej méwigc — kierowaé w do-
godny sposéb rozpadem austenitu. Doswiadcze-
nia ostatniego 15-lecia, zmieniwszy nasze pogla-
dy na przemiany stali przy hartowaniu, otwo-
rzylty nowe mozliwosci i drogi rozwoju obroébki
cieplnej.
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA

WIELKIE PIECE

BADANIA W DOSWIADCZALNYM WIELKIM PIECU %)

Prowadzenie badan w piecu normalnym jest b.
kosztowne. Przy pewnej racionalnej stali pieca do-
§wiadcezalnego koszty mozna utrzymaé w rozsadnych
granicach, a uzyskane wyniki daia podstawe do po-
rownan, ktére moga byé zuzytkowane w warunkach
normalnych. Skale dobrano tak, aby pomiaréw n'e
utrudniata ilo3¢ przerabianvch tworzyw a wielko$é
pieca nie pnrzedstawiala trudnoéci przy wyposazeniu
go w aparaty pomiarowe. Za najodnowiedniejsza uzna-
no skale % do % i ostatecznie wybrarno 'te ostatnia.
W ten spos6b ustalono $rednice garu pi2ca do$wiad-
czalnego na 525 mm, ti. mniej wiecej % teco co po-
rindal doswiadczalny piec U. S. Bureau of Mines (rys
1, 2, 3)

Webee braku deo$wiadczenia z tak mala jednostka
przeprowadzono badania wstepne. Zam'ast spodziewa-
nych trudno$ci uzyskano dobryv biez pieca i badania
posuwaly sie normalnie, a cstatnio nrzeprowadzono
udatne pomiary przy réznvch systemach. zasyou,

Badania wstenne usprawiedliwily w zupelnoé$ci
budowg pieca do$wiadczalnego, ktéry mogt byé pro-

NN
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L Rys. 1
Profil picca doswiadczalnege

.. .." H. L. Saunders,
1949 (pazdziernilk)

2=

G. B. Butler i L M,

wadzony w  warunkach, odpowiadajgcych normalnym
i pozwalal réwnocze$nie na dokonywanie badan, kto-
rych nigdy nie mozna by prowadzi¢ w piecu produk-
cvinym. Nalezy tu zaznaczy¢, ze jezeli piec doswiad-
czalny pracuje zle, mozna go wydmuchaé.i rozpoczgé
prace na nowo, na biecu produkcyjnym- za§ bylo by
to niemozliwe,

Rys. 2
Ogélny widck pieca deswiadczalnego

Rys. 3
Ogélny widok urzadzcnia zasypowego
' pieca doswiadczalnego

Tweady. Journal of the Iron and Steel Institute
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Glownymi celami badan byly:

a) okre§lenie rzeczywistvch warunl:6w, panujacych
w szybie, przez pomiary temperatury, c’Snienia
i analizy gazu oraz okreslenie zmian, jakie zacho-
dz3y przy roznych sposobach zasypu,

b) okredlenie bilansu cieplnego pieca,

¢) préba zbadania nroceséw, zachodzacych na po-
szczegblnych poziomach wieikiego pieca.

Ogélnie nalezy przyjaé¢, ze w miejscach wystepo-
wania wolnych przelotow powstaje zwickszony prze-
plyw gazow, ale tam, gdzie znajduja sie srube kawal-
ki wsadu, wobec mniejszej ich powierzchni stvku za-
chodzi mniejsza redukcja. Poza tym na skutek segre-
gacji rézne czeéci naboju ulegaja zmianom w réznym
stopniu i praca uzyteczna, wvkonywana przez gazy
w drodze od dysz do gardzieli nie moze byé najwy-
datniejsza.

Nowy snoséb zasypu, w ktérym w nastepujacych
po sobie otwarciach duzego dzwonu odwrécono poda-
wanie tworzyw, tak ze mial byl zasypywany na gru-
be czeSci naboju, a na nie znowu kawatki, zmniejszyt!
by te merownosm nrzeplku gazu i donrowadzit by
do wiekszej réwnomiernosci redukeji. Taki - zasyp
zmnie'szyt by mozliwoéci tworzenia sie lzanalow i spo-
wodowal by bardziej regul arne schodzenie nabojow,
bez zawieszen i zarwan.

W celu osiggniecia tego zaprojektowano nowy
typ dzwonu ,kompensacyjnego®, o mniejszej Sredn’cy
niz normalnie. Rézni sie on tez od normalnego tvm, ze
moze byé zaréwno podnoszony jak 1 opuszczany.
Zamkniecie miedzy dzwonem a misg tworzy cylin-
dryczny pierScien. Przy pracy mechanizmu zamkniecia
w sp0>6b' normalny zaladowane materialy rozdzielane
S W ksztatme litery V, przy czym kawalki znajduja
sic w osi pieca, a mial przy $cianach., Jezeli dzwon
jest podnoszony, kawalki ukladaig sie przy S$cianach,
a mialt w osi pieca. Przez zmienianie ilofci tworzyw,
zaladowywanych przy $cianach i w osi, mozna uzyskaé
rézne rodzaje zasypu, w bzerokmj §kah.

Opis zaktadu. Zaklad doSwiadczalny umiesz-
czono obok wielkiego pieca Nr 1 huty Shelton, gdzie
bylo do$¢ miejsca dla samesgo pieca, nagrzewnicy, za-
sobnikow, skladowiska i byla réwniez pewna ilosé
zimnego i c1ep1ecro dmuchu oraz wysfarczajaco rozga-
leziona sie¢’ “kolejowa.

Sam piec’ po‘slada gar Wylozony weglowowymi blo-
kami, natomiast’ ‘spadki — szamotowymi ceglami, Piec
jest 1ntensywme chlodzory,

Po anrobowamu dysz réznych $rednic od 12,5 mm
do 3’7 5 mm ostatecznle wielzoé ich ustalono na 20 mm,
przy. ktorvch utrzymuje sie dostatecznag szybkodé dmu-
chu d'a odnowiedniej i rownormerne1 penetracji dmu-
chu do ‘pnieca.

b §zyb wylozony jest ogniotrwala cegla w 2 pierécie-
niach, kazdy o gruboéci 115 mm, ovasany stalowymi
obreczami. Rys. 4 ‘podaje schemat dzwonu. Jak powie-
dzianb juz uprzsdnio, nabéj moze byé zasypywany
wewnatrz pier§cicnia, tak ze Do opuszczeniu dzwonu
tworzywa spadam w kierunku ¢cian, lub na zewanrz
pierécienia, a wtedy po padniesieniu pierscienia i dzwo-
nu nabdj snada w kierurlzu osi p'eca. Mozliwy jest
jeszeze trzeci rodzaj zasynu, a mianowicie: przez pad-
niesien’e pierécienia i utrzymanie dzworu w poloze-
niu normalnym uzyskuije sie spadek naboiu nionowy;
takiego’ naboju nie stosowano jednak, wobec tego, ze
kombinowanie obu poprzedn’ch daje juz szerokie mo-
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Rys. 4
Urzadzenie zasypowe picca deswiadcezalnego

zliwosei. Przy piecu zainstalowano podgrzewacz dmu-
chu, skladajacy sie z 2 rur wspdiSrodkowych; gorgce
spaliny przechodz'ly by wewnatrz rury S$rodkowej,
natomiast dmuch miedzy obiema rurami., Przy iloZci
dmuchu 400 nm3'godz. i tempszraturze dmuchu 7000,
tj. przy tempneraturze rurv wewnentrznej 8000 oraz ru-
chu gazéw i powietrza jednck’erunkowvm otrzymano
nastepujace wymiary urzadzenia: dluzosé 3600 mm,
$rednca rury wewnetrznej 600 mm, cdlegloéé (wolna
przestrzen) miedzy obiema rurami 125 mm .

Piec zaopatrzono w szereg aparatéw pomiarowych,
a wiec dla mierzenia temperatury dmuchu, iloSci
i ci$nienia dmuchu, tempzratury i ci$nienia gazu gar-
dzielowego, zawartosci COs: w gazie gardzielowym,
stanu zasypu w piecu, ilosci i temperatury wody chlo-
dzgcej, temperatury w szvb’e na 3 noziomach,

Do tego celu przewidziaro w obmurzu szrbu szereg
otworow dla umozliwienia nobierania préb gazu oraz
pomiaréw temmeratury i cisnienia w szrbie.

Opis badan. Dla utrzvmania normalnych wa-
runkéw pracy w garze pieca do$wiadecza’nezo ustalo-
no iloé¢ dmuchu na 400 nms/godz.

Sktad naboju ustalono rastepuiaco: 5 kg rudy
Cuenzy, 5 k7 rudr Northants, 1.5 k2 kamienia wa-
piennego, ok. 5,2 kg koksu. Zasadowo$¢ zuzla 13. Ru-
da podawana byla nom'nalnie w kawatkach 10 —
30 mm zawierala jednak zraczre ilofei m'a'u (15 —
257). Wielkoé¢é kawatkéw koksu wynosita 15—25 mm.
Piec pracowal normalnie przv temperaturze dmuchu
ok. 5209, dajgc produkcje ck. 2500 kg/24 gedz.
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Urzadzenie do pobierania prob gazu

L okres badan rozpoczat sie 9 maia 1948 r. i trwatl
tydzien, w do$¢ normalnvch warunkach, przyv czym
wykonano 2 serie préb. W II okresle badan tadowano
piec w stosunku o$ pieca: $clana = 1:2 w porzadku

Ry B/ R B[R K)
W nastennym cyklu ladowania ustalono stosunek
oS pieca: $ciana = 1:3 w porzadku
(R, B¢/ R, K, [ R R/ R K)

Do pnobierania préb gazu, pomiaru ci$nienia i tem-
peratury w szybie postugiwano s‘e urzadzeniem, po-
danym na rys. 5. Prébe gazu do analizy $ciagano rurkg
boczng, natomiast termoelementy Pt/Pt-Rh wpuszcza-
no wprost, tak aby zlacze termoelementu w otulinie
ochronnej wystawalo ok. 12 — 15 mm »noza rure do
pieca. Pomiary temneratury i pobieranie préb gazu
dokonywane byly réwnoczeénie.

Ponizej podano sumaryczne wyniki pracy bpieca

z zapewnionym spacGkiem nabojow ku $cianom, na w cigZu noszczeg6lnvch okres6w (przecietne dane
skutek obnizenia poziomu zasypu, dzienne i wahania wynikow). )
Wyszczeg6lnienie Okres 1 OKkres 2 Okres 3 Okres 4
od 9 maja od 21 maja od 4 czerwca | od 7 czerwca
Druesé ckresu w godz. 168 80 88 40
Dmuch '
Oblic-ora ilof¢ m3/godz. 41 41 40 39
Temperatura °C 520 512 519 517
Wilgotnosé g/mms 91 94 91 .82
Ilo*¢ rahojow/godz. 21.8 215 216 20,2
Ilo4¢ miatu % 25 15 14 21
Suréwka
Produkcja kg/godz. 1000 916 95,7 852
St % 0.'% + 0,07 0.15 4- 0°07 01 40,05 0194 0,11
S 9 0,37 3= 011 0,51 +0.15 0,47 ¥ 0.15 049 £ .14
cC % 345 383 343 283
I1r%¢ zuzla kg/t surédwki 700 749 685 715
Zasadowo$§é CaO : SiO: 1,26 1.32 1,30 1,25
Koks (mokry)
Zuzycie kg/t suréwki 1189 1239 1150 1210
Tlo5¢ zaladowana kg/godz. 118 113 110 140
Redukcja bezposrednia
a) ohliczona z % CN» w en-ie 48,0 40,7 458 38,4
b) obliczorna z ilosci C spalonego
przed dyszami 15.7 14,6 21,4 838
Ilo$é py'u kg/t surdéwki 51 41 14 8
Gaz gardzielowy
Temperatura 9C 316 361 314 353
CO:2% 793 8 60 837 830
CO % 29 53 260 29 18 28 20
CO : CO2 3,172 332 348 391




Str. 462°

HUTNIK

Nr 11 — 12 )

Interpretacja wynikéw badan. Pro-
{il wielkiego p'eca wywiera wnlvw na strumien gazu,
przeplywajacego w gore pieca, lecz jeszcze w wig-
kszym stopniu oddzialywuia zmienne wzajemne sto-
sunki objetosci naboju i ilosci gazéw w szrbie. Wy-
sokj stosunck objetosci naboiu do iloSci gazu wplywa
na podwyzszenie zawarto$Sci COy i obnizenie tempe-
ratury gazoéw.

Rozpatrzywszy wzajemne
ustali¢ co nastepuje:

oddzialywanie

1) Czynniki, wnlywajace na przepltyw gazéw:

a) razdzial rudy we wielkosci l-awatkow;

b)sktad nabofu: opdr nrzeptvwu gazu male’e przy
wysok'm stosunku iloéci lzoksu do ilosei rudy,
wobec tego, z2 koks posiada wyrisza porowatosé
i nie $ciera sie w piecu;

przed dvszami rabo6j sklada sie gléwnie z koksu
i stonionvch tworzyw: czyvnniki, ktére wpltywaia na
segregacje tworzvw w gardzieli, tu juz.nie od-
grywajg roli, aczkolwiek mial nadtopiony i ozuzlo-
wany moze nawet tu odervwaé rol; i przeszkadrzaé
penetracji dmuchu w kierunku poziomvm: wobec
_braku prawdziwrch danrch, dotyezacrch szyb-
kos$ei gvazu. na tych »noziomach, nalezy prrviaé, ze
przentyw gazow za'ezy tutaj przede wszvstkim od
ksztalttu komory spalania przed kazda dvsza i wy-
raza dazno$é péiscia sazéw w kierunku naimniej-
szego onoru; szybkoé¢é gazéow maleje od Scian
w kierunku osi nieca; norad strefa top‘enia roz-
ktad tworrvw w gardzieli i kawalkowo$é tworzyw
odgrywa role;
d) tworzenie sie kanaléw w szvbie zachedzi w spo-

s6b nieregularny i. wplywa ujemnie na normalny

 przeplyw gazow.

C

~

2) Cz_yr.n’ki, wnlvywajace na przebieg tworzyw: )
a) ogblnie nalezy wvrzyviasd, ze ruch tworzyw jest
szybszy w osi nieca niz nrzv §c'anach, ale nachy-
lenie Scian szybu odgrywa tu role;

mozna

b) ruch tworzyw jest szvbszy ponad tymi miejscami,
gdzie sa one zuzywane; odnosi sie to zaréwno. do
rudy jak i do koksu; jezeli spalanie ograniczone
jest do plerécienia »nrzed dvszami, ruch tworzyw
p-zy $cianach spadkéw jest szybszy niz w osi
pieca.

Nastepujace czvnniki przyczyniaja sie do ostabie-
nia wplywu, wyw'eranego bnrzez stosunek wielkosci

" naboju rudnego do koksowego:

- a) pojemno$¢ cienlna naboiu: jezeli jest ona wyso-
ka, jak np. w strefie topienia, temperatura moze
bvé obnizona bez réwnoczesnego wzrostu zawar-
tosci COq; '

b) stopien redukeji rudy i naweglanie suréwki mo-
zna przvijaé jako zalezne od wzajemnego stosurku
wielkoéci naboiu rudy i koksu: wysoki stosunsk
spowoduije — nrzvnajmniej w pawnej czo$ci pie-
ca — nizs7y stosunek CO : CO: i odwrotnie, czyli
wzrost zawartogci COs bedzie szybszy w strefach,
w ktérych jest wiecej rudy. '

Snrawa idea'nego rozdzialu tworzyw 1 gazéw
w szybie wielkieso pieca musi by¢ jeszcze dalei bada-
na, zalezv on w duzyvm stonniu od rodzaju przerabia-
nego nabo‘u przy czym nalezy stwierdzié, ze np. aglo-
merat-i mial zachowuig sin zupelnie indczei, daia bo-
wiem rézne mozliwoéei dla przeptvwu gazu i rdéznie
zachowuja sie wobec reakcii rornadu CO:2 i wydzie-
lanie sie C, Dlatesn tez stosowan'e aglomeratu moze
zasadniczo zmienié obraz proceséw w szvble, Rudy
kraiowe i zagraniczne wymagaia kruszsnia do rézrej
wielkoéci - ziarn, tak Zz» wielko§¢ wolnych przelotéw
dla gazu tez bedzie rdzna.

Wsérod tveh réznorodnych mozliwosei jedmo — na
podstawie badan — stato sie jasne: zasy» kompen-
sacyiny, zastosowany w pelnei skali, musi nosiadac¢
jak najwiekszy stonien elastycznosei. ’

E. Mazanek

METALE NIEZELAZNE

ZASTOSOWANIE ULTRADZWIEKU FRZY CYNOWANIU ALUMINIUM

Aluminium znalazlo — ze wzgledu na swe dobre-

przewodnictwo elekiryczne i niewielki ciezar wtaéei-
wy — szerokie zastosowanie w przemydle elektrotech-
niczym. Podézas ostatniei woinv znaczenie teso me-
talu wzrosto ieszcze bardziej, gdv niektdre panstwa
zaczaly nim pokrywaé odczuwany brak miedzi. Obec-
nie pnrzemyst elektryczry, radio- i teletechn’czry b.
cz~sto korzvstaia z alumin‘um lub jeco stonéw przy
budowie ‘wszelkiego rodzaju kondensatoréw, uzwoien
{ cewrk oraz nvry wirobie wielu d»tali wchodzacych
w sktad duzych i skomnlikowanvch urzadzen.

Ograniczeniem W tego. rodzaju konstrukciach jest
trudnot¢é otrzymania dobryvch i pewnych zlgezy,
iwlaszéza z miedzia lub i2j stonami. Twarde lutowa-
nie lub zgrzewanie nie daje w tym wrnadku dobrych
rezultatow, gdyz pnowstajaca vrzy tvm korozje trudno
jest usunaé, Trudnosci te mozna wyelim'nowas w du-
zej mierze przez pocynowanie aluminium, co spro-
wadza néznieisze laczenie z miedzig lub mosigdzem
do zwyklego lutowania cvng przy uZyc.u pasty. 1u4
-towniczej ‘lub -kalafonii.

Cynowanie a’uminium na normalnej drod-e, tzn.
przez zanurzenie w kanieli stopionej cyrv lub przy
pomoey kolby lutowniczei, iest rzeczn niemozliwa,
gdvz alum'n‘um podczas zablegsu tego utlenia- sfe,
a blonka nrn-wstalego tlerfzu -nie dnpuszcza cnv do
bezposredniego kontaktu =z wnowlekanym . metalem.
Frzeszkody powyzsze mozna wszakze usunaé bvrzez
odpowiednie zastosowanie fal ultradzwiekowych.

A. E, Thiemann rndaie w‘,,ATZ Automobiltechni-
sche Zeitschrift z 1942 r. (str. 668) zrétki opis- swych
badan nad mozliwo$c’a cvnowania blach aluminio-
wych. Proces, wskazany nrzez Thiemanna, nolega na
zarurzeniu blachy aluminiowej w roztonionej cynie,
przy czym blacha -przez pewien okres czasu wystawio-
na jest na -dziatanie fal ultradzwinkowvch.. Wskutek
tego drgania ultradzwicku przekazywane sa przez
blache i blork= tlenkéw — kavieli c’nowei. Oscylu-
jacy ruch czasteczek cvny w bezposrednim sas‘edz-
twie blachy aluminiowej powoduje jak gdrby ,,bom-
bardowanie® nowloki t'erkéw i zmusza ie do odpa-
dania. Miejsca wolne od tlenkéw zajmuje cyna i sta-
pia sie z aluminium.
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Mechanizm tego procesu nie zostal jeszcze do-
kladnie zbadany i jest réwniez mozliwe, ze czgsteczki
cyny pod wnlywem energii, udzielonej im nrzez fale
ultradzwigku, przenikaja przez siatkowa budowe po-
wloki tlenkdw i przy bezposSrednim zetknieciu stapia-
ja sie z powlekanym metalem. Przypuszczenie, ze od-
padanie tlenk6w nastepuie wskutek drgan, udzielo-
rych im beznoSrednio przez ultradzwiek, jest takze
mozliwe do przyjgcia.

Fa'e ultradzwiekowe sg to podiluzne fale sprezyste,
ktérych czestosé drgan nrzewyzsza 20 000 cykli.

Najbardziej wvgodne i wvdajne w uzyciu sa ge-
neratory ultradzwirku, oparte na zasadzie piezoeliek-
tryczno$ci i magnetostrykeji.

Efekt piezoelektrvezny nolega®na tym, z2 podczas
rozciggania lub $ciskania 'krysztalu, posiadajacego
jedna lub wincej osi biegunowvch, na jego $cisle
okre$lonych nowierzchniach nowstaja tadunki elek-
tryczne, Odwrotnie, jezeli odpowiednio wyciota plytke
z takiego Kkrysztalu umie$ci¢é w zmiennym polu elek-
trycznym, zacznie sie ona kurczvé i rozszerzaé¢ w takt
zmian vola elekirveznego, stajac sie w ten sposéb
zrédtem fal ultradzwiekowych. Spoérdéd  krysztalow,
wykazujacych wlasno$ci plezoelektryczne, najczesciej
uzywany jest kwarc, kféry nozwala os‘agnaé fale
u'ltradiwie;kowe o czestosci rzedu 108 cykli.

Ziawisko magnetostrykeii powstaje podczas ma-
gnesowania pretéw o wlasnoSciach ferromagnetycz-
nych. Jezeli nret z materialu ferromagnetveznego (ze-
lazo, kobalt, nikiel, stal niklowa, itp.) umi2éci? w osi
cawki, nrzez ktéra ntvnie prad zmienny wrsokiei cze-
stotliwosei, wowczas przv magnesowaniu tvm pradem
preta. ten ostatni skraca sie i wydtuza, dainc poczatek
prdtuznym falom sprezvstym. W obu wynadkach am-
plitudy drgan sa najwieksze, gdy zachodzi rezonans
miedzy drganiami obwodéw elektrycznych a wlasny-
mj drganiami krysztalu lub preta.

Podczas rozchodzenia sie fal ultradzwekowych
w sprezystych osrodkach materialnvch czasteczki, bio-
race udzial w drganiach, osiagaja do$¢ znaczne war-
todci przysnieszen © juz przy stosunkowo niewie'kich
amplitudach. Wg Thiemanna nrzv czestofciach ultra-
dzwieky 300000 cykli i amnlitudzie drgan 0001 m
predkoéé czasteczek cyny w kanieli dochodzila do
40 cm/sek., Drzy‘spieszeni'a za§ wyvnosity 11000 — 10000
przyspiqszeﬁ ziemsk'ch. Jak widaé z nowvriszego sily,

dziataigce na tlenki, pokrrvwajace aluminium, mozna’

poréwna¢ do uderzen mlota.

W czasie procosu cynowania drgania ultradzwie-
kowe mog3 by¢ deprowadzane wprost do kapieli cy-
nowej lub cvnowanego nrzedmiotu. Urzadzenie do cy-
nowania drutu alum’niowero nokazare iest schema-
tycznie ra rvs. 1. Zastosowany tu ga2nerator ultra-
dzwieku zbudowany jest na zasad”ie magnetostrykeii.
Pret niklowy (1) iest wstronie magnesowany cewks (4),
przez ktéra ntvn'e nrad stalv, resu'owany oporem (5).
Zm'enny »nrad wyvsokiei cznstotl’wosci otrzymywany
jest z generatora, skladaiacego sin z lampr (). kon-
densatora obrotoweso (7) oraz cewek (2) i (3). Drgania
preta (1) przenoszone sa za noSrednictwem oleiu lub
wody (8) do kapieli cynowej (9). Dzicki tym drganiom,
“drut alum'niowy (10), nrzesuwajacy sie przez kapiel,
ulega pocynowaniu.

—4
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Rys. 1

Urzadzenie uliradiwiekewe do cynowania drutu
zluminiowcgo

Proces cynowania jest b. szvhki i przedmiot nie
moze zbyt dlugo pozostawaé w kapleli, gdyz nastepu-~
je zmniejszenie sie jego wymiaréow (pocienienie), a na-
wet — w wynadku nekniné lub wiracen na powierz-
chni — dochodzi w tvch m’eiscach do glebokiego wy-
zarcia materialu lub do powstania dziur. Powodem
tego jest przechodzenie aluminium do kapeli, albo-
wiem eutektvka cvna — aluminium ma nizsza tempe-
rature topienia niz czysta cvna. Wobec tego korzyst-
niej jest nracowaé przy nizszvch temneraturach ka-
pieli, uzywajac stopu cyna - cvnk o skladzie, zblizo-
nym do eutektvki. Podobno dobre rezultaty mozna
otrzyma¢ nrzez dodanie do powyzszego stonu nieznacz-
nych ilo$ci aluminium.

Czas pozostawania przedmiotu w kapieli ustala sie
dos$w’adczalnie. Wielko$¢é tego . parametru zalezy
w duzei mierze od skladu chem’cznego kapieli, cze-
stoSci drgan ultradzwieku i jego natezenia.

Literatura na temat stosowania ultradzwicku przy
cynowaniu alumin‘um jest dotvchezas nader ubnga
i nie nodaje zbvt wislu szczeg6téw, dotyczaeych
technologii same=o nrocesu. Jedrnakze mimo napoty-
kanych przeszkéd jest rzecza niewatoliwa. ze niektdre
panstwa, jek Francia i Niemcy, doszly podczas ostat-
niej wojny do wynikéow zupelnie zadawalajacych.

W kazdvm badZ razie stosowanie ultradzwieku
przy cynowaniu aluminium i jego stopdéw rozszerza
mozliwoséei réznych kombinacyj konstrukcyjnych
i otwiera nowe drogi przed »nrocesami otrzymywania
powlok metalicznych.

Literatura. 1) Bergmann, Der Ultraschall.
Berlin 1942; 2) Light Metals 1944, czerwiec, str. 263;
1947, kwiecien, str. 207; 3) The Iron Age. 1944 sier-
pien, str. 59; 4) Metal Industry. 1946, siernien, str. 136.

W. Rézanski,
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KUZNIE

ZASTOSOWANIE GRZANIA INDUKCYJNEGO W KUZNIACH*)

Grzanie indukcyvine w kuzniach znaiduje coraz
wieksze zastosowanie, albowiem do$wiadczenia wyka-
zalty, ze daje ono mozno¢é¢ dluzszego uzywanla ma-
tryc, oszczedno$é surowcow, brak zgorzeliny i latwosé
manewrowania przy zachowaniu ogoélnej czystoéci
otoczenia,

Opisana tu kuznia ,,Oldsmobile“ wyprodukowala
w 1949 r. niemal 1500 t czg¢$ci samochodowych, od-
kutych przy pomocy nagrzewania indukcyjnego.

Sposrdéd 120 kg czesci kutych nowego samochodu
tej firmy 33% wyvkonanvch jest ta metoda, Korbo-
wody byly dawniej kute licznymi uderzeniami mlota,
a obecnie nrodukowane sa masowo nha prasach, z wy-
jatkowo waskimi toleranciami wymiarowymi i cie-
zaru. Utrzymanie tak $cistych tolerancyj umozliwia
nadrzewanie, ktére nie powoduje powstawania zgo-
rzeliny. ;

Kuznia posiada 50 nagrzewnic indukcvinvch, za-
silanych z 11 orzetwornic. Pradnice vnracuia z cze-
stotliwoscig 2000 okreséw i posiadaja laczna moc
5400 kW. Rys. 1 i 2 ilustruja uklad agresatordw.

Kazda z pradnic (rys, 1) o mocy 600 kW znajduje
sie w czystym i dobrze przewietrzanvm nomieszcze-
niu, Zesnoly te przystosowanz sa do pracv réwno’e-
glej i dostarczaja prad o napieciu 400 V ra wspd ne
szyny zbiorcze, ktére kanalami pod podlogg dopro-
wadzaia go do poszczegdlnrch nacrzewnic indukeyj-
nych. Regulacja mocy odbrwa sin automatvcznie.

Szyny zbiorcze nosiadaia 6 odgatezien, z ktérych
5 zasila po 4 nagrzewnice indulcvine ,,Ajax-Northup®,
pracuigce réwnolegle. Sa one ladowane w odstepach
12 sek. i w tych odstenach crzasu dostarczaja n~d-
grzane kesy. Kazda z nagrzewnic pobiera olz, '125 kW
gdy podgrzewa kesy zimne lecz moc ta maleie w cia-
gu ogrzewania. Poniewaz czeé¢ kesOw przychodzi
w' stanie zimnvm, a irne gorgce, $redni nobdr mocy
przez jedna nagrzewnice wynosi ok. 112 kW. Czas
grzenia nreta o S$rednicv 37 mm i dtugodci 390 mm
wynosi 48 sek. Ten wymiar prctéw uzywany jest na
korbowody.

Cvkl grzania jest catkowicie automatyczny. Kesy
sa wktladane recznie do zbiornikéw =zasilaiacvch na-
grzewnice i stamtad juz samoczynnie wpadaia do na-
grzewn'c. Je$li obsluguiacy prase nie jest nrzyZoto-
wany do odbioru nagrzanego kesa, ktéry wychndzi
z nagrzewnicy, woéwczas wypnada on na pas transpor-
tera, ktéry doprowadza go do stanowiska pracy. Kaz-
dy z 7zespoléw. skltadaiacy sin z 4 nagrzewnic, dostar-
cza 300 nodgrzarvch kaséw w ciagu 1 godz., a ponie-
waz 7 kazdeso kesa kuie sie 2 korbowody, wiez 1 ze-
sp6t daje 609 korbowodéw na 1 godz. Tak'e tempo
pracy powoduie przegrzewanie matrye, wobec czefo
w praktvece nie wykorzystuje sie pelnej mozliwogci
predukeyjnej.

Nadmiarem mocy z nradnie, wynoszacym ok. 750
kW, zasilana jest poiedyncza nagrzewnica. przvstoso-
wana do nodgrzewania rveli w sposéb ciagty, cd stanu
zimnego do temperatury kucia,

Zasadn'czg korzy$cia. uzyskang -z
polaczenia zespoléw grzewczych, jest

réwnoleglego
elastyczno§é

¥ W. L. Mautz How Oldsmobile uses Induction
Heat for Forging. Iron Age 1949, listopad.

i wydajnoéé. Prasy mogn nrzyspieszaé lub zwalniaé
tempo pracy, przez zmiane zapotrzebowania mocy.
Gdy cze$¢ pras nie pracuje, moga byé¢ réwniez wy-
laczone niektdére generatory. Wspdlczynnik mocy ca-
loéci moze byé utrzymany, zapewniajac maksimum
wydajnosci czynnych agregatéw i zapewniajgc rezer-
we mocy kiedy jest ona notrzebna.

W kuzni znajduje sic ponadto 6 nradnic no 400
kW, o czestotliwofci 2000 ckreséw, ktdre zasilaia na-
grzewnice noszczegélnych nras do sphczania, na kto-
rych wykonuje sie walki napedu ,Hydromatic®, ko-
la zebate stozkowe i inne czes$ci. Uklad ten pokazany
jest na rys. 2. ’ ’

& preetwornic po 600 ki w szczelnym pomieszezentu

Przewdd

#
3
-1

fim%&gf

NU_(]/?EWH/L‘E
ingukcyjne

Prasy wuzienne

%ﬁ@

5 przetwernic po 600 kW. 2000 okreséw w ukladzie
réwnoleglym. Nagrzewnice indukcyjne zasilaja prasy

kuzienne
Uoprowadzenle pradty
Przetwornica
400 kiv
2000 okresdw
Prasa w pomieszczeniy
ao zamkn/@rym
speczo
nig
HKabel pod podioga
~———
§ nagrzewnic
indukeyjnych
Gotawe odkucia
limne rygle ci
Rys. 2 ’

Przetwornica w szczelnym pcmieszczeniu zasila
zesp6t 5. nagrzewnic przy prasie do speczania pretéw
0 Srednicy 43 mm
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Rys. 3

a) Korbowadd.

- Produkcja 400 szt/godz. z 4 nagrzewnic o lacznej
mocy 450 kW. Tolerancja ciezaru 60 g. Materiat
wyjsciowy: kwadrat 37 mm o zaokraglonych kra-
wedziach,

H) Suréwka ko}a zebatego.

Produkcja 300 szt/godz. (4 rézne wymiany) z ze-
spolu 5 nagrzewnic o lacznej mocy 400 kW. Ma-
teriat wyjsciowy $rednica 37 mm dlugosé 300—350
mm.

c) Gléwny wal napedowy.
Produkcja 190 szt/godz. z zespolu 5 nagrzewnic
o lacznej mocy 400 kW. Material wyjéciowy S$re-
dnica 31 mm, dlugos$¢ 300 mm.

d) Watek napedu pomocniczego.
Produkcija 310 szt/godz. z zespolu 5 nagrzewnic
o lgcznej mocy 400 kW. Material wyjSciowy Sre-
dnica 37 mm, dlugo$é¢ 325 mm.

e) Suréwka Kola zebatego.
Produkcja 235 szt/godz. z zespotu 5 nagrzewnic
o lacznej mocy 400 kW. Material wyjSciowy S$re-
dnica 37 mm, dlugosé 285 mm,

) Suréwka kola zebatego pierscieniowego.
Produkcja 317 szt/godz. z nagrzewnicy c'gglej dtu-
gofci 4 m o mocy 850 kW. Material wyjsciowy
$rednica 100 mm, dtugo$é 80 mm.

g) Okucie drzwiowe,

Produkcja 225 szt/godz. z zesnolu 4 nagrzewnic
0 Ilgcznej mocy 425 kW, Ma‘eriat wyjsSciowy Sre-
dnica 32 mm, dilugos$é 320 mm,

Kazda z pradnic umieszczona jest oddzielnie w sta-
lowej kabinie poza maszynami do speczania i zas'la
zespol, skladajacy sin z 5 nagrzewnic, pracujgcych
réwnolegle, Zespoly te cechuje elastyczro$¢, wyni-
kajaca z mozliwo$ci regulacii napiecia, co jest nie
osiggalne w ukladzie réwnoleglvm, lecz sa nieco mniej
elastyczne przy zmianach obciazania.

Zgodnie z praktvka dla teso rcdza’u urzadzen
kcndensatory umieszczone sa w noblizu cewek grzej-
nik6w, Sa one osloniete metalocwa obudowa i zaopa-
trzone w wytaczniki, beznieczniki oraz wszelkie nle-
zbgdne urzadzenia automatyczne.

Cewki grzewcze latwo wymieni¢ w wypadku na-
prawy lu» zmiany programu. Moga one by¢ stosowane
w pewnych granicach dla rézrrch wyvmiaréw pretow:
grzejn'k dostcsowany do Srednicy preta np, 44 mm,
moze byé z latwosciag zastosowany roéwniez i dla
$rednicy 37 mm. Przy mniejszych $rednicach ma miej-
sce spadek wydajnos$ei z powodu gorszych warunkéw
przenikania miedzy induktorem a czeécia grzana.

W celu zwiekszenia wydajno$ci, nrety o $rednicy
12 mm wkladane sg rdéwnoczeSnie do grzejnika po
3 sztuki.

Tego typu grzejniki zajmuja w pordwnaniu z in-
nymi mato miejsca. Typowe czeSci, prcdukowane na
tych urzadzeniach, przedstawia rys. 3.

Jednym z gléwnych osiagnie¢ przy stosowaniu
ogrzewania indukcyjnego w kuzni jest oszczednoéé
stali, Przy dlugotrwalym ogrzewaniu w zwyczajnych
piecach grzewczych powstaie zgorzelina grubo$ci ok.
0,25 mm na kazdej stronie, Przy grzaniu indukcyj-
nym do temperatury kucia, stal nie ma czasu pokry¢
sie zgorzeling.

Przy nagrzewaniu ko6t zebatych pierécieniowych
mozna bylo zaoszczedzié niemal 14% c'ezaru. Przyj-
mujac w ciggu roku 50 tygodni pracy i 8 godz. dzien-
nej produkcii, oszczednoi¢ obliczora na tych odku-
ciach wynosita (wraz z oszczedno$cia mocy) clz, 65
tys. dol.

Réwnolegle z oszczedno$cia na zgorzelinie idzie
w parze oszczednofé matrve, ktére wvracuia dluzej
i daia mniej wybrakéw. To wlaénie osrzewanie, po-
zbawione zgorzeliny, w nolaczeniu z latwoécia regu-
lacji temperatury pozwolilo zastosowaé do kucia kor-
bowcdéw prase szybkobiezna. W dawniej stosowanej
metodz’e, operacia kucia wymagala 8 do 10 uderzen
mtota, obecnie za§ te same korbowody kute sa po 2
réwnocze$nie w 3 oneracjach na prasie.

Piece indukcyvjne nie wymagajs czasu na rozgrze-
wanie przy rozpoczynaniu pracy. W przerwie obiado-
wej oraz w czasie navraw sa catkowicie wylacrane.
Nie zachodzi rowniez obawa przegrzewan lub nadto-
pien materiatu,

Warunki pracy nrzy takich agregatach sg o wiele
lepsze niz przy zwyczainvch niecach grzewczych,
a dziatanie ciepla powodowane jest jedynie ty’ko pro-
mieniowaniem czgfci kutych; sam piec jest zimny. "

Manipu'acia wsadem jest znacznie ulatwiona, nie
wymaga dtugich kles7czy, a czeéci grzane tylko ra
jednym koncu mogag byé brane bezposrednio przez re-
kawice.

Niektore spoéréd opisanych wyzej agregatéow za-
instalowano podczas wojny i w ciggu 8 lat pracy nie
wymagaly on2 powazniejszveh nanraw noza normal-
nymi czynnoZiciami konserwacyjnymi.

A. Semkowicz
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SPAWANIE | CIECIE

KLASYFIKACJA ELEKTROD FOWLEKANYCH DC ELEKTRYCZNEGO SPAWANIA

Olbrzymi rozwdéj spawalnictwa w ostatnich 2 dzie-
sigcioleciach doprowadzil do powstania setek zakla-
dow przemystowych, wyrabiaigcych spoiv:a do spa-
wania elektrveznego i acetylenowego, wyposazonych
czesto w nowoczesne laboratoria, kierowane przez wy-
bitnych fachowcéw., W laboratoriach tvch poczatkowo
na drodze eksnervmentalnej, a od dluzszego juz czasu
w ovarciu o naukowe podstawy meatalurg’i procesu
spawania, ‘onracowano nowe typy elektrod i drutéw
do spawania, zanewniajacvch polepszenie jakoéci
spoiwa oraz zwiekszenie pewno$ci i rentownoéci spa-
wania. Ten swojego rodza'u wyvécig donrowadzit do
pofawienia sie na rynkach wszyvstkich panstw mnéstwa
réznych  gatunkéw elektrod i drutéw o najréznorod-
niejszych wlasnosciach spawalniczrch i wytrzymatos-
ciowych, co w ostatecznvm wyvniku utrudnialo uzyt-
kownikowi dobér wlasciwych spoiw.

Pierwszym krckiem na drodze do uporzadkowa-
nia tego zagadnienia bvlo wydanie w szeregu panstw
norm ha snoiwa, w ktérvch nodzielono ie na pewne
grupy czy tez grupy i klasyv, o ustalonrych z gbéry za-
kresach wlasnosSci wytrzvmatosciowvch | spawalni-
czych. Poszczegbélne grupy otrzvmaty svmbole i znaki
klas, a na wytwércow naltozoro obowigzek umieszcza~
nia symboli na onakowaniach i w katalogach, Wpro-
wadzenie tvch norm w znacznym stopniu  utatwilo
uzytkownikom orientacie w labiryncie gatunkéw
spoiw, a'e wobec malej ilo$ci przewidzianvch w nor-
mach grun, uktadanych prawie wrincznie nod katem
widzenia wlasnosci wytrzyma‘oSciowvch, nie pozwa-
lalo na dokladne i szyvbkie zorientowanie sie z nazwy
lub symbolu elektrody o jej wlasno$ciach spawalni-
czych.

Panstwem, ktéore — ukladajgc normy dla elektrod
do elektrycznego spawania. — pierwsze zastosowatlo
symbole, okreSlajace rowniez wtlasnosci spawalnicze
clektrod, byly Stany Zjednoczone Ameryki Pdlnocnej.
(tabl. 1)..

W symbolu elektrody 2 nierwsze cvfry oznaczaja
najn‘zsza wytrzymalo$¢é na rozciacanie w tysigcach
funtéw 'cal2; trzecia cyfra oznacza plaszczyzne spawa-
nia, a mianowicie: 1 — we wszystkich plaszczyznach,
2 -— ty’ko dla smoin pachwinowych nodolnvch i na-
éciennych oraz dla spawania w plaszcvyzn’e poziomej,
3 — tylko dla spawania w ntaszczvznie poziomej (F —

flat, plaszczyzna vpozioma, H — horizontal - vertical,
spawanie poziome na. n'aszczyznie p'onowei, V —ver-
tical, n'onowe, O — overhead, putapowe); Czwarta

cyfra w svmbolu (0 dn 3) oznacza rodzai o*ulinr. co
szczegblowo omawia H. Lawrence, n-~daiac, ze 75%
wszystkich amerykanskich eleztrod rale?r do Kklasy
E 6010 o rastrnujacei charakterystvce otul'nv: giow-
nym skladnikiem otul’nv ijest celuloza (ok. 25%). obok
tekich sktadn'’kéw zuz'otwoérezrch jak dwutlenek ty-
tanu, krzem'an” glinu i masnezu tudziez zelazn-man-
ganu d’'a odtlenienia i odeazowania snoiwa. Celulnza
zapewnia w czasie snawania silna ochron~ gazowa
i’ pozwala na zraczre rozszerzenie zekr~su dopusvczal-
nych granic nate?enia nvadu (nn. dla ® 48 mm 122 —
350 Amn. nrzv 24—36V). Towierzchnia ukladanych
spoin jest b. gladka i réwna. bez nodtopien. pskryta
cienka warstwa zuzla - o niskiej temneraturze topli-
woscl, co przyczynia sie do zmniejszenia zawartosci

niemetalicznych wtrgcen. Otuliny sa hygroskopijne
i spoiwo moze wykazywaé ,rybie oczka“. lektrody
tej klasy stosowane s3 nrzede wszystkim w budowie
statkdw, rurociggéw, zbiornikéw i taboru kolejowego.

Spoéréd innyveh klas, nodarych w tabl. I, na wiek-
szg uwagn zasluguja elektrody klasy E 6020 i E 6030,
przeznaczone wylgcznie do spawania w plaszezyznie
pozicmzj.  Elektrody tvch klas nazywane sa czesto
goraco spawajgcymi sie“, gdyz daja nailepsze wyn'ki
przy spawaniu blach o grubosci ponad 19 mm i stoso-
waniu wysokich natezen pradu oraz wiekszych $red-
nic elektrod.  Gruba otulina, skladaiaca s'e gléwnie
z krzemianéw glinu i magnezu, tlenku zelaza, krze-
mionki, weglanu wapnia i zelazo-manganu, dajgca
rzadko ptynny zuzel, pozwala na stosowanie pradu
o b, wysokim natczeniu (dla ® 4,8 mm 160—285 Amp)
i osiaganie w ten sposob duzej szyblkofci spawania.
Elektrody te predukowane sg o §rednicach ponad 4 mm
i znajduja zastosowanie przy spawaniu kotldéw, ruro-.
ciazéw, statkéw itp., przy czym w wyvadku koniecz-
rno$ci uzyskania spoin catkowicie wolnych od por, no-
leca sie przy kazdej elektrodzie, przed przystgpieniem
do wykonania wlasciwej spoiny, wysnawaé¢ na blasze
odpadkowej kawatek o dlugosei ok. 23mm. W ostat-
nich czasach réwniez i w innyvch panstwach o silnie
rozwinietym spawalnictwie zanotowano propozycje
nowej Kklasyfikacji elektrod nowlekanvch, produkowa-
nych nrzez krajowe wyvtwornie, uwzgledniaigce naj-
nowsze zdobveze w tej dziedzinie i podajace nowe sy-
stemy symboli,

Propozycia klasyfikacii angielskich elektrod, obej-
mujaca ok. 91% wszystkich elektrod, odpowiadajacych
normie B.S. 639, przewiduje rastepuijacy svstem ozna-
czenia: symbol elektrody sklada sie koleino z jednej
duzej literv, 3 cvfr i w niektérvch wynadkach z litery
,.P“ na koncu symbolu. Pierwsza duza litera oznacza
sposéb produkeji, a mianowic'e: E — extrudet, pra-
sowana, R — reinforced, prasowana z wkadka wzmac-
niajgca, np. nawinieta spiraln. D —dippad, zanurzana.
Pierwsza cyfra oznacza rodzaj otuliny, pozwalaigc
wnioskowaé o gtownyvch skladnikach otuliny, wtasro-
Sciach zuzia, wvgladzie sno‘n, glebokodei wtonienia itp.
Druga cyfra pedaie nlaszezyzne spawania, nrzy czym:
1 oznacza dobra Spawa'noéé we wszystkich ptaszczy-
7znach; 2 w nlaszczvzrach F i H: 2 w plaszezrinie Fy
4 w ptaszczyznach F, I i H; 5 w ntaszczyznach F,H V
i O; 6 w nlaszczvznach V i O (F — flat, ptaszczvzra
pozioma, I—inclined, ptaszczvzra noz'cma o nachvlaniu
10—45% H — horizontal-vertical srawanie noziome na
ptaszczyznie nionowei, V. — vertical, spawanie piono-
we, O —overhead, putanowe). Trzecia crfra informuje
o rodzaju pradu, a mianowicie: 0 oznacza D, 1..
D4, A2.D—2a3.D—a4..D+. a:5. D -L;
A 6..D*X,aoraz7..D+,a (D+ =DC, prad staly,
biegun dodatni, D— = nrad staly, biegun viemny A=
AC. prad zmienny, raniecie zantonu min, 95V, a = prad
zmienny, napincie zantonu m'n. 70 V. a = nvad zm'en-
ny, naniecie zantrnu min. 45 V). U'm'es7czora na kon-
c1 duza litera . P ozracza nrzrdatnoéé elektrndv do
spawania ,,z glebelkim wtonieniem* (deep penetration).

Omawiana tu nropozvcia nrzewiduie 6 klas otu-
lin (pierws7a cvfra w symbolu), podajac ich szczegd-
lowa charakterystyke.
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TABLICA T
Wiasnosci zncrmalizowanych amcrykanskich grubootulenych clektred
Najnizs7e wlasno$di
Klasa S spoiwa dla elektrod Stan
wg 0 ozen'le Rodzaj pradu @ 32-8 mm obrébki
_normy sDawaria Rk, Q, Ag ciepluej
ke/mm?2 | hg/mm? ol
E 6010 F, H V, O Prad staly, biegun dodatni 42,2 33,0 27 s
) 43,6 . 36,6 22 -
E 6011 F,H V, O Prad zmienny 42,2 33,0 27 s
43,6 36,6 22 -
E 6012 F,H V, O Prad stalv biegun UJemny lub prad 422 33.0 22 s
zmienny 43,6 36,6 17 -
E 6013 F, H, V, O Prad zmienny 422 33.0 22 s
‘ 438 36,6 17 -
E 6020 H - pachwin., F Prad staly, biegun ujemny przy 422 33,0 30 s
pachwinowych; prad zmienny 43,6 36,5 25 e
przy napawaniu
E 6030 F, H, V, O Prad staly, biegun dodatni lub prad 422 33,0 3) s
. zmienny 43,6 36,6 25 -
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 8010 F,H V,0 jak E 6010 £6,2 471 1) s
E 8711 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
F 8020 H - pachwin., F jak T 6020 56,2 47,1 22 s
E 8030 F jak E 6030 56,2 47,1 22 s
E 9010 F, H, V.O jak T 6010 63,3 54,1 18 s
T 9011 F, H V, O jak E 6011 63.3 54,1 18 s
F 9012 F, H, V. O jak E 6012 633 54 1 16 - s
E 9020 H- pachwm F jak E 6020 63,3 54.1 20 s
E 9030 jak E 6030 63,3 94,1 20 s
E 10010 F.H. V. O jak . €010 70,3 61,2 16 8
E 10011 F.H. V, 0 jak E 6011 70.3 612 16 s
E 10012 | F, H V.O jak E 6012’ 70,3 61,2 14 s
E 10020 | H-pachwin., F jak E 6020 71,3 61,2 18 s
E 10030 | B O ) jak E 6030 70,3 61,2 18 s
Uwaga: ,s poddano wyzarzeniu odprezajacemu przy 620 £ 49, 1h na 50,8 mm grubosci,

Klasa 1. Otuliny o wysokiej zawartos$ci celulozy,
ktére obok 15—31% celulozy zawieraia ok. 30% zwig-
zkow tytanu (rutyl, biel tytanowa). W czasie spawania
charakteryzujg je: wytwarzanie silnej. gazowej strefy
ochronuej, glebokie wtenienie i wysokie szybkogei
spawania przy nieco nowirkszonej strac'e na rozprysk.
Powierzchnia snoiny nie jest tak gladka.i réwna jak
przy elektrodach innych grup, a niewielka ilo%¢ kru-
chego i latwo usuwalnego zuzla, calkowicie nokrywa-
jacego spoine, znakomic’e ulatwia prace spawaczom
w trudnych pozvcjach i spawaniu ,,z glebokim wtopie-
niem“. Elektrody tej grupy stosowane s3 przewaznie
do wykcnywania snoin w trudnych pozveiach, pod-
dawanych nastepnie nrzes§wietleniu promieniami Roent-
gena, do snawania zblorn'kéw, taboru kolejowego,
mostéw i statkéw. Do spawania uzywa sie tvlko spa-
warek pradu stalego i jedynie nieliczne gatunki elek-
trod, nalezacvch do tej grupy, n’ozwalma na uzycie
transformatoréw o nanieciu zanlonu min, 95 V.

Klasa IL Otuliry o wysokiej zawartogci zwig-~
zkéw tytanu (rutvl, biel tvtanowa, ilmenit), silnie jo-
nizujgce przestrzen lukowa i dajace gestoplynny zu-
zel, znane W Anglii od 19361, sg h. rozpowszechnione.
Doskonale nadaja sie do spmawania w kazdzj pozycji
‘'przy stosowaniu nradu statego lub zmienneso, dajac
spoiny- o $rednim wtopieniu, pokryte-Yatwo usuwal-

nym zuzlem, o plaskiej lub nieco wypuklej powierz-
chni spoin pachwinowych; b. maty rozprysk, latwy
zaplon i miekki, elastyczny luk sg dalszymi dodatni-
mi cechamj elektrod tej grupy.

‘Klasa III, Otuliny o wvsclziei zawartosci
zwiazk5w tytanu, dajace — z uwagi na znaczne za-
wartosci sktadnikéw zasadowych — rzadkoplvnny zu-
zcl. Elektrody tej klasy cechuje specjalnie dobra spa-
walnoc3¢é we wszystkich pozycijach, elastvezny tuk, §re-
dnie wtonienie, niski roznryvsk i b. niskie zawartosei -
niemetalicznych wtracen w snoiwie.

Klasa IV. Otulinv o wysokiei zawarto$ci tlen-
kow zelaza i (Cub) tlenké6w manganu oraz krzem'a-
néw, dajace przy spawaniu znaczne iloSci piankowa-
tego i latwo usuwalnego zuzla, Elektrody tej l:lasy na-
daijg sie do spawania we wszyvstkich nozvciach pragdem
stalym lub zmiennym, przy czym wiclksza cze$¢ gatun-
kow elektrod tej grupy wyrabiana jest o dwojakiej
grubosci otuliny: o grubej otulinie, wylgcznie dla spa-
wania poziomego i o nieco mniejszej grubobci, dla
spawania w innych pozycjach. Niektére gatunki tej
grupy nadaja sie' do spawania ,z glrbokim wtopie-
niem* . Gléwne zastosowanie elektrod tej klasv — to
spawame grubych blach, prze$wietlanych promienia-
mj Roentgena.
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Klasa V. Otuliny o wysokiej zawartosci tlen-
kéw zelaza i (Cub) bez tlenkéw manganu i krzemia-
néw, dajace nrzy spawaniu gruba warstwe grubego,
zbitego zuzla. Elektrody tej klasy uzywane sa wylacz-
nie do spawania W ptaszczyZnie poziomej i to przede
wszystkim do uktadania jednowarstwowych spoin pa-
chwinowych, b»nrzy czym koniec elektrody dotyka
w czasie spawania powierzchni obu snawanych blach
(spawanie ,,dotykowe"). Snoiny odznaczaja sie malym
wtopieniem, gtadka, wklesla nowierzchnia oraz niskg
zawartoécia wegla i manganu. Z uwagi na to ostatnie
czesto stosowane sg do snawania niektérych gatun-
kéw stali o wyzszej wytrzymatosci oraz stali o zwiek-
szonej zawartoéci siarki.

Klasa VI. Otuliny o zwickszonej zawartosci
weglanu i fluorku wapnia, dajace przy snawaniu nie-
duze ilo$ci twardego, szklistezo zuzla. Wrysokie wla-
snofci wytrzymalosciowe spoiwa, obok niskiej zawar-
toSci wodoru i niemetalicznych wtracen, klasyfikuja
elektrody tej grupy do snawania stali zar6wno o ni-
skiej jak i wysokiej wyvtrzvmato$ci, a szczegdlnie do
spawania obiektéw, pracujacych nrzy niskich tempe-
raturach. Brak w otulinie silnych jonizatoréw w wiek-
szo$ci wyvnadkow uniemozliwia stosowanie do spawa-
nia pradu zmiennego. Elektrody tej klasy nie s3 lu-
biane przez snawaczy z uwagi na gorsze wlasnoéci
spawalnicze, nizszag wydajnoéé oraz tworzenie sie pod-
czas spawania gazow, zawierajacrch zwiazki fluoru.
Omawiana tu propozycja klasvfikacii elektrod, na-
wigzuigc do najnowszych zdobyczy ra polu produkciji
elektrod nowlekanych, zawiera nroiekt nréby do ba-
dania elektrod ,0 glebok'm wtovnieniu®“, ktéra nole-
gala by na: a) polgczeniu spo'na czolowa 2 niezukoso-
wanych, ¢cisle do siebie nrzvle~saigcvch, blach z ni-
skoweg'owej stali o wymiarach 403 X102 X 127 mm
elektrods o @ 6,3 mm, nrzy czym glebokosé wtopienia

winna wynosi¢é min. 6,3 mm; b) ulozeniu spoiny pach-
winowej w plaszczyznie poziomej na blachach z nis-
koweglowej stali o wymiarach 406 X 76 X 9,6 mm,
przy czym glebokos$é wtonienia, m'erzona prostopadle
do osi spoiny, winna wynosi¢ min. 2,4 mm.

Produkcja elektrod powlekanych do spawania
,0 glebokim wtopieniu®“ stanowi duzy krok naprzod
i angielskie wytwornie, nrodukujgce te gatunki, sta-
raja sie zanswnié mozliwodci spawania stosunkowo
grubych blach bez ukosowania krawendzi., Dotychcza-
sowe wyroby posiadaja jednak te wade, ze wymagaja
specjalnych spawarek o wysokim napieciu zapltonu.

Réwniez w Zwiazku Radzieckim wysuniqto pro-
pozycje nowelizacji normy na elektrody GOST 2523-14
z jednej strony w kierunku uzupelnienia istniejacych
oznaczen dodatkowymi literami (U — dla elektrod
uniwersalnych, W — dla elektrod spawajacych sie we
wszystkich nozycjach oraz B — dla elektrod o wyso-
kiej szybkosSci spawania do pracy tylko w nozycji po-
ziomej), a z drugiej w kierunku b. znacznego rozsze-
rzenia normy na gatunki do spawania i napawania
stali weglowyvch tudziez nisko- i wysokostopowych.
Wprowadzenie w zycie omawianej nropozycji, w po-
laczeniu z istnieigcvmi opisami produkcji elektrod
i mas otulinowych, ‘zdan‘em autoréw pozwoli uzyt-
kownikom na dcktadniejszy dobor elelztrod do wyko-
nywanych konstrukecji.

LITERATURA.

1) Awtogiennoje Dielo 1948 Nr 9;
2) A, A. Alow, Elektrody dla duzowoj swarki i na-
plawki 1947;
3) K. Zeyven.
i 357—360.

Stahl u. Eisen 1948, str. 303 — 309
W. Czyrski

+{WIADOMOSCI EKONOMICZNE

ZE WSZECH MIAR ROZWIJAC KOZRACHUNEK GOSPODARCZY WEWNATRZ PRZEDSIEBIORSTWA *)

Rozrachunek gospodarczy jako socialistvezna me-
toda gospodarowania odegral ogromns role w okre-
sie budowy socjalizmu w naszym kraiu; w okresie
przejécia do komunizmu nabiera on ieszcze wieksze-
g0 znaczenia.

W ustawie o 5-letnim nlanie odbudowy i rozwoiu
gospodarstwa narodowezo ZSRR w latach 1946—1950,
jako jedno z podstawowych zadan gospodarczo-poli-
tycznych wym'enione jest zadanie wszechstronnego
wykorzystania i umocnienia roli ekonomicznych ele-
mentdw kierownictwa przedsiebiorstw socjalistycz-
nych — pienindzy, kredvtu, zyvsku i premii.

Rozrachunek gosnodarczy jest taka metodag nla-
nowego kierowania gospodarka narodows, przy kto-
rej prawo wartosci i bodzZce ekonomiczne wykorzy-
stu‘e sie w interesach socjalistycznego spoleczenstwa.
Rozrachunek gosnodarczy stwarza warunki dla przy-
spieszenia tempa produkcji i akumulacii oraz dla
umocnienia mobilizacji rezerw wewnetrznych nrzed-
siebiorstwa; zacheca on do podniesienia wyda‘nofci
pracy, do wa'ki o obnizenie kosztéw wlasnych pro-
dukecii i kosztéw obrotu, do przyspnieszenia obroto-
wosci Srodkéw i do zlikwidowania n'egosnodarnosci
oraz umacnia dyscypline finansowa i produkcyjna.

*) A. Worobiowa.
czot wnutri priedprijatija.

Wsiemierno razw'wat chozras-
Woprosy Ekonomiki 1949, Nr 7.

Stopniowe wszczepianie metod rozrachunku go-
spodarczego we wszystk’ch galeziach gospcdarlki. jak
réwniez w ogniwach dolowych, ti. wewnatrz
przedsiebiorstw jest noteznym narzedziem w
walce o wykonanie nlanu narodowo - gospodarczego
i efektywna metcdg opanowania finansowo-ekono-
micznej strony przedsicbiorstwa. Rozrachunek wew-
netrzno-zakladowy stwarza trwalg baze ekonom’czna
dla rozrachunku gosnodarczego przedsicbiorstwa i.jest
forma jego dalszego poglebienia. .

Partia i rzad nieugiecie prowadzilty i prowadza
polityk? wszachstronnego umocnien‘a i dalszerq roz-
woju rozrachunku gosnodarczego w gosnodarce naro-
dowej jako calofci i wewnatrz przedsiebiorstw (roz-
rachunek gospodarczy wewnetrzno-zakladowy, wew-
netrzno-wydziatowy itd).

Uchwala CK WKP (b) z dnia 5 grudnia 1929 r.
mowi: ,,Stopniowe wprowadzanie rozrachunku go-
spodarczego w przedsiebiorstwach wyvmagca przedsie-
wziecia odrnowiednich $rodkow do ufawn’enia sukce-
s6w i niedociggnieé poszczegbélnych wydzialdw pro-
dukeyjnych i oddz'aléw przedsieb’orstw®, Tow, W. M.
Mototow powiedzial na pierwszej wszechzwigzkowej
konferencji pracownikéw socialistyczneso przemystu
w 1921 r.:

»N'e posiadajac umiejetnofci obliczania pieniedzy
wg kazdej pozycji ‘przychodowej i rozchodowej, nie
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ty:ko nie mozna kierowaé¢ zjednoczeniem i zakladem,
ale nawet poszczegdélnym wydzialem przedsiebior-
stwa“.

W okresie powojennym partia i rzgd dokonaly
szeregu posunie¢, stwarzajgcych sprzyjajace prze-
stanki dla umocnienia i rozwoiu metod rozrachunku
gospodarczego w Kkierowaniu gospodarstwem narodo-
wym. Do posunie¢ tych nalezy zaliczy¢ przede wszyst-
k'm: reforme pieni¢zna i przejécie w 1947 r. do roz-
winietego handlu panstwowego na podstawie jedy-
nych cen, zniesienie systemu dotacji panstwowych
we wszystkich galeziach gospodarstwa narodowego,
przywrocenie w 1946 r. systemu odpiséw z planowego
i ponadplanowego nagromadzenia $rodkéw w przed-
siebiorstwie na fundusz dyrektora, ktére to odpisy
wykorzystywane sg w znacznym stopniu na premio-
wanie pracownikéw oraz przywrdcenie przedwojen-
nezo systemu premiowania za wykorzystanie odpadéw
do produkeji przedmiotéw codziennego uzytku, za
oszczedno3¢ energii elektrycznej i paliwa i za zmniej-
szenie ilo$ci postojow.

Dalsze umocnienie gospodarczo - operatywnej sa-
modzielnoéci przedsiebiorstw zapewnia wnrowadzony
w 1946 r. nowy system planowania, nastawiony na
ulrzymanie niezmienialno$ci planéw rocznych. Wiel-
ka silg organizujacg wewnetrzno-zakladowy rozra-
churek gospodarczy jest zastosowanie od 1947 r. pro-
gresywnych norm techniczno-ekonomicznych.

Duze znaczenie dla rozwoiu rozrachunku gospo-
darczego wewngtrz przeds'ebiorstw nrosiada wprowa-
dzony w 1946 r. system premiowania nracownikow
zajmujacych kierownicze stanowiska, pracownikéw
inzynieryjno-technicznych i wurzedn’kéw przedsie-
blorstw brzemystowych, zgodnie z ktérym premie
przyznaje sie tylko nod warunkiem wykonania zadan
panstwowych, dotyczacych obnizenia kosztéw wta-
snych produkeji. System ten uzaleznia premiowanie
poszczegd'nych  pracownikéw od ekonomicznych
wskaznik6w pracy kazdego poszczegdlnego wydziatu
lub placéwki produkcyvinej oraz zachqca do nrzestrze-
gania zadan panstwowych co do obnizenia kosztéw
wlasnych produkcji na wszystkich odcinkach przed-
siebiorstwa i do indywidualnego analizowania wyni-
kow ekonom’cznych vracy tvch odecinkéw. Gruntow-
nie eliminuje sie w ten snoséb brak odnow'edzialno-
§ci osobistej za kierowanie ekonomiczng strong dzia-
lalnoéci przedsicbiorstw i stwarza sie trwalg baze dla
powszechnego stosowania wewnetrzno-zaktadowegn
rozrachurku gosnodarczego. Zasady rozrachunku go-
spodarczego w coraz wickszym stopniu wystenuia w
charakterze narzedzia planowego kierowania proce-
sem produkcyjnym.

Wyjatkowo wazng role w rozwoju rozrachunku
gospodarczego — zwlaszceza wewnatrz przedsiebiorstw
— odagralo organizowane przez nartie ogdlnonaro-
dowe wspolzawodnictwo socjalistyczne o ponadplaro-
wa akumulacie i o przyspieszenie obrotowoéci &rod-
kéw obrotowych, Ten nowy masowy ruch, ktéry zmo-
bilizowal szerokie masy robotnicze do walki o lep-
sze wskazniki ekonomiczne pracy przedsiebiorstw, zlatl
sie z ruchem, majgcym na celu wsczepienie wew-
netrzro-zakladowego rozrachunku gosnodarczego i
przeiécie na rozrachunek gospndarczy wydzialéw,
brygad a nawet poszczegénych stachanowcow.

Wewnetrzno-zaktadowy rozrachunek gospadarczy
mn wielkie znacvenie. jako orez komunistvezneso wy-
chowanie mas. Ksztalci on w kazdvm robotniku tro-
ske o maiatek ogélno-narodowy i wlasno$é spoleczna.

Rozrachunek gosnodarczy sprzyja gruntownemu
polepszeniu kierowania przedsicbiorstwami i plano-

wania produkcji oraz gwarantuie jak najlepsze zhar-
monizowanie kierowania techniczng i finansowo-eko-
nomiczng strona przedsiebiorstwa.

Stosowanie rozrachunku gospodarczego we wszyst-
kich ogniwach przedsiebiorstwa nieuchronnie przy-
ciaga do walki o obnizenie kosztéw wilasnych i przy-
spieszenie obrotowosci $rodkéow obrotowych wielkie
rzesze pracownikéw i zmusza je do zapoznania sie
z ekoncmika przedsiebiorstwa. Tow. Stalin powie-
dzial: ,,Umie¢ rozchodowaé $rodki rozumnie i oszcze-
dnie — to najwieksza sztuka, ktérej nie opanowuje
sie od razu“. Wewnetrzno-zaktadowy rozrachunek go-
spodarczy uczy robotnikéw i pracownikéw inzynie-
ryjno-technicznych rozumn'e rozchodowaé Srodki oraz
pobudza ich do podwyzszenia swego wyksztalcenia
ekonomicznego i do nauczenia sie racjonalnego wy-
korzystania rezerw przedsiebiorsiwa. '

Rozrachunek gospodarczy wewnatrz przasdsiebior-
stwa stawia przed kazdym pracownikiem zadanie sy-
stematycznego obnizania kosztéw wtasnych i podwyz-
szan'a jakosci produkcji, a tym samym pobudza do
wyna‘dywania i stosowania racjonalnych metod or-
ganizacji wszystkich elementéw gospodarczej dziatal-
no$ci przedsiebiorstw.

Obnizenie kosztéw wlasnych wuzalezn‘one jest
przede wszystkim od podwyzszenia wydajnosci pra-
cy, polepszenia wykorzystania zdolnosci produkcyj-
nych i materialdw oraz od unowocze$nienia techn’ki,
technologii i organizacji procesow produkcyjnych.
Rozrachunek gospodarczy wewnatrz przedsiebiorstwa
nierozerwalnie 1laczy sie z warunkami zacpatrzenia
materiatowego przedsieb’orstwa i z warunkami zbytu
produkecji. Stosowanie rozrachunku gospodarczego jest
bezposrednio zwigzane z polepnszeniem organizacji ma-
terialowo-technicznego zaopatrzenia we wszystkich
stad‘ach procesu produkcyjnego, z polepszeniem orga-
nizacji zbytu produkeji, z prawidlowym wykorzysta-
niem $rodkow obrotowych oraz z przyspieszeniem ich
obrotowosci.

Rozrachunek gospodarczy zobowigzuie do prze-
strzegania planowego asortymentu produkcji i do sy-
stematycznego poprawiania jej jakoseci.

Stosowanie rozrachurku gospodarczego powoduje,
ze kierownicy przedsiebiorstw jak réwniez zwykli ro-
botnicy odnosza sie do wlasnoéci socjalistycznej tro-
skliwiej, nie dopuszczaja do niedbalego obchodzenia
sie z urzadzeniami i narzedziami, czynnnie walczg
z brakiem, nadmiernym zuzyciem paliwa, materia-
tow itd.

Opanowaé ekonomike przedsiebiorstwa — to zna-
czy zapewnié wysoki poziom kierowania wszyst-
kimi stronami dzialalno$ci gospodarczej przedsig-
biorstwa, Wewnetrzno-zakladowy rozrachurek go-
spodarczy jest wlaénie taka skuteczng metoda, po-
zwalajaca na opanowanie wszystkich odcinkéw eko-
nomiki przedsiebiorstwa. :

Zastosowanie rozrachunku gospodarczego wew-
natrz przedsiebiorstwa jest n’erozerwalnie zwigzane
z rozwojem i polenszen’em planowania.

Plan panstwowy — to gldwna pod-
stawa rozrachunku gospodarczego, Za-
dania »nlanu. dotvezace wielkosci i asortrmentu pro-
dukeii, obnizenia kosztéw wtasnych nprodukcii, zasto-
sowania nowoczesnej techniki itd. — to baza wyj-
$ciowa dla zorganizowania rozrachunku gospodarcze-
go w przedsiebiorstwie.

lan jest dorobkiem mnas wtedv. gdy doprowadzi
sie go do mieisca pracy. Twoércza nraca mas wykrywa

i wykorzystuje rezerwy i Zrédia wzrostu produkeji
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oraz obnizenia kosztéw produkecji i obrotu. ~Wew-
netrzno-zakladowy rozrachunek gospodarczy, sicgajg-
cy do zwykltych robotnikéw oraz ilo$ciowe i jako$cio-
we zadania planu panstwowego, wszystko to jest po-
tezng bronig ekonom’czna w walce o wykonanie pla-
nu panstwowego. Wewnetrzno-zakltadowy rozrachu-
nek. gospodarczy nie tylko doprowadza nlan do wy-
konawcy, ale stwarza dodatkowe bodzce ekonomiczne
dla szerokiej mobilizacji mas do wykonania i prze-
kroczenia planu oraz dla usprawnienia kierown’ctwa
wszystk1ch odcinkéw dziatalnosci c’ospodarcze] pI'Z”d-
51eblorstw

_ Wewngtrzno-zakladowy rozrachunek gospodarczy
gwarantuje najlepsze sharmonizowanie intereséw
ogbélnych z prywatnymi  interesami poszczegolnych
pracownikéw. Fodnosi on kolektywng odpowie-
dzialno$é i zainteresowanie pracownikdéw wynikami
dzialalnoéci przedsieb’orstwa w calosci, a jednoczesnie
powodu]e zainteresowanie kazdego pracowmka eko-
nomicznymi wynikami pracy te¢os odcinka, na ktérym
on pracuje oraz podnosi odpowiedzialnos¢ indy wi-
dualng. Wewnetrzno-zaktadowy rozrachunek go-
spodarczy stwarza nrzestanki dla bardziej Scistego
stosowania ~socjalistyczne]j zasady opta-
cania pracy wg iej ilosci i 1ako<c‘ poniewaz przy
stosowaniu go wynagradzanie pracowmkéw jest bez-
poérednio zalezne od ekonomicznych wynikéw ich
pracy.

Rozrachunek gospodarczy wydziatéw produkeyj-
nych uczy pordéwnywaé na wszystkich poszeze-
gdinych odcinkach przedsiebiorstwa naktady z wy-
nikami. Wprowadzenie jak naiéciflejszei ewidencji
i kontroli, bezwzglednego normowania nakladéw pra-
cy zywej i skryvstalizowanej, stale umacnianie syste-
mu oszczednoSc’'owego — oto istota rozrachunku go-
spodarczego. Egczac w sobie rozwinieta form- wew-
netrzno-zaktadowego planowania, system oszczedno-
Sciowy i zachete materialng dla pracownikéw, wew-
netrzno-zakladowy rozrachunck gospodarczy jest me-
todg socjalistyczrego gosnodarowania i baza dalszego
rozwo'u - ogdélnonarodowego ruchu socjalistycznego
wspoélzawcdnictwa.,

&* * *

Formy i-metody rozrachurku gospodarczego wew-
natrz przedsiebiorstwa réznig sie od form i metod roz-
rachunku gospdarczego pnrzedsiebiorstwa, wzietego
w calosci jako cdrebnej jednostki gospodarczej. Wew-
natrz przedsiebiorstwa n‘e ma stosunkéw towarowych
(kupna-sprzedazy), nie ma takich poicé ekoromicznych
jak zysk podatek obrotowy, stosunki kredytowe itd.
W organizacji rozrachunku gospodarczego wewnatrz
przedsiebiorstw ogromne znaczenie posiada bezpo-
ére‘dn’e normowanie naktadow nracy zywei i skrysta-
lizowanej. W cdréznieniu od przedsiebiorstw wydzia-
Iom predukcyjnym nie daje sie samodzielnosei ma-
thkowei i nie moga one samodzie'nie dvsponowac
Srcdkami podstawowymi i obro*owymi. latego tez
formy rozrachunku gospodarczngo w wydziatach pro-
dukeyinych nie moga byé wierna konia ogdlno-zakla-
dowej formy rozrachunku go<p3darczego Tak rp. nie
zdal egzaminu system przestawienia wydzialdw na
samodzielny bilans, :zwiazany z ctwarciem oddzielne-
go rachunku w - Banku Panstwowym, ktéry jako wy-
jatek stosuje sie jeszcze w poszczegdlnych przedsie-
biorstwach. System taki nie zwa'n'a od obowigzku
podeimowania dodatkowych przedsiewzicé, maijgcych
na -celu regulowanie i kontrole wykorzystania $rod-
kow, $ciste normowania nakladéw i limitowanie war-
toscl . materialnych. Zwieksza .on rozchody i stwarza
w. s7eregu wypadkow niebezpieczenstwo odc’ggniecia
wydzialéw od podstawowych zadan produkcyvinych do

zadan drugorzednych, do nrzeprowadzama korzystnych
operacji, majacych na celu zw1e<<szen e akumulaciji
dahego wydzialu. Nbp. przestawienie w 1947 r. wy-
dzialu obrébki drzewa jednego z zakladdéw .na roz-
rachunek gospodarczy, polaczone z zaprowadzeniem sa-
mod21e1nego bilansu i otwarciem konta rozliczzniowego
w Banku Panstwowym, doprowadzilo do tego, ze wy-
dziat, ktérezo gléwnym zadaniem bylo produkowanie
czeéci dla standartowych domkéw, zajat sie produkeja
mebli i pilowaniem drzewa na podstawie umoéw z ob-
cymi klientami, poniewaz dawalo mu to wieksza
zyski.

Tek samo nie wytrzvmuie oréby zZvciowej przy
wewnetrzno-zakladowym rozrachunku - gospcdarczym
system umoéw gospodarczych miedzy poszczegdlnymi
wydziatami, Jak wykazata prakiyka, w wypadku nie-
istnicnia m'edzy wydzialami stosunkéw pieniezno-
towarowych umowy sa nienotrzebna - formalnofcia.
7 reguly zafiksowuje sie w nich te momenty stosun-
kéw micdzywydzialowych, ktére zostaly juz ustalone
przez vlan, kalendarzowy harmonogram nredukeji
i instrukcje technolomczne a ktore I:ontroluie sie
nieza’eznie od uméw przez réine organy kicrownic-
twa zakladu (oddzial kontroli technicznej, stuzba dy-
spozycyjna, oddzial planowania, oddzial finansowy
itd.). Umowy miedzy wydzialami produkcvinymi i od-
dzialtami kierownictwa sa zwyklym naruszeniem za-
sad jednolitego k'erownictwa. Rdzne sporne zaga-
dnienia, wynikajace z pracy codziennei miedzy wy-
dzialami produkcyjnymi i oddzialami kierownictwa,
nieprzewidzians nrzez ogélne lub kalendarzowe nla-
nowanie ani przez state instrukcje, mogg bvé rozwig-
zane na drodze oneratywnej, a w wiekszo$ci nrzed-
siebiorstw sa one rozwigzywane przez dyrekcje przed-
sieb'orstw lub przez specjalng komisje arbitrazowa.
Zagadnienia te sa najréznorodniejsze i nie moga by¢
przewidziare zadnvmi umowami.

Nieistnienie pieniezno-towarowych i kredytowych
stosunkéw miecdzy poszczegdélnymi placowkami przed-
siebiorstwa oraz miedzy tymi ostatnimi a organami
zaopatrzenia i zbytu, nie .oznacza bynaimniej oslabie-
nia roli zagadnien ekonomicznych wewnatrz przedsie-
biorstwa. Pieniadze takze tu sa efektywnym instru-
mentem socjalistycznej organizacji gospodarki. W ca-
lei pelni zachowuia one wewnatrz przedsiebiorstwa
swy funkcje miernika wartoéci jako $rodka ewidencji
i kontroli, co gwarantuje mo:ino$é poréwnywania na-
ktadoéw z wynikami (planowanie i ewidencja kosztow
wlasnych vprodukcji wg elemntéw kosztéw, ewidencja
— w formie n‘enieznej — strat, nowstaltvch w pro-
dukcii i rozchodéw nieprodukcyjnych oraz mierzenie
akumulacji i strat).

Zraczenie i konieczno$é takiego .systematycznego
poréwnywania nakladéw. z wyn‘kami produkceii . zo-
staly podkre$lone w. uchwale CK WKP (b) z dnia, 5
grudn’a 1929 r.. ,Rozchody = peszczezdlrrch czefci
przedsiebiorstwa powinno s'e noréwnvwaé z wynika-
mi ich dzialaino$ci nrodukcyjnei“. Takie poréwnywa-
nie - przeprowadza sie droga wykrywania w kazdym
wydziale produkcyjnym odchylen od planowanego pre-
lim'narza produkcji i planowej . kalkulacii gléwnych
wytwordéw -tak w caloéci, jak i wg poszczeg6lnych ele-
mentoéw kosztow.

Obowigzujacy w wiekszosci ‘galezi przemystu sy-
stem wydzialowego planowania i ewidencii daje moz-
noé¢ codziennie ‘wykrywaé odchylenia od plaro-
wych norm zuzycia surowcow, materiatéw i paliwa,
jak roéwniez istnienie ‘brakdw, odpaddéw 1 moznoéé
wykorzystania tych ostatnich. Niestety, mozliwogci te
w wielu zakladach nie sg jeszcze wykorzystywane.
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W dolnych ognhiwach przedsiebiorstwa (odcirki

produkcyjne, brygady) poréwnywanie nakladow zfak-
 tycznymi wynikami produkcji moze byé dokonywane

— i w wiekszoéci zakladéw jest dokonywane — wg
najwazniejszych dla danego odcinka produkecyjnego
pozycji kosztow: placa, surowce, paliwo, energia elek-
tryczna itd.

Wewnatrz przedsiebiorstwa p'eniadze uzywane sg
takze jako $rodek platniczy (zaplata za prace). Jesli
chodzi o te ich funkcje, pienigdze posiadajg znaczenie
zachety, gwarantujac jak najpelniejsze zastosowanie
zasady ovlacania nracown'kéw wg ilosei i jakogcei
pracy. ; ' _

Wewnctrzno-zaktadowy rozrachunek gospodarczy
polepsza organizacje wykorzystania $rodkéw podsta-
wowych i obrotowych. Przy wewnetrzno-zakladowym
rozrachunku gospcdarczym wydzialy i odeinki produk-
cyjne nie przechodzg na samodzielny bilans, ale fun-
duszami podstawowymi obc’gzone sa wg inwentarza
okre$§lone wydzialy i oddziaty, ktére ponoszg odpo-
wiedzialno$é¢ za ich prawidlowe wykorzystanie.

Mimo ze samodzielno§¢ wydzialdw 1 odcinkow
produkcyjnych jest — je$li chodzi o dysponowanie
$rodkami obrotowymi — ograniczona, to jednak po-
nosza ons calokowita odnowiedzialnos¢ za prawidlowe
wykorzystanie tej cze$ci zasoboéw materialnych, ktéra
powierza sie im na okresleny cykl produkeyjny. Wew-
netrzno-zakladowy rozrachunek gospodarczy likwi-
duje brak odpowiedzialno$ci za nrzechowywanie i wy-
korzystanie materiatéw, bedacych czeécig $rodkow
obrotowych oraz zacheca do systematycznego obniza-
nia norm zuzycia materialéw tudziez do zmniejszania
sald zapaséw materialowych ‘i produkeii niezakon-
czonej.

Wydzialom i odcinkom produkcyjnym przydz'ela
sie zasoby materialowe i pieniezne zgodnie z ustalo-
nym planem produkeji i kosztami wtasnymi produkcji
na podstawie $cistego normowania nakladéw pracy
i nakladéw materiatlowvch wg progresvwnvch rorm
techniczno-ekonomicznych, a nakladéw plenicznych —
wg z gory ustalonvch prel'minarzy. Przy trm miedzy
wydzialami z jednej strony a oddzialami zaonatrzenia,
zbytu i finansowymi z drugiei musz istnie¢ tego ro-
dzaju stosunki wzajemne, przy ktérych wsze kie prze-
kroczen‘e ustalonvch norm zuzrc'a lub zapasé6w war-
to$ci materialnych zostalvy by natychmiast zauwazone,
przy ktorych wyvkrywa sin winnvch, elimiruie sie
mozliwo$é nadmiernego’ zuzycia w przyszioSci i li-
kwiduje sin pnonadnormatywne salda.

Wielkg role w organizacji prawidloweso wyko-
rzystania zasobéw materialowych gra gospodarka ma-=
gazynowa. Jej pracown’cy nie tylko kontroluig wyko-
nanie przez wydzialy i odcinki produkcyjne norm zu-
zycia- materialtdéw i norm nrodukeji niezakonczonej,
ale takze wywieraja wplyw na cykl produkcyiny dro-
g3 terminowego zacnatrzenia wydzialdw w niezbedne
materiaty, surowce, nétwytwory i czeéci,- zgodnie
z harmonogramem. Wzorem takieco rozwiniatego sy-
stemu obiesu $rodk6éw obrotowych na zasadz'e - fci-
stego normowania i limitowania przydzialu zasobow
pienieznych i materiatlowych — w zwiagzku z nrzej-
fciem wydzialdéw na rozrachunek gosnodarezy — jest
Kuzniecki Kombinat Hutniczy im. Stalira. Planowa-
. nie pracy wydzialdw w tych zakladach odbywa sie na
podstawie £cistego harmonogramu; co kwartat ustala
sie dla wszvstkich wyvdziatéw prel'minarze naktadéw
pienieznych, normy nakladéw pracy na jednostke pro-
dukeji, normy zuzycia wszys'kich warto$ci material-
nych. normy zapaséw materialéw pedstawowych i po-
mocniczych, czeSei zapasowych, urzadzen zastepczych,

cdziezy ochronnej, pélwytworéw i produkeji nieza-
keonczonej. FPrzy takim systemie mozliiwa jest nie-
zwloczna sygralizacja o przekroczeniach norm zapa-
sow, a wydziatowi, ktéry dopuici do ich przekroczeria
automatyczniz wstrzymuje s‘e wydawanie materialéw
az do likwidacji ponadplanowych sald. Podobny sy-
stem stosuje sie takze w innych zakladach hutni-
czych oraz w zakltadach budowy maszyvn (,,Kalibr®,
Fabryka Samochodéw im. Stalina, Zaklady im. Molo-
towa i in.).

Przy zastosowaniu wewnetrzno-zaktadowego roz-
rachunku gospodarczego stwarza sie formy. ktére mi-
mo $cistego normowania ‘i limitowania $rodkéw obro=
towych daja wydzialom i odcinkem produkeyjnym
duze mozliwoici wyst-powania z inicjatywa. Tak np.
w zaktadach ,Kalibr“ obok biezacych zanaséw ma-
teriatéw i urzadzen zastepczych, ktére sg niezbedne
dia wydzialtow w okres’e miedzy dwiema nastepuja-
cymi po sobie dostawami, istnieja zapssy gwarancyj~-
ne, Zapasy te uzywane sa tylko na podstawie specjal-
nego pozwolenia dyrekeji i gwarantug cigglo$é pro-
dukeiji. )

W Moskiewskiej Fabryce Samochodéw im. Stalina

stosuje sie taki system, przy ktérvm — w wypadku
przekroczenia ustalonych normatvwéw materialéw
i rodkéw pienieznych — przydziela sie wydzialowi

dodatkowe $rodki na dany kwartai, potracaigc . je
z akumulacji danego wyvdzialu w okresie nastepnym.
W czalu pokrycia tych nadmiernych rozchodéw rezer-
wuje sie cze$¢ funduszu nremiowego wydziatu. Taki
syslem zacheca pracownikéw danego wydziatu do
znajdywania wewnetrznych zrédet pokrycia rozcho-
déw, poczynionych ponad ustalone normatywy, do
statego udoskonalania systemu normowania nakladéw
pracy i nakltadéw materialnvch oraz do systematycz-
nego analizowania techniczno-ekonomicznych norm.

Przejécie wydzialdw i odcinkéw produkeyjnych
ns rozrachunek gospodarczy zaczyna sie — z zasady
— od polenszenia systemu normowania
i opracowywanie progresywnych norm
techniczno - ekonomicznych (Fabryka Sa-
mochodéw im. Stalina, Zaklady im. Molotowa i in.).

Na“ ten odcinek kierowania przedsiebiorstwem
szczegblng uwage zwroécit tow. W. M. Molotow w re-
feracie o 31 rocznicy Wielk'ei Pazdziernikowei Rewo-
lucji Socialistycznej: ,.Przy obecrym ogromnvm roz-
machu produkeji i budownictwa dokladna organizacia
zaopatrzenia i kontrola przestrzegania ustalonych
norm zuzycia zasobow materialnych majg dla pan-
stwa olbrzymie znaczenie®,

Limitowanie przydzialdéw . zasohéw materialnych
zgodn'e z normami zapasow zmusza pracownikéw wy-
dziatéw i odcirkédw produkcyijnych do obnizania sald
i szyhkiego zuzywania nadmiaréw wartoéeci material-
nych, do uporzadkowania metod przechowywania ma-
teriatow i poszukiwania sposobow 1ch - oszczednego
zuzycia, do organizowania- pracy w sposdéb réwno-
mierny wg harmonogramu i d»> przyspieszania obro-.
towoséci $rodkdéw. Jest to naibardziej . radykalny S$ro-
dek walki przeciwko tendenciom- nagromadzenia jak
najwiekszej iloéci zasobéw materialnych ,na zapas®.

Réwnocze$nie z tym rozrachunek  gospodarczy
w.wvdz‘atach i na.odcinkach- produkcyjnych staje sie
$rodkiem, nrowadzgcvm do pnolepszenia organizacji
calego svstemu zaopatrzenia materialowesgo i organi-
zacji ruchu nolwytworéw wewnatrz przedsiebiorstwa,
do racionalrej organizacii gospodarlzi magazynowej,
do uporzadkowania wa<® oraz. do zastosowania kon-
trolno-pnmiarowej aparatury na wszystkich odec.nkach
przedsiebiorstwa,



Str, 472

HUTNIK

Nr 11 — 2

Jednakze $ciste normowanie zasobow material-
nych jest dopiero pierwszvm krokiem w organizacji
rozrachurku gospodarczego wewngtrz przedsiebior-
stwa. Przecjscie wydzialdw i odcinkow nrodukeyjnych
na rozrachunek gosnodarczy jedynie tvlko wtedy mo-
zna uwazaé za urzeczywistnione, kiedy te wydzialy
i odcinki produkcyjne otrzymujg planowe zadania,
dotyczace obnizenia kosztéw wilasnych
produkcji i wuwzgledniaja ich wykonanie oraz
wtedy, gdy koszty wlasne produkcii sg — na roéwni
z ilo‘ciowymi zadan'ami planu wg ustalonego asorty-
mentu i jakosci produkcji — podstawowym kryterium
jakoici pracy nie tylko przedsiebiorstwa w calo$ci,
ale rowniez kazdego poszczegblnego jego odcinka.

Bezpo$redni zwiazek wynikéw obnizenia kosztéw
wilasnych nrodukecji na noszczegdéinych placéwkach
przedsiebiorstwa z systemem premiowaniai wy-

nagradzania pracownikéw takze jest ko-
niecznym elementem rozwinietego systemu rozra-
chunku gosnodarczego wewnatrz przedsiebiorstwa.

Ewidencja kosztéw wlasnych produkeji daje moznoéé
ustala¢ planowe i ponad planowe nagromadzenia $rod-
kow, konirolowaé wykorzystanie podstawowych i obro-
towych $Srodkow we wszystkich poszczegdélnych cze-
Sciach przeds‘ebiorstwa, operatywnie kierowaé dolto-
wymi ogniwami nrzedsiebiorstwa oraz przestrzegaé
w sposéb jak najbardziej Scisty systemu oszezg¢dno-
Sciowego.

Dlatego tez wewnetrzno-zakladowy  rozrachunek
gospodarczy jest nie do pomyélenia bez prawidiowego
systemu kalkulacji kosztéw wilasnych wydz'atlowych.
Doswiadczenie przodujacych przedsiebiorstw wykazu-
je, ze ogromny efekt daja planowanie i ewidencja
wydzialowych kosztéw wlasnych wg zaleznych od
wydzialu naktadéw, ovartych na cenach planowych.
Dla ‘zrealizowania takiego planowania i ewidencji
wprowadza sie specjalne cenniki dla materiatéw, péi-
wytwordw, narzedzi, urzadzen zastepczych, uslug wy-
dzial6w pomocniczych itd. Ewidencje, oparta na zalez-
nych od wydzialu rakladach, nrowadzi sie zaszdniczo
ra podstawie buchalteryjnego obrachunku catkowi-
tych kosztéw wlasnych wydzialowych. Wyniki obni-
zenia kosztéw wlasnych w naktadach, zaleznych od
wydziatlu, sluza za podstawe oceny pracy wydzialdéw
przy premiowaniu bpracownikéw inzynieryjno-tech-
nicznych i kierownikoéw.

Przy ewidencji kosztow wlasnych wydzialowych,
opartych na ccnach planowych, latwo jest wykryé¢
rzeczywistych winowajcéw strat, a pracownicy kon-
centruja swa uwage na nakladach od n'ch zaleznych.
I'rzy takiej ewidencji za wszystkie odchylenia od
kosztéw wlasnych wydzialowych, obliczonych w ce-
nach planowych, ktére to odchylenia sa zwigzane
z zaopatrzeniem sie w §rodki produkcji, powinny po-
nosi¢ materialng odpowiedzialnoéé organy, Kkieruiace
zaopatrzeniem. Dlatego tez nremiowania pracownikéw
zaopatrzenia dokonuje sie nie na podstawie ogélnych
wynikéw pracy przedsiebiorstwa lecz na podstawie
ekonomicznych wynikéw pracy organdéw zaopatrzenia.
Taki system premiowania wychowuje u pracown’kéw
zaopatrzenia, gospodarcze podejécie do zagadnien za-
opatrzenia.

Oc~na ushlug wydzialéw pomocniczych i obstlugu-
jacych, onarta na cenach planowych, likwiduie, da-
jacy sie przed tem zauwazyé¢, brak poczucia odpowie-
dzialnoéci u tvch wvdz'aléw. Tak np. w Kuznieckich
Zakladsch Hutn'czych im, Stalira przed nrzestawie-
niem sie wydzialtéw (rp. wydzialu naprawczego) na
rozrachunek gospodarczy koszty ustug calkowicie wli-
czano do warto$ci suréwki, stali i wytworéw: walco-

wanych. W ten sposéb, faktycznie rzecz biorac, z wy-
dziatéw naprawczych byla zdjcta odpowiedzialnoéé za
keszty remontu. W Zakladach Hutniczych im. Dzier-
zynskiego wydzialy mechaniczne nazwano sklepami
jubilerskimi, gdyz wytwarzane przez nie cze$ci byly
nadzwyczaj drogie. Wraz z przestawieniem sie wy-
dzialéw na rozrachunek gospodarczy koszty remontu
i koszty wytworéw odlewni, wydzialow mechanicz-
nych i innych wydzialdbw pomocniczych zaczeto wli-
czaé do warto$ei surowki, stali i wytworow walcowa-
nych wg cen planowych, a wszystkimi nadwyzkami
obcigzaé¢ wydzialy przygotowawczé. Obnizyto to
w znacznym stopniu koszty remontu i wartosé¢ wy-
tworéow wydzialdéw pomocniczych.

System ewidencji wydzialowych kosztéw wiasnych
wg cen planowych nie umniejsza roli ceny jako dzwi-
gni ekonomicznej, zachecajgcej do bardziej ~ ekono-
micznego wykorzystania $rodkéw i narzedzi produk-
cji. Rozne rodzaje surowcédw, paliwa i1 materiatéw
ccenia sie przy rozrachunku wewnetrzno-zakladowym
wg réznych cen planowych. Dlatego tez wykorzysia-
nie tanszych $rcdkéw i narzedzi pracy i zaliczenie
oszezednosei na zalogi tych wydziatow lub oddziatow
przedsiebiorstwa, od ktérych oszczédno$é ta jest za-
lezra, obniza wydzialowe koszty wiasne. Taka metoda
zacheca oddzialy produkcyjne i oddzialy zaopatrzenia
do zastepowania drogich materialéw tanimi. Np.
w Koksowni Niznietagilskiej po przestawieniu sie
wydzialow na rozrachunek gospodarczy szef wydziatu
mechanicznego zrezygnowal z przyjmowania niekto-
rych profili, wyprodukowanych z nowego metalu, do
tcgo czasu poéki nie wykorzysta sie w jego wydziale
cdpadéw produkcyjnych. Praktyka wielu przedsie-
b'orstw wykazuje, ze przy takim systemie rozwija sig
daznoi¢ pracownikéw do zastepowania drogich mate-
rialtéw tanszymi oraz do maksymalnego powtdérnego
wykorzystywania brakow i odpadéw produkecyjnych.

Rozrachunek wewnetrzno-zakladowy podnosi za-
interesowanie pracownikéw jesli chodzi o wycene wy-
brakowarej produkecji i odpadoéw, tudziez zwieksza ich
‘wymagania.co do prawidlowego planowania tych cen.
Cony produkeji zabrakowanej i odpaddéw winny - byé
znacznie nizsze niz ceny materialéw podstawowych,
aby w ten spos6b zachecaly do maksymalnego wyko-=
rzystania ich wewnatrz przedsiebiorstwa. Tymczasem
zdarzalo sie przed wojng, ze np. ceny gazu wielkopie-~
cowego przekraczaly ceny lepszych gatunkéw paliwa
statego, nie zachecajgc w ten-sposéb do jego wyko-
rzystania.

Znaczenie ceny jako dzwigni ekonomicznej, pobu-
dzajacej do polepszenia jakoSciowych rezultatéw pro=
dukeji w warunkach wewnetrzno-zaktadowego rozra=
chunku gospodarczego, przejawia sie takze przy oce-
nie wykorzystania planu produkcji wg jej gatunko-
woéci. Na rentowno$é poszczegdlnych przedsiebiorstw
okazuie ujemny wplyw duza produkcja obnizonych
gatunkow, wycenianych po nizszych cenach sprzedaz-
nych (Zaklady Hutnicze im. Pietrowskiego stracily.ra
chnizeniu gatunkowo$ci 1,3 miln, rb. w 1947 r.). Przy
prawidlowym systemie rozrachunku- wewnetrzno-za-
kladoweszo, kiedy straty lub nagromadzenia, powstale
w zwiazku ze zmiang procentu wytwordw nizszych
gatunkéw w poréwnaniu do rnorm planowych, wlicza-
ne sa do kosztéw wlasnych wydzialowych tych wy-
dzialéw, ktore pracuijg na rozrachunku gospodarczym
(w tym takze sankcie stosowane wobec przedsicbior-
stwa za jakoéé produkeji przy wykryciu przez konsu=
mentéw wad), wzrasta zacheta do  walki o obnizZenie
prjodukcji nizszych gatunkéw i o podniesienie jej ja=
ko$ei.
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Koksownia Niznietagilska z 65 miln. rb. zysku
wygospodarowanego w 1947 r. w zwigzku z przej$ciem
wydzialow na rozrachunck gospodarczy, 1,5 miln, rb.
otrzymata wskutek polepszenia gatunkowoéci. Czu-
sowskie Zakltady Hutnicze, walczac o podniesienie
rentownoZci, postawily soble za zadanie dbaé¢ przy po-
szczegblnych rodzajach metalu o dodatkowe jakosci,
ktoére spowodowaly podniesienie sie cen sprzedaznych.

Nader dodatnie wyniki dato takze zaslosowanie
przy rozrachunku wewnetrzno-zaktadowym mie-
dzywydziatowych sankeiji material-
nych i pretensji. System ten nolega na tym, ze
stratami wydziatdw, powstalymi w wyniku niezada-
walajgcej jako3ci dostarczanych przez inne wydziaty
pélwytwordow, obcigza sie, na podstawie pretensji tych
wydzialéw, winnych. Winnych cbcigza sie takze stra-
tami przedsiebiorstwa, powstalymi z powodu =zapla-
conych kar na podstawie pretensji konsumentéw ze-
wnetrznych w zwigzku z brakami ujawnionymi przez
nich poza granicami przedsiebiorstwa. Np. w Kuzniec-
kich Zakladach Hutniczych im. Stalina, no przejsciu
wydzialdw na rozrachunek gospodarczy, kazdy zabra-
kowany wlewek powodowal natychmiastows reakcje,
rodezas gdy przed tym nikt na to nie zwracal uwagi.
Walcownia zaczela obciazaé stratami, wynklymi
z walcowania zabrakowanych wlewkow, stalownie
martenowska, W rezultacie tego straty, ujawnione na
podstawie pretensji, dotyczacych jakosci produkeji ob-
nizylty sie w 1947 r. w calym kombinacie cdo 0,8 miin.
1rb. w poréownaniu z 20,8 miln. rh. w 1940 r,

System sankcji zachcca do lepszej organizacji ter-
minowej i1 nalezytej dostawy pdtwytwordw przez je-
dnz wydziaty drug'm. W szeregu przedsiebiorstw
wprowadzono system, przy ktéorym stratami, wyni-
ktymi z przestojéow urzadzen z powosdu nieterminowej
lub nie ca'kowitej dostawy polwytwordw i materiatow
oraw z powodu uslug zlej jakofci (remontéw), obcig-
za sie odnowiednie wydzialy.

Np.: drugi- wydzial martenowski Kuznieckich Za-
kladow Hutniczveh im. Stalina stracit w jednym
kwartale 9.000 t stali z powodu nieterminowej dosta-
wy plynnej surowki nrzez wyvdzial wielkoniecowy. Na
podstawie systemu wewnetrzno-zakladoweco rozra-
chunku gospodarczego stratami tymi obciazono wy-
dziat wielkopiecowy.

System sankcji sprzyja prowadzeniu walki z po-
stojami wagonéw. Przy nieistnieniu wydzialowego
rozrachunku gospodarczego straty, powstale w zwiaz-
.ku z postojem wagonow, zatracaia sie; wraz z wpro-
wadzeniem wewnetrzno - zakladowego rozrachunku

gospodarczego winni za te vrzestoie nonosza odpo-
wiedzialno§¢ materialna nrzez obcigzenie ich stra-
tami.

W warunkach wewnetrzno-zakladowego rozra-

chunku gospodarczego bardziej skutecznie mozna sto-
sowacé takze sankcje materialne w stosunku  do po-
szezegdlnych pracownikow, zmniejszajac im premie
lub pozbawiajgc ich premii, je$li nie przestrzegaijg oni
dyscypliny technologicznej, przepiséw beznieczenstwa
pracy itd. oraz przewidziane prawem sarnkcje za prze-
-stoje urzadzen i braki produkcyjne, powstale wsku-
tek niedbatego pelnienia swych obowiazkéw przez
poszczegblnych pracownikow.

Z inicjatywy stachanowcéw stworzona zostala
w wie'u przedsiebiorstwach nowa forma doprowadze-
nia metod rozrachunku gospodarczego do dolowych
ogniw produkcji (do miejsca nracy) — konta oso-
bowe poszczikgolnych wobotnikéw W
‘tyeh kontach osobowych uwzglednia s'e — zgodnie
z indywidualnymi zadaniami — zleceniami dla kaz-

dego miejsca pracy — oszezadno$ei lub  nadmierne
rozchody dla najwaznieiszveh a zaleznych od robot-
nikéw pozycji kosztow produkciji.

W zakladach przemyslu samochodowego (Gor-
kowskie Zaktady Samochodowe) zapisywano np. do
kont osobowych nie tylko ilo$é zaoszczedzonych mate-
riatdw i narzedzi, ale takze ilo$¢ czasu, zaoszczedzo-
nego wskutek szybkoSciowych metod pracy. W niekto6-
rych przedsicbiorstwach zap‘suje sie do kont osobo-
wych, oprbécz kosztéw bezposrednich, takze admini-
stracyjne rozchody wydzialu wg ustalonej planowej
normy kosztéw, przypadajacych na jedna normo-
gedzing. Taki system laczy bezposrednio wydajnoéé
pracy poszczegélnych robotnikéw z oszczednoécia na
kosztach wydzialowych (ktéora w calo$ci zalezna jest
od ilosci normo-godzin, wyrobionych przez kazdego ro-
botnika) oraz daje mozno$é obliczania oszezednoéei lub

przekraczania kosztow dla poszezegéinych miejsc
pracy.
W celu wszechstronnego wykorzystania stacha-

nowskich metod walki o oszczedno$¢ konieczne jest
etworzenie odpowiednich przestanek. Jedna z naj-
wazniejszych sposrod nich jest zlikwidowanie braku
odpowiedzialnosci za uzywanie narzedzi, materialéw
i urzadzen. Np. w wydziale elektrycznym jednej z fa-
bryk akumulatoréw przed wprowadzeniem brygado-
wego rozrachunku gospodarczeZo nie bylo nalezytej
kontroli i odpowiedzialnosci za uzycie narzedzi, co po-
wodowalo nrzedweczesne zuzywanie sie ich. Obecnie,
gdy na kazdego robotn'ka zapisanyv Jjest okreSlony
warsztat i niezbedny komplet narzedzi oraz wprowa-
dzona j2st $cista ewidercia oszczednosci i strat dla
kazdego miejsca pracy, ziamanie i zepsucie narzedzia
stalo sie rzadk'm zjawiskiem. Druga orzestarka dla
wprowadzenia koni oschowych jest normowanie na-
kiadow czasu roboczego, podstawowych i pomaocni-
czych materiatéw, nirzedzi itd. nie tvlko dla wytwo-
row produkcji gotowej, ale talzze dla polwytwordw
1 dla poszeczegdinych czeéel.

Ko'ejne zastosowanie i rozwdi rozrachunku gospo-
darczego wewnalrz przedsicbiorstwa wysuwaja znacz-
nie wieksze wymagania w stosunku do wewnetrzno-
zakladowego nlanowania, zmuszaja do sprecyzowania
i prawidtowego rozdzialu wszystkich naktadéw na
poszczegdlne odeinki produkeji, do wykrywania real-
rych rezerw, do udoskonalenia norm i cenn’kéw, do
Scistego ustalania norm zapaséw i nrodukcii nieza-
konczonej, do planowania produkcji pracy noszczegél-
nyvch czeéci przedsieb'orstwa wg reglamentowanegn
bharmonogramu, do planowania przygotowania pro-
cdukeji, do $cislego powigzania produkeyjro - tech-
nicznej i finansowo - ckonomicznej stron pnlanu itd.
Jednos$¢ technicznej i ekonomicznej podstawy planu
znajduje swe odzwierciedlenie w nrogresywnych. nor-
mach techniczno-ekoncmicznych jako w gléwnej ba-
zie wyisciowej wszystkich wskeznikéw rlanu i $rodku
walki z zanizaniem wskaznikéw planu.

Znaczenic planu techniczno-przemystowo-finanso-
wego nolega nie tvlko na opracowaniu wskaznikéw
liczbowych, ale takze na opracowan'u ¢rodkéw, gwa-
rantujacych wykonanie planu, Wewngtrzno - zaktado-
wy rozrachungk gospodarczy powoduje przyciagniecie
szerokich mas do opracowania tych $rodkéw.

Prawidlowa organizacia wewnetrzno - zakltadowe-
go rozrachunku gospodarczego sprzyja udoskonaleniu
i opracowywaniu takiego svstemu pnlanowania: we-

" wnetrzno-zakladowego, ktory, ustalaiac zasadniczy kie-

runek wszystkich stron gospodarczej dzialalnoéci
i wzajemne stosunki poszczegélnych wydziatéw i od-
cinkéw produkeji, eliminuje- réwnocze$nie drobiazgo-
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we reglamentowanie w wykorzystywaniu rezerw pro-
dukecjl. W zwigzku z tvm b. interesuigco przedstawia
sie system planowania wydzialowych kosztéw wlas-
nych w Zaktadach Samscchodowych im. Stalina bez
szczegdlowego rozliczaria wszystkich elementéw kosz-
téw, Fracownicy wydzialdw maja moznoi¢ wykazy-
wania inicjatywy w wykorzystywaniu zrédat cobnize-
nia kosztéw wlasnych w granicach przydzielonych za-
schow, obliczenych na podstawie progresywnych norm
techniczno-ckencmicznych.

Duze wymagania wysuwa wewngtrzno-zaktado-
wy rozrachunek gospodarczy w stesunku do ewidencji
wewnatrz rzedsiebiorstwa, a zwlaszeza w stosunku
do ewidencji wydzialowych kosztow wlasnych. Przy
przejéciu wszystkich wydzialéw i odcinkdéw produk-
cyjnych na rozrachunek gospodarczy, kontroli doto-
wej podlega przewazaiaca cze$é Kkosztéw wiasnych,
tj. 80—80% wszystkich kesztéw produkeji. Ewidencia
kosztéw wlasnych wewnagtrz przedsigbiorstw winna
przy tym zabczp'eczyé: 1) prawidlowe i catkcewite od-
zwierc'adlenie zaleznych od kazdego wydzialu i odcin-
ka produkcyjnego naktadéw, 2) cbc’azznie faktyezny-
mi rozchcdami — wg ich rzeczywistego przeznacze-
ria — i réznorcdnymi stratami rzeczywistych wino-
wajcdw, 3) dckladnosé i dobrg jako$¢ ofrzymywanych
danych.

Rozwoju wewnetrzno - zaktadowego rozrachunku
gospodarczego nie nalezy sprowadzaé wylacznie do
przestawienia sic wrdzialéw na rozrachunek gospo-
darczy; wazne jest doprowadzen'e go do ogniw dolo-
-wych, a nawet, jesli jest to moziwe, do miejsca pracy.
Réwnoczeénie nalezy przestawié na rozrachunek
gospodarczy takie oddziaty funkcjonalne, jak
oddzialy zaopatrzenia, od ktérych sg calkowicie za-
lezne rozchody zwigzane z oparaciami nrzygotowaw-
czymi, oddz'alty zbytu, od ktérych sa zalezne naklady
zwiazane ze zbytem predukeii oraz inne oddz’aty, od
pracy ktérych zalezy wyeliminowan'e kosztéw niepro-
dukeyjnych.

Dalsze udoskenalenie metod wewnetrzno-zaktado-
wego rorzrachurku gespedarczego winro if¢ po linii
maksymalnego uproszezen'a jego form i zdecydowanzj
walki z prébami nicktorych przedsiebiorstw, dazacy-
mi do skomplikowania metcd rozrachunku gospodar-
czego wewnatrz przedsieblorstwa.

Nalezy polepszyé cbrachunek buchalteryiny i opra-
cowywa? sprawozdania finarsowe w jak najkrétszyct
term'nach. Jednym =z zadan dalszego rozwoju metod
wewnetrzno-zektadowego rozrachunku gospoadarczego
jest takze usprawnienie istniejgeych systeméw wyna-
gradzania i premiowania w ten sposéb, aby byly one
bardzicj zwigzane z rozrachunkiem gospodarczym.

LI

Jak wykazuie do$wiadczenie, wszezepienie rozra-
chunku gospedarczego wewnatrz przedsiebiorstw daje
ogromny efekt ekonomiczny.

Wewnetrzno-zakladowy rozrachunek gospoedarczy
jest radykalnym $rodkiem walki z niedocanianiem
cko~omicrnej strony produkeji i z n'ewykorzenionymi
jeszeze blednymi pojcciami peszezegélnych pracowni-
kéw gospedarczych, Tow, W. M. Molotow na 18 Zie-
%2dzie WKPb) bezlito4rie biczowal tekich kierowni-
kow przedsiebiorstw . ktdérzy uwazaja zarzecz
ponizej ich godnoéci zagladanie do bi-
lansu, analizowanie sprawozdawczofci
i troszczenie sie o rozrachunek gospo-
darczy; z ta niefrasobliwosScia i nieuc-
twem ekonomicznyvm nalezy zdecvydo-
wanie skonniczvé, jako z antypanstwowa

iantybolszewickg praktyka®“?)

Szerokie zastosowanie wewnetrzno - zaktadowego
rezrachunku gospodarczego we wszystkich galeziach
gcspodarki narcdowej niezmiernie podniosto zaintere-
sowanie sie ekonom'ka p-zedsicbiorstwa i naukami
ckoncmicznymi. W przedsigbiorstwach corganizuje sie
szkoly i seminaria, majace na celu podniesienie wia-
domoéci ekonomicznych u  kierown'kéw przedsie-
biorstw i pracownikéw inzynieryjno - technicznych.
W zwig”ku z tym skierowaniem uwagi na ekonom’'ke
przedsigbicrstwa przy organizowaniu prac poszcze-
gdéinych czgéci przedsieblorstwa na zasadach rozra-
churku gospodarczego we wszystkich przedsieb’or-
siwach wyraznic poprawiajg sie ekoncmiczne wyniki
produkeji.

Wewnetrzno-zakladowy rozrachunek gospodarczy
cdezral juz w 1948 r. ogromna role w wykonaniu zo-
bowigzan zaldg przedsiebiorstw przemysltowych, co do
ponadplarowej akumulacji, a w 1949 r. przyczynia sie
on poaadto do pomysirnego wykonania ich zobowigzan
w sarawie przyspieszenia obrotowosci Srodkéw obro-
tewych.

W Moskiewskich Zaktadach ,,Sierp i Mlot“ w wy-
niku przejécia wydz'alu martenowskiego na rozra-
chunek gospodarczy w cigsu 9 miesiecy 1948 r. otrzy-
mano 1.737.000 rb. ponadplanowej oszczednoseci, przy
czym suma oszczednoici rosta z kwartalu na kwartal.
Magnitcgorski Komb'nat Hu'n'czy wskutek tego, ze
kazdy wydzial produkcyjny otrzymal konkretne zada-
nia, dal w ciggu 7 miesiccy 1948 r. 26.000.000 rb. po-
nadplancwej oszczedncéci. Wykorzystanie meted we-
wnecirzno - zaktadowego rozrachunku  gospodarczego
w Kalininskiej Fabryce Wagonéw, w ktérej w 1948 r.
wszystkie wydziatly przeszty na rozrachunek gospo-
dorczy, domrowadzilo do znacznego obnizenia kosztow
wlasnych produkeji. Tak np. koszty wlasne produkeji
skrawslni spadly w 1948 r. w poréwnaniu z 1947 r.
0 189%, koszty cdlewni zel'wa o 30%, kuzni o 28,7%,
wydziatu zestawdéw kolowych o 135% itd.

Przejécle wydzialdw i1 odecnkéw produkeyjnych
na rozrachunek gospodarczy pocigga za soba w szere-
gu wynadkow keniecznoié nrzeg adniecia i uproszeze-
nia struktury organizacyjnej prz:dsiebiorstw; jak wy-
kazalo doswiadczenie Newskich Zakladdw im. Lenina,
Zakladdw im. Mototowa, Zakladéw Hutn'ezych im.
Sierowa i in. cbnzaja sie przy tym rozchody admini-

-stracyjne i polensza sie kierownictwo poszczegdinych

czeéei przedsiebiorstwa.

Z wprowadzeniem wewnetrzno - zakladowego roz-~
rachunku gosmodarczezo zwigzare jest poszukiwanie
i zastosowaniz najnowszych i najbardziej efektywnych
proceséw techrelogicznvech., Tak np. w Mrkieiewskich
Zsktadach Hutniczych, wudalo sie dzieki aglome-
racjl rudy wyprodukowaé w 1948 r. najtansza na po-
ludn'u surdéwke, przez cs zwalczons szernko rozpo-
wszechnione do tego czasu zdanie, jakoby aglomeracia
rudy i praca wielk'ch piecOw na aglomeracie podra-
7zaty koszty surdéwki. W wielu przedsiebiorstwach bu-
dowy maszyn rozwdj wewn?rirzno - zaktadowego roz-
rachunku gosnodarczego nrzysp'eszyl zastosowanie
tafmowezo systemu produkcji, ktéry nie tylko przy-
spiesza procesy produkeyire i zwieksza rozmiary pro-
dukeiji, ale takze wysteriie jako jeden z rajwazniej-
szych czynnikéw obnizen'a kosztéw wlasnych i przy-
spieszenia chrotowoéci §rcdkdw obrotowych, Szezagdl-
nia wyraznie 7zostats to  potwierdzone w zakladach
HKalibr¢, w Zakladach Samochodowych im. Stalina
i innych.

*) XVIIT Ziazd WXE(D). Snrawozdanie stenogra-
ficzne Gospolitizdat 1939, str. 304.
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Zastosowanie wewnetrzno - zakladowego rozra-
chunku gospodarczego w Czusowskich Zakladach Hut~
niczych pozwolilo na prace wg Scifle ustalonego har-
monogramu i na wyeliminowanie sezonowoéci. W cig-
gu calego szeregu lat w zaktadach tych spadala pro-
dukcja w I, a cze$ciowo w IV kwarta’e. W zwigzku
z tym rak'ady poros’ly ogromne straty. Tak rp. stra-
ty w I kwartale 1947 r. wyn'osty 53% wszysikich
strat rocznych. Zupelnie inaczej wygladaly wyniki
gospodarcze w 1948 r., gdy Zaktady zaczcly pracowaé
wg fcistego harmonogramu; koszty wilasna produkeji
spadly juz w pierwszych mies'gcach 1948 r. w pordw-
naniu 7 1947 r.

Wewngtrzno-zakladowy rozrachurek gcspodarczy
pociaga za soba tekze lepszg organ’zacie specializacii
i kooneracii wydzialdow i przedsigbiorstw. Nn. Kuzniec-
kie Zaktady Hutnicze samz wytwarzaly podczas woj-
ny narzedzia i wytwory chemiczne. Wraz z przejéciem
wydzialdw na rozrachunek gospcdarczy produkcja tych
przedm’otéw, niecdpowiadajgca charakterowi zak'a-
déw i pcdrazajaca koszty wlasre produkeji zasadni-
czej, zostala zastaniona przez dostawy 2z przedsie-
blorstw wyspecializowanvech w wytwarzaniu narzedzi
i wytwerdéw chemicznych,

Ogromna efektywno%¢ ekenemiczna, wystepujgca
w zwigzku z zastesowan'em rozrachunku gespodarcze-
go wewnatrz przedsiebiorstw, wyraza sig w oszczed-
no$ci surowecdw, paliwa. oraz materialdw nodstawo-
wych i pomocniczych. Tak np. w konalni im. Woro-
szilowa trustu ,,Nikopolmarganicc* csiagnieto w 1947
r. juz w pierwszych miesigcach p2 nrzeisciu kopalni
na rovrachunck gospodarczy oszczedno$é drzawa W wy-
sokoéei 2.250 m3, gléwnie wekutek wrykorzystania sta-
rego drewna. W Kuznieckich Zaktadach Hutniczych
wra” z przejféc'em wydziatu wielkcniecowego na roz-
rachurek gospodarczy juz w 1947 r. wydmuch pviu
wielkopiecowego spadt 2.5 razy w pordéwnaniu z 1910 r.
W Zaktadach im. Pietrowsk’ego po przeisciu wyvdzia-
16w na rozrachunek gosnadarczy znaczniz  spadly
koszty wlasn> suréwki wskutck zwilzania rudy, co
zmnieisza wydmuch pylu w'elkeopiecowego.

Straty na pyle wielkopiecowym dochedzity przed-
tem w tych zaktadach do 1.250.000 rb. rocznie; wyko-
rzystanie go zastepuje obecnie taka ilo’¢ rudv, jaka
daje w ciggu rcku Srednia kcpalnia krzyworoska.

Pracownicy wydzialdéw zaczeli zaimowaé sie za-
gadnieniem zlikwidowania wyciekania wody, uchodze-
nia pary i powiztrza, remontu przewocddéw d'a pary
ora~ powietrza itd. i zaczcli pilniej obserwowaé kon-
trelno-pemiarcowa aparature. Wszystko to zapewniio
oszczadnos¢ paliwa i energii elekirycznej.

Organizacia nracy paszczegblnych creécei przedsie-
biorstwa na poadstawie wewnetrzno - zakladowego roz-
rachunku gospodarczegs sprzyia przyspieszeniu obro-
toweo*ci Sredkéw w sferze cbrotu. System sankcii ma-
terialnych w stcsunkach m’edzywydzialowych zmusza
wydzialy produkcyjne oraz cddzialy zacpatrzenia

i zbytu do $cistezo przestrzegania umdw z konsumen-
tami.

Przejécie cddzialdow funkcjonalnych a zwlaszcza
oddzialow zaopatrzenia i zbytu na rozrachunek gospo-
darczy prowadzi do obnizenia kosztéw, zwigzanych
z zacpatrzeniem i zbytem. Tak np. w Moskiewskich
Zektadach Samochodowych im. Stalira, w ktérych od-
dz'aly funkcijoralnz przeszly na rozrachunek gospo-
darczy, straty powstate z winy tych oddzialdow zostaly
w zdecydowany sposob wyslim'nowane.

Rozrechurek gospodarczy wydzia’ow i odeinkow
produkeyjnych stwarza przestanki dla dalszego maso-
wego rezwo’u wspdlzawednictwa secialistyczneZo o po-
lepszenie ilodciowych i jakoiciowych wskaznikéw pro-
dukeii.

We wszystkich przedsiebiorstwach, w ktérych
stosuje sic metody rozrachunku gospodarczego w kie-
rowariu poszezegblromii czefc'ami prizeds’eblorstwa
(Zaklady Samochoedewe im. Stalina, Kuznieck’e Za-
ktady Hu'niczz, Zaktady ,Kalibr® i wiele innych) sze-
rcko rozwinat sie ruch stachanowski, wzrastaia za-
robki robotnikédw i nracown'kéw inzynieryjno - tech-

nicznych tudziez rosna fundusze premiowe. Tak np.
w Kuznieckich Zakladach FHutniczych po przejsciu
wydz'alow produkeyjnych na rezrachunek gospodar-

czy otrzymano tak wie'ka akumulacie, Zze cdpisy na
fundusz dyrektora przckroczyly 20 000.0000 rb.

Zodan'em Kkierown'kdéw przedsiebiorstw, inzvnie-
ryino - technicznvch pracown'’k6w oraz organizaciji
partyjnyen i zwigzkowych jest wszechstronnz rozwi-
janie wewnegtrzno - zaktadowegos rozrachurku gospo-
darczezo i peotaczeniz z n'm rainowszych form ruchu
stachanowskiego, tj. wa'ki o zwiekszenie akumulacii,
o przysnieszenie obrotowoséci $rodkéw obrotowych,
¢ zastosowanie planu walki ze stratami w produkeii,
o orgnnizacie wspdlzawodnictwa, o wysoka jakoéé pro-
dukeii itp. Wszystkie wyzsze formy wspolzawodnictwa
socalistyezrego zna‘duig swa organizacyina pedstawe
w rczweiu i poglebieniu oraz w2 wszechstrennym wy-
korzystan‘u metod wewnetrzno - zaktadowego rozra-
churku gespedarczego.

Nalezy wszelkimi sposobami nonieraé iniciatywe
p-zedujacych robotnikéw, m'strzéow 1 urzednikéw,
ktérzy wnosza proiekty dalszego udoskona’ania form
rozrachunku gospedarczego wewnatrz przedsiebiorstw;
nalezy rozpowszechniaé ich deswiadczenie oraz pro-
pagowaé ich osiagniccia. Wielka nomoec w umacnia-
niu i rezweju wewnetrzno - zaktadowego rozrachunku
gospodarczege winni okazywaé przedsiebiorstwom tak-
ze praccwnicy naukowd, ktérzy do chwili obecrej
poiwiceali tym zagadnien’em zbyt mato uwagi. Roz-
wijaiaca sie z iniciatywy Leningradczykéw twdreza
wspotnoraca uczonych i pracown'kow przemystu ode-
gra niewatpliwie ogremnn role talzze w rozwoiu roz-
rachu~ku gospodarczego wewnatrz przedsiebiorstw
radzieckich.

E. Eukawer

SYTUACJA ZLOMOWA WE WEOSZECH

Najwaznieiszym i rajtrudniejszvm zagadnieniem
wioskiego przemystu stalowego ijest kwestia zropatry-
wania zaktadéw w z'om (. Hutrik* z 1949 r., Nr 5—6,
str. 261). Wg obliczen, dckoranvch z koncem 1918 r.,
zapotrzebowanie przemystu stalcwego w 1919 r os7a-
cowano na ok. 166 miln. t ztomu, przvjmuiac 7= od-
pady wlasne i zanasy kraiowe nokrvia ok. 80% (13
miln. t) zapotrzebowania. Reszta (350 tys. tymiata by¢
zakupiona za granica, jednakze z powodu braku su-

réwki (nieoczekiwane trudrofei w dostawach rud ze-
laznych) oraz znaczrezo nidwyzszenia prodrikeii pie-
cdw elektryeznych (do 40% o0736lnz2j produkce’i stali),
pracuiacych praw’e wylacznie ra wsadzie zlomowvm,
okazalo s'e, ze zapotrzebowarie na zlom w 1949 r.
wzrosto do 191 m'ln. t, wobec czeso zagadnienie zlo-
mu wysureto sie obecnie na nierwszy plan i przemyst
stalowy we Wtoszech nowziat decvzje ponownego zor-
ganizowania krajowego rynku zlomu w celu zwicksze~



Str. 476.

HUTNIK

Nr 11 — 1%

nia krajowych dostaw i wprowadzenia kontroli nad
jego dystrybucja.

Zaklady huinicze odnowily porozumienie, datuja-
ce od 1922 r. i majace na celu stworzenie koncernu
»Campsider®, ktérego forma pozostata po dzien dzi-
siejszy niezmieniona. Koncern Ow, wystepujacy
w imieniu zakladdéw stalowych, posiadal wylaczno$é
zakupu zlomu od handlarzy i stoczni do ciecia stat-
kéw. Do obowigzkéw jego nalezalo zaopatrywanie za-
ktadow w potrzebny zlom. W okresie wojny mandat
ten przekazano organizacji ,,Endrot“, kontrolowanej
bezpos$rednio przez Ministerstwo Przemyslu Wojen-
nego. Po zakonczeniu dzialan wojennych koncern
,Campsider’ powrdcit do swoich dawnych czynnoS$ci.
Poza tym ustawa ta reguluje sprawy, zwiazane =ze
zbiérky i rozdzialem zlomu.

Zbiérka i wysyltka zlomu do zakladéw dokony-
wana jest przez b. wielu handlarzy, z ktérych tylko
niewielka cze$¢ posiada mozno$¢ dostarczania stalow-
niom ponad 1000 t zlomu miesiecznie. Przedsiebior-

stwa te zostaly =zakwalifikowane do I. kategorii
i dziatalnoé¢ ich jest terenowo ograniczona. Sa one
zobowigzane do dostarczania calej ilosci zebranego

zlomu po cenie i na warunkach uzgodnionych poprze-
dnio do dokonywania wysylek zgodnie z pnlanem usta-
lonym przez ,,Campsider®.

Zlom, zebrany przez mniejsze przedsiebiorstwa,
zaliczone do kategorii II i III, dostarczany jest sta-
lowniom za poirednictwem handlarzy I. kategorii.
Zbiérka terenowa prowadzona jest przez =znaczna
ilo§¢ zbieraczy, trudnigcych sie handlem wszelkiego
rodzaju odpadkéw (szmaty, kosci, szklo itn.).

Otrzymywany z tegc zrodla zlom jest wszakze
“malowartoéciowy. Chcac wykorzysta¢ wszystkie Zro-
dla zlomu rzad wydal szereg dalszych . zarzgdzen,
w my$l ktérych wszelkie odpadki blachy bialtej i sta-
rych pudelek musza by¢ oddawane do odcynowania
i dostarczane stalowniom. Poza tym wszystkie zaktady
przemystowe zobowiazane sa do oddawania na zlom
maszyn niezdatnych do ruchu, a posiadacze pojazdéw
mechanicznych wszystkich tych pojazdow, ktére wy-
produkowano przed 1930 r.

Wazna role w dostawach zlomu odgrywaja liczne
stocznie do ciecia statkow, notozone wzdtuz wybrzezy
Morza Srédziemnego i Adriatyku. W okresie powo-
jennym stocznie te nratrafilty na b. znaczne trudnosci
przy wydobywaniu wrakéw. okretowych i ich cieciu
z uwagi na wysokie koszty eksploatacvine. W celu u-
suniecia owych trudnosSci rzad wudzielat stoczniom
przez pewien okres czasu subwercji, a obecn’e prze-
znaczyt na akcje oczyszczenia portéw kwote 2!/2 mi-
liarda liréw.

Do intensywnej eksnloatacii zlomu wojennego
przystapiono dopiero w 1948 r. Byl on czeSciowo roz-
rzucony po calym kraju, czgSciowo za§ zmagazyno-
wany w licznych sktadach wojennych. Eksploatacie
zlomu nie zmagazynowanego powierzy! rzad sp=cjal-
nym przedsiebiorstwom, vosiadaigcym fachowy perso-
nel. przy czvm kazde z nich dzialalo w oznaczongj
z géry -strefie.

Roztadowaniem sktadéw wojennych zaijela sie or-
ganizacja rzadowa ,,ARAR“ ktora snrzedaje miaterial
hanrdlarzom I kategorii w drodze licvtacii. Nabywcy
tych sktadéw zobowigzani sa do ciecia i wysortowania
zlomu w okreflonvm terminie i dostarczania catej ilo-

" Sci przemvstowi stalowemu w stanie zdatnym do
wsadu. Istnieig tez odrebne przedsieb’orstwa, trudnig-
ce sig¢ wylacznie rozbrajaniem pocskéw.

- Wspomnieé tu nalezy, ze trudno$ci w zaopatrze-
niu zaktadé6w w zlom spowodowane sg nie tylko ubo--
stwem zrodet krajowych, wynikajacym ze znikomego
uzycia stali i zelaza na glowe mieszkanca (zaledwiz
59 kg), lecz rowniez faktem, ze zbyt wysoka cena na
wyroby walcowane zmusza liczne drobne przedsie-
biorstwa i rzemioslo do zasnokajania swych potrzeb
zelazem uzytkowym, pochodzacym ze ziomu, nie wy-
laczajac zlomu okretowego. Chcac zmniejszyé powsta-
la z tego powodu dla przemystu stalowego strate zto-
mu rzad wydat ustawe, zezwalajaca stoczniom odprze-
dawanie jako zelaza uzytkowego jedynie 20% =zlomu,
uzyskaregso z ciecia sta'kdéw. Reszta (80%) musi byé
odprowadzona jako zlom do przemysitu stalowego.

Wyposazenie techniczne przedsiebiorstw, trudnig-
cveh sie handlem zlomu, pozostawia wiele do Zycze-.
nia, to tez stalownie zmuszone byly zaopatrzy¢ sie
w urzadzenia, przeznaczone do nrzygotowania ziomu
do wsadu. Posiadaja one 40 pras o wydajnogci ok.
1000 t paczek, 159 nozyc o wydajnosci 2303 t oraz
urzadzenia do ciecia acetylenem, o wydainoéci 20933 t
dziennie Przeds‘ebiorstwa zlomowe posiadaia jedy-
nie ograniczongy ilo$¢ pras, nozyc i urzad-zen do ciecia
acetylenem, ktérych 1aczna wydajnolé dzienna wy-
nosi zaledwie 395 t.

Co do stoczni do ciecia statkdw i przedsicbiorstw,
trudniagcych sie rozbrajaniem pociskéw, nalezy za-
uwazyé, ze ich wyposazenie techniczne jest wystar-
czajace.

Zavas zlomu, zna‘duiacy sie na sktadowiskach
zaktaddw, wynosit w 1947 r. przecietnie 330 tvs. t Od-
powiadato to wowczas 3-miesiecznemu zapotrzebowa-
niu. Zapas ten spadl w 1949 r. do 210 tys. t, co przy
uwzglednien'u ztomu ob‘egowego nie pckrywa 2-mie-
siecznego zapotrzebowania. )

Z powiedzianego wyzej wynika, ze dalszy spadek
zapasow ztomu moze.-snowodowaé na stalowniach po-
wazne trudnosci produkcyjne. ’

Przemyst stalowy zawsze imnortowal znaczne ilo-

§ci ztomu. Import ten w okresie przedwojsnnym
przedstawial sie nastepujaco:
1937 r. — 538271 ton
1938 r. — 507.447 ,,
1939 r. — 556.188 ,,

Glownymi dostawcami byvly Stany Ziedhqczoné
(ok. 400 tys. t), Szwaicaria (ok. 60.000 t) oraz Belgia
i Luksemburg (ok. 8) tys. t).

Z chwila wyvczernania sie zlomu wojennego, daja-
cego ok. 190 tys. t zlomu rocznie, wloski przemyst sta-
lowy zmuszony bedzie szukaé nowych zrédel zagra-
nicznych, w ce'u zaspokojenia tak powazrego zapo-
trzebowania. Przewiduie on na naiblizsze lata (po wy-
czerpaniu sie zlomu wojennego) nastepujace pokrycie
zapotrzebowania: B '

Stalownie i odlewy (odpady) 510 000 ton
Przemys! metalowy 150070 ,
Koleje zelazre 65070
Stocznie (zlom okretowy) 10000 ,,
Zbiérka zlomu 32002 ,

1.125099 ton
1920000 7’597171

805.000 ton

Przewidziane zapotrzebowanie

Pozostaje do importu

P, Mickalewski
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Z WYDAWNICTW

Sprawocznik Stroitiela Promyszlennych Pieczej
(Pedreeznik  Budowniczego Piccow  Przemysiswych).
Wyd, Ministerstwa Budowy Zakladéw Ciezkiego Prze-
mystu ZSRR, Moskwa 1949. Str. 490, tabl. 351, rys. 229.

Ksiazka ta przeznaczona jest dla budown’czych
plecéw przemyslowych i kominéw jako ,podrgcznik®
w Scistym slowa tezo znaczeniu, ti. iako ksiazlza pod-
reczna, nie jest ona wszakze podrecznikiem w sensie
takim, w jakim utarlo sie uzywac¢ tego stowa w je-
zyku polskim, tj. podrecznikiem szkolnym lub zawo-
dowym, To, co przeda wszystkim rzuca sie w niej
w oczy, to daleko posunicta normalizacja: wszystko
prawie, poczawszy od wielkiego pieca czy komina
fabrycznego, a skonczywszy na kielni murarskiej lub
kawatku stali ognioodpornej, ma ustalone wymiary,
przewidziang jako$¢ i marke galunkowa. Omawiany
tu podrecznik jest wlasciwie bogatym zbiorem i ze-
stawieniem wszelkich znormalizowanych wielkosci
oraz informacji technicznych o konstrukcjach, mate-
riatach i metodach pracy, ktére moga sie okszaé¢ po-
trzebne przy budowie piecdOW przemystowvch i komi-
néw. W mys$l tego zalozenia strona teoretyczna nie zo-
stata-w ksiazcz uwzgledniona, ilo$é podanyvch wrordw
ozraniczono tylko do niezbednych, a caly material za-
warty jest przewaznie w postaci tablic liczbowyvch
i wykresow, Ta forma przedstawienia rzeczy dogodna
jest zwlaszeza w warurkach budowy lub ruchu, gdy
nie ma czasu na studiowanie wzordéw i wvkorywanie
nieraz zawilych przsliczed, Poza tym ujecie to zostalo
podyktowane dazeniem do utatwienia powszechnego
przestrzegania norm.

Wg przedmowy komitetu redakevinego ksigzka
ma sluzy¢é za zrédlo informacji d'a budowniczych
piecdw przemystowych oraz obstugujacych je, tudziez
jako pomoc naukowa. Studiujscy moga z niej ze
wzgledu na obfito$¢ materialu i danych liczbowych
b. wiele skorzystaé.

- Nalezy podkre$lié, ze podrecznik ten jest zupelna
nowoscia. Ksigzka taka nie ukazala s’¢ dotychczas
w zadym innym jezyku,

Ogdlna cze$e ksiazki, zwiezle ujeta, zawiera naj-
niezbodniejsze dane z matematyki, nauki o wytrzy-
raloéci materialdéw 1 przechodzeniu clepta. Czeéc
szezegdlowa rozpoczyna sig od zestawien znormalizo-
wanych piecéw: wielkich, martenowskich, przepycho-
wych, kuzniczych itd., z podaniem gtdwnych wymia-
réw, specyfikacji materiatéw, ich iloSci dla poszcze-
gbélnych typdéw i czefci plecOw oraz z uwagami co
do jakojci tworzyw i warunkéw nracy. Uwzglednione
sa . takze pilece do wypalania cegiel, wapna, wyrobu
szkla, suszarnie, czadnice i obmurowania kottéw paro-
wych. W nastepnym rozdziale podane sa tabl'ce ma-
teriat6w budowlanych, obeimujace stale konstrukeyj-
ne, drewno, ccgle i materialy wigzace, z wyszczeg6l-
nieniem sktaddéw rdéznveh gatunkéw cementdéw; ma-
terialy ogniotrwale: cegly, ksztaltki, betony; materiaty
izolacyjne z wykresami spélczynnikdéw nrzewodzenia
c'epta, W dalszym ciagu zebrano charakterystyczne
dane, dotyczace maszyn budowlanych: betoniarek,
transporteréw, dzwigbéw, urzadzen pneumatycznych.
Z 'kolei rozpoczyna sie wtaéciwa czes¢ budowlana, za-
wieraigen dana co do zuzycia r6znych materialéw
i sitv roboczej na 1 m3 muru dla poszczegélnyvch ty-
pPOW piecéw, wraz z rysunkami znormalizowanych na-
rzedzi murarskich, sposcbami przygotowywania po-

meceniczych konstrukeji drewnianych i obrobka cegiel,
przy czym omowione s3 sposoby Kkladzeria - cegiet
i wykonywania specjalnych konstrukeji piecéw oraz:
wskazéwki co do napraw. Dalsze rozdzialy zajmuja sie
robocizrna i obrébka, potrzebna dla konstrukeji stalo-
wych, ich montazem, spawaniem elektrycznym i ga-
zowym oraz cieciem metali, z wyvszczegdlnieniem ga-
tunkdéw elektrod i powlok, zuzycia elektrod, aparatury.
spawalniczej i wskazéowek do spawania specjalnych
gatunkdéw stali. W nastennym rozdziale oméw’ono
charalkterystyki i wielkosci nalnikéw olejowych i ga-
zowych, wentylatoréw, dzwigarek i innvch mechaniz-
méw pomocniczych. W dalszym ciagu nodane sa wy-
miary kom'néw murowanych i zuzycie materiatdow.ze
wskazowkami budowy oraz przepisy budowy komindéw
zelbetowych., Nastepne rozdzialy poswiecono organi-
zacji i mechanizacji robdt, skladowaniu materialow,
{ransportowi, prowadzeniu budowy w z'mie, wyposa-
zeniu elektrycznemu tudziez suszeniu niecow i ko=
minéw. Dodatek obejmuje wykaz norm oraz -tabzle
placy.

Szczegélowy spis treéci i obszerny irdeks ulatwia-
ja odszukanie potrzebnych miejsc w ks‘azce.

W. Rosner

Inz. Ludomir Tokarzewski. Technolcgia gazowni-
ctwa (w zarysie). Wydawnictwo Spétdzielni Ksiegar-

skiej ,.Ognisko” w Katowicach. 1949 r. Str. 239, rys.
59, tabl. 25. Cena 1150 zlL

utor ksigzki postanowil — jak sam nowiada we
wstep'e — skorzysta¢ z posiadanego przez siebie ma-

terialu oraz doswiadczenia i daé do rgk inzynierom
i technikom-gazownikom ks‘azke, ktéra by ulatwila
im prace zawodowa., Zamknal on w niej caloksztalt
technologii gazownictwa, omawiaiac produkty wyj-
Sclowe, wytworczos¢ gazu, czyszczenie, kontrole i prze-
rébke preduktdéw ubocznych.

Calo$¢ ksiazki podzielona jest na 3 czefci. W czeg-
Sci plerwszej op'sane sa surowce do produkeji gazu
$wietlnego, a nastennie wytwarzanie kilku rodzai ga-
z6w palnych. Po krétkim wstepie historyecznym gazo-
wnictwa znaidujemy omoéwienie zanaséw Swiatowych,
rodzai i wtasnosci réznyvch wegli, ktére moga byé sto-
sowane do procesu odgazowania, Nalezy zwrécié uwa-
ge na to, ze podane na str. 16 nazwy wnzli polskich
wg wielkodcei ziarna sg juz nieco zmien‘one. Pob'e-
ranie probek wegla, wykonywanie aralizy wegla oraz
prob, potrzesbnych do okre$lenia jego wlasno$ci, poda-
no zgednie z przepisami i praktyka ruchowa. Co do
pomiaru wartoici opalowei przy pomocy kalorymetru
trzeba zaznaczyé, ze nlepotrzebnie omodwiono wiele
szczegolow i to nie zawsze $cisle, a nie podano rp.
vktadu calofei, b. pemocnego do zrozumienia przebie-
gu pomiaru. Da’ej omawia autor proces odgazowan'a,
podajac szereg wzordw chemicznych, przyktadéw i ta-
blic. Po czeéci teoretycznej idzie onis piecoéw, stuzg-
cveh do wytwarzania gazu $§wietlnego, jak pece re-
tortowe poziome i p’onowe, czadnice do gazu wod=
rego wraz z przeliczeniem proceséw w czadnicy, cza-
dnice do gazu powietrznago. Nastnpnie autor omawia
wlasciwofel gazu ziemnego, a nastennie irnych ga-
z6w, jak oleiowego, acetylerowego iln. Szkoda, zz ten
ciekawy rozdzial zawiera tak malo rysunkéw, ktére
nie moga zilustrowac tekstu.



Str. 478

AUTNIK

Nr 11 — 1%

Na zakonczenie tej czesci autor omodwil sposoby
pomiaru temperatur i teorie spalania. Niestety, zbyt
szeroko i niejatno opisano pomiar temperatury nrzy
pomocy termoelementéw, termocmelréw oporowych
i pyrcmetru calkowitego promieniowania, a n'e po-
dano op'su, wraz ze szkicam, pyrome'ru czeciowego
promieniowania, popularnego ,Pyrop‘c“. Opis troj-
kata Ostwa’da niezupzinie $ciéle zgadza si¢ z podanym
rysunkiem, ktéry zostal nie dod¢ dokladnie wykona-
ny, aby mozna bylo z niezo korzystac.

Czeéé druga ksiazki zaimu'e sic czvszezeniem ga-
zu $wietlnego, jego ujec’em, zabczpieczen'em i kon-
trola. Poniewaz po wvifciu z komér gaz musi by¢
ochledzony, cmoéwicno kilka trndéw chlodnic. W dal-
szym ciagu znajdujemy opis kilku typowrch urza-
dzeni, tloczacych gaz, przy czvm dmuchawy obrotowe
nazwano niestuszniz pompami. Nasteprym urzadze-
niem mechanicznvm sa reculatory, z itorrch omo-
wiono najbardziej typowe. T'o opisaniu strony mecha-
nicznej autor szczegdlowo przedstawia irne nrocesy
technologiczne, jak'm zostaie noddawary gaz pd> wy-
predukcwaniu, a wiec cdsmalaniu, odnaftalenowaniu,
odsiarczaniu, cdbenzo’owaniu oraz usuwan'u cviano-
wodoru, tlenkdéw azotu itd. Sa to wszystko procesy
znane jako czyszczenie gazu. Opisaniem réinvch me-
tod i przyrzadow do analizy gazu zajmuie si¢ nastep-
ny rozdz'al. Mamy tu wicc aparaty Orsata, kalory-
metr Junkersa, przyrzad do mierzenia gnsto$ei gazu
tudziez do oznaczania amonizku, siarki, benzsru itd.
Dalej znajdujemy opisane niektére tvnz miernikéw
gazu od obrotowych licznikéw do m’ernik6w na za-
sadzie roéznicy ci¢nien, Zazraczvé tu nalezy, ze noka-
zan> na rys. 47 urzadzenia spieirzajace nie sa nodane
w . spos6b wlasciwy. Zwlaszcza zwezka (kryza) i dy-
sza zbytnio odbiegajg od swych ksztaltéw rzsczywi-
stych, nie daiac prawdziweoo cbrazu. Z urz-dzcn do
magazynowania gazu cmbwione tylko zbiorniki dzwo-
nowe jedro- i wieloczlonowe, pocmijajac milczeniem
b. wazne zbiorniki talerzowe. Obliczan'e sisci gazowej
omodwione jest do§é szezegdltowo, nrzv czvm podand
niepotrzebnie zbyt skcmplikowane wzory, choé przy
pomocy o wiele prostszych wzordw mosina donjséé -do
tych samych wynikéw z wystarczajaca dokladnofcia.

Cze$é trzecia i ostatnia zajmuje sic produktami
ubocznymi, powstajagcymi nrzy zgazowaniu wegla. Fo-
niewaz kocks jest produktem ubocznym w gazownict-
wie, przeciwniz niz w kcksown'ctwie, ograniczono sig
tu do podania tylko jego glownych wiasnofci i zasto-
sowan. Dalej obszernie omdwil autor nrocesy, jakim
poddawana jest woda i maz nogazowa, z ktérych przcz
nalezyte traktowaniz mozra otrzymaé wisle cennych
produktéow. Na zakenhczen'e podano nrzvklady kon-
wersji gazOw i obliczania kosztéw wiasnych. Catoéé
dziela zamykaja tablice fizyko-chcmiczne.

Przy crzyvtaniu ksiazki, stanowiacei nprzedmiot
ninieiszej recenzji, udcrza du?r brak ujedno’icenia
imiern‘ctwa nolskiego, gdyz do okreslen technicznych
uzywane sg wyrazy, bez wzgl-du na checna ich sto-
sowalnoéé, ponadto czesto dowolnie spolszczorne i nie-
zgodrc z obowiazujacymi normami. Podamy tu ki'ka
przyktadow: ciénienie zamiast ciezar (str. 19), wer-
tykalne zamiast nionowe (str. 25), d'ametr zamiast
§rednica (str. 74), Relais zamiast przekaznik (str. 83),
szyber zamiast zasuwa. suwak (str. 156), prezroié za-
miast ci$nienie (str. 224) itd. W niektérvch wypadkach
niewlaéciwie autor tlumaczy onisane ziawiska, gdyz
rp. w chiednicy kom'nowej woda cchladza sie iedy-
nia tylko w malym stopniu od nowietrza nrzentvia-
jacego przez nia. ratemiast przede wszystk'm dzieki
parowaniu, wartosci do§wiadczalnej nie mozna kazaé

.wyliczaé“ lecz trzeba ja odeczytaé z wykresu (spoi-
czynnik «, str. 161). Nalezy tu jeszcze zawazye, ze
praca tego redzaju powinna mieé wiecej rysunkow,
ktére by lepiej umozliwily zrozumienie teks'u.
Calo$¢ wydana jest na moenym naplerze satyno-
wanym, formatu B5, Druk i korekta sa staranne.

T. Ruratow

Hutn'cke Lgty_ Rok 1948 Nr 10. Dr jnz, L Joni-
czck., Martenzytyczna przemiana.— A Blchicr, Bento-
nit przercb'ony czy nie nrzerobiony? — Prcf. dr inZ.
V. Zzdnik, Zagadnienie wtracen w stali, — Nr 11. Dr
ivz, J. Deszkerz, Wnlyw niekiorych domieszex na
szyBkos¢ naweglania stali weglem drzewnym podcezas
procesu naweglania, — Dr inz, A, Pckerny., Rozwd]
analizy widmowai, — Inz Jen Kalocz. Wykorzystanie
glinu w browarnictwie. —Pref, dr inz, V. Zednik, Za-
gadnienie wiracenn w stali (dokonczenie). — Nr 12, Inz.
J, Valter. Braz clow'oww iako me'al lozvskowr, —
L. Brzesky., Analiza widmowa glinu, cyrku i ich sto-
pdw. — Dr inz. J, Deszkarz, Wpnlyw niektérych do-
mieszek ra szybkoé¢ raweglania stali weglem drzew-
rym podezas nrocesu naweclania  (dokonczenis), —
Dr irz. A, Pckerny. Rozwdéj analizy widmowej (do-
kecniczenie), — P. Henry, Uwagi o teorii wlasciwej

K. Radiwick?

Fizvka ; Chem'a. Rok 1949, Nr 4—5. Przyjazn
IPolsko-Radziecka — P, I. Pepew, Wychowa-
nie ideolagiczna i polityczn2 na lckejach astronomii. —
B. B. Zurnal Ekspierimientalroi i Tieorieticzeskoj
Fiziki, — I Zlotowski, Budowa indra atomoweso, —
Program XII Zjazdu Fizykow Pclsklch w Warszawie.

Weeciel, Rok 1949, Nr 9—10. Gd Rrdakeji. Wymowa
Miedzynarodowego Inia Pckoju. — Inz, E, Fryczkow-
fki, Organizacia naczelnych wladz zarzadzajacych
przemysiem w ZERR.

Nafta. Rok 1949, Nr 10, Mer T. Trawifiski Przemvst
naftowy w latach 1945—1949. — Inz. By, Fleszar. Nafta
na Bliskim i Dalck'm Wschedzie, — Nr 11, InZ, Br.
Fieszar. Nafta ra Bliskim i Dal-k'm Wschodzie (do-
keonezenie). — Nr 12, Inz. J. Weojner, Tleé lat pracy
Instytutu Naftowego. — Inz. Br, Fleszair, Dziatalnosé
wydawnicza Instytutu Naftcwego.

Windcmoéci Hutpicze, Rok 1940 Nr 11—12. Wi
Gryksztas, J6zef Stalin. — E, Rvlawcr. Historycrne
I*.enum Listonadowe. — K, Strzclecki Walka o oszcze-
dnoié trwa. — Inz. M, Slankicwicz i inz, S, Kegowski.
Zraczenie materiatéw ogniotrwalych w procesie sta-
lowniczym, — J. Bernert, Zalozi Ha’duck'ch Zakta-
déw Hutniczvch zancczg'kowaly rowa forme walki
o cs7czedno®é. — Iri, A. Czechowiez, Nowe formy
wspolzawcdnictwa brvgadowego pedicli wielkopiecow-
nicy. — Inz, St. Ruranski, Rornowszechn’anie uspraw-
nien pracswniczych. — J. Jeffe, Wskazn'ki produkeii
przemystowei w ZSRR (ttum. z icz. ros). — J Szat-
szpajder. Dzieci hutnikéw w kamienieckim paltacu.

Prace Badaweze Gléwnego Instytutu Metolareil
i Odlownictwa, Rok 1949, zeszyt 111, M, Smrialrwskj
i J. Rurz. Wrkorzyvstywan'e odpadkowvch roztwordow
po> wytrawianiu stali, — P. Jenuszewicz. Samochnodo~
we plerécienie tlokowsa odleware cdirodkowo w no-
staci tulei. — J. Wezniacki, Proéba ustalenia dla ze-
liwa szarego zwigzkéw miedzy réznymi skalamitwar-
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dosei. — M., Sckncidor. O prawidlowym f-sztalcie cig-
gadla dla drutéw. — Z. Wusatcwski, Obliczanie na-
cisku walcow w proccsie walcowania.

Przeglad Spawalnictwa, Rok 1945, Nr 5—86, iaZ,
H, Torunski. Zagadnienie szkolenia w spawaln’ctwie
(dckoniczenie). — W. P. Nikitin, Sziola rosyjska
w rozwoju spawania elektrycznego luzowego (dokon-
czenie), — Z. D. Ciecie tlenowo-lukowe, — Mer inz.
M, Rzccki. Technika beznieczenstwa i higiena pracy
przy spawaniu i cicclu mctali. — Kontrola recz-
nego snawania lukowego (tium. z icz. ang.).
— L. Mistur. Z praktyki spawacza i konstruktora,

Horyzonty Techniki, Rok 1949, Nr 11, My$li o
Przyjazni Polsko-Radzieckiejw32rocz-
nice Rewolucji PPazdziernikowej, — DBr
Wi, Zenn., De revolutionibus orbium coelestum (Z cy-
klu ,,Sylwetki polskich uczonych i techn kéw' — o Ko-

parniku, jego zyciu i pracy). — Inz. J. E. Kerytkowski,
Osiagnigeia techniki ZSRR (Przemys! radziecki dzwi-
gnia sccjalizmu i nostonu). — Inz, J, Berowski, Samo-

chéd o rapgdzie gazowym.

Przeglad Techniczny. Rok 1649, Nr11—12 My$1i
Stalina o nauce i technice. — Irz I W.
Czarnowzki, Ustawa o stopniu inzyniera j zadania
NOT przy jej realizacii. — Inz. I Brach, Wozki prze-
mystowe, — Inz, J. Tichy. Wagcny samowyladowzsze
polsikiej konstrukeji — J. Beleckl, Panstwowa statys-
tyka nowej techniki, — Inz. B, Maczewski-Rowin: ki
Prosta przechylnia do wyladurku materiatéw sypk'ch
z samochoddéw, — Konferencia techniczno-
naukowa SIMPF, podwiecona sprawie
produkciji i =zastosowaniu weglikow
spiekanych — Ivz 7ZF Pillich, Rola inteligencji
technicznej w korilkursie na opis metody pracy.

Mecharik, Rok 1949, Nr 10—11. Przemyst me-
talowy w Zwiazku Radzieckim. — Irz E,
Zmihcrski, Dobdér stali na narzedzia, sprawdz'any
i uchwyty., — Inz, BRI Bicltki, Otrzymrwanie i zasto-
sowanie powlck fosforanowych na stali. — Inz Z,
Merciniak, O spossbach obrébki plastvezne]. — Inz,
A, T, Treskelanski, O tworzen'u wyrazéw i wyrazen
tecknicznych. — P. K. Stal na kcla zebate. — Ing, Z.
Pul~w:ski, Bezpleczenstwo i higiena precy w odlaw-
niach (deckonczenie), — Inz Wi Beorew:ki, Samochody
parowe i elsktryczne w ZSRR. — Inz. J, Michalowsk?,
Okresowy uktad p'erwiastkéw i budewa atcmu. — R.
Jackewski, W jaki sposdb powstaje ksigzka.

Przeglad Mechaniczny. Rok 1649, Nr 10—11, Osja-
gniecia techniki radzieckiej w przemy-
§le metalowym. — Prcf, dr inz, M, T. Huber.
W sprawie hinotezv wwvtrzymalosciowei O. Mohra. —
Irz, St Jatblofiski, Metodv wrkreélrei analizy kosz-
téw produkeiji. — Inz, C, Kalata i inz A, Paraszezak,
O zcliwie maszynowvm  wysokoickoéc'owym 1 jego

wladciwym wykorzystaniu. — Pref, inz, M, Czy-
Zewski i inz. T. Olszowski, Otrrymvwania zeliwa
o podwyzszonych wlasnoéciach metodg maodyfikacji.

Przerl-d Telekomupikacyinv, Rok 1949, Nr6—T7.
Inz, F. Nowicki, Nowe warunki technlczne na cen-
trale m'edzymiastows, — Nr 8 — 9. Inz. K, Borkew-
fki, Zarys automatyki micdzymiastowei. — Inz, F.
Newicki, Nowe warunki techniczne ra cenirale mie-

dzymiastowe (dokonczenie). — R. L, Sanfcrd. Magne-
sy state (tlum. z jez. ang). — Nr 10 — 11, Inz K.

Berkewski., Zarys automatyki miedzymiastowei (do-
konczenie). — R. L. Sanfcrd. Macnesy stale (dskon-
czenie).

Inzynieria i Budownictwe, Rok 1949, Nr 9, Inz,
Wi, Denilocki, TUdzial statyka konstruktora w odbu-
dowiz Warszawy. — Prcf. dr W. Clszak, Slownictwo
techniczne (zelbet, pnrefabrykacja). — Prcf. dr inz.
M., . Huber., W sprawie podzialu nauk technicznych.

Przeglad Budowszlny, Rok 1943, Nr 9. R, Rucki,
budownictwa

Kicrurki rczwojowe mechanizacji
w zwigzku z planem 6-letnim. — M., Zajbcrt, Kilka
preblemdéw mechanizacji budownictwa. — K, Tur-

nowski, Zalezro$é wielkofei placu od wielkoéei bu-
dowy. — Nr 10 —11. 8t. Si-nicki, Organizacia z2spo-
16w inzynierskich dla projektowania, — H Karpo-
wicz, Technika projektowania w Panstwowych Biu-
rach Projektéw. — DI, Misclkke, Organizacia nracy
biur projektowych. — St. Lukasiewicz. Biura projek-
towe jako oérodki studiow., — L. Z. Ochrona przed
korozja metali i stopdw nlezelaznych.

Przeglad Komunikacyjny., Rok 1919, Nr 11. Inz
7. Wifnicwski, Rodzi sin w Polsce masowy ruch ra-
cjonalizacii i wynalazczosel. — Inz. Z, W, Jednolity
sposéb  zglaszania i rozpowszachniania usprawn’en
pracowniczych. — Prcf, dr W} Namy:lewski, Podsta-
wa i charakterystvka norm nrawa technicznego. —
Pr inz, K. Pajewski, Jedro z zasadnien korozvinych.
— 8§ F. Poczta lotnicza w Furon’e. — Nr 12. Mer WL
Bras. Dekret o cchronie tajernnicy panstwowej i shu-
zhowej. — H., O. Odrzutowe samoloty komuniizacyjne.

Przeglad Kolejowy. R ok 1849, Nr11. XXXIITRocz-
nica Wielkiej Pazdziernikowej Rewo-
lucji Socjalistycznej. — Inz W. Grelic i
Podktady stalowe w torach ko'e’owrch, — InZ I
Smigiclcki, Rad'otelefon w sluzbie kolei.

Drogownictwe, Rok 1949, Nr 11, Inz St Redkje-
wicz, Estctyka w budcwnictwie drogowym. — Nr 12.
Na 70-lecie urodzin Y6zefa Stalina, —
Inz, A, Galkcwicz, Gosnodarka drogowa w nlanie 6-
letnim.

Gaz, Wodg 1 Technika Sanitarns, Rok 1949 Nrl1l.
Megr L. Berkewski, Gazownictwo w Zwigzku Radziee-
kim, — In# St. Wejnarowicz. Osiggnincia Zwigzku
Radzieckieoo w dziedzinie wodociggarstwa, kanaliza-
cii i techniki sanitarnej. — Inz, J. Stiksa, Wody wo-
dociagowe w Polsce. — Nr 12. Inz K, Dchnalik, Ak-
cia oszezedno$c'owa a wsndlezynnik meey zaktadéw
pompowych, — Inz, J. Dra-wiecki, Zagadnienia mate-
rialowe i deckumentacii technicznej przy budowie ga-
zociggdw daleksosieznych,

Przeclad Geodezyjny. Rok 1949, Nr 9—19. XXXII
Rocznica Rewolucii Pazdziernikowej.
— Prcf. W. Nowak, Os’goniecia techniki radzieckiej
w dz'edzinie geodezji. — Inz. F. Piatkewski, Atlas
Tiolski.

Technila Letniera, Rok 1949, Nr 3, InZ J. Roliseki,
Hamoewanie silnikéw strumieniowych., — Lotnicze
stownictwo techniczne,
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Przeglad Organizacii. Rok 1949, Nr 11. J. Wejroch.
O pelne wykorzystan'e racjonalizacji robotn'czej. —
A, Radlinski, Planowanie, organizacja i realizacja za-
opatrzenia materialowego na inwestycje budowlano-
montazowe. — Inz, A. O:strew:ski, O popieranie mecha-
nizacji robdét. — M. Helfget, Z zagadnien technicznego
normowania pracy. — F. H. Metoda i technika obser-
wacji czasu pracy. — Inz. Fr. Newesielski., O wzno-
wienie stosowania akordéw szacowanych, — H, Fran-
kicwicz, Organizacja pracy maszynistek, — Nr 12.
Jézef Stalin. — A, Ferski, O wtasSciwe podejscie
do zagadnien bezpieczenstwa . i higieny pracy. — Inz.
M. Reich, Ruch wspdlzawodnictwa a admin'stracja
fabryki. — F. H. Metoda i technika obsarwacji czasu
pracy (dokonczenie). — H, Frenkiewicz. Organizacja
pracy w centrali przepisywania,

Wiademoéei PKN. Rok 1949, Nr 10. Zadania

i rola inteligencji technicznej w re-
alizacji plandéw gospodarczych. — Prof.
dr inz. W. Moszynski, Unifikacia wszech§wiatowa

(! wykrzyknlk redakecji ,Hutnika“) jednostek miar
powinna sie sta¢ pierwszym i najwazniejszym celem
normalizacji micdzynarodowej. — Dr inz L. Krauze.
Praktyczne okre$lanie dokladnych wymagan 1czbo-
wych. — L. H. Krajowa konferencija wynalazczoéci
i usprawnien, — Projekty norm. Modele odlewnicze.
Okraglte znaki rdzeniowe. — Rurociazi. Rury stalowe
bez szwu gladkie jakosciowe, podlegajace nrzep’som
odbioru. — Nr 11. Dr inz L. Krauze. M edz beztle-

nowa, — Inz. WL Pietraszcwicz. Co witaSciwie jest
normalne: liczby czy ciggi? — Projekty norm. Me-
tale i stopy niezelazne. Oznaczanie. — Ta$ma stalowa

zimno walcowana, Warunki techn'czne. — Nr 12.
PKN. Siedemdziesiata rocznica urodzin Generalissi-
musa Jézefa Stalina, — Inz. M, Hilaske. Kolor jako
Srodek Kklasyfikacji., — Kilegram czy kilepend? (wy-
powiedzi prof. dra inz, M. T. Hubera, inz. A. T. Tro-
skolanskiego, inz J. Obalskiego i inz. W, Narkiewicza
w sprawie nazw jednostelz technicznych s'lv). — 8 W.
Sp. Leonard Krauze. — W, Kilogram masy i ki-
logram sity. — Projekty nerm. Stal narzedziowa we-
glowa i stopowa walcowana. Prety podlokraste Sciete.

WiadomoSci Urzedu Patentowego. Rok 1949,
Nr- 9—10. Ustawy, rozpcrzadzcnia, komunikaty, Za-
rzadzenie Przewodniczacego Panstwowej Kom'sji Pla-
-rowania Gospodarczego w sprawie utworzenia Wy-
dziatu Usprawnien Pracowniczych w Urzedzie Pa-
tentowym. — Patenty na wynalazki. Udz'elone zo-
staly patenty: Nr 33816 firm'e Firth-Vickers Stainless
. Steels Limited (Sheffield, Wielka Brytania) na stal

Nr 33813 inz. J. Wechshergowi
na sposob proszizowania metali lub ich
tego . spo-

chromo-n'klowa i
(Katowice)
stopéw oraz urzadzenie do wykonywania
sobu.

Wiadomos$ci Narsdowege Banku Pelskiego. Rok
1949, Nr 11—12. Sytuacja ckonomiczna Pelski we
wrzefnin 1949 r. — Dr L. Kurcwski., Elementarne po-
jccie skarbowosci.

Zycie Gospodarcze. R ok 1949, Nr 22, J, Weinar, Za-
dania banku inwestycyinego w realizacii G-letn’ego
planu inwestycyjnego. — Pref. E, Lipinski, Stownic-
two ckonomiczne. — Nr 23. B. Bicrut, Co nam przy-
niosto wykonanie Planu Trzyletniego. — I Szyr.
O wzmozenie czujno$ci na froncie gospodarczym. —
J. Zbcrowski., O wyzszy poziom metod gospodarowa-
nia. — St. Frenkcl. Rola i znaczenie planowania in-
westycyjnego., — E. Rukawer., O wlasciwe mieisce dla
zagadnien ekonomicznych w przemy$le., — Nr 24.
Jozef Stalin — twoérca ekonomii poli-
tycznej socjalizmu. — Inz D. DworceLi
Ioisko-radziecka wspdlpraca naulzowo-techniczna, —
ki, Dabrowa. Z zagadnien przemystowych Slaska.

Biuletyn Informacyjny Szkelnictwa Zawodowe-
go. Rok 1949, Nr 6, Mgr A, Taton. Osiagniec’a ra-

dzieckie w zekresie szkolenia zawodowego. — T. Ju-
rasck., Marks i Engels o wychcwaniu. — Nr 7—8
T. Jurasck, Lenin o wychowaniu. — Nr 9. Wi, Weber.
Szkolnictwo hutnicze. — Nr 10. Dr St. Kaluski
Stalin — Lenin dnia dzislejszego. — J. N. Wzor-
cownia urzadzen bezpleczenstwa i higieny nracy. —
K. Baj. Mtedziez roznoczyna nrodukcie. — A, Jachy-

mizkcewa, Z do$wiadczen bibliotekzarza szkolnezo, —
Szkolenie mtodziezy nie przyjetej na
wyzsze uczelnie,

Poradn’k Jezykowy, Rok 1949, Nr 3. W. Doroszew-
ski, Objasnienia wyrazéw i zwrotow. — W. Taszycki
Najpierw imie, potem nazwisko. — Nr 4, A, Obrebska
— Jablenska. O zenskich formach tytuldw i razw
zawodéw., — W. Doreszewski. ,,Mickiewicz Adam‘“. —
W, Taszycki. ,Nalezaloby czy nalezalo .by“? —. W.
Dorcszewski, Objasnienia wyrazow i zwrotéw.

Sprawszdanie pieédziesigte sme z dzialalnosci
Kasy im. Manowskiego, Instytutu Popierania
Nauki w latach 1939 — 1948, Warszawa 1948, Str. 87.

J. Chm elowski
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ROZNE WIADOMOSCI

7 dzialalno$ci Centralnego Zarzadu Przemystu
Chemicznego. Z CZPCh otrzymalismy zamieszczony
ponizej kcmunikat, dotyczacy Chemicznej Wszechnicy
Radiowej.

Doceniajage w pelni znaczenie wykladéw radio-
wych dla popularyzacji nauki w$rdéd najszerszych ko6t
spoleczenstwa, przystapiliSmy w tym roku do zorga-
nizowania cyklu odczytéw naukowo - popularnych
z zakresu chemii.

Popularyzacja zagadnien chemicznych jest tym
wazniejsza, ze nauka ta, znajdujgca sie w stadium
nieustannego rozwoju, dzieki swym coraz to nowym
i wspanialszym osiagnieciom, skupia na sobie dzisiaj
zainteresowanie catego swiata.

O nieograniczonych mozliwosciach, jakie Kkryje
w sobie chemia, Swiadezy¢ moga chociazby nastepu-
jace fakty: z jednej strony chemia walczy o zdrowie
i zycie czlowieka, dostarczajac $rodkéw leczniczych
tej miary co sulfamidy, penicilina, streptomycyna,
pas; z drugiej strony ta sama chemia moze staé sie
zrodtem zbrodni i zaglady, oddajac w niepowotane
rece bron chemiczng w postaci gazow trujacych czy
bomby atomowej.

Cykl odczytow radiowych z dziedziny chemii obej-
mowaé¢ bedzie 30 dwudziestominutowych prelekcyj,
w ktorych autorzy w sposéb zywy i popularny oma-
wia¢ beda najwazniejsze zagadnienia z zakresu che-
mii stosowanej i technologii, z uwzglednieniem naj-
nowszych zdobyczy wiedzy.

Odczyty te, przygotowane przez najwybitniejszych
fachowcow: inzynierow, profesorow i magistrow che-
mii, wyglaszane beda w ramach Wszechnicy Radiowej

poczawszy od dnia 3 stycznia 1950 r. w kazdy wtorek
o godz. 21.40. Prelekcje, wygloszone przez Radio, uka-
za sle drukiem w formie broszur zbiorowych.

Program odczytow przedstawia
nastepujaco:

sie

1) Znaczenie i osiggniecia chemii w $Swietle planu
6-letniego. 2) Atom i czasteczka. 3) Surowce przemy-
slu chemicznego w Polsce. 4) Wegiel i metody jego
przerobu. 5) Wegiel kamienny jako zrédlo wielkiej
syntezy organicznej. 6) Fabrykacja sody i iej zasto-
sowanie. 7) Nawozy sztuczne jako czynnik zwicksza-
nia plondéw rolnika. 8) Walka ze szkodnikami w rol-
nictwie. 9) Hormony wzrostowe roélin. 10) Co wiemy
o witaminach i hormonach. 11) Chemia tworzy nowe
materiaty. 12) Kauczuk naturalny i sztuczny. 13) Sa-
dza i jej zastosowanie. 14) Nowe widkna naturalne
i syntetyczne. 15) Co wiemy o barwnikach.16) Chemia
uszlachetnia skoére. 17) Biatko jako budulec zywych
organizmow. 18) Chemia ttuszczow, 19) Chemia pro-
duktéw spozywezych., 20) Chemia w stuzbie zdrowia
czlowieka. 21) Chemia zavachéw. 22) Katalizatory.
23) Fotochemia i film. 24) Chemiczne $rodki, zapobie-
gajace niszczeniu metali. 25) Chemia w budownictwie.
26) Gazy techniczne. 27) Technologia nafty. 28) Mate-
rialy wybuchowe. 29) Frodukty syntezy organicznej.
30) Chemicy polscy.

Nalezy zaznaczy¢, ze podana kolejno$¢ poszcze-
goinych prelekeyj moze ulec pewnym matym zmia-
nom.

Wszelkich informacyj, zwiazanych z cyklem od-
czytow chemii stosowanej, mozna zasiegna¢ we Wszech-
nicy Radiowej albo w redakcji ,,Przemystu Chemicz-
nego‘: Warszawa, ul. Lwowska 17.

KOMUNIKAT

Departamentu Techniki Panstwowej Kemisji

Planowania Gospodarczego

z dnia 15 grudnia 1949 1.

Do auteréow i tlumaczy ksiazek technicznych

Departament Techniki Panstwowej Komisji Pla-
nowania Gospodarczego, pragnac skoordynowaé¢ dzia-
talno$¢é autoré6w i tlumaczy pracujacych nad ksiazka-
mi technicznymi dla potrzeb gospodarki narodowej
i podrecznikami dla wyzszych i $rednich szkoél tech-
nicznych oraz zapewni¢ ewentualne wydanie ich prac
w ramach planéw panstwowych przedsiebiorstw wy-
dawniczych, prosi autoréow i tlumaczy posiadajacych
prace w toku o zgloszenie ich do Departamentu Tech-
niki Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego.

Zgloszenia winny zawieraé: tytul, krétkie omowie-
nie tre$ci (w wypadku tlumaczenia réwniez nazwisko
autora, nazwe wydawnictwa, rok wydania), stan pra-
cy, przypuszczalny termin jej ukonczenia, objetoéé

pracy, ilo$¢ rysunkoéw oraz przeznaczenie ksiazki (dla
robotnikéw, technikéw, inzynieréw, naukowa, pod-
recznik dla szkoél wyzszych lub $rednich).

Ksigzki, na ktore zostaly zawarte umowy z in-
stytucjami wydawniczymi, zgloszeniu nie podlegajs.

Rownoczesnie Departament Techniki prosi auto-
réw i tlumaczy zamierzajacych przystapié do prac
nad ksigzkami technicznymi, by swe zamierzenia
wstepnie zgtaszali do Departamentu Techniki PKPG.
Zgloszenia winny zawiera¢ wszystkie dane, wymie-
nione powyzej.

Zgloszenia nalezy kierowac¢ pod adresem: Depar-
tament Techniki Panstwowej Komisii Flanowania
Gospodarczego, Warszawa, Pl. 3 Krzyzy 5.
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STOWARZYSZENIE WYCHOWANKOW AKADEMII
GORNICZO - HUTNICZEJ
Krakow, Al Mickiewicza 30 — Akademia Gorniczo-Hutnicza

nadestalo nam nastepujacy komunikat:

ZAWIADOMIENTIE

II. Ziazd Naukowy goérnikéw i hutnikow

Na sobote dnia 3 czerwca 1950 r. Zarzad Stowarzyszenia Wychowan-
kow Akademii Gorniczo-Hutniczej zwoluje Zjazd Naukowy w Krakowie.

Na Zjezdzie beda wyglaszane referaty i komunikaty z dziedziny

P
x

Gornictwa, Hutnictwa, Geologii, Miernictwa i nauk pomocniczych.

Prelegenci sg proszeni o skladanie dg dnia 15 marca 1950 r. tytulow
referatéw, ktore chca wyglosi¢ na Zjezdzie.

Przygotowane do druku w publikacji przedzjazdowe] streszczenia

referatu w objetcsci ok. 3 stron maszynopisu nalezy

ztezye do dnia

15 kwietnia br. Streszczenia nadestane po powyzszym terminie nie beda

mogty by¢ wydrukowane.

Za Zarzad SWAGH

(—) Prezes: Prof. Inz. F. Zalewski

Za Komisje Naukowa Zjazdu

(—) Przewodniczqcy: Prof. Dr W. Goetel

Rektor A. G. H.

SPROSTOWANIE.

Do artykulu inz. T. Kozlowskiego i dra inz. J. Na-
dziakiewicza pt. ,Proby bebnowe w S$wietle itd.”,
ogloszonego w N-rze 7—8 ,Hutnika“ z br., wkradly
sie nastepujgce omylki druku: str. 299, pierwsza ko-
lumna pionowa, trzecia kolumna pozioma: zamiast
Sundgrena powinno byé¢ Wroelawski; str. 301, tabl. Ii,
gléwka czwartej kolumny: zamiast (10 mm) powinno
byé (< 10 mm); str. 301, tabl. IT, gtéwka széstej ko-
lumny: zamiast Rozchéd w kg/t suréwki powinno byé
Rozchéd koksu w kgt suréwki; str. 302, prawa szpal-
ta, wiersz 5 od goéry: zamiast 10—25 <16 mm powinno
byé 10—25, < 10 mm; str. 304, lewa szpalta, wiersz 17

od dotu i prawa szpalta, wiersz 7 od dolu: zamiast
fracji powinno byé¢ frakeji; str. 305, tabl. IV, gléwka

Q t’ sprow

jedenastej kolumny: zamiast powinno by¢

Q t sprow; .
————— str, 306, rys. 5, opuszczono wymiar jedno-

. dA t. obr .
stek osi rzednych: S mz > str. 310, literatura, od-

syltacz 19: zamiast
Kamiennyje ugli.

Kamieninnyje ugli powinno byé

WYDAWCA: CENTRALNY ZARZAD PRZEMYSLU HUTNICZEGO. REDAGUJE KOMITET REDAKCYJNY, PRZEWODNI-

CZACY KOMITETU 1 REDAKTOR NACZELNY:

SKI INZ.

INZ. TADEUSZ MALKIEWICZ, CZLONKOWIF KOMITETU: INZ. JA-
NUSZ CHMIELOWSKI, MGR STANISEAW OLENSKI, INZ TADEUSZ PALMRICH,
ZDZISEAW WARCZEW SKI

INZ. STANISEAW PRZEGALIN-



INDEKS PRZEGLADU PISMIENNICTWA HUTNICZEGO
ROCZNIK Il = 1949 r.

Indeks obejmuje tylko analizy i notatki, jakie ukazaly sie w roczniku II Przegladu PiSmiennictwa Hut-

niczego z r. 1949.

Utozony jest alfabetycznie, z zachowaniem jednak ugrupowania poszczegélnych zagadnien wedtug sto-
sowanej przez nas klasyfikacji bibliograficznej. Nieznaczne odchylenia od uktadu alfabetycznego w obrebie
poszczegdlnych grup stosowano tam, gdzie Sciste przesirzeganie porzadku alfabetycznego prowadzitoby do

niejasnosci lub zaciemniato przejrzystosé uktadu.

Znak PPH i liczba przed dwukropkiem oznaczaja nr zeszytu, pierwsza cyfra po dwukropku oznacza
grupe gléwna klasyfikacji bibliograficznej, pozioma kreska oddziela znak grupy od nr kolejnych analiz,
liczby po kresce oznaczajg kolejno$¢ analiz w grupie. Np.: PPHI11: 21-90, 91 nalezy szuka¢ w nr 1l-tym
rccznika 1949 w grupie 21, kolejna liczba analizy 90 i 81. Cyfry 21-90 i 21-91 znajduja sie w lewym gérnym

rogu nad analizg.

Odsylacze podaja grupy, w obreobie ktoérych nalezy szukaé danego tematu, przy czym hasto, pod
kiédrym temat ten miesci sie w danej grupie, nie zawsze $ci$le odpowiada nazwa hastu szukanemu. Np.
»Aparaty mieszczg sie w grupie ,,Badanie skladu chemicznego“ pod hastem: ,,Aparaty i urzadzenia“, a w gru-
pie ,Materialy ogniotrwalte, ceramika, szklo“ — pod hastem: ,Metody badan i aparatura“.

A

Administracja i organizacja zakladéw. zob. Gospodarka
i organizacja.

Aluminium i jego stopéw metalurgia. zob. Metalurgia
metali niezelaznych.

Analiza gazéw. zob. Badanie Skiadu Chemicznego.

Analiza jakosciowa (w tym kroplowa). zob. Badanie
sktadu chemicznego.

Analiza materialow ceramicznych. zob. Badanie sktadu

chemicznego..

Analiza metali i stopow. zob. Badanie sktadu che-
‘micznego.

Analiza clejow, smarow, wegla itp. zob. Badanie skladu
chemicznego.

Analiza roztworéw (woda, kapiele i inne). zob. Badanie
sktadu chemicznego

Analiza rud, topnikow, zuzli. zob. Badanie skladu che-
micznego.

Analiza termiczna. zob. Struktura i jej badanie.

Aparaty. zob. Badanie sktadu chemicznego.
Materiaty ogniotrwale, ceramika, szklo
Mechaniczne badania i wtasnos$ci
Paliwa i gospodarka cieplna
Pomiary, regulacja, przyrzady.

Atmosiery regulowane. zob. Obrobka cieplna.

Atmosferyczna korozja. zob. Korozja.

Atomowa budowa. zob. Struktura i jej badanie.

Azotowanie, naweglanie, cyjanowanie, i inne,
Obroébka cieplna.

z0D.

B
magnetyczne,

Badania elektryczne i
badania i wtasnosci.
Kontrola produkcji.

Badania i wlasno$ci mechaniczne.
badania i wlasnosci.

Badania powlok ochrennych — metody. zob. Korozja.

Badania radiograficzne. zob. Kontrola produkciji.
Struktura i jej badanie.

Radania statystyczne procesow metalurgicznych.
Statystyczne badania.

Badania udarowe i wlasnosci. zob. Mechaniczne bada-
nia i wtasnosci

Badania ultradzwiekowe. zob. Kontrola produkcji.

Badania w wysokich i niskich temperaturach. zob. Fi-
zyczne badania i wtasnosSci
Mechaniczne badania i wtasnosci.

zob. Obrébka mecha-

zob.: Fizyczne

zob. Mechaniczne

zob.

Badanie jakoSci powierzchni.
niczna.

Badanie rud (wtasnosci fizyczne, struktufa, pobieranie
prob). Zob. Surowce i ich przerodbka.
Badanie skladu chemicznego

ogélne: PPHY: 21-62, PPH11: 21-99, 91, 25-92,

Analiza gazéw. PPH: 1-2, 15-11, PPH11: 21-83,

Analiza jakoSciowa (w tym kroplowa). FPH3: 20-12,
PPH6: 21-48, .

Analiza materialéw ceramicznych. PPH3: 4-12,
PPH7: 21-51, PPHS: 5-105, PPHY: 21-63,

Analiza metali i stopéw. 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, PPHI10: 16-79, 21-74, 75, 76, 77, 78,
80, 21-81, 82, 83, 85, 87.

Analiza olejow, smarow, wegla i itp. PPH1-2: 20-1,
PPHY: 21-63,

Analiza roztworéw (woda, kapiele i in.). PPHS5:
21-41, PPH9: 21-71, PPH10: 21-34, PPH12: 21-95,

Analiza rud, topnikéw, zuzli. PPH3: 20-13, 18, 21,
23, PPH4: 20-32, PPH6: 21-44, PPHT7: 21-50, 54,
PPHO: 21-62, 21-70, PPHI10: 21-79, 85, PPHI12:
21-98, 105,

Aparaty i urzadzenia. PPH1-~2: 15-11, 20-2, 4, PPH3:
21-14, PPH5: 21-37, PPH6: 21-45, PPHS8: 21-61,
PPH9: 18-57, 21-64, PPH12: 21-95, 99, 104,

Mikroanaliza (i pétmikroanaliza). 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: 21-43, 49,
PPH9: 21-66, 21-67, 68, 69, PPHI10: 21-76, 79, 81,
84, 86, )

Metody polarograficzne. PPHI1-2: 20-9, FPH3:
20-22, PPH4: 20-26, 27, 34, PPH5: 18-31, 21-38,
39, PPH6: 21-47, PPHT7: 21-52, 58, PPHY9: 21-65,
PPHI10: 21-86, 87, PPH12: 21-96, 27, 101,

Metody potencjometryczne. PPHT7: 21-55, PPHY:
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,
PPHI11: 21-93, PPHI12: 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, PPHT7: 21-53, 57, PPHS8: 21-59,
61, PPH10: 21-73, PPH11: 21-94, 23-56, PPHI12:
21-98, 100.

Pobieranie i przygotowanie proéb.
PPHI12: 21-102,

Roézne. PPH5: 12-35, PPHT7: 20-73.
Badania w prézni. zob. Fizyczne badania i wtasnoSci.
Badanie struktury. zob. Struktura i jej badanie.
Badanie i wlasnosci zlacz. zob. Spawanie i inne Spo-~

soby laczenia metali.

Badan korozji metody. zob. Korozja.

PFPH4: 20-29,
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Badan metody, zob. Dzialalnos¢ naukowa i techniczna,
Kontrola produkcji,
Materialy ogniotrwate,
Paliwa i gospodarka cieplna.
Badawczych prac organizacja, zob. Dziatalno$¢ nauko-
wa i techniczna.
Badawczych zakladéw i laboratoriow opisy. zob. Dzia-
lalnos¢ naukowa i techniczna.
Fadawczych zakladow naukowa dzialainoe$é. zob. Dzia-
lalno$¢é naukowa i techniczna.
Bezpicczefistwo pracy. zob. Gospodarka i organizacja.
Bibliografia. zob. Dokumentacja techniczna.
Biclogiczna korezja. zob. Korozja.
Blach i taém walcowanie. zob. Przerdbka plastyczna.
Bladzacych pradéw dzialanie. zob. Korozja.
Bruzdowe walcowanie, zob. Przerobka plastyczna.
Brykietowanie, zob. Surowce i ich przerobka.
Budowa atomowa, zob. Struktura i jej badanie.
Budowa krystaliczna, zob. Struktura i jej badanie.
Budowa okretéw, zob. Zastosowanie materiatow.
Budowa wieikiego pieca, zob. Wielkopiecownictwo.
Budowiana ceramika, zob. Materialy ogniotrwale, ce-
ramika, szklo.
Pudowlany przemysl, zob. Zastosowanie materiatéw.

C

Cementacyjne wlasnesei, zob. Materiaty i ich wlasno-
Sci.

Cementy 1 zaprawy ogniotrwale, zob Mateiialy ognio-
trwalte, ceramika.

metaliczne Metalurgia

Ceramiczno -
proszkow.
Ceramicznych wmaterialow analiza, zob. Badanie skla-
du chemicznego.

Ceramika budowlana, zob.
ramika.

Ceramika szlachetna, zob.
ramika.

Chemia, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.

Chemia fizyezna, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.

Chemiczne aparaty i urzadzenia, zob. Badanie sktadu
chemicznego.

. Chemiczne wytrawianie, zob.: Oczyszczanie i wytra-
wianie powierzchni.
Przerobka plastyczna.

Chemicznego skladu wplyw na wlasnoSci, zob. Mate-
rialy i ich wtasnosci. )

Chemiczny przemyslk, zob. Zastosowanie materialow.

Chlodzace ofrodki, zob. Obrobka cieplna.

Ciagle cdlewanie, zob. Odlewnictwo.

Cieplna gospodarka, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.

Cieplna obrébka, zob. Obrdébka cieplna.

spieki, zob.

Materialy ogniotrwate, ce-

Materialy ogniotrwate, ce-

Cieplne przewodnictwo i rozszerzalno$§é, zob. Fizycz-
ne badania i wtasnosci.

Cieplnej cbrdobki wplyw na wlasnos$ci, zob. Materiaty
i ich wtasnoSci.

Cieplo, teoria, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.

Cierna korozja, zob. Korozja.

Ciecie metali, zob.

Spawanie i inne sposoby lgczenia
metali, ciecie. :

CisSnienie, zob. Pomiary, regulacja, przyrzady.
Cyjanowanie, zob. Obrobka cieplna.

Cynku, kadmu i ich stopow metalurgia, zob. Meta-
lurgiczna wyiwoérczo$¢ inna.

Czadnice, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.

CzeSci konstrukcyjne walcarek, zob. Przerdhka pla-
styczna.

D

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

Diamentowo - metaliczne tweorzywa, zob. Metalurgia

proszkow.
DPmuch, dmuchawy, mnagrzewnice z aparatura, zob.
Wielkopiecownictwo.

Dekumentacja techniczna:

Ogdblne. PPH1-2: 26-1, PPH5: 27-13, PPH6: 27-15,
17, PPHI11: 27-33,

Bibliografia. PPH1-2: 26-5, PPH10: 27-30, PPHI11:
2'7-34,

Klagyfikacja. PPH1-2: 26-4, PPH3: 26-6,
27-14, PPH9: 27-26, PPH12: 27-34,

Normy i warunki techniczne. PPH1-2: 17-3, PPH3:
28-8, 9, PPH6: 27-15, 17, PPHS8: 27-21, PPHO:
27-22, 27-23, 24, 27, PPH10: 27-29, PPH11: 15-199,
27-31, PPH12: 10-191, 192, 12-94,

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

PPHG6:

Patenty 1 wynalazki. PPH1-2: 26-4, PPH9: 27-25,
PPHI12: 27-35,

Stownictwo techniczne. PPHS8: 5-97, PPH9: 11-Y1,
PPHI12: 1y-107,

Roézne. PPHI-2: 26-2, PPH5: 27-12, PPH6: 5-55,
27-16, PPHT7: 27-18, 19, PPHS8: 27-20, PPHI11:

27-32, PPHI12: 25-97,
Dolomitowe i magnezytowe materialy, zob. Materialty
ogniotrwate.
Dzialalno§é naukowa i techniczna.

Ogoblne. PPHT: 25-53,

Dziatalnosé naukowa  zakladow  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, PPHT7: 25-45, 46, 49, PPHS8: 25-57, 58, 59,
PPH9: 25-64. 26-78, PPHI10: 25-73, PPHI11:
25-75, 84, 90, 91, 92, PPHI12: 25-92, 93,

Opisy zakladéw badawcezych i laboratoriow. PPH1-2:
24-11, PPH3: 5-9, 24-13, 14, 15, 15, PPH5: 25-30,
33, PPH&: 25-39, 41, PPHT7: 25-52, PPHS8: 25-55,
56, PPHY: 25-62, 25-64, 68, PPH10: 9-260, PPHI11:
25-75, 80, 38, 89, PPHI12: 15-114, 115, 25-92,

Organizacja prac badawczych. PPHI1-2: 24-3, 5, 12,
19-22, 25-7, PPH3: 24-27, PPH6: 25-37, PPH9:
25-66, 69, 70, PPHI10: 21-77, 78, 25-72, PPHII1:
25-74, PPH12: 25-92, 25-97,

Postep techniczny. PPH4: 11-26, 27, 25-43, PFHS5:
23-24, 25-31, 35, PPHS: 9-82, 25-43, PPHT7: 10-61,
25-48, PPHS8: 25-59, PPHI11: 25-77, 94, PPHI12:
9-326, 12-90.

Stowarzyszenia naukowo-techniczne. PPH1-2: 24-1,
11, PPH3: 24-21, 26, PPH5: 25-29, 34, 36, PPHT:
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,
PPHG6: 25-40, 25-43, 26-58, PPHT7: 25-48, PPH3:
9-157, PPHY: 26-81, PPHI10: 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, PPHS5: 5-43, 25-31, PPH6: 25-42, 44, 26-54,
PPHT7: 1-4, 25-50, 51, PPHS8: 25-54, PPHY9: 15-78,
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25-60, 63, 69, PPHIO0: 12-75, 20-115, 25-71, 73,
PPHI1: 25-78, 79, 81, 82, 83, 87, 25-94, PPHI2:
25-89, 90, 91, 94, 95, 96, 98, 100,

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

PPHI12:

E

Ekonomika. zob. Gospodarka i organizacja.

Elastycznosé. zob. Mechaniczne badania i wlasnosdci.

Elektrochemiczne poierowanie, zob. Oczyszczanie i wy-
trawianie powierzchni.
Struktura-i jej badanie.

Elektrolityczne polerowanie. zobh. Oczyszczanie i wytra-
wianie powierzchni.
Struktura i jej badanie.

Flektroliza soli stopienych. zob. Metalurgiczna wytwor-
czo$¢ inna. (Hydrometalurgia).

Elektronowe przyrzady. zob. Pomiary, regulacja, przy-
rzady.

Flekirsnowy mikreskop. zob. Struktura i jej badanie
(Ultramikrografia).

Illekirotechniczny przemyst,
riatow.

Elektrotechuika. zob. Podstawowe nauki hutnictwa.

Elektryezne badania i wlasnosei. zob. Fizyczne badania
i wlasnosci.

Erekiryezne instalacje, zob. Urzadzenia zakladéw prze-
mystowych.

zob. Zastosowanie mate-

Elektryczne i magnetyczne badania. zob. Fizyczne ba-
dania 1 wiasno$ci.
Kontrola produkecji.

Elekiryczne i magnetyczne wzbegacanie. zob. Surowce
i ich przerodbka.

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

Flektryezne ogrzewanie. zob. Paliwa i gospodarka
cieplna.

Elektryczne piece. zob. Stalownictwo.

Elektryczny proces. zob. Stalownictwo.

Elekiryeczne przyrzady. zob. Pomiary, regulacja, przy-
rzady.

Elektryczne zgrzewanie. zob. Spawanie i inne sposoby
taczenia metali.

Erozja. zob. Korozja.

F

Fabrykacyjne metody. zcb. Zastosowanie materialow.
Filtry metaliczne. zob. Metalurgia proszkow.
Fizyczna chemia. zob. Podstawowe nauki hutnictwa.

Fizyezne badania i wiasnosei.
Ogoblne. PPHI1-2: 16-4, PPH6: 14-38, PPHI11: 25-91,
Elektryczne. PPH1-2: 16-9, PPH6: 17-33, 35, 22-36,
PPHY: 17-149, PPH10: 16-74, 17-52, PPH11: 17-58,
Magnetyczne: PPHI1-2: 11-10, 16-2, 7, 11, PPH3:
16-14, 17, 16-18, 19, 20, PPH4: 16-25, 26, PPH5:
17-32, PPH6: 17-34, PPHT7: 17-36, 38, 39, PPHS:

17-42, PPH9: 17-44, 45, 46, 47, 48, 50, PPHI10:
17-51, 52, 55, 56, PPH11: 17-59, 60, 18-70,

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

Rozszerzalno$¢ i przewodnictwo cieplne: PPHS3:

16-22, PPH4: 16-23, PPH5: 17-29, PPHY9: 17-43,

PPHI11: 17-57, PPH12: 5-169, 16-102,
Termoelektryczne: PPH1-2: 16-10, PPHS5:

PPHS: 17-10, PPHI11: 18-73, PPHI12: 17-61,

17-31,

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

inne: PPHI1-2: 16-3, 9, PPH3: 16-16, 21, 18-15, PPH#%:
16-27, PPHb5: 1-1, 17-30, PPHS: 17-41, PPHS:
22-47, PPH10: 17-53, 54, PPHI12: 9-309,

rézne: PPH4: 16-24,

Fizyczne wilasaoszi rud, struktura,
zob. Surowce i ich przerobka.
Fizyka. zob. Podstawowe nauki hutnictwa.

Fizykochemiczne metody oznaczania skladu chemicz-
nego. zob. Badania skladu chemicznego.

pobieranie prob,

Flotacja. zob. Surowce i ich przerobka (wzbogacanie).'

Ferm, rdzeni, >dlewow, technika wykonania. zob. Od-
lewnictwo.

Formierskie materialy, ich przygotowanie i kontrola.
zob. Odlewnictwo.

Formierskie narzedzia, skrzynie, modele, maszyny, od-
lewanie. zcbh. Odlewnictwo.

Fotografika: PPHI1-2: 17-6, PPH9: 28-32,

G

Galwanotechnika: PPHI-2: 7-4, 13-7, PPH3: 13-11,
PPH4: 13-20, 24, PPH5: 20-55, 20-56, 28-17, PPHS6:
14-38, 28-20, PPHT7: 14-39, 20-70, 71, 76, 77, 20-78, 80,
28-23, 24, 26, PPHS: 20-82, 87, 89, 28-28, 29, PPHSY.
20-91, 94, 28-30, 31, PPH10: 8-69, 14-57, 20-122, 130,
28-34, 35, 37, PPHI11: 1-18, 20-135, 137, 139, 28-38,

39, 40, 41, 44, 50, 51, PPHI12: 1-24, 14-64, 21-106,
28-52.

Gaz i pyP wielkopiecowy. Oczyszczanie. zob. Wielko-
piecowaictwo.

Gazowe instalacje. zob. Urzgdzenia zakladow ‘przemy-
slowych. '

Gazowe lutowanie. zob. Spawanie i inne sposoby tacze-
nia metali. ’

Gazowe paliwa i czadnice.
cieplna.

zob. Paliwa i gospodarka

Gazowe spawanie. zob. Spawanie i inne sposoby 1jcze-
nia metali. .

Gazowe zgrzewanie. zob. Spawanie i inne sposcby 1a-
czenia metali.

Gazowym plomieniem nagrzewanie. zob. Obrobka
cieplna.
Gazéw analiza. zob. Badanie skladu chemicznego.

Gazu oczyszczanie. (Przewody i urzadzenia). zob. Wiel-
kopiecownictwo.
Gazy w metalach. zob. Struktura i jej badanie.
Geolegia. zob. Podstawowe nauki hutnictwa.
Glebokie tloczenie. zob. Przerdbka plastyczna (sztan-
cowanie).
Gospedarcze ustawodawstwo. zob. Gospodarka i orga-
nizacja. .
Gospeodarcze zagadnienia produkeji.
i organizacja.
Gospodarka cieplna i jej organizacja. zob. Paliwa i go-
spodarka ciegplna. )
Gospodarka i organizacja.
Ogolne: PPH1-2: 25-15, PPH3: 25-31, 36, PPHS5:
26-46, PPHT7: 26-61, PPH9: 26-78, PPHI11: 26-96,
97, 99, 101, 114, PPH12: 26-127, 26-133, 135,
Ekonomika: PPH1-2: 25-7, 11, 22, 27-3, PPH3: 25-23,
30, 40, PPHT7: 26-60, PPH9: 26-92, PPH11: 26-102,
113, 116, PP£12: 9-308, 26-121, 130, 139, 141.

zob. Gospodarka
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Organizacja i administracja zakladow: PPHI1-2:
24-10, 25-8, PPH3: 12-9, 25-32, PPHS8: 6-38, PPHY:
26-87, PPHI11: 26-107, 108, 116, 117, PPHI12:
26-123,

Organizacja pracy: PPH1-2: 24-2, 25-1, 13, 14, 17,
PFHS3: 25-26, 25-28, 33, 38, 39, PPHS: 6-38, 26-03,
70, 73, PPH9: 26-81, 87, 86, 90, 91, PPH11: 9-278,
26-109, 112, PPH12: 26-123.

Planowanie produkcji: PPH1-2: 25-2, 10, PPHS3:
24-27, 25-24, 25, 25-29, PPH5: 26-49, PPH6: 26-57,
PPHS8: 26-67, PPH9: 26-76, 84, 88, 89, PPHI10:
9-235, PPH11: 9-278, 26-95, 105, PPH12: 26-129,
131, 132.

Planowanie przestrzenne: PPHI1-2: 25-2, PPH3:
25-25, PPH5: 4-26, PPH11: 26-107, PPH12: 26-129,
131.

. Sprawy socjalne (Higiena, bezpieczenstwo pracy itp.)
PPH1-2: 25-3, 4, 25-5, 6, 13, 20, 21, PPH5: 26-43,
51, PPH6: 26-55, 59, PPHT7: 26-62, 63, 65, 66,
PPH9: 26-77, 85, 91, PPH10: 10-141, 15-84, 26-94,
PPHI11: 26-100, 111, 117, PPHI12: 9-332, 26-125,
126, 136, 137, 138.

Statystyka: PPH1-2: 25-15, PPH3: 25-27, 29, 35, 40,
PPH4: 1-22, 1-23, 25, 7-30, 25-42, 43, 45, PPHS5:
26-47, 49, PPH5: 2-30, PPH6: 26-52, 53, 56, 57,
58, PPHT: 6-32, 12-43, 26-65, PPHS8: 9-158, 26-69,
75, PPH9: 26-79, 83, PPHI10: 7-87, 93, PPHILl:
26-119, PPH12: 8-83, 26-121, 122, 128, 26-131, 132,
134. |

Szkolenie: PPHI1-2: 24-10, 25-9, 16, 18, 19, PPH3:
25-26, 31, 34, 37, PPH5: 26-50, PPHT7: 26-62, 64,
PPHS: 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. PPM1-2: 1-5,
PPH3: 24-27, PPH4: 7-25, 25-44, PPH6: 26-54, 58,
PPHT7: 4-42, 6-32, 26-60, PPH8: 26-75, PPHY:
9-214, 26-76, 80, 82, 92, PPHI10: 26-93, PPHI1:
26-95, 98, 102, 104, 118, PPHI12: 9-326, 26-124, 128,
130, 26-139,

Rézne. PPHI1-2: 25-12, PPH4: 25-41, PPH9: 6-41,
26-88, 89, PPH11: 15-104, _

‘Goérnictwo, zasoby, wystepowanie rud. zob. Surowce

i ich przerobka.

Grafityzacja zeliwa. zob. Korozja (Spongioza).
Grzewcze piece. zob. Paliwa i gospodarka cieplna.

H

Hala rozlewnicza. zob. Wielkopiecownictwo (Surdwka).
Hartowanie i odpuszczanie. zob. Obrébka cieplna;
Hartownosé. zob. Obroébka cieplna.

Higiena. zob. Gospodarka i organizacja.

Historia hutnictwa. PPH3: 27-8, PPH4: 25-42, PPH5:
25-35, PPI6: 28-22, PPHS: 9-147, PPHI11: 28-42, 43,
417, -

Hutnictwa historia. zob. Historia hutnictwa.

Hydrometalurgia i elektroliza soliistopionych. zob. Me-
talurgiczna wytworczosé inna.

I

Indukcyjne nagrzewanie. zob. Obrobka cieplna.

Informacje, dane produkcyjne. zob. Wielkopiecownic-
two. :

Inhibitory. zob. Korozja.

Tlesé i sklad. zob. Pomiary, regulacja, przyrzady.

Instalacje elektryczne. zob.  Urzadzenia zakladéw prze-
mystowych.

Instalacje maszynowe. zob. Urzadzenia zaktadéw prze-
mystowych.

Instalacje wodne. zob. Urzadzenia zakladéw przemy-
stowych.

Izolacyjne materialy. zob. Materialy ogniotrwate.

J

Jakosé powierzchni — badanie. zob. Obrobka mecha-

niczna.
JakosSciowa analiza. zob. Badanie sktadu chemicznego.

K

Kadmu, cynku i ich stopéw metalurgia, zob. Metalur-
giczna wytworczo$é inna.
Kadzie surowkowe, zob. Wielkopiecownictwo. (suréowka)
Kadzie zuzlowe, zob. Wielkopiecownictwo (zuzel).
Kalibrowanie, walce, zob. Przerobka plastyczna.
Katodowa ochrona, zob. Korozja i zabezpieczenie me-
tali przed korozjg.
Kawitacja, zob. Korozja.
Kapiele i o$redki chlodzace, zob. Obrébka cieplna.
Kapiele — analiza, zob. Badanie skladu chemicznego.
Klasyfikacja, zob. Dokumentacja techniczna.
Koksownictwo, zob. Paliwa i gospoderka cieplna.
Kolejnictwo, zob. Zastosowanie materialow.
Kolorymetryczne metody, zob. Badanie skladu che-
micznego. .
Kembinowany proces i piece, zob. Stalownictwo.
Konserwacja, naprawy, zc;b. Urzadzenia zakladow prze-
mystowych (Utrzymanie ruchu).

Konstrukeyjne czesSci walcarek, zob. Przerébka pla-
styczna (Osprzet).
Konstrukeyjne wlasnosci,

noéci.

Kontrola materialéw formierskich, zob. Odlewnictwn.

(Materiaty formierskie).

Kontrola produkeji,

Ogdlne. PPH4: 21-25, 28, PPH5: 22-30, PPH6: 22-33,
PPH10: 15-85, PPH11: 11-122, 22-59, PPHI2:
22-68, 69,

Badania elektryczne i magnetyczne. PPH1-2: 21-2,
8, 9, PPH3: 21-21, PPH6: 22-34, 36, 37, PPHS:
22-44, PPH9: 22-50, 53, PPHI10: 22-56, PPHI2:
22-617,

Badania radiograficzne. PPH1-2: 21-1, 3, 6, 8, 10, 11,
PPHS3: 21-14, 21-18, 20, PPH4: 21-24, PPH6: 22-35,
PPHT: 22-39, 40, 41, 42, PPHS8: 16-48, 49, PPH10"

zob., Materialy i ich wias-

9-241, 22-58, PPHI1: 22-60, 25-80, 89, PPHI12:
22-63,

Badania ultradZzwiekowe: PPHI1-2: 21-8§ PPH3:
15-17, 21-13, 15, 17, 21-19, 20, 22, PPH4: 21-23,

24, 27, PPH5: 22-29, 31, PPHS: 1-8, 22-45, PPH9:
22-47, 48, 49, PPH10: 17-54, PPH11- 22-61, 22-62,
25-91, PPH12: 22-64, 65, 18-80.

Metody statystyczne: PPH1-2: 21-4, 5, PPH5: 22-32,
PPHY: 7-80, PPH10: 9-241, 22-53,

Sprawdzanie wymiarow: PPH1-2:  21-7, PPH3:
21-15, PPHS: 20-83, PPH10: 22-55, PPH12: 22-63,
67, zob. réwniez: Pomiary, regulacja, przyrzady.

Inne metody badan. PPH3: 17-18, 21-12, 16, 21,

" PPH6: 22-35, PPHT: 19-67, 22-38, PPHS8: 20-83,
22-46, PPHI10: 22-54, PPHI11: 15-100, PPHI12:
22-68,

Wady materiatowe. PPH1-2: ' 21-9, PPH3: 21-21,
PPH7: 9-113, 22-38, 22-42, PPHS: 22-43, PPHI:
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22-51, 52, 53, PPHlO:‘22—57, PPHI11: 9-301, PPH12:
9-336, 333, 15-126,
Roézne. PPH3: 9-177, 22-44, PPHI11: 10-176,
Kaontrola zuzla, zob. Stalownictwo.
Konwertorowe piece, zob. Stalownictwo.
Konwertorgwy proces, zob. Stalownictwo.
Korozja i zabezpieczenie metali przed korozja.
Ogoélne. PPH1-2: 19-6, 22, PPH6: 20-64, PPH9: 20-93,
PPHI10: 20-109, 20-115, PPHI11: 25-78,
Inhibitory. PPH1-2: 19-17, 23, PPH3: 19-28, PPH4:
13-27, PPHG: 20-63, PPH8: 20-88, PPHY: 14-54,
55, 20-92, PPH10: 20-110, PPH11: 20-136, PPHI12:
20-148,
Korozja atmosferyczna. PPHI1-2: 19-17, 18, PPH3:
19-26, 33, PPHS5: 20-47, PPH7: 20-68, PPHI10:
20-113, 121, PPHI12: 20-154, 150, 20-157,

Korozja biologiczna: PPHI1-2: 19-3, 12, PPHI10:
20-116.
Korozja cierna, erozja i kawitacja: PPH5: 20-50,

PPHI11: 20-133.

Korozja w gazach: PPH1-2: 19-5, PPH6: 20-60.

Korozja naprezeniowa: PPHI1-2: 19-1, 20, PPHS3:
19-29, PPH4: 19-43, PPHT7: 20-79, PPHY: 20-104,
PPHI11: 20-138.

Korozja w specjalnych warunkach: PPH3: 19-32,
PPHS5: 20-46, 49, PPHI10: 20-129, PPH12: 20-141,
147, 154, 160,

Korozja strukturalna (miedzykrystaliczna i $rodkry-
staliczna): PPHI1-2: 19-20, PPH3: 19-36, PPH4:
18-34, PPH5: 20-51, PPHY: 20-104. )

Korozja urzadzen w przemyé$le chemicznym (z wy-
jatkiem urzadzen sitowych): PPH1-2: 19-8, 16,
PPH3: 19-24, 25, 22-14, 22-15, PPH4: 19-39, 40,
PPH6E: 20-64,

Korozja urzadzen technicznych (z wyjatkiem apa-
ratury chemicznej): PPH1-2: 19-5, 14, 15, PPH3:
19-24, 32, PPH4: 19-40, PPH6: 20-60, PPHS: 20-86,
PPHY: 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,

PPHS6: 20-60, PPHI12: 20-141, 142, 23-62,

Korozja w ziemi. PPH4: 19-49, PPHS3: 20-86,

Metody badan korozji. PPH1-2: 19-2, 10, 13, 17,
‘PPHS3: 9-15, 19-29, 31, 32, 33, PPH5: 20-49, PPHT:
20-68, 73, PPHY: 20-101, 102, PPH12: 20-143, 152,
156, 160,

Metody badan powlok ochronnych. PPH1-2: 19-13,
PPH3: 19-30, 19-31, PPH6: 20-59, PPHT7: 20-67,
PPH3: 20-33, 84, 86, PPHY9: 20-103, 108, PPHI10:
20-112; 114, 120, PPHI11: 20-131, PPHI12: 20-144,
150, 22-63, 67,

Ochrona katodowa. PPH4: 19-42, PPHT: 20-74,

Pasywno$¢é. PPH1-2: 19-10, 21, PPH5: 20-52, PPHT:
20-75, PPH10: 20-119, 126, 128, PPHI11l: 20-135,
136, .

Powloki 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, PPHS5: 20-55, 56,
PPH6: 14-37, 38, 20-66, PPH7: 14-41, 20-70, 71,
76, 77, 78, 80, 28-26, PPHS: 14-48, 20-82, 87, 89,
. PPH9: 20-94, 105, PPH10; 20-114, 118, 122, 123,
130, 28-34, 37, PPHI11: 20-135, 20-137, 139, 140,
28-39, 44, 50, PPHI12: 1-24, 14-64, 20-151, 153,
21-106, zob. réwniez galwanotechnika.

Powloki ochronne metaliczne na drodze ogniowej.
PPHI1-2: 9-9, PPH6: 20-62, 65, PPHT7: 14-40, 20-72,
PPHS8: 20-84, 85, PPHI11: 20-132, 140, PPHI12:
20-145,

Powloki ochronne nieorganiczne, niemetaliczne.
PPHI1-2: 13-4, 13-9, 10, 22-4, PPH7: 20-67, 81,
PPHY: 5-127, 20-97, 20-99, 107, PPHI10: 20-111,
112, 117, 124, 125, 127, PPHI11: 20-134, PPHI12:
20-146, 149, 150, 158, 159,

Powtloki ochronne organiczne. PPHI1-2: 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,
PPHY: 20-91, PPH11: 20-131, 134,

Spongioza (grafityzacja zeliwa, odcynkowanie mo-
sigdzu itp.). PPH3: 19-34,

Teoria zjawisk korozyjnych. PPHI1-2: 19-2, 19,
PPH3: 19-25, PPH5: 20-47, 52, PPH9: 20-101,
106, PPH19: 20-119, 126, PPH12: 20-142,

Wpltyw sktadu osrodka korozyjnego na szybkosé
korozji. PPH5: 20-46, PPHI10: 20-129, PPHI12:
20-143, 160,

Wptyw sktadu i struktury metali i stopéw na ich
ndpornos¢. PPHS8: 20-90, PPH9: 20-100, PPH12:

20-156,

Zmeczenie korozyjne. PPH3: 13-14, 19-30,

Rézne. PPH5: 20-46, PPH6: 20-51, PPH9: 20-98,
PPHI12: 9-340.

Ketly i para, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.

Kroplowa analiza, zob. Badanie sktadu chemlcznedo
(analiza jako$ciowa).

Krystaliczna budowa, procesy krystalizacyjne,
Struktura i jej badanie.

zob.

Krystalizacyjne procesy, zob. Struktura i jej badanie.
Krystalografia, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.
Krzemionkowe materialy, zob. Materialy ogniotrwale.
Ksiazki nowe, zob. Dokumentacja techniczna.

Kucie, zob. Przerobka plastyczna.

L

Laboratoriow i zakladow opis, zob. Dziatalno$¢ nau-

kowa i techniczna.
Likwacje i wtiracenia, zob. Struktura i jej badanie.
Lotniczy przemysl, zob. Zastosowanie materialow.

Lutowanie, zob. Spawanie i inne metody igczenia me-
tali.

. 4

Lozyska samosmarujace,
(tworzywa porowate).

zob. Metalurgia proszkéw,

Lozyskowe wlasnosei, zob. Materiaty i ich wtasnosci.

kukowe spawanie, zob. Spawanie i inne sposoby lacze-
nia metali.

Tukowe lutowanie, zob. Spawanie i inne sposobhy 1g-
czenia metali.

M

Magnetyczne badania i wlasnoscl, zob. Fizyczne ba-
dania i ‘wtasno$ci.

Magnetyczne i elektryczne badania,
produkeji.

Magnetyczne i elektryczne wzbogacanie, zob. Surow-
ce i ich przeroébka.

Magnetyczne przyrzady, zob. Pomiary, regulacja, przy-
rzady.

Magnetyczne tworzywa, zob. Metalurgia proszkéw.

Magnezu i jego stopu metalurgia, zob. Metalurgicz-
na wytwdrczos¢ inna.

Magnezytowe i dolomitowe materialy, zob. Materlaly
ogniotrwate.

zob. Kontrola
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Makrografia, zob. Struktura i jej badanie.

Martenowski proces, zob. Stalownictwo.

Martenowskie piece, zob. Stalownictwo.

Masy plastyczne, zob. Materialy zastepcze.

Maszynowe instalacje, zob. Urzadzenia zakltadéw
przemystowych.

Maszynowy przemysl, zob. Zastosowanie materialow.

Maszyny i aparaty, zob. Materialy ogniotrwale.
Mechaniczne badania i wtasnosci.

Maszyny formierskie, zob. Odlewnictwo.

Maszyny rozlewnicze, zob. Wielkopiecownictwo (su-

réwka i rozlewanie).
Matematyka, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.
Materialowe wady, zob. Kontrola produkecji.

Materialéw ceramicznych analiza, zob. Badanie skla-
du chemicznego.

Materialow ogniotrwalych zastosowanie,
rialy ogniotrwale.

Materialéw ogniotrwalych wlasnosci,

zob. Mate-

zob. Materiaty

ogniotrwate.
Materialow struktura, zob. Struktura i jej badanie.
Materialy formierskie, ich przygotowanie i kontrola.
zob. Odlewnictwo.
Materialy i ich wlasnosei.
Ogoélne. PPH1-2: 22-7, 9, PPH3: 6-22, PPH5: 24-12,

PPHS: 24-20, PPHI10: 9-237, 255, 11-102, 25-73,
PPHI11: 23-55, PPH12: 8-81, 23-61, 63,

Cementacyjne. PPH4: 10-38, PPH6: 24-14, PPHI11:
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, PPHS8: 23-39, PPH12: 19-115,

bozyskowe. PPHI1-2: 10-4, 22-3, 10, PPH3: 22-11,
13, 17, 20, PPHT7: 19-65, PPH9: 11-100, 23-44,
PPHI10: 23-46, PPHI11: 23-57, PPH12: 23-58,

Narzedziowe. PPHI-2: 11-13, PPH3: 10-32, 18-24,

PPH5: 23-25, PPHT7: 11-57, PPH9: 11-92, PPHI10:

19-95, PPH11: 10-169, PPH12: 9-340,

Odporne na korozje. PPHi-2: 23-3, PPH3: 8-33,
22-12, PPH6: 23- 30 24-15, PPHT7: 23-33, PPHS:
7-176, 20-90, PPHY: 3-185, PPH11: 20-135, PPH12:
©19-113, 20-147, 20- 157,

Odporne na $cieranie. PPH4: 8-41, PPH10: 8-68,
"PPHI1: 23-53, PPH12: 20-146,

Odporne na wysoka temperature. PPH1-2: 15-8,
22-4, PPH3: 8-33, PPH4: 22-21, PPH5: 23-27,
PPH6: 23-32, PPHT7: 19-63, PPHS8: 9-176, 12-56,
23-38, 40, PPH9: 19-84, 19-85, 23-45, PPHI12:
19-112, 23-62,

O specjalnych wlasnosciach magnetycznych i elek-
fryczaych. PPH1-2: 22-5, PPH3: 15-25, 26, 22-16,
18, PPH6: 23-29, PPHT7: 17-39, PPHS8: 138-48,
24-21, PPHS: 12-70, 17-46, 47, 50, 24-23, 24,
PPHI10: 13-72, PPH12: 17-64, 23-59,

Sprezynowe. PPH6: 19-57, PPHI10: 19-92, 98,

Wplyw obroébki cieplnej na wtasnosci. PPH1-2: 9-11,
22-6, PPH3: 22-19, PPH6: 19-55, 58, 23-31, PPHT:
8-43, PPHS3: 11-78, 80, PPH9: 19-84, 23-45,
PPHI10: 9-242, 23-50, PPH12: 11-130, 12-112,

Whplyw przerdbki plastycznej na wiasnosci. PPH1-2:
16-11, PPH5: 23-26, PPHT: 19-65,

Wplyw sktadu chemicznego na wtasnosci. 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, PPHS: 11-81, 84, 23-29,

PPH9: 9-200, 23-41, 42, 43, 45, PPHI10: 9-242,
247, 252, 19-97, 16-71, 23-47, 49, PPH11: 23-54,
56, PPH12: 23-60, 63,

Wplyw innych czynnikéw na wtasnoSci. PPH4:
13-26, PPH6: 14-37, 15-48, 19-57, 58, PPHT:
19-68, PPH10: 23-49, 51, 52, PPHI11: 9-283, 295,
303, PPH12; 20-159,

Roézne. PPHT: 23-36,

Materialy izolacyjne, zob. Materialy ogniotrwate. .

Materialy krzemionkowe, zob. Materialy ogniotrwale.

Materialy magnezytowe i dolomitowe, zob. Materiaty
ogniotrwate.

Materialy ogniotrwale, ceramika, szklo.

Ogoblne. PPH3: 4-13, 20, 23, PPH5: 5-43, 48, PPH6:
5-56, PPHT7: 5-82, PPHS8: 5-104, 108, 109, PPHY:
5-120, 121, 123, 126, PPHI11l: 25-88, 5-151, 156,
PPHI12: 5-172, 173, 174,

Cementy i zaprawy ogniotrwale. PPH1-2: 4-7, 8,

10, PPH5: 5-47, PPHS8. 7-75, PPH9: 5-124,
PPHI12: 5-162, 167, 9-313,

Ceramika budowlana. PPHS8: 5-95, PPH9: 5-115,
PPH11: 28-45,

Ceramika szlachetna. PPH1-2: 13-4, PPHS8: 5-102,
PPHY: 5-127, PPH10: 5-128, 142, PPH12: 20-149,

Materialy izolacyjne. PPHI1-2: 4-10, PPH3: 4-11,
PPH4: 4-28, PPHS8: 2-47, 5-94, PPH9: 3-79,
PPHI12: 5-169,

Materiaty krzemionkowe. PPHS5: 5-41, 44, 50,
PPH6: 5-60, PPH7: 5-67, 71, 78, PPHS: 5-89,

93, 103, 105, PFPHI10: 5-134, 135, 141, PPHI1:
5-149, 150, 153, 159, PPHI12: 5-164, 5-167, 168,
Materiaty magnezytowe i dolomitowe. PPH3: 4-16,
21, PPH4: 4-32, PPH5: 5-42, PPHEd: 5-54, 62, 63,
PPH7: 5-72, 86, PPHS8: 5-90, 99, PPH9: 5-11§,

PPHI12: 5-162, 9-330,

Materiaty . specjalne (wysoko ogniotrwate, weglo-
we itp.). PPH3: 4-17, 18, 22, PPH4: 4-37, PPHG:
5-57, 58, 65, PPH7: 5-68, 70, 73, 75, 80, &4,
PHS: 5-91, 98, 106, PPHY: 5-127,

Materiaty szamotowe. PPH3: 4-15, PPH4: 4-37,
40, PPH6: 5-59, PPHT7: 5-71, 77, 79, 81, PPHS:
5-109, PPHY: 5-122, PPH10: 5-133, 139, PPHI11:
5-152, 154, 6-51, PPH12: 5-160, 161, 166, 169, 176,

Metody badat i aparatura. PPH3: 4-12, PPH4:
4-25, 26, 35, 39, PPH5: 1-2, PPH6: 1-3, 5-53, 64,
PPHT7: 5-66, 67, 68, 5-69, 78, 79, 87, PPHS: 5-96,
100, 101, 105, 108, PPHY: 5-117, 120, 122, 126,
PPH10: 5-136, PPHIi1: 5-150, 6-51, PPHI12: 2-94,
5-169, 171,

Piece i urzadzenia. PPHI1-2: 4-5, 6, 9, PPH3: 4-14,
PPH4: 4-36, PPH5: 5-43, 49, PPH6: 5-52, 53,
PPHT7: 5-74, 85, PPHS8: 5-95, 97, 112, PPH9:
5-121, PPHI1C: 5-131, 140, 5-145, PPHI11: 5-158,
PPHI12: 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,
PPHS8: 2-47, 5-92, 98, 99, 102, 107, 110, PPH9:
5-117, 123, PPHI10: 5-138, PPHI11: 5-147, 148, 155,
PPH12: 5-170, 175,

Szklo. PPH7: 5-83, PPHS: 5-111, 113, PPH9: 5-114,
PPHI10: 5-143, PPH11: 5-1486,

Wtiasnosci materiatéw ogniotrwalych. PPH4: 4-34,
PPH5: 1-2, 5-41, 45, PPH7: 5-69, 82, 86, PPHS:
5-109, PPHI10: 5-137, 141, PPH11: 5-150, PPH12:
5-161, 163, 169, 7-111.

Zastosowanie materialéw ogniotrwatych. PPH1-2:
4-4, 7, PPH3: 4-15, 18, 22, PPH4: 4-28, PPHS5:
-5-41, PPH6: 5-55, 57, 5-60, 51, 62, 65, PPHT:

5-68, 71, 75, 80, PPHS8: 5-89, 93, 94, 103, 106,

23-38, PPHY: 5-116, 119, 122, PPH10: 5-137, 139,
PPHI11: 5-149, 154, 157, 6-51, PPH12: 5-162, 163,
166, 167, 7-111, 9-313, 330,

Roézne. PPHI1-2: 4-3, 22-4, PPH4: 4-27, PPH6: 1-3,
5-51, PPH7: 5-83, 85, 88,
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Materialy specjalne (wysoko ogniotrwate), zob. Mate-
riaty ogniotrwate.

Materialy szamotowe, zob. Materiaty ogniotrwate.

Materialy i wlasnoSci cementacyjne, zob. Materialty
i ich wlasnosci.

Mateﬁaly zastepcze (masy plastyczne itp.).
22-11, PPH6: 10-45, PPHI12 20-147,

Matryce, zob. Przerdbka plastyczna.

Matrycowe odlewanie, zob. Odlewnictwo.

Mechaniczna sbrobka, zob. Obrobka mechaniczna.

Mechaniczne badania i wlasnoSci:
Ogélne: PPHI1-2: 22-6, PPHY: 23-42, PPH11: 19-100,
27-31, PPH12: 19-115,
Badania w wysokich

PPH3:

i niskich temperaturach:
PPH1-2: 18-8, PPH3: 18-20, PPH4: 18-31, 35,
22-21, 23, PPH5: 19-45, PPH6: 19-58, PPHT.
19-60, 61, PPHS: 12-56, 23-40, PPH9: 19-77, 79,
84, PPH10: 19-95, PPH11: 19-104, PPH12: 19-111,

tlastycznosé. PPHI1-2: 18-1, PPHS5: 22-31, PPHI11:
19-106, PPH12: 19-108, 109, 110,

Maszyny i aparaty: PPHI1-2: 18-2, 6, 8, 21-2, PPH3:
18-14, 16, 22, PPH5: 19-37, 41, PPH6: 19-53, 54,
PPHY7: 19-66, PPHS8: 19-70, PPH9: 19-72, 76, 77,
79, PPH19: 19-91, PPHI11: 25-94, 28-48,

Naprezenia wewnetrzne: PPH3: 18-27,
16-63, PPH10: 19-87, PPH12: 19-113,

Pelzanie: PPH1-2: 18-10, 11, PPH4: 22-22, PPH5:
19-39, 50, PPHT7: 19-59, 60, 63, PPHS: 19-70,
PPHY9: 19-81, 85, 86, PPHI10: 19-91, 93, 96,
PPHI11: 19-105, PPHI12: 19—112?

Plastycznoéé: PPH1-2: 18-1, 5, 12, 13, PPH9: 19-75,
81, 82, 83, PPH10: 19-94, PPHI11: 19-106, PPH12:
16-99,

Por6éwnanie roéznych proéb miedzy soba:
19-47, 50, PPHI10: 19-93,

Rozciaganie i S$ciskanie: PPH3: 18-14, 17, PPH5:

PPHOY:

PPH5:

19-41, 42, 45, 47, 19-48, 49, 50, PPH6: 15-37,
PPHO: 19-71, 75, 76, 78, 82, PPHI0: 27-29,
PPHI11: 19-99, 104, PPH12: 19-110, 111,
Scieralnogé: 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,

Twardo$é: PPH1-2: 18-2, 21-2, PPH3: 18-16, PPH4:
21-27, PPH5: 19-36, 19-40, PPH6: 19-51, 52,
PPH7: 19-87, 68, PPHY: 15-72, 19-73, 74, PPH10:
19-89, 95, 23-51, PPHI11: 19-102,

Udarowe badania i wtasnosci:- 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, PPHI10:
15-86, 19-88, 97, PPH11: 19-101, 103, ~ :

Zmeczenie: PPH1-2: 18-3, 8, PPH3: 15-21, 18-21,
22, PPH4: 13-26, 18-33, PPH5: 19-37, 38, 43, 44,
46, PPHSG: 19-54, 56, 57, PPH9: 23-41, PPHI12:
19-107, 109,

Inne badania i wlasno$ci: PPH3: 18-24, 24-20,
PPH4: 18-32, PPH5: 19-36, 47, 49, 50, PPHT:
19-62, 65, PPH9: 19-76, 83, PPHI10: 19-92, 98,
23-21, 27-29, PPH12: 19-108,

Roézne: PPH10: 19-90, PPH11: 25-93, 28-48,

Mechaniczne oczyszezanie, zob. Oczyszczanie i wy-
trawianie powierzchni.

Obrobka mechaniczna.

Mechaniczne przyrzady, zob. Pomiary, regulacja, przy-
rzady.

Mechaniczne wurzadzenia wielkiego pieca, zob. Wiel-
kopiecownictwo.

‘Mechaniczne wykanezanie, zob. Obrébka mechaniczna.

Mechanicznej obrébki metody, zob. Obrébka mecha-
niczna. .

Metale trudnotopliwe, zob. Metalurgia proszkéw.

Metali i stopow amnaliza, zob. Badanie sktadu che-
micznego. '

Metaliczne filtry, zob. Metalurgia proszkéw (Tworzy-
wa porowate).

Metali preszki, zob. Metalurgia proszkow.

Metaliczne powloki eochronne, zob. Korozja i zabez-
pieczenie metali przed korozja.

Metalurgia aluminium i jego stopéw, zob. Metalur-
giczna wytworczos¢é inna.

Metalurgia cynku, kadmu i ich stopow, zob. Metalur-
giczna wytwodrezo$é inna.

Metalurgia magnezu i jego stopow,

zob. Metalur-
giczna wytworezosé inna. :

Metalurgia metali niezelaznyeh, zob. Metalurgiczna
wytworezo$é inna.

Metalurgia miedzi i jej stopéw, zob. Metalurgiczna
wytworezo3¢é inna.

Metalurgia niklu i jego stopow, zob. Metalurgiczna
wytworczo$é inna.

Metalurgia olowiu i jego stopow, zob. Metalurgiczna

wytworezo$é inna
Metalurgia proszkow:

Ogoélne: PPHI-2: 11-1, 3, 4, PPH3: 11-16, PPH4:
11-27, 28, PPH5: 12-31, 32, PPHT: 12-43, 46, 52,
PPHS: 12-55, 52, PPHI10: 12-72, 75, PPH11: 12-78,
PPHI12: 12-84, 85, 89, 90, ) .

Proszki metali: PPH1-2: 11-9, 10, PPH3: 11-14, 15,
18, PPH4: 11-25, PPHS6: 12-40, PPH7: 12-51,
PPHS: 12-51, PPH9: 12-68, PPH10: 12-73, PPHI11:
12-81, 82, PPHI12: 12-86, 88, 91, 92, 20-154,

Prasowanie: PPH1-2: 11-2, 7, PPH4: 11-24, 29,
PPH7: 12-46, PPH8: 12-57, PPHY9: 12-66, 69,
PPHI11: 12-79, 30, PPH12: 12-86,

Spiekanie: PPHI1-2: 11-6, PPH4: 11-28, PPH5:

12-33, 34, PPH7: 12-45, 43, PPHS: 12-59, PPH9:
12-64, 65, 67, PPH10. 12-74, PPH11: 12-79,
Trudnotopliwe metale (W, Mo, Ta, Ti, i inne).
PPHS5: 12-35, PPHS8: 12-61, 62, PPHI2: 12-95,
Tworzywa diamentowo - metaliczne. PPH7: 12-50,
Tworzywa magnetyczne. PPH1-2: 11-5, 11, PPH3:
11-17, 16-20, PPHT7: 12-41, 47, PFH9: 12-70, 71,
PPH10: 12-76, g
Tworzywa porowate (tozyska samosmarujace i fil-

try metaliczne). PPHI1-2: 11-8, PPH6: 12-37,
19-53, PPH11: 12-83,

Tworzywa twarde .(wegliki spiekane). PPHI1-2:
11-13, PPH3: 11-21, PPH4: 12-16, PPH7: 12-42,
53, 54, PPHS8: 10-94, PPHI10: 12-77, PPHI12:
12-93, 94,

Spieki ceramiczno - metaliczne. PPHI1-2: 11-12,

PPH4: 11-30, PPHS: 12-56, 23-38, PFH10: 16-67,
Spieki zelaza. PPH3: 11-19, 20, PPH4: 11-29,
PPHS6:  12-37, 38, 39, PPH7: 12-46, 48, PPH3:
12-59, PPHI1: 17-60, PPH12: 12-91, 92,
Spieki inne. PPHS3: 11-21, 22, 23, PPH4: 11-30,
PPH6: 12-39, PPH7: 12-44, 49, PPH2: 12-60, 63,

Rézne. PPH7: 8-46, PPH9: 11-89, PPHI11: 25-75,
PPHI12: 12-87,
Metaluargia -zelaza, zob. Wielkopiecownictwo.
Stalownictwo.
Metalurgiczna wytwoérczosé inna.
Metalurgia innych metali i stopow, zob. Metalur-

giczna wytwodrczos¢ inna.
Metalurgiczna wytworczosé inna:

Ogoélne. PPHI1-2: 7-2, PPH4: 7-30, 31, PPHS3: 8-50,
56, PPH11: 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, PPHS8: 8-52, 54, 23-29, PPHY:
8-62, PPHI10: 8-69, PPHI11: 1-18, 8-71, 8-72, 76,
PPHI12: 8-78, 84,
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Metalurgia aluminium i jego stopéw. FPH1-2: 7-7,
g, 9, 10, 11, 12, PPH3: 7-21, 22, 23, PPH6: 8-37,
38, 39, 40, PPH7: 4-32, 8-47, 49, PPHS8: 8-53,
PPHS: 8-63, 64, PPH11: 8-77, PPH12: 8-85,

Metalurgia cynku, kadmu i ich stopow. PPHI1-2:
7-6, PPH3: 7-15, 7-18, 8-29,

Metalurgia magnezu i jego stopéw. PPHI-2: 22-9,
PPH3: 7-23, PPH5: 8-32, PPHT: 8-48, PPHS:
8-58, PPH12: 8-85, :

Metalurgia miedzi i jej stopéw. PPH3: 1-16, 7-18,

20, PPH4: 7-27, 29, PPH5: 8-34, PPHS: 2-34,
PPHT7: 8-41, 42, 43, 44, 8-46, PPH9: 8-61, PPHI0:
8-68,

Metalurgia niklu i jego stopéw. PPH6: 2-34, 4-30,
PPHT: 8-45, PPHS: 8-55, PPH10: 8-68,

Metalurgia olowiu i jego stopow. PPHI1-2: 7-4,
PPH3: 7-19, PPH3: 8-53, 57,

Metalurgia zelaza (poza wielkopiecownictwem i sta-
lownictwem). PPH1-2: 7-3, PPH3: 1-17, 7-13,
16, PPH4: 7-25, PPH5: 8-33, PPH9: 8-60, PPHI10.
2-59, PPHI12: 8-79,

Metalurgia innych metali i ich stopéw. PPHI1-2:
7-5, PPH3: 7-14, 7-16, 17, PPH4: 7-24, 28,
PPH5: 8-35, PPHI11: 28-49, PPH12: 8-81, 82, 35,

Zelazostopy (poza wielkopiecownictwem). PPH1-2:
7-1, PPHS: 8-51, PPH10: 8-65, 66, PPH11: 3-75,

Rozne. PPH3: 1-12, 17, PPH5: 8-32, PPHI1: 8-170,

Metalurgiczne procesy, zob. Odlewnictwo,

Stalownictwo,

Wielkopiecownictwo.

Metalurgicznych proceséw bhadania statystyczne, zoh.

Statystyczne badania.

Metody badania powlek ochronnych, zob.
i zabezpieczenie metali przed korozja.
Metody badan, zob. Dziatalnoéé naukowa i techniczna.

Kontrola produkciji,

Korozja, -

Materialy ogniotrwale,

Paliwa i gospodarka cieplna

Metody fabrykacyjne, zob. Zastosowanie

Korozja,

rmateriatow.

Metody fizykochemiczne, zob. Badanie skladu che-
micznego.

Metody kolorymetryczne, zob. Badania sktadu che-
micznego.

Metody obrobki mechanicznej, zob. Obrobka mecha-
niczna. '

Metody polarograficzme, zob. Badanie skladu che-
micznego. :

Metody petencjemetryczne, zob. Badanie sktadu che-
micznego.

Metody statystyezne, zob. Kontrola produkcji.
Statystyczne badania.

Metody wzbogacania rud, zob. Surowce i ich prze-
robka.

Miedzi i jej stopéw metalurgia,
wytworezo$¢ inna.

Miedzykrystaliczna korozja, zob. Korozja.

Mikroanaliza, zob. Badanie skladu chemicznego.

Mikro- i makrografia, zob. Struktura i jej badanie.

Mikreradiografia, zob. Struktura i jej badanie.

Mikroskop clektronowy, zob. Struktura i jej badanie
(ultramikrografia).

Mineralogia i krystalografia, zob. Podstawowe nauki
hutnictwa.

Modele, zob. Odlewnictwo.

Moesiadzu odcynkewanie,

Motoryzacyjny przemyst,
riatéw.

zob. Metalurgiczna

zob. Korozja (spcngioza).
zob. Zastosowanie mate-

N

Nagrzewanie indukeyjne, zob. Obrobka cieplna.

Nagrzewanie plomieniem gazowym, zob. Obrobka
cieplna.

Nagrzewnice z aparatura, dmuch, dmuchawy, zob.
Wielkopiecownictwo.

Napawanie, zob. Spawanie i inne sposoby !aczenia
metali.

Naprawy, konserwacja, zob. Urzadzenia zaktadow-

przemystowych. (Utrzymanie ruchu).
Wielkopiecownictwo (budowa wielkiego pieca).

Naprezenia wewnetrzne, zob. Mechaniczne badania
i wtasno$ci. )

Narzedzia, zob. Obrobka mechaniczna.

Narzedzia formierskie, zob. Odlewnictwo.

Narzedziowe wiasnos$ci, zob. Materialy i ich wtas-

nosci.
Narzedziowy i obrabiarkowy przemysl, zob. Zastoso-
wanie materiatow.

Naukowa dzialalne§é zakladow badawezych,
Dziatalno$¢ naukowa i techniczna.

Naukowo-techniczne stowarzyszenia, zob. Dziatalno$é
naukowa i techniczna.

Naweglanie, zob. Obroébka cieplna.

Niekoksowe i elektryczne wielkie piece, zob. Wielko-
piecownictwo. =

Niemetaliczne, uieorganiczme, powloki ochrenne, zob.
Korozja i zabezpieczenie metali przed korozja.

Nieorganiczne, niemetaliczne, powloki ochronne, zob.
Korozja i zabezpieczenie metali przed korozja.

Niklu i jego stopow metalurgia, zob. Metalurgiczna
wytworczo$¢ inna.

Normalizowanie, zob. Obroébka cieplna.

Normy i warunki techniczne,
techniczna.

zob.

zob. Dokumentacja

o
Obrabialnos$é, zob. Obrobka mechaniczna.
Obrabiarki, zob. Obrébka mechaniczna.

Obrabiarkowy i narzedziowy przemysl,
sowanie materiatéw.

zob. Zasto-

Obrobka cieplna:
Ogolne: PPHI1-2: 10-6, PPH5: 11-44, 48, PPHT:
11-56, PPHS8: 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,
PPHS: 11-70, 72, PPH9: 11-89, 90, 96, 98, PPH12:
11-133,

Azotowanie,naweglanie, cyjanowanieiinne: PPH1-2:
10-9, PPH3: 10-22, 30, 32, PPH4: 10:38, 43, PPHT:
11-60, PPHS8: 11-70, PPH9: 11-90, 92, 96, 98,
PPHI10: 3-75, 11-107, PPHI11l: 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, PPiT:
10-66, 11-57, 11-53, 59, 64, 66, PPH9: 11-92, 16-62,
PPHI11: 11-112, 11-117, PPH12: 11-129,

Hartownosé: PPH3: 10-27, PPH4: 15-29, PPH5: 24-13,
PPH6: 11-52, PPH8: 11-81, PPH9: 11-95, 97,
PPHI10: 23-50, PPHI11: 11-112,

Kapiele i o$rodki chlodzace: 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, PFHS5.
11-45, 46, PPHT7: 3-54,. 11-57, 11-58, 67, PPHS:
11-69, PPH9: 9-203, 11-87, 16-57, PPH10: 11-103,
PPH11: 11-119, 12¢, PPH12: 11-124, 11-126,
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Nagrzewanie plomieniem gazowym: PPHS5: 11-46,
PPH7: 11-67, PPHS: 11-74, 82, PPHY: 9-203, 11-94,
PPHI12: 15-117,

Obrébka 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, PPHS8: 11-78,
11-79, 80, PPHY9: 11-91, 100, PPHI10: 11-104,
PPHI12: 11-127, 132, 134, )

‘Odprezanie, starzenie, sezonowanie: PFH1-2: 10-10,
10-16, 18-12, 13, PPH3: 10-28, 18-27, PPH4: 10-34.
PPHS: 11-76, PPHY: 11-94, 99, PPH12: 11-130,

Piece i urzadzenia: PPH1-2: 2-4, 10-2, 5, 8, 9, 11, 12,
10-15, PPH3: 3-15, 10-23, 26, 17-14, PPH4: 10-42,
PPHS5: 11-44, 46, 48, PPH6: 11-50, PPHT7: 11-55,
11-59, 61, 63, 67, PPHS8: 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, PPHS8: 11-68, PPH10: 11-106,
PPHI11: 11-113, 114,

Zarzenie i normalizowanie: PPHI1-2: 10-7, PPHS3:
10-26, PPH6: 11-54, PPHT7: 11-59, 61, 62, PPHS:
11-77, 83, 84, 85, PPHY: 11-100, PPH10: 11-101,
11-102, 105, 109, 110, 16-81, PPH11: 9-292, 11-123,
16-93, PPH12: 10-188, 11-131,

Roézne: PPH3: 10-25, PPH6: 11-49,

‘Obroébka cieplna, przemiany strukturalne, zob. Struk-
tura i jej badanie.
-Obrobka cieplna, wplyw na wlasnoSeci, zob. Materialy

i ich wlasnosci.

‘Obrébka mechaniczna:

Ogoblne: PPHI1-2: 12-2, PPH3: 12-13, PPHT7: 13-28,
PPH11: 13-82.

Badanie jakosci powierzchni: PPH1-2: 12-8, PPH3:
13-12, 18-28, 21-12, 16, PPH5: 14-30, PPHS8: 13-39,
13-45, 14-48, PPH10: 13-60, PPH12: 13-87, 18-79.

Metody obrobki mechanicznej: PPH1-2: 12-1, 7,
PPH3: 12-12, 18-26, PPH4: 12-17, 19, PPHS5: 13-23,
PPH6: 13-24, PPHT7; 13-27, 13-34, PPH8: 13-48,
12-49, PPH9: 13-57, 58, PPH10: 13-59, 70,/ PPHI12:
13-90.

Narzedzia: PPH1-2: 12-1, 3, 9-7, 24-9, PPH4: 12-16,
PPH5: 13-20, 21, 22, PPH6: 13-26, PPHT7: 9-99,
13-30, 36, PPHS8: 13-38, 40, 43, 44, 43, PPHY: 13-53,
13-58, PPH10: 13-65, 67, 68, 69, 71, PPH11: 13-78,
13-79, 80, PPH12: 13-86, 92, 95.

‘Obrabialno$é: PPHI1-2: 21-2, 22-2, PPH3: 12-14,
18-18, 28, PPHY: 13-55, PPHI11: 13-76, 83, PPHI12:
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,
PPHT7: 13-29, 32, PPHS8: 13-37, 41, 43, 25-54,
PPH9: 13-50, 51, PPH10: 12-61, PPHI11l: 13-77,
PPHI12: 13-84, 85, 89, 25-91, 94.

Pomoce pomiarowe i przyrzady: PPH1-2: 12-8, 17-10,
PPH3: 17-18, PPH4: 12-18, 19, PPH5: 13-20,
PPHT7: 13-31, 33, PPHS: 13-42, 13-46, 47, PPHY:
13-50, 52, 54, 56, PPHI10: 13-63, 64, 72, 18-€2,
PPHI11: 13-73, 75, 81, PPH12: 13-88, 90, 92, 18-79.

Skrawalno$¢: PPH3: 12-14, 18-18, 23, 26, PPH4:
12-17, PPHT7: 13-35, 36, PPHS8: 11-20, PPHI10:
12-77, 13-65, 66, 71, PPHI11: 13-76, 83,

Wykanczanie mechaniczne (szlifowanie, polerowa-
nie itp.): PPH1-2: 12-6, 13-8, PPH4: 13-28, PPHS:
14-47, PPH10: 14-57, PPH11: 13-74, PPH12: 13-36,

'13-94, 14-65, 66, 19-113, zob. takze Oczyszczanie
i wytrawianie powierzchni.

Roézne: PPHI1-2: 12-5, PPH3: 12-9, 11, PPH6: 4-27,
PPHS8: 26-71, 72, PPH10: 13-62, PPHI11l: 13-79,
PPHI12: 13-91, :

Obrobka cieplna i w niskich temperaturach, zob. Ob-
rébka cieplna.

Ochrona katodowa, zob. Korozja.

Gchronne powloki, zob. Korozja.

Cchronnych powlok metedy badania, zokb. Korozja.

Oczyszezanie gazu (przewody i urzgdzenia), zob. Wiel-
kopiecownictwo.

Oczyszczanie mechaniczne, zob. Oczyszczanie i wytra-
wianie powierzchni.

Oczyszczanie wlewkow, zob. Stalownictwo (Wady
wlewkow).

Qczyszezanie i wykonczenie odlewow, zob. Odlewnic-
two.

Oczyszczanie, wytrawianie i polerowanie elektroche-
miczne, zob. Oczyszczanie i wytrawianie powierzch-
ni, Struktura i jej badanie.

Oczyszczanie i wytrawianie powierzchni:
Ogoine: PPH3: 12-14, 24-25, PPHS5:

14-41, PPHS: 14-44, 14-51.
Chemiczne: PPH1-2: 19-23, PPH3: 9-24, 13-16, PPH4:
13-21, 23, 27, 29, PPHS5: 14-32, 34, PPHS: 14-35,

14-33, PPHT:

PPHT: 14-42, PPHS: 14-43, 46, 49, 50, PPHY:
14-52, 53, 55, PPHI10: 14-57, 58, 60, 61, PPH11:
14-62, 63, PPH12: 14-64, 67, zob. takze:

Odlewnictwo,

Przerdbka plastyczna,

Stalownictwo.

Elektrochemiczne (Oczyszczanie, wytrawizanie, pole-
rowanie): PPHS8: 1-10, 14-42, 45, 48, 20-89, PPH9:
14-54, 56, PPH10: 14-58, 59, 60, PPH11: 11-123,
14-62, PPHI12: 14-65, zob. takze:

Struktura i jej badanie.

Mechaniczne (Piaskowanie, Srutowanie, szlifowanie
itd.): PPH3: 13-14, PPH4: 13-21, 26, 28, PPHS:
14-36, PPHSR: 14-47, PPH10: 14-57, PPH12: 14-66,
zob. takze:

Obrébka mechaniczna,
Odlewnictwo,
Przerdbka plastyczna,
Stalownictwo.
Rozne: PPH1-2: 25-6, PPH11: 14-63,
Oczyszezanie i wytrawianie wyrobow walcowanych,
zob. Przerdébka plastyczna.
Odcynkowanie mosiadzu, zob. Korozja (spongioza).
Odgazowanie, zob. Stalownictwo (wykanczanie).

Odlewanie, zob. Odlewnictwo.
Stalownictwo.

Odlgwni wyposazenie, zob. Odlewnictwo.

Gdlewnictwo:
Ogoblne: PPH1-2: 24-10, PPH3: 8-30, PPH4: 8-39,
PPH5: 9-62, 63, 69, PPH6: 9-81, 82, 83, 86, 88,
" PPHT7: 9-117, PPHS: 9-148, 180, PPH9: 9-189, 196,
9-206, 214, PPH10: 9-216, 255, PPH11: 8-74, 9-2171,
9-284, PPH12: 9-3C9, 326, 342, 23-63,

Materiaty formierskie, ich przygotowanie, kontrola:
PPH1-2: 8-3, PPH4: 8-42, PPHS5: 9-46, 49, 71,
PPH6: 9-78, 84, 85, 21-44, PPH7: 9-91, 92, 101,
9-102, 123, 21-51, PPHS: 2-47, 9-133, 135, 138, 1486,
9-154, 155, 161, 167, 168, 171, 174, PPH9: 9-181,
9-183, 186, 188, 197, 211, PPHI10: 9-216, 228, 230,
9-234, 248, 254, PPHI11: 9-266, 279, 288, PPHI12:
9-307, 313, 319, 320, 322,

“Form, rdzeni i odlewéw technika wykonania (mo-
dele, skrzynie, maszyny, narzedzia formierskie
i odlewanie): PPH1-2: 8-4, PPH3: 8-27, 28, 33,
PPH4: 8-39, PPHS5: 9-48, 54, 55, 56, 58, 66, PPHG6:
9-76, 77, 85, PPHT: 8-41, 9-89, 96, 99, 100, 113,
9-114, 120, 122, 130, PPHS8: 9-131, 132, 134, 135,
9-136, 137, 143, 145, 150, 163, 167, 168, 172, 178,
9-180, PPHY: 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, PPH11: 9-266, 268, 270,
9-279, 280, 285, 288, 296, 300, 304, 306, PPI12
9-307, 308, 311, 321, 328, 329, 331, 333, 337, 343,
9-350.

Odlewanie ciggle: 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, PPHS5: 9-45, 47, 50, 64, 72, 73, PPH6:
9-80, 23-31, PPHT: 9-124, 125, 127, PPHS: 8-59,
9-153, 173, 177, 179, PPH9: 9-210, 212, PPHil:
§-273, 274, 275, 276, 298, 301, 305, PEH12: 9-310,
9-317, 318, 334, 340, 345, 346, 347, 350,

Odlewanie precyzyjne: PPH1-2:.7-5, §-6, 7, 9, 13,
PPH3: 8-18, PPH4: 8-34, PPH6: 11-49, PPHT:
9-93, 111, 126, PPHS: 9-140, 141, 152, 176, PPHS:
9-190, 194, 198, 199, PPH10: 9-223, 233, PPH1!:
9-277, PPHI12: 9-333,

Inne specjalne sposoby odlewania: PPH3: 8-19, 32,
PPH4: 8-36, PPH5: 9-54, 61, 73, PPHT7: 9-94, 115,
PPHS: 9-144, 165. 169, 170, PPH9: 9-182, 190,
PPHI10: 9-218, 253, 258, 262, 7-98, PPH12: 9-248,
9-349,

Oczyszczanie i wykonczenie odlewéw: PPH1-2: 8-3,
PPH3: 13-13, 19, PPH5: 9-67, PPHT7: 9-128, 129,
PPHS: 9-139, PPH9: 9-213, PPH10: 9-250, PPHI11;
9-272, 286, 289, PPHI12: 9-325, 11-128, 14-66,
20-145,

Piece i procesy inetalurgiczne: 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, PPHT:
7-62, 9-95, 97, 103, 105, 106, 110, 112, 114, 119, 124,
9-127, PPHS3: 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, 235-49, PPHI1I:
9-281, 287, 291, 292, 293, 295, 257, 303, PPHI12:
9-313, 323, 324, 327, 337, 339, 342, 351,

Surowce wsadowe: PPH1-2: 8-12, 13, 15-13, PPHT:
9-106, 109, PPHS8: 8-59, 9-164, PPHS8: 9-175,
PPHY9: 9-204, PPH10: 9-252, 255, 23-49, PPH11:
9-291, :

Wyposazenie i praca w odlewni: PPHI1-2: 8-3, 8,
PPH4: 8-39, 40, 41, PPH5: 9-62, 63, 66, 69, PPHG:
9-87, 88, PPHT7: 9-90, 98, 105, 108, 117, 121, PPHS:
9-135, 139, 156, 159, 162, 166, 167, 26-68, 73, PPHY:
4-58, 9-189, 202, 18-53, 26-85, PPH10: 9-220, 224,
225, 226, 232, 235, 240, 241, 257, PPHI11: 9-267,
9-269, 232, 294, 304, .

Rozne: 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,
PPHT7: 8-42, 9-116, 118, 25-47, 49, 51, 26-61, PPHS8"
9-147, 158, 26-74, PPHY9: 9-185, 200, 209, 11-99,
22-51, 27-22, 27, )

Odlewniczy sprzet, zob. Odlewnictwo,

(wlewnice i sprzet odlewniczy).

Odpady przemyslowe, topniki, zob. Surowce, ich prze-
rébka.

Stalownictwo

QOdpady przemystowe (ich zuiytkowanie, usuwanie itp.):
PPHL1-2: 6-11, PPH3: 9-24, PPH6: 7-52, PPHT: 6-29,
28-26, PPHS8: 7-70, PPH9: 9-204, PPHI11: 3-75,
14-62, PPH12: 8-83,

Cdporne na korozje materialy, zob. Materialy i ich
wtasnosci.

Odporne na Scieranie materialty, zob. Materialy i ich
wlasnosci.

Odporne na wyseka temperature materialy, zob. Mate-
riaty i ich wtasno$ci.
Materialy ogniotrwate.

Odprezanie, starzenie,
cieplna.

' Odpuszczanie, zob. Obrébka cieplna (hartowanie).

sezonowanie, zob. Obrdébka

10

Odsiarczanie, “zob. Wielkopiecownictwo, Stalowniciwe.

Odtlenianie, zob. Stalownictwo.

Ogniotrwale materialy, zob. Materialy ogniotrwale.

Ogniotrwalych imaterialow wlasnos$eci, zob. Materialy
ogniotrwate.

Ogniotrwalych materialow zastosowanie, zob. Male-
riatly ogniotrwate.

Ogniotrwale zaprawy, zob. Materialy ogniotrwate.
Ogrzewanie elektryczne, zob. Paliwa i gospodarka
cieplna:

Ogrzewanie, przewietrzanie, o§wietlanie, zch. Urzadze-
nia zaktadéw przemystowych.

Ogniskowe zgrzewanie, zob. Spawanie i inne sposoby
laczenia metali.

Ckretow budowa, zob. Zastosowanie materiatow.
QOlejow analiza, ~ob. Badanie sktadu chemicznego.
Olowiu i jego stopdw metalurgia, zob. Metalurgiczna
wytworczo$¢ inna.
Opis zakladow, zob. Dziatalnosé naukowa i techniczna,
Przerobka plastyczna,
Stalownictwo,
Surowce i ich przerdbka,
Urzadzenia zakladow przemysto-
wych,
Wielkopiecownictwo.
Optyczne przyrzady, zob. Pomiary, regulacja, przy-
rzady. :
Organiczne powloki ochronne, zob. Korozja i zabezpie-
czenie metali przed korozja.
Organizacja i administracja zakladow, zob. Gospodarka
i organizacja.
Organizacja gospodarki cieplnej, zob. Paliwa i gospo-
darka cieplna.
Organizacja prac badaweczych, zob. Dzialalno$¢ nauko-
wa i techniczna.
Organizacja pracy, zob. Gospodarka i organizacja.
Odlewnictwo.
Osprzet i czeSci konstrukeyjne walearek, zob, Przerobka
plastyczna.
Osrodki chlodzace, zob. Obroébka cieplna.
Oswietlanie, przewietrzanie, ogrzewanie, zob. Urzgdze-
nia zakladéw przemystowych.

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,
PPHT7: 3-55, 11-59, PPHS8: 3-59, PPH9: 3-67, 70,
6-42, 43, 9-184, 26-92, PPH10: 3-79, 26-93, PPHI11:
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, PPHS: 3-58, 64, PPHY:
3-65, 66, 67, 69, PPH10: 3-82, PPH11: 3-88, PPH12:
3-95,

Kotty i para: PPH1-2: 2-11, 12, PPH3: 2-24, 27,
PPH5: 3-42, PPHT: 3-53, PPH8: 3-57, PPH9: 3-72,
PPHI12: 3-93, 98, 99.

Metody badan, aparatura: PPH3: 2-20, 22, 25, 26,
PPH4: 2-33, 36, 37, PPH9: 3-66, 71, 73, PPHI12:
3-91, 92, 93, 94, 7-110, 9-312,

Ogrzewanie elektryczne: PPHI1-2:
10-113, PPH10:; 3-80, :

Paliwa gazowe i czadnice: PPH1-2: 2-1, 6, 7, 3,
PPH3: 2-30, PPH4: 2-32, PPH5: 3-40, PPHS6:
3-46, PPHS8: 7-72, PPH9: 6-39, PPH10: 3-81, 7-95,
PPHI11: 3-83, PPH12: 3-91, 7-109, 110,

Paliwa ptynne: PPHI1-2: 2-13, 15, PPHT7:
PPHI12: 3-101, 7-109,

27-3, PPHY:

3-52,
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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, PPHT7:
9-89, PPHS: 3-61, 10-74, PPH9: 10-114, 123, PPHI10:
3-75, 17, PPHI12: 3-97, 7-112,
Regeneratory i rekuperatory: PPH1-2: 5-5,
Spalania i urzadzenia do spalan: PPH1-2: 2-3, PPH3:
2-24, 28, 31, PPH5: 3-41, 43, PPH6: 3-47, PPHT:
3-51, 53, PPHS8: 3-56, 63, PPHY: 3-68, 74, PPH10:
3-78, PPHI11: 3-87, PPH12: 3-91, 92, 100, 101,
Teoria ciepta: PPH3: 2-23, PPHT7: 3-52, PPH9: 1-12,
PPH10: 1-16, 3-76, PPH12: 3-96,
Wegiel i jego wilasnoéci: PPH1-2: 2-10, PPH3: 2-20,
2-29, PPH5: 3-39, PPHS8: 3-56, 60, PPH11: 3-85,
3-86, 89, 10,
Rozne: PPH3: 3-62, PPHI11: 2-¢0, 66,
Para, zob. Paliwa i gospodarka cieplna (kotty i para).
Pasywnos§é, zob. Korozja.
Patenty i wynalazki, zob. Dokumentacja techniczna.
Pelzanie, zob. Mechaniczne badania i wtasnosci.

Piaskowanie, zob. Oczyszczanie i wytrawianie po-
wierzchni. )
do obrébki cieplnej, zob. Obrobka cieplna.
elekiryczne, zob. Stalownictwo.
grzewcze, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.
koenwerterowe, zob. Stalownictwo.
martenowskie, zob. Stalocwnictwo.
odlewnicze, zob. Odlewnictwo.
i proces kombinowany, zob. Stdalownictwo.
i urzadzenia, zob. Materialy ogniotrwate.
Obroébka cieplna.
Stalownictwo (Inne procesy
i stalownicze urzadzenia pie-
cowe).

Piece
Piece
FPiece
Piece
Piece
Piece
Piece
Piece

Planowanie produkeji, zob. Gospodarka i organizacja.
Planowanie przestrzenne, zob. Gospodarka i organiza-
cja.
Plastyczna przerdbka, zob. Przerobka plasiyczna.
Plastyczne masy, zob. Materialy zastepcze.
Plastycznosé, zob. Mechaniczne badania i wtasno$ci.
Plastycznej przerdbki wplyw na wlasnosci, zocb. Mate-
rialy i ich wtasnosci.
Platerowanie, zob. Przerdbka plastyczna.
Plynne paliwa, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.
Pobieranie préb, zob. Surowce i ich przerdbka.
Badanie sktadu chemicznego.
Podstawowe nauki hutnictwa:
Chemia: PPHI1-2: 27-4, PPHT7: 1-4, PPH9: 1-13, 14,
PPHI12: 16-99,
Chemia fizyczna: PPHI1-2: 27-1, 4, 5, 6, PPH3: 5-14,
13-16, 27-7, PPH5: 28-18, PPH7: 1-4, 6, PPHS:
1-7, 10, PPH9: 1-13, 14, 8-62, PPH10: 1-17, 28-35,
PPHI11: 1-18, 20, 21, 20-136, PPH12: 1-22, 24,
Elektrotechnika: PPH3: 27-11, PPH5: 4-24, PPHT:
4-41, 42, PPHS: 1-9, PPH9: 1-15, PPHI10: 17-51,
Fizyka: PPH1-2: 27-3, PPH3: 21-13, 27-9, 12, PPH3.
1-1, PPHS6: 1-3, PPH7: 1-5, PPHS8: 1-8, 11, PPHY:
1-12, PPH11: 18-71, 77, )
Geologia: PPi1-2: 27-2, PPH12: 1-25,
Matematyka: PPH10: 1-16, PPH12: 1-23,
Mineralogia i krystalografia: PPH1-2: 27-2, PPH10:
5-138, PPH11: 1-19,
Rézne: PPHS5: 1-2, 28-15,
Pclarograficzne metody, zob. Badanie skladu chemicz-
nego.
Polerowanie, zob. Obrébka mechaniczna,
Oczyszczanie 1 wytrawianie
wierzchni,
Struktura i jej badanie.

po-
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Pomiarowe pomoce i przyrzady, zob. Obrébka mecha-
niczna.
Pomiary, regulacja, przyrzady:

Ogélne: PPH3: 17-14, 22, PPH10: 18-64, PPH12: 18-81,

Ci$nienie: PPHI1-2: 6-14, 17-1, PPH3: 17-13, PPH4:
17-23, 27, PPH5: 18-30, PPHT7: 17-37, 18-40, PPHS:
18-50, PPHSY: 18-51, 54, PPHI11: 18-68,

Ilos¢ i sktad: PPHI1-2: 17-7, PPH3: 5-8, PPHT: 18-43,
PPHS: 18-49, PPHY: 18-51, PPH11: 21-88, PPH12:
7-110,

Przeptyw: PPHI1-2: 17-3, PPH3: 5-8, PPH4: 17-28,
PPHT7: 18-39, PPHS8: 18-47, PPH9: 18-51, 52, 56, 60,
PPH10: 18-63, PPHI11: 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, PPHT: 18-38, 41, 42, 44, 45,
18-46, PPHY: 18-51, 53, 58, 59, PPHI10: 18-A7,
PPHI11: 18-72, 73, 77, 78, PPH12: 17-61, 18-84,

Wymiary: PPH1-2: 17-4, 5, 11, 21-10, PPH3: 17-15.
17-13, PPH6: 18-36, PPH7: 13-31, PPHY9: 13-55,
PPHI11: 13-75, 81, PPH12: 5-160, 10-186, 18-79,
zob. takze Kontrola produkcji.

Inne: PPHI1-2: 16-1, PPH4: 17-23, 25, PPH10: 10-151,
PPHI11: 18-74,

Przyrzady elektronowe: PPH1-2: 17-2, 21-7, PPH3:
17-16, 17, PPH4: 9-29, 17-24, 27-13, PPH5: i8-29,
18-31, PPH6: 18-35, 36, PPHT7: 17-36, 18-42, 43,
PPHS: 18-57, PPH10: 18-62, PPHI11: 9-287, 18-706,
PPHI12: 18-80,

Przyrzady elektryczne 1 magnetyczne: PPHI1-2:

17-6, 10, PPH3: 9-15, PPH4: 17-26, PPH5: 18-31,
18-69, PPH12: 18-79, 83.
18-32, 33, PPH6: 18-37, PPHT: 4-34, PPHS: 18-43,
PPHY: 17-44, 18-57, PPH10: 18-61, 62, 66, PPH11:
13-73, 18-70, 71, 76, 28-41, PPHI12: 3-93, 10-186,
17-63, 18-81, 32,

Przyrzady mechaniczne: PPHI10: 18-65, PPHII1:
Przyrzady optyczne: PPHI1-2: 17-6, PPH3: 17-21,
PPHS: 21-59, PPHI12: 3-93, 7-117, 18-80, 25-89,

Przyrzady inne: PPHI11: 9-287, 18-176,

Rézne: PPHI11: 18-75.

Pomoce pomiarowe i przyrzady, zob. Obrobka mecha-
niczna.

Porowate tworzywa, zob. Metalurgia proszkéw.

Postep techmiczny, zob. Dzialalno$¢é naukowa i tech-
niczna.

Fotencjometryczne metody, zob. Badanie sktadu che-
micznego.

Fowierzchni badanie, zob. Obrdobka mechaniczna.

Powlok ochronaych metedy badania, zob. Korozja i za-
bezpieczenie :netali przed korozja.

Powlcki ochronne, zob. Korozja i zabezpieczenie me-
tali przed korozja.
Galwanotechnika.

Poélmikroanaliza, zob. Badanie sktadu chemicznego.

Prac badawezych erganizacja, zch. Dzialalno$§¢é naukowa
i techniczna.

Pracy organizacja, zob. Gospodarka i organizacja,
Odlewnictwo (Wyposazenie i praca w odlewni).

Prasowanie, zob. Przerébka plastyczna.

Prasowanie proszkéw, zob. Metalurgia proszkow.

Prazenie rud, zob. Surowce i ich przerobka.

Pradow bladzacych dzialanie, zob. Korozja.

Precyzyjne odlewanie, zob. Odlewnictwo.

Proces elektryczny, zob. Stalownictwo.

Proces kombinowany, zob. Stalownictwo.

Proces konwertorowy, zob. Stalownictwo.

FProces martenowski, zob. Stalownictwo.
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Proceséw metalurgicznych badania statystyczne, zob.
Statystyczne badania.
Procesow stalowniczych ogolne teorie, zob. Stalownic-
two.
Procesy krystalizacyjne, zob. Struktura i jej badanie.
Procesy metalurgiczne, zob. Odlewnictwo.
Stalownictwo,
Wielkopiecownictwo.
Produkcja, zastosowanie tlenu, zob. Tlen.
Produkeja — gospodarcze zagadnienia, zob. Gospodarka
i organizacja.
Produkcja — planowanie, zob. Gospodarka i organiza-
cja.
Projektowanie i opisy zakladow, zob. Urzadzenia za-
ktadéw przemystowych.
Proszki metali, zob. Metalurgia proszkow.
Prob przygotowanie i pobieranie, zob. Badanie skladu
chemicznego.
Struktura i jej badanie.
Préznia, zob. Fizyczne badania i wlasnosci.
Przeciaganie, zob. Przerobka plastyczna.
Przemiany strukturalne "na skutek obrébki cieplnej,
zob. Struktura i jej badanie.
Przemiany strukturalne na skuiek przerdobki plastycz-
nej, zob. Struktura i jej badanie.
Przemyst budowlany, zob. Zastosowanie materiatéw.
Przemyst chemiczny, zob. Zastosowanie materiatéw.
Korozja. '
Przemyst elektrotechniczny, zob. Zastosowanie mate-
riatow.
Przemysl lotniczy, zob. Zastosowanie materialow.
Przemysl maszynowy, zob. Zastosowanie materialéow.
Przemysl obrabiarkowy i narzedziowy. zob. Zastosowa-
nie materiatow.
Przemysiowe odpady, zob. Odpady.
Przemysly inne, zob. Zastosowanie materialow.
Przeplyw, zob. Pomiary, regulacja, przyrzady.
Przerébka plastyczna;
O@gélne: PPH1-2: 9-9, PPH5: 10-38, 40, PPH6: 10-51,
PPHS8: 10-90, PPHI10: 10-144, 147, PPHI11: 8-74,
Kucis: PPH1-2: 9-2, 5, 6, 8, 10-3, 21-4, PPH3: 9-16,
PPH4: 9-34, PPH5: 10-42, 45, PPH6: 10-47, PPHS:
10-70, 88, 95, PPHY: 3-70, 10-110, 114, 12¢, 121,
10-134, PPH11: 10-167, 170, 11-120, PPHI12: 5-97.
Matryce, wykrojnictwo: PPH1-2: 9-3, 6, PPH3: 9-21,
PPH4: 9-30, 32, 34, PPH5: 10-37, 39, PPH"7: 10-59,
PPHS8: 10-67, 70, 71, 83, 94, PPH9: '10-106, 112,
10-133, PPH10: 10-138, 139, 143, 145, 146, PPH11:
10-169, 170, 177, PPH12: 10-178, 184,
Oczyszczaniz i wytrawianie: PPH3: 9-12, i8, 24,
PPHS: 10-82, PPHY: 10-126, 127, PPH12: 10-188,
10-190, 195,
Opis zakladéw przerobki plastycznej: PPH4: 9-28,
9-33, PPH6: 10-50, PPH7: 10-63, PPHS: 10-92, 101,

Przeciaganie: PPH1-2: 9-4, PPH3: 9-13, 22, 23, PPHT:
10-56, PPH3: 10-98, PPHY: 10-117, PPH10: 9-253,
PPHI11: 10-163, 166, 175, PPH12. 10-189,

Sztancowanie, wytlaczanie, gtebokie ttoczenie: 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: 10-197, 111, 115, 118, 121, PPH10: 10-141,
10-146, 152, 162, PPHI11: 10-165, 177, PPHI12:
10-187, 193, 196, )

Teoria przerdbki plastycznej: PPH5: 10-43, PPHT:
10-54, 60, 62, PPHS8: 10-77, 78, 80, 85, 86, PPHO:
10-109, 117, 122, PPH10: 10-149, PPH11: 10-163,
PPHI12: 10-182, 196,

Wady wyrobéw: PPH1-2: 9-1, PPH4: 9-31, 35, PPHS:
10-98, PPH11: 10-174,

Walce i kalibrowanie: PPH1-2: 9-7, PPH3: 9-17, 25,
PPH6: 10-49, PPH7: 10-65, PPHS8: 10-75, 84, 86,
10-99, 103, PPH10: 10-148, 157, PPH11: 10-171.

Walcowanie olach i tasém: PPH1-2: 9-9, PPH3: 17-15,
PPHT7: 10-57, €3, PPHS8: 10-79, 87, 101, PPHO:
10-109, 119, 123, 124, 126, 127, 129, 131, 132, PPHI10.
10-156, PPH12: 10-181, 189, 188, 190, 191, 192, 194,
10-195.

Walcowanie bruzdowe: PPH6: 10-51, PPHT:
10-66,

Walcowanie wlewkow: PPHS8: 10-104,

Walcowanie na zimno: PPH3: 9-26, PPHG6:' 10-48,
PPHS: 10-68, 78, 81, 91, 92, PPHY: 10-128, 135,
PPH10: 10-142, 149, PPHI11l: 10-168, PPH12:
10-180, 181, 188,

Wyciskanie: PPH3: 9-19, PPH7: 10-55, PPH9: 10-137,
PPHI10: 10-159,

Wyréb rur bez szwu: PPHS: 10-72, 97, 100, PPHSY:
10-116, PPH10: 4-65, 7-98, PPH11: 10-173, 176.
Rézne: PPH1-2: 9-11, 17-2, 23-4, PPH3: 3-11, 9-14,

PPH4: 9-33, PPH6: 4-29, PPH7: 10-64, 23-24,
PPHS: 10-74, 89, 105, 26-69, PPH11: 10-177, 25-93,
PPHI12: 25-90,
Przerobka rud, zob. Surowce i ich przerdbka.
Przerobki plastycznej wplyw na wlasnosei, zob. Mate-
riaty i ich wtasnosci.
Przestrzenne planowanie, zob. Gospodarka i organiza-
cja.

10-65,

Przewietrzanie, oSwietlanie, ogrzewanie, zob. Urzgdze-
nia zakladéw przemysiowych.

Przewodnictwo cieplne, zob. Fizyczne badania i wias-
nosci.

Przygotowanie materialow formierskich,
nictwo.

Przygotowanie prob, zob. Badanie sktadu chemicznego.
Struktura i jej badanie. .

zob. Odlew-

Przyrzady elektronowe, zob. Pomiary, regulacja, przy-
rzady.

Przyrzady elektryczne i magnetyczne, zob. Pomiary, re-

PPHY: 10-114, 119, 124, 129, 130, 131, 132, PPHI0:.

10-161, PPH11: 10-173, PPH12: 10-187, 189,
Osprzet i czeSci konstrukcyjne walcarek. PPH4: 9-29,
9-36, PPHS6: 10-46, PPH7: 4-35, 10-58, PPHS:
10-68, 79, 80, 102, 104, PPH9: 10-108, 136, PPH10:
10-151, 153, 155, PPHI11: 10-164, 172, PPHI12:
4-80, 10-181, 190, ’
Platerowanie: PPHS8: 10-93, PPH12: 10-190,
Prasowanie: PPH1-2: 9-2, PPH4: 9-35, PPH6: 10-52,
PPH7: 10-61, PPHS8: 10-36, PPH9: 3-70, 10-113,
10-114, 125, 130, PPH10: 10-140, 150, 154, 160, 162,
PPHI11: 10-169, PPH12: 10-179, 183, 185, 196.
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gulacja, przyrzady.
Przyrzady mechaniczne, zob. Pomiary, regulacja, przy-
rzady.
Przyrzady optyczne, zob. Pomiary, regulacja, przyrzady.
Przyrzady i pomoce pomiarowe, zob. Obrdébka mecha-
niczna.
Pomiary, regulacja, przyrzady.
Pyl, zob. Surowce i ich przerébka,
Urzadzenia zakladéw przemystowych,
Wielkopiecownictwo.

R

Radiograficzne badania, zob. Kontrola produkcji.
Rdzeni, odlewow i form technika wykonania, zob. Cd-
lewnictwo.
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Redukcja dodatkéw stopoewych z zuzla, zob. Stalownic-
two.

Regeneratory i rekuperatory, zob. Paliwa i gospodarka
cieplna.

Regulowane atmosfery, zob. Obrébka cieplna.

Rekuperatory, zob. Obrdbka cieplna.

Rozciaganie i Sciskanie, zob. Mechaniczne badania
i wlasnosci.

Rozdrabnianie i sortowanie rud,
przerébka.

zob. Surowce i ich

Rozlewanie suréwki, zob. Wielkopiecownictwo.

Rozszerzalno§é, zob. Fizyczne badania i witasno$ci.

Rownowaga stopow, zob. Struktura i jej badanie.

Ruchu {ztrzymanie, zob. Urzadzenia zakladow przemy-
stowych.

Rud analiza, zob. Badanie sktadu chemicznego.

Rudy, zob. Surowce i ich przerébka,
Stalownictwo.

Rury bez szwu, zob. Przerdbka plastyczna.
S

Samosmarujace lozyska, zob. Metalurgia proszkéw.

. Sezonowanie, zob. Obrdébka cieplna.

Siklownie, zob. Urzadzenia zakladow przemystowych.

Skiadu chemicznego wplyw na wlasnosci, zob. Mate-
rialy i ich wtasno$ci. X

Skiadowiska, transporty, urzadzenia zaladowcze, wy-
ciagi, zob. Wielkopiecownictwo.

Skrawalno$§é, zob. Obrébka mechaniczna.

Skrzynie formierskie, zob. Odlewnictwo.

Slownictwo techniczne, zob. Dokumentacja techniczna.

Smaréw analiza, zob. Badanie skladu chemicznego.

Smary, PPH1-2: 3-4, PPH3: 8-21, 9-13, 19, PPH4: 9-30,
PPHS: 4-52, PPid9: 23-33, PPHI11: 4-67, 2€-46, PPH12:
9-322, 28-53,

Socjalne sprawy, zob. Gospodarka i organizacja.

Soli stopionych elektroliza, zob. Metalurgiczna wy-
tworczo$¢ inna. )

Sortowanie rud, zob. Surowce i ich przerdébka.

Spalania i urzadzenia do spalan, zcb. Paliwa i gospo-
darka cieplna.

Spawalno$é, zob. Spawanie.

Spawanie i inne sposoby laczenia metali, ciecie:

Ogolne: PPH3: 18-27, PPH4: 14-26, PPH6: 15-15,
PPHY7: 15-61, PPHS8: 15-65, 66, PPH10: 15-86, 99,
15-92, PPH11: 15-105, 108, 109, 110, 25-83, PPHI12:
15-123, 125, 128, 130,

Ciecie: 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,
PPHI12: 15-117, 124,

Lutowanie (gazowe, lukowe): PPH1-2: 10-5, PPH3:
14-10, 11, 20, PPH4: 14-27, PPHT7: 15-59, 62, PPHO:
11-89, PPH12: 12-87, 94.

Napawanie: PPH1-2: 14-3, PPH4: 15-32, PPHT: 15-53,
PPHI10: 13-68, PPH12: 15-118,

Spawalnos$é: PPH6: 15-40, PPHT7: 15-58, 19-61, PPHY:
15-81, PPH10: 15-87, 88, 97, PPH12: 15-119, 121,
15-127.

Spawanie gazem: PPH6: 15-43, PPHS: 15-77, PPH12:
15-117, 118, 119.

Spawanie tukowe: PPHI1-2: 14-1, 2, 5, 6, PPH3-
14-12, 13, 17, PPH4: 14-23, 24, 25, 28, PPH35: 9-67,
15-29, 30, 32, PPH6: 15-34, 39, 43, 44, PPHT7: 15-49,
15-50, 55, 56, PPHS8: 15-63, 64, 69, PPH9: 15-73,
15-76, PPH10: 15-84, 89, 93, 94, PPHI11: 15-99,
15-100, 108, 109, 111, PPHI12: 15-129, 132.

Wilasno$ci i badanie zlgcz: 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, PPHT:
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, PPHI12: 15-112, 120,
15-126, 131, ’

Zgrzewanie (ogniskowe, gazowe, elektryczne):
PPH1-2: 21-11, 14-9, PPHS6: 15-33, 35, 41, 42,
PPHT: 4-33, 15-52, 60, PPHY: 15-74, 79, PPHI0:
'15-95, PPHI11: 15-103, PPH12: 15-113, 114, 116,
15-132, ’

Roézne: PPHI1-2: 14-4, PPH3: 14-12, 19, 24-14, PPH4-
14-21, PPH5: 15-31, PPHT: 14-40, PPH9: 15-175,
15-78, 25-61, PPHI10: 10-153, 15-83, 96, PPH11:
15-98, 101, PPH12: 15-115, 118, 120,

Specjalne metody wzbogacania rud, zob. Surowce i ich

przerdbka. .

Specjalne sposoby odlewania, zob. Odlewnictwo.
Specjalne materialy, zob. Materialy ogniotrwate.
Specjalne wlasno$ci elekiryczne i magnetyczne, zob.
Materialy i ich wlasnoS$ci.
Spektrografia, zob. Badanie sktadu chemicznego.
Spiekane wegliki, zob. Metalurgia proszkéw.
Spiekanie i brykietowanie, zob. Surowce i ich prze-
robka.
Spiekanie proszkow, zob. Metalurgia proszkow.
Spieki ceramiczmo-metaliczne, zob. Metalurgia prosz-
kow. . :
Spieki zelaza, zob. Metalurgia proszkow.
Spieki inne, zob. Metalurgia proszkow.
Spongioza, zob. Korozja.
Sprawdzanie wymiaréw, zob. Kontrola produkcji.
Sprawy socjalne, zob. Gospodarka i organizacja.
Sprawy. socjalne, zob. Gospodarka i organizacja.
Sprzet odlewniczy, zob. Odlewnictwo,
Stalownictwo (wlewnice).
Sprezynowe wlasnos$ei, zob. Materialy i ich wlasnoéci.
Stali odlewanie, zob. Stalownictwo.
Stalownictwo:

Ogodlne: PPH4: 6-35, 25-43, PPHT: 6-32,

Ogodlne teorie procesdéw stalowniczych: PPHI1-2: 6-8,
PPH3: 6-27, 28, 29, PPH4: 6-30, 31, PPH10: 1-17,
7-94, PPHI12: 1-22,

Elektryczne piece: PPHI1-2: 7-2, PPH3: 6-26, PPIi4:
6-41, PPH5: 7-44, PPHT7: 7-65, PPHS8: 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, PPHT:
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: PPHT7: 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, PFH8: 7-77,
PPHI: 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: 7-45,
PPHS6: 5-60, 7-56, PPHT7: 7-67, PPHS8: 5-103, 7-68,
7-72, 75, PPHY: 5-116, 7-82, 86, 18-59, PPHI11:
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, PPHT7: 7-57, 61, PPHS:
7-71, 72, PPH9: 7-81, 82, 84, 86, PPH10. 7-94, 96,
25-73, PPHI1: 7-103, 25-81, PPH12: 7-109,

Inne procesy i stalownicze urzadzenia piecowe:
PPHY: 7-85,
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Odlewanie stali: PPHI1-2:
16-21, PPH4: 6-37, 40, PPHS5:
7-54, PPHT7: 7-63, 64, PPHI:
7-89, 98, PPH12: 7-114, ]

Stalownie i ich wyposazenie: PPH1-2: 6-6, PPH4:
5-42, PPHI11: 7-101, PPH12: 7-112,

Surowce stalownicze (ztom, suréowki, ruda, topniki):
PPH1-2: 5-7, 6-11, PPH3: 8-26, PPH4: 25-44,
PPH6: 7-51, 52, PPHT7: 7-59, PPHS8: 2-45, 7-70,
PPH10: 6-44, 7-87, 100, 8-67,

Swiezenie (wypalanie C, P, Si i innych domieszek):
PPH1-2: 6-5, PPH3: 6-19, 20, 21, PPHG: 7-51,
PPH7: 7-57, 59, PPHS8: 7-16, PPH10: 7-99, PPHI12:
7-115,

Wady wlewkéw i oczyszczanie: PPH1-2: 6-9, PPH4:
6-37, PPHT7: 7-59, 63, PPHS8: 22-43, PPHY: 7-80,
PPHI12: 27-35,

Wlewnice i sprzet odlewniczy: PPH3: 4-22, PPHS:
9-54, PPHI12: 5-163, 166, 167,

Wykanczanie (odtlenianie, odsiarczanie, odgazowa-
nie, redukcja dodatkéw stopowych z zuzla):
PPHI10: 7-27, PPHI11; 7-107, 23-54, PPHI12: 7-118,

Zuzel ‘i jego kontrola: PPH3: 20-13, PPH4: 6-32,
PPH5: 7-50, PPH7: 7-58, PPHS8: 7-73, PPHI10:

~7-99, PPHI11: 7-102, 108,

Roézne: PPH5: 7-49, 9-64, PPH6: 7-52, PPHS: 6-38,

Starzenie, zob. Obrobka cieplna.
Statystyczne badania proceséw metalurgicznych: PPH5:

22-32,

Statystyczne metody, zob. Kontrola produkeji.

Statystyka, zob. Jospodarka i. organizacja.

Stopionych soli elektroliza, zob. Metalurgiczna wy-
tworezo$¢ inna.

Stopniowa cobrébka, zob. Obrébka cieplna.

Stopow aluminium metalurgia, zob. Metalurgiczna wy-
tworczo$¢ inna.

Stopéw cynku, kadmu metalurgia, zob. Metalurgiczna
wytwoérczosé inna. '

Stopéw magnezu metalurgia, zob. Metalurgiczna wy-
tworezo$é inna.

Stopow i metali analiza, zob. Badanie sktadu chemicz~
nego.

Stopéw miedzi metalurgia,
twoérczo$¢ inna.

Stopéw niklu metalurgia, zob. Metalurgiczna wytwor-

czo§¢ inna. .

Stopéw olowiu metalurgia, zob. Metalurgiczna wytwor-
czos¢ inna. )

Stopéw innych metali metalurgia, zob. Metalurgiczna
wytworczosé inna.

Stowarzyszenia - naukowo-techniczne, zob. Dzialalnosé
naukowa i fechniczna.

Struktuara i jej badanie:

6-7, 9, 13, 16-8, PPHS3.
7-47, 48, PPHS:
7-79, 80, PPHI0.

zob. Metalurgiczna wy -

Analiza termiczna: PPH6: 23-29, PPHIO0: 16-77,
PPHI12: 11-134,
Budowa atomowa: PPH1-2;: 15-8, 9, PPHS8: 16-51,

PPHI12: 16-107.

Budowa krystaliczna — procesy krystalizacyjne:
PPH1-2: 7-10, 15-6, 7, 18-5, PPH2: 15-17, PPHT:
8-47, PPH9: 8-64, 16-56, 60, 61, PPH10: 9-247,
16-69, 78, 80, PPH11: §-77, 9-302, PPHI12: 9-324,
16-104, 105, 16-107,

Gazy w metalach: PPH1-2: 6-10, 15-11, 12, 13, PPHS:
6-29, PPH4: 15-30, 20-29, PPHS6: 16-41, 42, PPH10:
75, 79, 16-386, 21-77, 78, PPH11: 9-297, 16-90, 23-55,
PPHI12: 9-313, 338, 342, 351, 15-126, 16-103,

Likwacje i wtrgcenia: PPH1-2: 7-9, PPHS: 15-40,
PPHS: 9-174, PPHI11: 16-97,

Makro i mikrografia: PPH5: 16-36, PPH9.
19-73, PPH10: 16-65, 67, PPH11: 16-84, 87,

Mikroradiografia;: PPH1-2: 15-1, 2, 3, 4, 5, 14, 21-1,
PPH3: 15-21, PPHT7: 16-43, 44, 45, 46, PPi3:
16-48, 49, 50, 51, PPHY: 16-60, 63, PPH10: 16-64,
PPHI11: 16-85, 86, 88, 92,

Polerowanie elektrolityczne: PPH3: 15-27, PPH10*
16-73,

Przemiany strukturalne na skutek obrébki cieplnej:
PPH1-2: 10-14, PPH3: 10-28, PPH5: 16-39, PPHS3:
11-79, 81, 84, 16-52, PPHY: 16-57, 62, PPH10:
11-109, 16-588, 71, 72, 74, 81, PPHI1: 11-117, 122,
16-93, 95, 96,7 PPH12: 11-128, 131, 132, 16-104,

13-54,

16-105, 110,
Przemiany strukturalne na skutek przerébki pla-
stycznej: °PHY9: 16-63, PPH10: 16-81, PPHI11:

16-95, 95, 17-58, PPH12: 11-131,

Przygotowanie i trawienie préb: PPH1-2: 15-1, 10,
PPHS3: 15-20, PPH7: 16-47, PPH10: 16-65, 67,
PPHI12: 16-108,

Struktura materiatow: 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, PPHS8: 8-51, PPHO:
16-55, 56, 58, 59, PPH10: 9-237, 239, 242, 247, 16-70,
16-176, 78, 80, PPH11: 11-117, 16-91, 92, 94, PPH12:
9-324, 338, 342, 11-128, 16-99, 104, 110,

Uklady réwnowagi stopow: PPH1-2: 15-6, PPHS5:
16-35, PPHT7: 12-53, PPHS8: 8-51, PPHI11: 16-82,
16-39, PPHI12: 16-106,

Ultramikrografia: PPH1-2: 15-10, 16-3, PPH3: 15-16,
15-18, 19, 22, 23, 25, 26, PPH4: 15-33, 34, PPH5:
15-36, 38, PPHT7: 25-46, PPHS8: 5-96, PPH11: 16-83,
PPHI12: 16-108,

Roézne: PPHY7: 16-43, 44, 45, 46, PPHI11: 11-112, 22-62,

Strukturalna korozja (miedzykrystaliczna i érédkrysta-
liczna), zob. Korozja.

Struktury rud, whasnosci fizycznych badanie, zob. Su-
rowce i ich przerdbka.

Surowce i ich przerébka:

Ogdlne: PPH3: 1-13, 18, 20, PPH5: 2-30, 31, PPHS:
2-41, 43, PPH9: 2-50, PPH10: 2-57,

Badanie rud (badanie wtasnos$ci fizycznych, struk-
tury, pobieranie proéb itp.): PPH4: 1-24.

Opis zaktaddw i urzadzen: PPH1-2: 1-2, PPH3: 1-3,
1-11, 13, 20, PPHY: 2-52, PPH11: 2-62, PPHI12:
2-69, 8-79, ‘

Prazenie: PPH1-2: 1-2, PPH3: 1-16, PPHT7:
PPHS; 2-49, PPHI11: 2-60, 61, 66.

Rozdrabnianie i sortowanie: PPH3: 1-8, 14, PPHS6.
2-32, PPHY: 2-52, PPHI12: 2-69, 8-79,

Inne operacje przerdbcze (przemywanie, ptukanie,

2-38,

odwadnianie, suszenie, odpylanie itp.): PPHT7.

2-36, PPH3: 2-40, .
Zam. 1339 — Panstw. Wyd. Techn. Katowice Friedel
Rudy (wystepowanie, goérnictwo, zasoby): PPH1-2:

1-1, 4, 5, 6, PPH3: 1-15, 17, PPH4: 1-22, 23, 25,
7-27, PPHS5: 2-30, PPH6: 2-33, PPHT7: 2-37, PPHS:
2-44, 48, PPHY: 2-53, 54, PPHI190: 2-59, PPHI1I:
2-63, PPH12: 1-25,

Surowce inne (topniki, odpady przemystowe): PPH3:
1-11, 12, PPH4: 7-31, PPHS5: 2-27. PPHT: 8-49,
PPHS: 2-47, 9-175.

Spiekanie i brykietowanie: PPHI1-2: 1-3, PPH3:
1-12, PPH5: 2-29, PPHS: 2-45, PPH10: 2-56, 33,
PPH11: 2-61, 64,

Wzbogacanie przez flotacje: PPH3: 1-7, 8, 9, 10, 19,
PPH4: 1-26, PPH5: 2-28, PPHG6: 2-32, PPHT:
2-39, PPHS: 1-11, 2-42, 46, PPHY: 5-114, PPH10:
2-55, PPHI12: 2-67, 68. :

Wzbogacanie magnetyczne i elektryczne: PPHI1-2:
1-2, PPH4: 1-24, PPHT7: 2-38, PPHO: 2-52, PPH10:
2-59.

— 14 -
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Wzbogacanie na zasadzie roéznicy ciezaréw wlasci-
wych: PPH4: 1-21, PPH7: 2-35, PPHY9: 2-51,
PPHI11: 3-89, 90,

Inne metody wzhogacania (chemiczne, na zasadzie
tarcia, ksztaltu ziarn, specjalne): PPH1-2: 7-12,
PPH4: 1-21, PPHS6: 2-34, PPHI11: 2-65,

Roézne: PPHI11: 2-61.

Surowce stalownicze, zob. Stalownictwo.
Surowce wsadowe, zob. Odlewnictwo.

Surowka i rozlewanie, zob. Wielkopiecownictwo.
Surowki, zob. Surowce stalownicze.

Suszenie rud, ~ob. Surowce i ich przerdbka.

Szamotowe materialy, zob. Materialy ogniotrwale, ce-
ramika, szklo.

Szklo, zob. Materiaty ogniotrwate, ceramika, szkto.
Szkolenie, zob. Gospodarka i organizacja.
Szlachetna ceramika, zob. Materialy ogniotrwate, cera-
~ mika, szkto.
Szlifowanie, zob. Obréobka mechaniczna,

Oczyszczanie i wytrawianie powierzchni.

Sztancowanie, wytlaczanie, glebokie tloczenie, zob.
Przerébka plastyczna.
S
Scieralno$é, zob. Mechaniczne badania i wtasnosci.
Scieranie — odporne materialy, zob. Malerialy i ich

wlasnosci.
Sciskanie, zob. Mechaniczne badania i wiasnosci.
Srédkrystaliczna i miedzykrystaliczna korozja, zob. Ko-
rozja.
Srutowanie,
wierzchni.
Swiezenie, zob. Stalownictwo.

zob. Oczyszczanie i wytrawianie po-

T

Tadém i blach walcowanie, zob. Przerobka plastyczna.

Techniczne warunki, normy, zob. Dokumentacja tech-

niczna.

Techniczne stownictwo, zob. Dokumentacja techniczna.

Technicziny postep, zob. Dzialalno$¢ naukowa i tech-
niczna.

Technicznych urzadzen kerozja, zob. Korozja.

Technika wykonania form, rdzeni i odlewéw, zob. Od-

lewnictwo.

Temperatura (pomiary, regulacja), zob. Pomiary, regu-

lacja, przy=zady.
Temperatury wysokie i niskie — badania, zob. Fizyczne
badania i wtasnosci,
Mechaniczne padania i wlasnoSci.
' Temperatury niskie — obrobka stopniowa, zob. Obrobka
cieplna.
Teoria ciepla, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.

Teoria przerdbki plastycznej, zob. Przerdbka pla-
styczna.

Teoria zjawisk korozyjnych, zob. Korozja.

Teorie ogodlne proceséw stalowniczych, zob. Stalow-
nictwo.

Termiczna analiza, zob. Struktura i jej badanie

Termoelekiryczne badania i wlasnes$ei, zob. Fizyczne
badania i wtasnosci.

Tlen (produkcja, zastosowanie): PPHI1-2: 6-1, 5, 15, 15,
PPH3: 5-11, 13, PPH4: 5-19, 20, 6-35, 8-38, PPHS5:
9-57, PPH6: 28-21, PPHT: 6-33, 7-57, 28-27, PPHS3:
7-71, 76, PPH9: 7-78, 81, 82, 9-208, PPHI10: 9-251,
28-36, PPH12: 7-111, 113, 9-327,

Tioczenie glebokie, zob. Przerébka plastyczna.

Topniki, zob. Stalownictwo.
Surowce i ich przerébka.
Topnikéw analiza, zob. Badanie sktadu chemicznego.
Transportcwe urzadzenia, zob. Urzadzenia zakladow
przemystowych,
Wielkopiecownictwo.
Trawienie i przygotowanie proéb, zob. Struktura i jej
badanie.
Tiudnotopliwe metale, zob. Metalurgia proszkow.
Twarde tworzywa (wegliki spiekane), zob. Metalurgia
proszkow.
Twardosé, zob.- Mechaniczne badania i wlasnosci.
Tworzywa diamentowo-metaliczne, zob. Metalurgia
proszkow.
Tweorzywa magnetyczne, zob. Metalurgia proszkow.
Tworzywa porowate, zob. Metalurgia proszkow.

Tworzyvwa twarde, zob. Metalurgia proszkow.
U

Udarowe badanin i wlasno$ci, zob. Mechaniczne ba-
dania i wtasnoSci.
Uklady réwnowagi stopoéw, zob. Strukiura i jej ba-
danie.
Ultradzwiekowe badania, zob. Kontrola produkcji.
Uitramikrografia, zob. Struktura i jej badanie.
Urzadzenia i aparaty, zob.: Badanie sktadu chemicz-
nezo,
Materiaty ogniotrwate,
Mechaniczne badania i wtasnosci,
Paliwa i gospodarka cieplna,
Pomiary, regulacja, przyrzady,
Urzadzenia i instalacje, zob. Urzadzenia
przemystowy<h.
Urzadzenia i piece, zob.: Materialy ogniotrwate,
Obrébka cieplna,
Odlewnictwo,
Paliwa i gospodarka cieplna,
Stalownictwo.
Urzadzenia i przewody, zob. Wielkopiecownictwo (gaz
i pyt wielkopiecowy). -

zakladow

Urzadzenia do spalaf, zob. Paliwa i gospodarka
cieplna. i

Urzadzenia transportowe, zob. Urzadzenia zakladow
przemystowych,
Wielkopiecownictwo.

Urzadzenia uzytkowe (ogrzewanie, przewietrzanie,

o$wietlanie itp.), zob. Urzadzenia zakladow prze-

mystowych.

Urzadzenia zaladowcze, wyciagi, transport, zob. Urza-
dzenia zakladow przemysiowych,
Wielkopiecownictwo.

Urzadzenia zakladéw przemyslowych:

Opisy zakladdw i projektowanie: PPH1-2: 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, PPHT7: 8-46, 9-98,
PPHS: 4-51, PPHI10: 4-66, 25-71.

Sitownie: PPH1-2: 3-2, 5, PPH3: 3-9, 10, PPH4: 3-11,
PPH5: 4-25, PPHS: 3-48, PPHT7: 4-33, PPHS:
3-57, 4-44, PPHI11: 4-72, 74, PPHI12: 4-79,

Urzadzenia i instalacje elektryczne: PPH5: 4-23, 24,
PPHT7: 4-32, 33, 34, 35, 37, 41, 42, PPHS: 4-43,
45, 46, 48, 50, PPH9: 4-55, 57, 61, 10-136, PP10:
4-64, PPH11: 4-70, 28-41, PPH12: 4-717, 78, 60,

Urzadzenia i instalacje gazowe: PPHY9: 18-52,
PPHI10: 4-66, 18-66,
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Urzadzenia i instalacje maszynowe: PPHI1-2: 3-1,
PPH7: 4-31, PPH?: 4-56, 59, PPHI10: 4-65, 66,
PPHI11: 4-73,

Urzadzenia mechaniczne inne: PPH4: 3-17, 21,

PPHS6: 4-27, PPHT: 4-36, PPH12: 23-59,

Urzadzenia 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, PPHT: 4-36, 37, 41,
9-121, PPHS8: 4-43, 4-45, 46, 49, PPH9: 4-53, 54,
26-90, PPH10: 4-62, 63, PPH12: 4-76,

Urzadzenia uzyikowe (ogrzewanie, przewietrzanie,
o$wietlanie itp.): PPH4: 3-16, PPHI11: 4-71,
PPHI12: 4-75,

Utrzymanie ruchu (konserwacja, naprawy itp):
PPH1-2: 3-2, 4, 6, 7, 14-2, PPHT: 14-39, PPH3:
4-43, 52, PPHY: 4-56, 57, 58, 61, PPH10: 10-153,
13-61, PPH11: 4-67, PPH12: 13-84,

Woda i instalacje wodne: PPH4: 3-18, PPH6: 4-28,
PPHT7: 4-39, 40, PPHS8: 4-47, PPH9: 4-60,
PPHI11: 4-68, 69,

Roézne: PPH4: 3-20, PPH7: 4-31, PPHY: 3-72,
Urzadzen technicznych korozja. zob. Korozja.
Urzadzen i zakladéw opis, zob. Przerébka plastyczna.

Stalownictwo,

Surowce i-ich przerobka,

Urzadzenia zakladow przemyst.,

Wielkopiecownictwo.

Ustawodawstwo gospodarcze, zob. Gospodarka i or-
ganizacja.

Usuwanie, zuzytkowanie odi)ad(’)w przemyslowych,
zob. Odpady przemystowe.

Utrzymanie ruchu (konserwacja,- naprawy itp.), zob.
Urzydzenia zaktadow przemystowych.

Uzytkewe urzadzenia (ogrzewanie, przewietrzanie,

o$wietlanie itp.), zob. Urzadzenia zakladéw prze-
mystowych.

w

Wady materialowe, zob. Kontrola produkcji,
Obrobka cieplna,
Przerdbka plastyczna,
Stalownictwo.

Walcarek cze§ci Lkonstrukcyjne i osprzet, zob. Prze-

robka plastyczna:
Walce i kalibrowanie, zob. Przerobka plastyczna.
Walcowanie, zob. Przerdbka plastyczna.
Waruaki techniczne, normy, zob. Dokumentacja tech-
niczna.
Wegiel i jego -wlasnoSci,
cieplna.
Wegla analiza, zob. Badanie skladu chemicznego.
Wegliki spiekane, zob. Metalurgia proszkow (tworzy-
wa twarde).
Weglowe wysokoogniotrwale,
zob. Materialy ogniotrwate.
Wielkopiecownictweo:
Ogdlne: PPH4: 25-42, PPH9: 6-43,
Budowa wielkiego pieca (fundamenty, profil, obmu-

zob. Paliwa i gospodarka

specjalne materiaty,

rza, materialy do budowy, naprawy 1itp.):
'H1-2: 5-4, 6, PRH3: 4-15, 18, 5-12, PPH6:
5-65, PPH7: 6-30, PPHS: 6-34, PPHS: 5-122,

P

IT11: 6-49, 50, 51, PPHI2: 6-59,

Gaz i pyt wiclkopiecowy. Oczyszczanie gazu (prze-
wody i.urzgdzenia): PPH3: 5-8, PPH5: 6-23,
PETIT7: 6-31, PPHS: 3-62, 6-37, PPHS: 6-39,

CTE12: 6-59,

Nagrzewnice z aparatura, dmuch, dmuchawy:
PPH1-2: 5-3, PPH3: 5-11, 5-13, PPH4: 5-19, 20,
PPHS5: 6-21, 22, PPHT7: 6-33,

Opisy zakladéw wielkopiecowych, dane produkcyi-
ne, informacje: PPH3: 5-9, PPH4: 5-16, PPrIT7:
6-32, PPH10: 6-45, PPHI12: 6-57,

Procesy wielkopiecowe: PPH3: 1-14, 5-11, 13, 14,
15, PPH4: 5-19, 20, 6-31, 35, PPH6: 6-24, PPHT:
§-33, PPi8: 3-58, 6-35, 36, PPHY9: 6-39, 40, 42,
PPHI10: 1-17, 2-57, 6-44, 45, 47, PPH11: 6-50, 51,
PPHI12: 6-59,

Suréwka i rozlewanie (Odsiarczanie, hala roziew-
nicza, kadzie suréwkowe, maszyny rozlewnicze
itp.): PPH1-2: 5-7, PPH3: 5-10, 15, PPH6: 6-25,
PPH9: 6-40, ' .

Urzadzenia mechaniczne wielkiego pieca (Urzadze-
nia zaladowecze, wyciagi, transport, sktadowi--
ska itp.): PPH6: 6-26, PPH11: 6-48,

Wielkie piece niekoksowe i elektryczne: PPH6:
6-27, PPH12: 6-58,

5-1,
Wyposazenie wielkiego pieca (chtodzenie, zespol
dyszowy, zuzlowy, zamkniecie itp.): PPHI1-2:
Zelazostopy wielkopiecowe (otrzymywanie, proce-

sy, zastosowanie): PPH4: 5-18, PPHT: 6-33,
Zuzel wielkopiecowy (wlasnosci, wykorzystanie,
kadzie zuzlowe): PFH1-2: 5-2, PPH6: 6-28.
PPH7: 6-29, PPH8: 17-41, PPH9: 6-41, PPHI12:
6-53, 54, 55, 56, :
Rozne: PPHS8: 6-38,
Wlewkéw wady i oczyszczanie, zob. Stalownictwo.

Wlewnice i sprzet odlewniczy, zob. Stalownictwo.
WlasnoSei materialow, zob. Fizyczne badania i witas-
nosci,
Materialy i ich wiasnosci,
Materiaty ogniotrwate,
Mechaniczne badania i wtasnoSci,
Paliwa i gospodarka cieplna (wegiel i jego wlas-
nosci), ;
Spawanie (Wtasnosci i badanie ztacz),
Surowce. (Badania rud),
Wielkopiecownictwo (Zuzel),
Wiasnosci i badanie zlacz, zob. Spawanie i inne sposo-
by aczenia metali.
Woda i instalacje wodne, zob. Urzadzenia zakladow
przemystowych.
Wody analiza, zob. Badanie skladu chemicznego.
Wpiyw obrobki cieplnej na wlasnosci, zob. Materia-
ly i ich wtasnosci.
Wplyw przerobki plastycznej na wlasni)éci, zob. Ma-
terialy i ich wtasnosci.
Wplyw skladu chemicznego na wlasnosci, zob. Ma-
teriaty i ich wtasnosci.
Wplyw inaych czynnikéw na wlasnesci, zob. Mate-
riaty i ich wtasnosci.
Wplyw skiadu i struktury metali i stopow na ich
edpornosé, zob. Korozja.
Wsadowe surowce,
Wiracenia, likwacje, zob. Struktura i jej badania.
Wyciggi, urzadzenia zaladowcze, transport, zcb. Urza-
dzenia zakladéw przemystowych,
Wielkopiecownictwo.
Wyeiskanie, zob. Przerdbka plastyczna.
& zob.

zob. Odlewnictwo.

Wydawnic
techniczna.

g nowe, Dokumentacja

i ksigiki

odgazowa~-
zob.

Wylkatficzanie
nie, redukcja
Stalownictwo.

(Odtlenianie, odsiarczanie,
dodatkéw stopowych z zuzla),
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Wykanczanie mechaniczne (szlifowanie, polerowa-
nie itp), zoo. Obrébka mechaniczna,
Oczyszczanie, wytrawianie powierzchni.

Wykoneczenie odlewéw, zob. Odlewnictwo.

‘Wykorzystanie wlasno$ci zuzla wielkopiecowego, zob.
Wielkopiecownictwo.

Wykrojnictwo, matryce, zcb. Przerdbka plastyczna.

Wymiary — sprawdzanie, przyrzady, zob. Kontrola
produkcji,

Pomiary, regulacja, przyrzady.

Wynalazki, patenty, zob. Dokumentacja techniczna.

Wyposazenie i sraca w odlewni, zob. Odlewnictwo.

Wyposazenie stalowai, zob. Stalownictwo.

Wyposazenie wielkiego pieca, zob. Wielkopiecow-
nictwo.

Wyrobéw wady, zob. Przerdbka plastyczna.

Wyroéb rur bez szwu, zob. Przerébka plastyczna.

Wysoka temperatura, odporne materialy, zob. Mate-
riaty i ich wlasnosci.

Wysokie i niskie temperatury — badania, zob. Fi-
zyczne badania i wlasnosci,
Mechaniczne badania i wlasnos$ci.

Wysoko ogniotrwale, weglowe, specjalne materialy,

zob. Materialy ogniotrwate.
Wystepowanie rud, zob. Surowce i ich przerdbka.
Wystawy i zjazdy, zob. Dzjalalno$s¢ naukowa i tech-

niczna.

Wytlaczanie, zob. Przerdobka plastyczna.

Wytrawianie, zob. Oczyszczanie i wytrawianie po-
wierzchni.

Przerdbka plastyczna,
Struktura i jej badanie.

Wytworczosé metalurgiczna, zob. Metalurgia.
Metalurgiczna wytworczo$e.

‘Wzbogacanie rud, zob. Surowce i ich przerdbka.

V4

Zagadnienia gospodarcze produkeji, zob. Goépodarka
i organizacja. )

Zagadnienia i metody badawcze, zob. Dzialalno$¢é
naukowa i techniczna.

Zagadnienia rézne: PPH4: 27-13, PPH6: 20-61, PPHT:
12-50, PPH11: 28-45, 48, 49.

Zakladow badawezych opisy, zob. Dziatalno$¢ nauko-
wa i techniczna. )

Zakladow badawezych naukowa dzialalnosé, zob.
Dzialalno$¢ naukowa i techniczna.

Zakladow i urzadzen opis, zob. Dziatalno$s¢ naukowa
i techniczna,
Stalownictwo.
Urzadzenia zakladow przemystowych,
Wielkopiecownictwo.

Zakladoéw opisy i projektowanie,
zaktadow przemystowych.

zob.

Urzadzenia -

Zakladoéw organizacja i administracja, zob. Gospodar-

ka 1 organizacja.

Zaprawy ogniotrwale, cemrenty, zob. Materiaty ognio-
trwate.

Zasoby rud, wystepowanie, goérnictwo, zob. Surowce
i ich przerébka.

17

Zastepcze materialy, zob. Materialy zastepcze.
Zastosowanie materialow:

Ogoélne: PPHI1-2: 22-9, PPHS3: 7-15, PPH4: 23-10,
PPH7: 8-44, 10-57, 19-64, 24-17, PPI8: 23-40,
PPHY9: 11-97, PPH10: 24-28, PPH12; §-85, 9-340,
12-85,

Budowa okretow: PPH12: 8-81,

Kolejnictwo: PPHI1-2: 10-9, PPH6: 24-15,

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, PPHT7: 9-118, 10-57,
64, 24-16, 18, 28-24, PPHS: 1-8, 18-48, PPHY:
10-121, 24-22, 26-67, 28-30, PPH10: 10-146, 24-217,
PPHI11: 10-170, PPH12: 10-193, 23-58, )

Przemyst budowlany: PPHI1-2: 22-8, PPH4: 8-44,
PPH11: 24-30, 31,

PPHT:

Przemyst chemiczny: PPH6: 23-30, PPHY9: 24-23,
24, 26, PPH12: 8-381,
Przemyst elektrotechniczny: PPH1-2: 11-12, 22-5,

PPH3: 23-5, 6, PPH6: 24-15, PPHT7: 8-45, 24-19,
PPHS: 12-60, 18-48, 24-21,

Przemyst lotniczy: PPHI1-2: 11-12, PPH9: 24-26,
PPH10: 9-264, PPH11: 9-271, PPH12. 8-81, 9-343,

Przemys! maszynowy: PPH1-2: 22-10, PPH4: 23-11,
PPH5: 24-12, PPH9: 10-118, 121, 20-105, PPH12:
24-33,

Przemyst motoryzacyjny: PPH1-2: 9-5, 6, PPH3:
23-7, 8, PPH4: 23-11, PPH5: 24-13, PPHY: 11-97,
PPH11: 11-119, 120,

Przemyst obrabiarkowy i narzedziowy: PPHI1-2:
23-1, PPHS: 24-20, PPH9: 24-26, PPH12: 12-93,

Inne przemysty: PPH1-2: 23-2, 4, PPH3: 23-9,
PPHT: 24-16, PPH10: 24-29, PPH11: 24-30,

Rézne: PPHI11: 24-30.

Zastosowanie materialéw ogniotrwalych, zob. Mate-
rialy ogniotrwate.

Zastosowanie zelazostopéw, zob. Wielkopiecownic-
two.

Zastosowanie, produkcja tlenu, zob. Tlen.

Zgrzewanie, zob. Spawanie i inne sposoby lgczenia

metali.

Zjazdy i wystawy, zob. Dzialalno$é naukowa i tech-
niczna. :

Zlacz wlasnesci i badanie, zob. Spawanie i _inne spo-
soby taczenia metali.

Zlem, zob. Stalownictwo.

Zmeczenie, zob. Mechaniczne badania i wtasnosci.

Zmeczenie korozyjne, zob. Korozja.

Zuzytkowanie, wusuwanie odpadéw przemystowych,

. zob. Odpady przemystowe.

Z

Zarzenie i normalizowanie, zob. Obrébka tieplna
Zelaza metalurgia, zob. Metalurgia zelaza.
Zelaza spieki, zob. Metalurgia proszkow.
Zelazostopy, zob. Metalurgiczna wytwoérczosé inna,
Wielkopiecownictwo.
Zeliwa ;gra-fityzacja, zob. Korozja (spongioza).
Zuzel, zob. Stalownictwo,
Wielkopiecownictwo.
Zuzli analiza, zob. Badanie sktadu chemicznego.
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TP
gf’iﬁ\h““.ekﬁ, )

(Politechnilo

5

D




PRZEGLAD PISMIENNICTWA HUTNICZEGO

DODATEK DO CZASOPISMA ,,HUTNIK* Nr 11 = 12 1949 r,

opracowany przez zespdl pracownikéw naukowych Instytutu Metalurgii i Instytutu Odlew-
nictwa pod redakcjq inz. K. Markiewicza, na podstawie czasopism otrzymywanych przez

biblioteki obu Instytutéw, z uwzglednieniem zagranicznych danych bibliograficznych

Listopad 1949 Nr 11
SKOROWIDZ GLOWNYCH GRUP KLASYFIKACIJ! BIBLIOGRAFICZNEIJ

Str. Str.
1. Podstawowe nauki hutnictwa . . 273 16. Struktura i jej badanie 290
2. Surowce i ich przerébka . . 273 17. Fizyczne badania i wlasnoseci . 202
3. Paliwa i gospodarka cieplna . 274 18. Pomiary, regulacja, przyrzady 292
4. Urzadzenia zakladéw przemyslowych . 275 19. Mechaniczne badania i wlasnosei . . . <93

5. Materialy ognioctrwale . 276 20. Korozja i zapezpieczenie metali przed ko-
6. Wielkopiecownictwo . 277 rozja . . . . . . 295
7. Stalownictwo . . . . 277 21. Badanie skladu chemicznego . 296
8. Inna wytwoérczosé metalurgiczna . 278 22. Kontrola predukecji 296
9. Odlewnictwo . 279 23. Materialy i ich wlasnosci 297
10. Przerébka plastyczna . 283 24. Zastosowanie materialow . . 297
11. Obrébka cieplna . 285 25. Dzialalno$é naukowa i techniczna . 297
12. Metalurgia proszkéw . 286 26. Gospodarka i organizacja . 299
13. Obrébka mechaniczna . . . 287 27. Dokumentacja techniczna . . . )
14. Oczyszczanie i wytrawianie powierzchni . 288 28. Zagadnienia réine 302
15. Spawanie i inne sposcby laczenia metali . 288 29. Nowe ksigzki 303
1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA 1—21 PPH 11 49
1 — 18 PPH 11 49 Badanie przy pomocy elektroncwego mikroskepu

Zalezno$é wspéiczynnikow aktywneseci 7o od stalej die-
lektrycznej i zasadewesci cosrodka. Zawistmost koef-
ficjentow aktiwnosti 7o ot dielektriczeskoj postojannoj
i osnownosti sriedy. Izmaitow, Zur. Fiz. Chim. t.
23, 1949, Nr 5, str. 647, (8,5 str., 3 tab., 5 rys., 12 ods.)
M.P.

1 — 19 PPH 11 49
Kcniecznosé rozwoju mineralegrafii dla tweorzyw uie-
metalicznych. La science et la technigue réclament une

mineralographie pour les substances non metalliférés.

J. Arvid Hedrall, Chim. et Ind. t. 60, 1949, Nr 1,
str. 15, (7 str, 1 rys., 9 wykr)

Opierajac sie na przykladach przytoczonych z ce-
ramiki stosowanej autor tlumaczy szereg zjawisk,
znanych z zakresu reaktywnosci tworzyw, odksztal-
ceniami struktury wewnetrznej, spowodowanymi
umiejscowieniem sie domieszek w siatce czasteczki.
R.B.

1 — 20 PPH 11 49
Napiecie powierzchniowe stopow eutektycznych. O
powierchnostom natiazenii ewtekticzeskich - sptawow.
J. A. Klaczko i L. Kunin, DAN SSSR, t. 64, 1949,
Nr 1, str. 85, (2 str., 1 tab., 14 ods.) )

Zbadano zalezno$¢ powierzchniowego napiecia
olowiu, cyny, bizmutu i ich stopéw podwdjnych, od-
powiadajacych sktadowi eutektycznemu od tempera-
tury. Stwierdzono, ze przy hieznacznym przegrzaniu
ponad temperature krystalizacji napiecie powierz-
chniowe silnie spada, natomiast przy znacznym prze-
grzaniu punkt eutektyki nie zaznacza sie na krzywej
zalezno$ci napiecia powierzchniowego od skladu sto-
pu. M.P,

struktury platynowych filméw, otrzymanych na po-
wierzchni weodnych roztworéw seli metalu przez
dzialanie redukujacych gazéow. Elektronno-mikrosko-
piczeskoje issledowamnie struktury platinowych ple-
pnok, potuczennych na powierchnostiach wodnych ro-
stworow soli mietalia diejstwiem gazow wosstanowi-
tielej. I. I. Bujnow, I. B. Deminiew, A. E. Szur, G. S.
TF'ederowa, DAN SSSR, t 66, 1949, Nr 2, str. 223,
(4 str., 4 mikfot., 8 ods.).

Zbadano strukture filmow platyvny, otrzymanych
drogg redukcji gazem roztworu wodnego chloroplaty-
vianu potasu. Stwierdzono, ze poczatkowo tworzg sie

(=]
krysztaly o rozmiarach mniejszych niz 50 A, Kktére
koagulujg, tworzac porowate warstewki, sktadajace
sie z zespolow réznej wielkosci. Dalsza redukcja pro-
wadzi do powstawania gabki platynowej. Omoéwiono
proces rozrastania sie warstewek i WYrazono przy-
puszczenie, ze sity wywolujace koagulacje sg nieréw-
nomiernie roztozZone na powierzchni krysztatow pier-
wotnych. M.P.

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2 — 60 (o) PPH 11 49

Obliczanie rzeczywistych strat cieplnych przy wypa-
Janiu wapna. Ermittlung der echten Wé&rmeverluste
beim Kalkbrennen. H. Eigen, Stahl u. Eisen, t.69,
1949, Nr 5, str. 158, (3 str., 1 tab., 5 wykr.)

Na podstawie rozwazan teoretycznych wyodreb-
niono w bilansie cieplnym 3 pozycje wypalania wap-
na: obliczone cieplo wypalania, wynoszace 881 Kal/kg
CaO, straty promieniowania i konwekcji — zalezne

- 273 —
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od konstrukecji pieca, oraz rzeczywiste straty cieplne,
spowodowane wadliwym prowadzeniem wypalania.
Poréwnano pod wzgledem cieplnym szybowy piec ga-
zowy i koksowy. W.M.

2 — 61 (0) PPH 11 49
O precesie fluidyzacji. Ciborowski, Przem. Chem.
t. 5, 1949, Nr 1, str. 28, (5 str., 2 rys., 63 ods.). W.M.

2 — 62 (2) PPH 11 49
Teoria miyndéw kulowych. K tieorii szarowych mielnic.
L. B. Lewnison, Izw. AN SSSR - Techn. 1944,
Nr 7, str. 1082, (2 str., 1 rys.)

Przeprowadzono krytyke nowej
miyna kulowego, podana przez

teorii dziatania
N. P. Nieronowa:

J.Ch.
2 — 63 (2) PPH 11 49
Prace czerpakewe w. magnitcgorskiej kopalni rudy.

Ekskawotornyje raboty na Magnitogorskom rudnikie.
M. P. Marienko, Mechaniz. T, R. 1949, Nr 7, str.
30, (2,5 str., 3 tab., 2 rys.)

Podano nowe systemy planowania i rozmieszcza-
nia agregatéw czerpakowych w magnitogorskiej ko-
palni rudy. J.Ch.

2 — 64 (2) PPH 11 49
Europejskie deswiadczenia w zakresie aglemeracji mia-
16w rudnych i pylu wielkopiecowego w piecach cbreto-
wych, Euronpean Experience in Rotary Kiln Nodulizing
of Iron Fines and Flue Dust H, Berg, Blast Fur. t. 37,
1949, Nr 7, str. 799, (3 str., 2 rys., 4 fot.,, 4 ods.)

Kroétki opis procesu aglomeracji miatkich rud ze-
laza w unowoczesnionych piecach obrotowych, ktére
zyskuja przewage nad innymi urzgdzeniami do spie-
kania w Europie Zachodniej. Zmodernizowany piec
charakteryzuje sie przesunieciem strefy spiekania
mozliwie blisko wylotu i zwiekszonym przekrojem
poprzecznym tej czeéci pieca. L.atwa regulacja i niskie
‘koszty produkcji spiekéw sa gléwnymi zaletami tego
sposobu aglomeracji. W.M.

2 — 65 (n) PPH 11 49
Badania nad cynkencénymi wypatkami pirytowymi.
Cze$¢ I. M. Smialowski. Prace GIMO, t. 1, 1949,
Nr 2, str. 105, (5 str., 3 wykr., 14 ods.)

Omoéwiono znaczenie problemu wykorzystania

wypatkéw pirytowych, dotychczasowe sposoby prze-
rébki i ich nieoplacalno$é. Opisano metodyke wlasnych
badan nad redukcyjnofcia tlenku cynku, tlenku zela-
zowego Fez Os, Zelazianiu cynku i wypalkéw piryto-
wych wodorem, gazem -koksowym i koksem. Wyniki
prob wykazaty duza role w redukcyjnosei czyste-
go ZnO i ZnO wystepujacego w potaczeniu z tlenkiem
zelazowym, co zdaje sie wskazywaé na istnienie bez-
posredniego’ wigzania miedzy zelazem i tlenkiem cyn-
ku, utrudniajacego oddestylowanie cynku po redukcji
Fe:O3 z zelazianu cynku. Stwierdzono, ze redukcja
ZnO i odpedzenie cynku z wypatkéw pirytowych
koksem przebiegaja calkowicie przy temperaturze
1200 C w ciggu 1 do 2 godzin. Z badan wynika, ze
w warunkach wykluczajacych ujemny wplyw spieka-

nia, redukcja tlenkéw zelaza i cynku z wypalkéw pi- .

rytowych daje sie przeprowadzié bez specjalnych tru-
dnoSci. c. d. n. S.B.

2 — 66 (n) PPH 11 49
Gospodarka i technika cieplna kutniczych zakladéw

pfzygotowawczych. Cz. IV. Pedstawy wypalania kamie-
liia wapiennego, dolomitu i magnezytu. Wérmetechnik
und Betriebswirtschaft hiittenminnischer Vorberei-
tungsanlagen. T. IV. Grundlagen des Brennes von Kalk-

stein, Dolomit und Magnesit. K. Guthmann, Stah!
a. 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 prazonym. Przedyskuto-
wano procesy prazenia wymienionych SUrowcow.
Szezegblowej omédwiono wypalanie kamienia wapien-
nego, stwierdzajac, ze dla dobrego i wydajnego praze-
nia pozadana jest jak najmniejsza koncentracja CO:
w gazach i réwnomierna i mala ziarnistos¢, praktycz-
nie od 30—80 mm. Poréwnano prazenie kamienia wa-
piennego w piecu szybowym i w wielkim piecu. W.M.

Analizy o tematach pokrewnych: 3—39; 3—90.

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

3 — 83 PPH 11 49
Proba podziemnego zgazowania wegla w Gorgas
w Alabamie. The Gorgas Alabama, Experiment in
Underground Gasification of Coal. M. Fies. Canad.
Min. Met. Bull t. 41, 1948, Nr 437, str. 532, (14 str,,
3 tab., 7 rys., 8 fot)

Pierwszy nomyst podziemnego zgazowania wegla
pochodzi z r- 1868. Obecnie produkcja gazu, wytwarza-
nego w ten sposob, w ZSRR ma osiagna¢ w r. 1950—
920 mliionéw m3. We Wloszech nrzeprowadzono proé-
be zgazowania pokladu wegla lignitowego, zawierajq-
cego 55% wilgoci, 25% popiotlu w suchej substancji
i posiadajgcego wartos¢ opalowg ok. 1000 Kal/ms3.
Zagadnienie to budzi w Ameryce zainteresowanie
z powodu wyczernywania sie z16z ropy naftowej i ga-
zu ziemnego, obliczanych juz tylko na dziesiatki lat.
Opisano szczegdélowo urzadzenia do$wiadczalne i prze-
bieg proéb. Przy wtlaczaniu powietrza uzyskiwano gaz
o $redniej warto$ci opalowej 400 max 960 Kal/ms3,
przy wprowadzeniu tlenu i pary wodnej 450 — 1200
Kal/m3. W.R.

3 — 84 PPH 11 49
Energetyczne charakterystyki predukeji przemysiowej.
Eniergieticzeskie charaktieristiki promyszlennogo pro-
izwodstwa. G. M. Krzyzanowski, Izw. AN SSSR —
Techn, 1948, Nr 12, str. 1803, (15% str.,
3 ods.).

W zwigzku z pracamj Energetycznego Instytutu

prowadzonymi wspoélnie z Leningradzkim Instytutem
Inzynieryjno-Ekonom. im. Molotowa, omdéwiono pod-
stawowe pojecia charakterystyk energetycznych, ich
rodzaje, stosowalnos$¢, oraz podano réwnania wyraza-
jace charakterystyke dla typowych rodzajow prze-
biegu operacji technologicznych. Energetyczna cha-
rakterystyke produkecji okre$lono jako miejsce geome-
tryczne punktéw (wykresu) wyrazajacych wydatek
energii w funkecji ilo$ci produkowanej. Na zakoncze-
nie podano szereg wnioskow. M.M.
3 — 85 PPH 11 49
Przyczynek do peznania zawartcesci chioru w pelskich
weglach. T. Mielecki, Biul. I N.B.P.W. .1948 Kom.
Nr 36, (4 str., 2 tab.). Z-O.

3 — 86 PPH 11 49
Wplyw ecgrzewania w atmosferze réznych gazéw na
brzebieg stanu plastycznego wegli Kkamiennych. M.
Chorazy, K. Tomkéw, Biul. I. N. B.P. W. 1948, Kom.
Nr 31, (18 str., 4 tab,, 5 rys.). Z.O.

3 — 87 PPH 11 49
Dwustopniocwe rozpylacze dla zautomatyzowanych pie-

c¢éw, Forsunka dwoznogo razpyliwanija dla awtoma-
tizirujemych pieczej, W. G. Kaptan, Stal, t. 8, 1948,
Nr 10, str. 926, (5 str., 1 tab., 6 rys., ¢ wykr.)

26 wykr.,
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Scharakteryzowano  rozpylacze jednostopniowe
niskiego ci$nienia wskazujac na trudnoéci w regulo-
waniu spalania przy réwnoczesnym dlawieniu po-
wietrza w kanalach. Omawiane rozpylacze niskiego
cisnienia z dwustopniowym rozpylaniem paliwa plyn-
nego usprawniaja proces spalania, gdyz stwarzaja do-
godne warunki dla automatycznej regulacji powietrza.
Cis$nienie powietrza w pierwszym stopniu jest stale,
natomiast wtérne (drugi stopien) jest regulowane
elektrycznym potencjometrem, dzieki czemu mozna
dogodnié regulowa¢ ilo$é i nadmiar powietrza, utrzy-
mujac réwnocze$nie zadanag temperature pieca. F.B.

3 — 88 PPH 11 49
Zaleznosé pracy piecéw koksowych od typu kraty re-
generatoréow. 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 badan piecow koksowych z regeneratorami
o ceglach normalnego ksztaltu oraz piecéw o regene-
ratorach z cegly fasonowej. Przeprowadzone badania
wykazaly silne wahania przeplywu w kanatach ga-
zowych i powietrznych przy stosowaniu regenerato-
ré6w z cegly normalnego ksztaltu, co powodowalo
znaczne zmiany temperatury w skrajnvch czesciach
komoér grzewczych jak rowniez i osadzanie sie pylu
W kracie regeneratoréw, zwlaszcza przy opalaniu pie-
cow gazem mieszanym. Zastosowanie wskazanych cegiet
fasonowych aczkolwiek drozszych optaca sie, gdyz
przedluza zywotno$é kraty, stwarza korzystniejsze wa-
runki spalania i lepsze wykorzystanie cieplne rege-
neratorow. F.B.

3 — 89 PPH 11 49
Wybdr gestosci coéredka przy wzbogacaniu wegla.
Wybor plotnosti rasstaiwanija pri obogaszczenii. P. S.
Matiuszenko, Stal, 1948, Nr 12, str. 1070, (4,5 str,
1 tab., 3 wykr.,, 1 ods.)

Podano sposéb wyliczenia takiej gestosci ciezkiej

cieczy przy wzbogacaniu wegla, by byl zachowany je-
go bilans cieplny, czyli by straty w wartosci opatowej,
powstale w czasie wzbogacania, byly kompensowane
mozno$cia pelniejszego wykorzystania koncentratu.
Z podanych formut! matematycznych mozna dobraé ta-
ka graniczng, gesto$¢ osrodka uzytego przy wzboga-
caniu, by caly proces byl jeszcze korzystny. J.Ch.
3 — 90 PPH 11 49
Metoda cceny mozliwesei wzbogacania wegla. Mietod
ccenki obogatimosti ugla. T. G. Fomienko, Stahl,
1948, Nr 12, str. 1063, (7 str., 2 tab., 3 wykr., 3 ods))

W zwiagzku z konieczno$cia wykorzystania w ko-
ksownictwie wegli o duzej zawarto$ci siarki i popiotu,
podano sposob znalezienia optymalnych warunkow
wzbogacania wegla, by otrzymaé produkt o mozliwie
najmniejszej zawarto$ci siarki lub popiotu. Warunki
te wylicza sie z krzywych wzbogacania wegla w ciez-
kich cieczach. Przy metodzie tej otrzymujemy pewne
wskazniki umozliwiajace nam ocene teoretycznej
i praktycznej wydajnosci wzbogacania. J.Ch.

Analizy o tematach pokrewnych: 2 —60 (0); 2— 66 (n).

4, URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYSLtOWYCH

4 — 67 PPH 11 49
Upreoszezony sposéb  dobierania smaréw do  lozysk
Slimakowych i okres$lania potrzebnej ich ilesSci. Uprosz-
czennyj sposob podbora maset dla podszipnika skol-
zenja i opriedielenija potriebnosti w nem. J. Pacukow,
Stanki i Instr. t. 20, 1949; Nr 5, str. 24, (1 str,,
2 wykr.) H.Z.

4 — 68 . PPH 11 49
Gospoedarka wodna w  hutach zelaza, Gaz Woda
i Techn San. t. 23, 1949, Nr 7/8, sir. 273, (1 str.)
Zestawiono dane ruchowe co do ilo$ci wody zuzy-
wanej przez poszczegbdlne dzialy huty i wskazano
mozliwoéci osiagniecia duzych oszczednoéei. R.W.

4 — 69 PPH 11 49
Usprawnienie pracy szybkcbicinych filtréw. Utucz-
szenie raboty skorych filtrow. W. A. Kliaczko, Stal,
1948, Nr 9, str. 818, (5 str., 5 rys., 5 wykr., 1 fot,
1 ods.)

Dla usprawnienia pracy szybkobieznych filtrow,
zasilajgcych zaklady hutnicze w wode, nalezy przemy-
wac je 2 razy na dobeg, stosowac¢ niezbyt drobny ma-
teriat filtrujgcy, oraz urzadzenia stabilizujace zwiro-
we podioze filtrow. Dobre rezultaty daje powierzchnio-
we przemywanie najbardziej zanieczyszczonej warstwy
piasku. W.K.

4 — 70 PPH 11 49
Akumulatory clowiane, Ist die Abneigung/ gegen den
Bleiakkumulator berechtigt? H. Ihen, Werk u. Betr.
t. 81, 1948, Nr 11, str. 3/6, 2 str., 1 wykr.) K. G.

4 — 71 PPH 11 49
Ogrzewanie cieplem prcemieniowanym. Radiant Heat.
J. Musgrave, Eng. Digest, t. 5, 1948, Nr 7, str. 349,
(3,5 str., 1 rys., 2 fot.) R.W.

4 — 72 PPH 11 49
Zagadnienie wspolczynnika sprawnesci silowni termo-
clekirycznej., K woprosu o koefficientie poleznogo
diejstwia tieploelektrocentralii. I. N. Butakow, Izw.
AN, SSSR, Tiechn. 1948, str. 1139, (3 str.)

Dyskusja na temat oceny pordwnawczej dwoch

silowni cieplnych. TUstaliwszy roéwnania rozchodu
ciepta na termoelektryczng centrale stwierdzono, ze
zalezno$¢ zuzycia paliwa od wspolczynnika energetycz-
nego ma charakter hyperboliczny, cdpowiadajacy wy-
prowadzonemu réwnaniu. Poréownanie dwodch central
’cermoelektrycznych:i mozna przeprowadzaé sporzadza-
jac wykresy odpowiadajace ich wspoéiczynnikom ener-
getycznym i poréwnujac potozenie uzyskanych krzy-
wych w stosunku do krzywej optymalnej. M.M.
4 — 73 PPH 11 19
Sprzeglo plyncwe o wysokiej sprawnesci z wlacza-~
niem elektremagnetycznym. Embrayage fluide a haute
capacité a commande electro-magnetique. Mach.
Mod. t. 42, 1948, Nr 473, str. 45, (2 str., 3 rys.)

Podano opis i rysunki sprzegla, teoretyczne pod-
stawy jego budowy i dzialtania. Czynnikiem sprzega-
nia jest zawiesina sproszkowanego zelaza w oleju
podlegajacego dzialaniu elektromagnetycznemu. Omo-
wiono préby zastosowania praktycznego, przeprowa-
dzone przez Bureau of Standards. Sprzeglo pracuje
doskonale i nadaje sie dla wszystkich maszyn, ktére
wymagajg precyzyjnego sprzegania. M._L.

4 — T4 . PPH 11 49
Elektrownia napedzana silnikami spalinowymi o mo-
cy 36900 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 wzrastajacego zapotrzebowania ener-
gii elektrycznej w meksykanskiej sieci okregowej,
obejmujgcej elektrownie wodne i parowe o 1gcznej
mocy 30900 kW, wybudowano w ciagu 18 miesiecy
najwieksza w $wiecie elektrownie, napedzang silni-
kami spalinowymi. Jest ich 6, kazdy o mocy 5150 kW.
Sa to silniki dwutaktowe, 12-to cylindrowe. Zuzycie
paliwa wynosi 265 g/kWh przy 100% obcigzeniu. Autor
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podaje charakterystyczne dane dotyczace maszyn, ich
smarowania, chlodzenia, aparatow pomiarowych i alar-
mowych. R.W.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5 — 146 PPH 11 49

Zastosowanie podgrzewania elektrycznego w produk-
cji szkla taflowego. Primienienie elektrotiermii w pro-

izwodstwie listowogo stiekta. 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 wlasnosciach glin w Swietle pogladow
koloidalno - chemicznych, K woprosu tiechniczeskich
swoistw glin w swietle koltoidno-chimiczeskich woz-
zrienij. A. I. Awgustinik. Ognieupory, t. 14, 1949,
Nr 8, str. 350, (4 str.).

Autor oméwit niektére wlasnosci kaolinitu i mont-

morylonitu na podstawie hipotezy A. L. Johnsona i F.
G. Nortona o ,alternatywnej adsorbcji“ grup hydro-
ksylowych, oraz hipotezy G. W. Kukolewa (,,Ognie-
upory‘ t. 13, Nr 12, 1948 r.). Hipotezy powyzsze s3 nie-
dostateczne i nie wyjasniaja dokladnie niektérych
wlasnosci kaolinitu oraz montmorylonitu. W.Sz.
5 — 148 PPH 11 49
Rentgenograficzne badanie polimerficznych przemian
krajowych surowcow krzemionkowych. Z. Bojarski,
-Prace GIMO, t. 1, 1949, Nr 2, str. 183, (5,5 str,,
1 wykr., 5 fot.).

Omoéwiono charakterystyke przemian polimorficz-

nych krzemionki i opisano metode wlasnych badan
tych przemian w kwarcytach z kopalni ,,Wisniowka*
k/Kielc i bezpostaciowej skaty krzemionkowej z ko-
palni ,,Lubocz“ k/Tomaszowa Mazowieckiego. Uzyskane
wyniki $wiadczg, ze kwarcyt z kovalni ,,Wisnidwka‘
w porownaniu do bezpostaciowej skaly z kop. ,Lu-
bocz“ jest mniej sklonny do przemian polimorficz-
nych. S.B.
5 — 149 PPH 11 49
O powstawaniu naciekéw w sklepieniach piecow 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 podaja, ze cegly krzemionkowe
z pewnych gatunkéw kwarcytow zabudowane w skle-
pienie pieca martenowskiego dajg nacieki do$é duze,
z innych za$§ male lub calkiem nie daja. Skonstruowa-
no specjalny aparat, pozwalajacy na laboratoryjna
ocene zdolno$ci wyrob6w krzemionkowych do wydlu-

. zania sie podczas przegrzania a tym samym do two-
rzenia nacieké6w. Podano wyniki badan prébek przy-
gotowanych z kwarcytéw krystalicznych i cemento-
wych. Stwierdzono, ze probki z kwarcytu cementowe-
g0, zawierajacego nieco mniej SiOp anizeli kwarcyt
krystaliczny, dawaly nacieki wieksze anizeli probki
z kwarcytu krystalicznego. Zmniejszenie uziarnienia
korzystnie wptynglo na wydtuzanie sie. Zwiekszenie
wielkoSci ziarn powodowalo obrywanie sie prébek.
Wplyw ciezaru wlasciwego byl nieznaczny. Dodatek
tlenku glinu do lepiszcza zwieksza zdolnoéé do wydtu-
zania sie. Dodatek Fe;O3 wplywa ujemnie. Zwieksza-

. jac zawarto$¢ tlenku glinu a tym samym zmniejszajac
ilo$¢ CaO, zaobserwowano bardzo powolne powstawa-
nie naciek6w. Oprécz tego stwierdzono, ze wyroby
krzemionkowe z kwarcytéw o wiekszej zawarto$ei za-
nieczyszczen tworzg latwiej i wieksze nacieki anizeli
wyroby produkowane z czystych kwarcytéw. W.Sz.

5 — 150 PPH 11 49
Badanie krzemionkewych materialéw ognictrwalych
metoda obciazen skrecajacych. A Study of Silica Re-
fractories by Torsion Methods. S. S. Das i A, L. Ro-
berts, Trams. Brit. Cer. Soc, t. 48, 1949, Nr 7,
str. 215, (19 str., 4 tab., 8 wykr., 4 ods.).

Przedmiotem pomiaréw byly 2 gatunki cegiet krze-

mionkowych: grubo i drobnoziarnisty. Prébki okreslo-
nego ksztattu poddawano wzrastajacym naprezeniom
skrecajagcym i mierzono odksztalcenia elastyczne przy
rozmaitych temperaturach w granicach 90—1350 C. Krzy-
wa modulu wykazuje dla obu gatunkéw silne mini-
mum okoto temperatury inwersji krystobalitu; stwier-
dzono tu rowniez wyrazng deformacje trwata. Przy
wyzszych temperaturach krzywa ro$nie gwaltownie
(maksimum 1200 C), nastepnie znéw opada. Doswiad-
czenia uzupelniono prébami deformacji pod statym ob-
ciazeniem skrecajacym. Dla wyjasnienia przyczyny sil-
nego wzrostu modulu sztywnosci powyzej temperatury
inwersji przeprowadzono odpowiednie proéby z czy-
stym krystobalitem i z mieszaning trydymitu z kry-
stobalitem. Uznano, ze fakt powyzszy nalezy przypisac
m. i. réznej rozszerzalnosci krysztaléw i spoiwa. Na
podstawie otrzymanych wynikéw wyciggnieto pewne
wnioski co do odporno$ci termicznej materiatu bada-
nego. F.N.
5 — 151 PPH 11 49
Rozpuszczalne krzemiany jake $redki wiazace. 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.).

Omoéwiono skiad roztworéw Na»SiOs, ktore zawie-
raja obok przewazajacych ilo$ci jonéw Na i OH takze
nieco jonéw krzemianowych i niejonowe solwaty kwa-
su krzemowego. Scharakteryzowano wlasn‘géci zelu
krzemionkowego, zmieniajace sie zaleznie od zawar-
to$ci wody, przy czym proces odwadniania jest nieod-
wracalny. Rozpatrzono teorie i struktury zelu. Omd-
wiono mechanizm procesu koagulacji, ktéremu towa-
rzyszy gwalttowny wzrost wiskozy. Podano przeglad
substancji chemicznych, powodujgcych $ciecie sie SiO»
z roztwor6w krzemianu sodowego. Na podstawie roz-
wazania ukladu potréjnego NasO—SiO»—Al:O3 wyjas-
niono dzialanie krzemianu sodowego na masy ognio-
trwale i jego znaczenie dla praktyki. F.N.

5 — 152 PPH 11 49
Wplyw elektrolitow, dodawanych do wody zarobowej,
na wlasnoSci 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 11 49
Wytwarzanie wyrebéw krzemionkewych w Bad-Lau-
sick. (Niemcy). P. J. Gatkin, 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 blokéw wannewych. 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 lupku palcnego. 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
Przemyst materialow . ogniotrwalych w U. S. A. Biul

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
Noweaczesne materialy ognictrwale na trzony piecow
martenowskich, wysoce edporne na hydracje. Modern
Refractories for Open Hearth Furnace Bottoms Highly
Resistant to Hydration. Ind. Heating, t. 15, 1948,
Nr 5, str. 842, (2 str., 3 fot.). F.N.
5 — 158 PPH 11 49
Suszenie i suszarnie. W. Kaliszewski, Biul. P. M. O.
t. 3, 1948, Nr 9/10/11/12, str. 313, (7 str., 3 wykr.).
W.Sz.
5 — 159 PPH 11 49
Wypal wyrebéw krzemionkewych. R. Blahut, Biul
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 wysokesci stupa tweorzyw w wielkim piecu.
Izmierienije urownie szichty w domiennoi vieczi.
K. A. Butenko, Stal, 1948 Nr 10, str. 932, (1 str,
1 rys.).

Podano szkic oraz krotki opis nrzyrzadu majacego

stuzyé do ciagtego Kkontrolowania wysoko$ci slupa
tworzyw w wielkim niecu. J.Ch.
6 — 49 PPH 11 49
Zasady rozkiadu cisnienia wsadu w wielkim piecu.
Zakonomiernosti dawlenija szichty. N. G. Machanek.
Stal 1948, Nr 10, str. 874, (7 str., 1 tab., 4 rys, 6
;Wykr;g ods.).

Przeprowadzajac proby na modelach autor do-
szedt do wniosku, ze najwieksze tarcie podczas scho-
dzenia wsadu w wielkim piecu ma miejsce w spad-
kach, ktére hamujg bieg samego wsadu i rozdrabnia-
ia kawalki koksu. Powiekszajac kat nachylenia spad-
kéw mozna zmniejszyé wielko$é tarcia oraz zapobiec
rozdrabnianiu koksu, co w efekcie wplywa na powiek-
szenie wydajnoéci wielkiego pieca. Poza tym autor
na podstawie swoich badan vodaje zasade oraz szereg

wykresow dotyczacvech rozkladu ci$nienia wsadu
w wielkim piecu .J.Ch.
6 — 50 PPH 11 49

Badania dotyczace narestow w wielkich piecach. In-
vestigations Relating to Scaffolds in Blast Furnaces.
G. R. Rigby, J. Iron Steel Inst., t. 161, 1949, Nr 4,

- Szczegbélowe réznorodne badania narostéw dwoéch
wielkich piecéw w zakladach hutniczych Appleby Fro-
dingham i jednego wielkiego pieca w zakladach
w Wellingborough wykazaty, ze w ich sklad wchodzg
gléwnie ruda, kamienn wavienny, alkalia oraz cienkie
wktadki bardzo miekkiego i ciagliwego zelaza. Warst-
wa obmurza bezposrednio przylegta do narostu wy-
kazuje tez znaczne zawarto$ei alkaliéw. Na podsta-
wie tych wynikéw i badan laboratoryjnych roéznych
autoréw wysunieto twierdzenie, ze duza role w two-
rzeniu narostéw odgrywaja cyjanek potasu, ktory wo-
bec tlenu lub wody (pary wodnej) orzechodzi w K20
i ten ozuzla obmurze. Do powstalego zuzla przenikajg
d}ro{bne czasteczki namiaru. Z biegiem czasu wzrasta
nagromadzenie K20, ktéry wykrystalizowuje w for-
mie glino-krzemianu potasu. W dalszej fazie nastepuje
“oddziatywanie ‘cyjanku votasu na tlenki Fe, w wy-
:'r'liku czego nowstaje Fe metaliczne bez udzialu C ja-
ko reduktora. Tym tlumaczy sie niska zawartoé C
w - wkladkach. zelaznych, Jako oraktyczne czynniki

wplywajace na tworzenie sie narostéw autor wymie-
nia: zawartosé alkalii w namiarze, budowe pieca, spo-
s6b zasypu i prowadzenia pieca oraz przenikanie wo-
dy chlodzacej do wnetrza szybu. W dyskusji artykutu
podano wyniki badani narostéw wielkiego pieca w Shel-
ton, ktérych sklad znacznie odbiega od wymienionych
poprzednio, ale nie przeczy opisanej teorii- W.M.
6 — 51 PPH 11 49
Pewne efekty dzialania cynku i tlenku wegla na ma-
terialy 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).
Omoéwiono 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 autoréw wykazaly, ze ani hipoteza
rozszerzania sie zestalonego cynku wskutek wtérnego
utleniania, ani teoria wielokrotnych cykli topnienia
i krystalizacji metalu w porach, nie wyjaéniaja oma-
wianego zjawiska. Udowodniono natomiast przy po-
mocy szeregu jakoéciowych i iloSciowych oznaczen,
wykonanych w specjalnej aparaturze, ze tlenek cynku
dziala jako katalizator reakcji rozkladu CO na we-
giel i CO2. Podobne proby przeprowadzono takze na
innych stabiej dziatajacych katalizatorach. Powstaty
w wyniku katalizy wegiel krystalizuje w porach ce-
giel w formie grafitu, a kierunek wzrostu krysztatow
jest tego rodzaju, ze powoduje naprezenia w mate-
riale. F.N.

Analiza o temacie pokrewnym: 1 — 18.

7. STALOWNICTWO

7 — 101 PPH 11 49
Urzadzenia do wyciagania wlewkow z wlewnie. Equip-
ment for Extracting Ingots from their Molds. H. W.
Ball, Iron Steel Eng., t. 26, 1949, Nr 4, strr. 116,
(5 str., 2 rys., 5 fot) dyskusja.

Og6lny opis suwnic typu ,stripver”. Normalna ich

nos$nosé wynosi 40 ton. Moga wywieraé naciski do 800
ton przy wypychaniu wlewkoéw. Wtasciwa konstruk-
cja ostrzy chwytajacvch zabezniecza przed zsuwaniem
sig ich z wlewka. Z kolei omdwiono strinpery state
zar6wno pionowe jak i noziome. Ostatnio nastgpita
zmiana w tendencji rozwiazywania obstugi wlewkéw
i piecéw wglebnych. Zamiast instalowaé w osobnym
budynku suwnice typu stripvmer i jedna suwnice dla
obstugi pniecéw wglebnych, podluza sie hale piecow’
wglebnych i instaluje w niej vroste i tanie urzadze-
nie spadarkowe do wybijania wlewkéw, oraz dwie
suwnice dla obstugi niecow wglebnych. E.B.
7 — 102 PPH 11 49
Graficzna ocena Zuzla martenowskiego. Graficzeskij
spos6b ocenki martienowskiego szlaka. L. M. Cylew,
Izw. AN SSSR — Tiechn. 1949, Nr 8, str. 1245,
(2,5 str., 1 tab.,, 1 wykr.. 2 ods.)

Podano graficzny sposob obliczania wartoéei pie-
nieznej zuzla martenowskiego jako surowca wsado-
wego dla wielkich piecow wnoszgcego zelazo, mangan
i zasady. Przyjeto, ze zawarto$é siarki iest nieistotna.
Fosfor za$§ przy wytapianiu suréwek odlewniczych nie
jest domieszka szkodliwg. E.B.

7 — 103 PPH 11 49
DwadzieScia lat czystege. procesu skrapewego 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.).

Omoéwiono dane ruchowe, otrzymane przy czy-
stym procesie skrapowym czyli przy procesie skrap-
wegiel. Pracujac bez dodatku zelazo-manganu z ilo-
$cig manganu we wsadzie taksg, jaka posiadat ztom,
otrzymywano stal o doskonatej jakosci. Produkowano
nie tylko stale jako$ciowe, -ale nawet stale szlachetne,
stosujac w piecu martenowskim proces redukcyjny,
podobnie jak w piecu elektrycznym. Przeprowadzono
poréwnanie kosztow wlasnych wytopu stali szlachet-
nej w 150 tonowym przechylnym piecu martenowskim
i w 50 tonowym piecu elektrycznym. Ziom o doktad-
nie znanym skladzie okazal sie surowcem bardzo war-
to$ciowym. J.N.

7 — 104 PPH 11 49
Medele pieca martenowskiego. Cz, I. Przyklady prze-
plywu w przewcdach. Open Hearth Furnace Models,
Part I — Flow Patterns in Ducts. J. H. Chesters, A.
R. Philip, J. Iron Steel Inst, t. 162, 1949, Nr 4,
str. 385, (7 str., 22 fot).

Przezroczysie lezace naczynia modelowe wyso-
koéci 22 mm w rzucie poziomym wpisane byly w kolo
o érednicy 305 mm oswietlone od spodu. Badano
przeplyw strumienia wody w naczyniu tréjkatnym,
polkolistym, eliptyeznym, okraglym i kwadratowym
dla réznych szybkosci pojedynczego wlotu, dwu
wlotéw, oraz przv roinych ulozeniach wlotéw i od-
ptywu. Szybki wlot powoduje czeSciowe pociggniecie
oérodka, wywolujac jego zwirowanie, ktére jest tym
silniejsze im wieksza jest. szvbkosé wlotu. TUklad
martwych przestrzeni zmienia sie z szybkoécia wlotu
wody. Przy dwu wlotach otrzymamy obraz zwirowa-

nia czesto jest niestaly i zmienia sie cyklicznie.
Styczny uklad wlotu do Scian daje martwa prze-
strzen w $§rodku, wielko$é jej zalezy od szybko$ci

wlotu. Przy wlotach ustawionych pod katem prostym
do siebie decyduie o ogélnym ukladzie zwirowania
szybszy wlot. c.d.n. E.B.

7 — 105 PPH 11 49
Moedele pieca martencwskiego, Cz. II, Uwidocznienie
i fotografia przeplywu. Open Hearth Furnace Models.
Part II. Flow Visualization and Photogranhy. R. S.
Howes, A. R. Philip, J. Iron Steel Inst., t. 162,
1949, Nr 4, str. 392, (9 str., 6 rys., 14 fot) c. d.
Zbudowano w skali 1:24 przezroczyste modele ist-
niejacych’ piecéw martenowskich typu Maerz i Semi-
Venturi badanych w ubiegtych latach. Zdecydowano
zbadaé pordéwnywalnos¢ wynikéw otrzymywanych na
modelach z wynikami normalnych piecéw, badaé réz-
ne modyfikacje, ustali¢ wplyw ksztaltu i wielkosci
glowic, oraz ksztaltu pieca na przeplyw gazéw. Po-
niewaz modele pracowaly pod ci$nieniem przeptywa-
jacej wody do 3 at, konstrukcja modelu byla odpo-
‘wiednio wzmocniona, gltowice zas i komory wykonano
z blachy nierdzewnej. Dla fotografowania przepltywow
przy czasie ekspozycji do 1/2000 sek model o$wietlano
lampa 2kW z kierunkowym reflektorem. Omédwiono
stosowane aparaty fotograficzne, technike fotografo-
wania, oraz metody oceny otrzymanych zdjeé. c.d.n.
E.B.
7 — 106 PPH 11 49
‘Medele pieca martenewskiego. Cz. III. Przyklady prze-
plywu w meodelach piecéw. Open Hearth Furnace Mo-
- dels.. . Part III. Flow Patterns in Model Furnaces.
J. M. D. Halliday, A.R. Philip, J. Iron Steel Inst.,
t. 162, 1949, Nr 4, str, 401, (15 str., 8 rys., 5 fot., 62
cds) c.d.

1949
Obserwowano przeplyw wody na modelach
piecoOw Maerza z jednym wlotem powietrza,

Maerza z dwoma wlotami powietrza, oraz Semi-Ven-
turi. Szybkos$ci przeplywu ustalono na 4,5 do 6 m/sek
aby otrzyma¢ te sama liczbe Reynoldsa, jaka uzyskuje
sie w ruchowych warunkach pieca martenowskiego.
Analiza wynikéw vozwala stwierdzi¢, ze drobne juz
zmiany konstrukeji pieca znacznie zmieniaja charak-
ter przeplywu. Otrzymane przeplywy w modelach
doé¢ znacznie réznig sie od tych, jakie przyjmowano
dla piecéw ruchowych. Przeanalizowano powstawanie
wiréw, drogi przeptywu w poszczegdlnych typach pie-
cOw, oraz problem zasysania ,dzikiego“ powietrza.
Z kolei oméwiono przebieg spalania, szybkosé
plomienia, oraz zuzycie wylozenia pieca, stwierdzajac
zgodnoé¢ miedzy wynikami badan ruchowych i mo-
delowych. Nowe konstrukcje piecow winny byé budo-
wane w oparciu o badania modelowe, jak to ma miej-
sce w przemy$le lotniczym i okretowym. E.B.

7 — 107 PPH 11 49
Praktyka eodtleniania stali péluspokejonych, krzepna-
cych pod przykryciem nieuspekojonych. 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 11 49
Kontrela Zuila w zasadowym procesie martenowskim,
Cz. II. A. Ludkiewicz, E. Buc¢ko, J. Zieba, Prace
GIMO, t. 1, 1949, Nr 2, str. 155, (8 str., 2 tab., 2
wykr., 12 mikfot., 6 ods.). ¢. d.

Uzupelniono wzorce plackéw zuzlowych oraz po-
dano wyniki obserwacji struktury mineralogicznej
probek zuzla w $§wietle vrzechodzacym i odbitym.
Zdaniem autor6w metody te nie nadajg sie jednak do
ruchowej kontroli zasadowofci zuzla ze wzgledu na
dlugi czas niezbedny dla przygotowania prébek do
obserwacji. Moga byé one jednak stosowane jako
uzupelnienie metody plackéw zuzlowych. S.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 5 — 158; 5 — 149;
8 — 70 (o)

8.INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

8 — 70 (o) . PPH 11 49
Elektrody typu Sdderberga. The Soderberg Electrode
System. H. Christiansen, Jr. B. Ydstie, Iron Steel

Inst., t. 162, 1949, Nr 1, str. 998, (3 str,, 1 tab., 3 rys.,
2 wykr.).

Omoéwiono wytwarzanie i zastosowanie elektrod
Soderberga do piecéw redukecyjnych i elektrolizeréw
aluminium. Przeprowadzono badania nad polepsze-
niem ich pracy w piecach stalowmiczych. E.B.

8 — 71 (2) PPH 11 49
Przepiecie woderu na porowatym zelazie. Pieriena-
priazenie wodoroda na poristom zelezie. L. L. Kuz-
min i W. S. Porojkowa, Zurn. Prikt Chim, t.22,
1949, Nr 6, str. 572, (5 str., 4 tab., 1 rys., 4 mikfot.,
6 ods.). MLP, ”

8 — 72 (n) . PPH 11 49
Z badan nad elektrolitycznym wydzielaniem manganu.
Cz, I, M. Perec,c Prace GIMO, t. 1, 1949, Nr-2,
str.- 131, (8 str., 1 tab.,, 9 wykr., 3 fot., 3 mikfot, 17
ods.) czesé I. .
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Nr 11

Omowiono dotychczasowe metody otrzymywania
manganu na drodze elektrolizy i przeprowadzono teo-
retyczne rozwazania nad redukcja jonu manganowe-
go. Opisano proby doboru i przygotowania elektrolitu.
Zbadano i omdwiono wplyw rdéznych czynnikéw na
przebieg elektrolizy. Przeprowadzone préby pozwolily
opanowat¢ w skali pditechnicznej proces otrzymywa-
nia manganu na drodze elektrolitycznej. Podjete s3a
dalsze badania nad polepszeniem jakosci osadu i pod-
wyzszenia wydajno$ci pradu. c.d.n. S.B.

8 —' 73 (n) PPH 11 49
Produkcja i wiasneéci metali niezelaznych. 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
Miedz i jej stepy. Copper and its Alloys. E. Voce, Me-
tallurgie, t. 39, 1949, Nr 230, str. 75, (6 str., 4 tab,
47 ods.).

Pcdano przeglad catoéci produkceji miedzi i jej
stopow. Opisano najnowsze udoskonalenia produkecji
na wszystkich jej szczeblach, poczawszy od wydoby-
cia i flotacji rud, skonczywszy mna wykanczajace]j,
przerébce plastycznej. W szczegdlnos$ci oméwiono, po-
wolujac sie na szeroko cytowana literature, metody
otrzymywania surowej miedzi, topienia, odlewania do
matryc, piasku, odlewania ciagtego, walcowania, prze-
ciggania, prasowania, stlaczania, wyzarzania. TUjeto
wplyw poszezegdlnych dodatkéw, likwacji, zanieczysz-
czen oraz metod produkeji. M.S.

8 — 75 (n) PPH 11 49
-Merwinit i 2Ca0, SiO;, ich parageneza w jednym
z zuzli precesu wytwarzania zelazowanadu. Merwinit
i 2Ca0. SiOs, paragieniezis ich w odnom iz sziakow
fierro-wanadijewogo wproizwodstwa. D. C. Bielankin,
W. W. Eapin, DAN SSSR, t. 60, 1948, Nr 5, str. 857,
(4 str., 2 tab., 2 mikfot., 6 ods.).

Analizujac publikowane ostatnio wykresy ukladu
potréjnego CaO-MgO-SiOs mpodano pewne zastrzeze-
nie ocdnojdnie merwinitu. Badajac zuzle z produkecji
zelazowanadu stwierdzono, Ze w paragenezie z mer-
winitem w tych zuzlach znajduje sie czysty f—2 CaO.
Si0; lub zawierajacy w .stalym roztworze niewielka
domieszke 2MgO.Si02. W vrzeciwienstwie faza ¢ —
2Ca0. SiO: latwo rozpuszeza 2MgO. SiO. Dla unik-
niecia rozsypywania sie stygnacego zuzla przy przej-
$ciu fazy f krzemianu w —2 CaO. SiO: nalezy za-
pewni¢é w nim dostateczna ilo§¢ merwinitu. Wiaze sie
tc z wykorzystaniem zuzli dg produkcji cementu. E.B.

8 — 76 (n) PPH 11 49
Warunki elektrolitycznego osadzania stopu mangan -
nikiel. TUstowia elektroliticzeskogo osazdienia sptawa
Mn-Ni. D.N. Grican, N. S. Cwietkow, Zurn. Prikk®
Chim., t. 22, 1949, Nr 6, str. 600, (45 str., 5 wykr,
9 ods.).

Zbadano przebieg procesu réwnoczesnego osadza-
nia niklu i manganu z kawvieli zawierajacej siarczany
obu metali oraz siarczanu amonu. Gléwnym tematem
bylo wyjasnienie zawartosci Mn w osadzie w zalez-
nosci od sktadu chemicznego kapieli, kwasowosci i1 ge-
‘sto$ei pradu. Doswiadczenie prowadzono no rozdzie-
leniu diafragma anolitu od katolitu. Z do$wiadczenia
wynika, Ze glownym czynnikiem, regulujacym proces
jest pH roztworu i gestosé pradu, przy czym pH wply-
wa réwniez na katodowy wvotencjat. Dla zadanej ge-
‘stosci pradu przy okreslonych oznaczeniach pH na-
stepuje gwaltowny wzrost zawartoSci manganu (od
25—100%) w osadzie. M.P,

8 — 77 () PPH 11 49
Rozdrobnienie ziarna w odlanym aluminivm, 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 badan wplywu réz-
nych skladnikdéw stovowych na rozdrobnienie ziarna
odlanego aluminium podzielono je nastepujaco: 1) me-
tale wysokotopliwe dodane juz w matych iloéciach
silnie rozdrabniaja ziarno Al. Sa nimi: tytan, wolf-
ram, cyrkon, bor, molibden i nioch. Rozpuszczalnogé
tych metali w Al jest bardzo ograniczona. 2) Me-
tale nisko i $redniotovliwe wymagaja wiekszego do-
datku dla rozdrobnienia ziarna Al Sa to: magnez,
miedz i inne metale. Daja one nieznaczny wzrost ilo-
$ci ofrodké6w krystalizacji przy pewnym obnizeniu
szybkosci krystalizacji, dzieki czemu dodane w wiek-
szych iloSciach rozdrabniaja ziarno Al, E.B.

9. ODLEWNICTWO

9 — 266 (0) PPH 11 49
Wydzielanie gazéw przez spoiwa, rdzeniowe. Gases
Given off by Core Binders. H. Brown, Foundry,

t. 76, 1948, Nr 11, str. 34, (5 str., 1 rys. 7 wykr., 2 fot.).
J N.

9 — 267 (o)

Systemy suszenia w odlewni.
stems. J. B. Morton,
86, 1948, Nr 1687, 1688,
8 fot.).

Oméwiono metody suszenia, oraz konstrukecje i ty-
py suszarek odlewniczych. Suszenie w odlewni po-
dzieli¢ mozna na cztery gruny: suszenie piasku na
rdzenie, suszenie rdzeni, suszenie form i suszenie ka-
dzi. Opisano ulepszony typ suszarki stalei do suszenia
piasku przed mieszaniem, oraz suszarke obrotowsa
z wyposazeniem. Suszenie rdzeni jest raczej ich spie-
kaniem i ma na celu podwyzszenie ich wytrzymatosci
w stanie wysuszonym, podniesienie ich przepuszezal-
nosci i zmniejszenie tendencji do wydzielania gazéw
pod wplywem cieklego metalu. Podano rdézne systemy
suszarnj do form i rdzeni, ich prace oraz kontrole. J.N.

9 — 268 (0) PPH 11 49
Wyréb pewtornych medeli. Renetition Pattern Making.
K. L. Futter, Foundry Trade J. t. 85 1948, Nr
1668, str. 176, Nr 1669, str. 201, (5,5 str.).

Opisano wtasno$ci materialéw stuzacvch do wy-
robu modeli oraz wvrodukowania wiekszej ich iloéci
z modelu wzorcowego, wykonanie dwustronnych plyt,

PPH 11 49

Foundry Drying Sy-
Foundry Trade J.t. 85,
str. 619, (13,5 str., 11 rys,

oraz wyrdb rdzeni. Omoéwiono metody stosowane
w praktyce odlewniczej w Poludniowej Afryce. Do
artykutu dolaczono dyskusje J.N.

9 — 269 (0) PPH 11 49

Dziernik warsztatewy jake nieodzowna pemee od-
lewnika. Le journal d‘atelier, auxiliaire indispensable
du fondeur. G. Blanc, Fonderie, 1949, Nr 43, str.
1671, (34 str.). P.J. :

9 — 270 (o) PPH 11 49
Wplyw praktyki cdlewniczej na rysunek ediewu. 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 rysunkéw odlewéw kon-
struktor powinien uwzglednié wtasnosci fizyczne i te-
chnologiczne materialu, z ktérego odlew ma byé wy-
konany, Podano podstawowe zasady prawidlowej
konstrukeji modeli odlew6w pozwalajace na uniknie-
cie w odlewach naprezenn wewnetrznych, peknie¢ i jam
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skurczowych. Oméwiono powody powstawania wad trycy. Podano opis pierécieni,a i ulatwienia osiaggniete
odlewniczych przy nieodpowiednim skonstruowaniu przez jego stosowanie. W konicu podano przyktad od-
modelu. Artykut dyskusyjny. C.A. lewu wielokrotnego. E.Z.
9 — 271 (0) PPH 11 49 9 — 276 (0) 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 doktadny opis wykonania woskowego mo-
delu odlewéw, natryskiwania warstw 2z materiatu
ogniotrwalego, przyrzadzenia wktadki, wypalania for-
my i wlewania modelu. Wszystkie odlewy poddaje sie
kontroli radiograficznej i wymiarowej. Opisano sposdb
wylewania panewek bialym metalem.

9 — 272 (o) ‘PPH 11 49
Obnizenie kosztéw oczyszczania edlewéw dzieki uzyciu
pil tarciowych. Friction Saw Cuts Castings Cleaning
Costs. H. J. Chamberland, Am Foundryman, t. 15,
1949, Nr 6, str. 44, (3,5 str., 5 fot.).

Podkreslajac nie zawsze rozumiang w sposdb wia-
Sciwy rdznice pomiedzy pilami tarciowymi a pitami
pracujacymi z duzymi szybko$ciami, scharakteryzowa-
no zalety pilowania tarciowego, oraz omoéwiono jego
zastosowania w przemy$le odlewniczym. Wprowadze-
nie tej metody do odlewnictwa, szczegdinie przy'oczy—
szczaniu odlewo6w, dato w efekcie znaczny wzrost wy-
dajnoéci i pozwolito obnizyé koszty produkcji. Podano
szereg wskazéwek oraz danych, charakteryzujacych
optymalne warunki pracy pit tarciowych w wypadku
odlewow ze staliwa, zeliwa zwyklego i stopowego, ze-
liwa ciggliwego i innych metali. Z.T.

9 — 273 (0) PPH 11 49
Praktyka i technika cdlewu matrycowego. Die Casting
Practice and Technique. W. M. Halliday, Met.
Ind. t. 74, 1949, Nr 3, str. 43, (3 str.).

Do najwazniejszych wstepnych czynnoéci przy wy-
konywaniu zamoéwienia na odlewy matrycowe nalezy
wyznaczenie jak najdokladniejsze ciezaru calo$ci i po-
trzebnych skladnikéw stopowych. Obliczenie to musi
by¢ przeprowadzone jak najdokladniej, albowiem ma-
le odchylenia prowadzg przy duzych zamoéwieniach do
powaznych niedoboréw lub nadmiaréw metalu. Nalezy
mozliwie unikaé zmian matrye. Najlepszym sposobem

przeprowadzenia rachunku notrzebnego metalu jest
przeliczenie z dokladnego modelu. E.Z.
9 — 274 (o) PPH 11 49

Praktyka i technika edlewu matrycowego, Die Casting
Practice and Technique. W. M. Halliday, Met. Ind.
‘t. 74, 1949, Nr 5, str. 87, (4 str.).

Oméwiono momenty decydujace o wyborze me-

‘tody odlewania. Metode odlewania mnod ci§nieniem
stosuje sie wtedy, gdy: zamowienie oniewa na min.
5000 sztuk, wymagana jest duza dokladnoéé wymia-
réw, oraz dobry stan powierzchni. Odlew gra-
witacyjny stosowany jest: 1) przyv niewielkiej ilosci
sztuk, 2) przy znacznej grubo$ci $écianek odlewu; 3)
przy nieokre§lonym skladzie chemicznym stopu; 4)
przy wysokich wymaganiach S$cisto$ci odlewu (brak
porowatosci). Koszty odlewu grawitacyjnego sg znacz-
nie nizsze od kosztéw odlewu pod ci$nieniem. E.Z.
9 — 275 (o) PPH 11 49
Praktyka i technika odlewu matrycowege. Die Casting
Practice and Technique. W. M. Halliday, Met. Ind.
t. 74, 1949, Nr 19, str. 387, (4 str., 2 rys.).

Autor opisuje stosowanie pierécieni laczacych
i stabilizujacych poszczegdlne elementy matrycy do
odlewu wielokrotnego droga grawitacyjna. Pierscien
powinien leze¢ na bloky stanowigcym podstawe ma-

Praktyka i technika odlewu matrycowego. Die Casting
Practice and Technique. W. M. Halliday, Met. Ind.
t. 74, 1949, Nr 20, str. 405, (2 str. 1 rys.).

Opisano konstrukcje matrycy do odlewu wielokro-

tnego (3 sztuki réwnocze$nie) metoda odlewania gra-
witacyjnego. Omoéwiono uzywanie czonéw utrwalaja-
cych dokladnie polozenie podstawy wzgledem czesci
gérnej matrycy, oraz opisano obszerniej ksztalt wlewu.
Zamiast czop6éw utrwalajacych polozenie, przypadajg-
cych po jednym na kazdy segment gérny matrycy, ko-
rzystniej jest uzywaé pierScieni z malymi czopamij po-
ziomymi. E.Z.
9 — 277 (0) PPH 11 49
CzeSci edlewane na wymiar bez obrébki mechanicznej.
Close-Fitting Parts Without Machining. Die Cast,
t. 7, 1949, Nr 8, str. 16, (3 str., 2 rys., 3 fot.).

Omowiono odlewy czeSci iluminatora mikroskopu
wykonane wymiarowo tak $cisle, ze nie wymagaja za-
dnej obrobki mechanicznej. Odlewy wykonane sa czg-
sciowo z aluminium, czeSciowo ze stopu cynkowego.
Przytoczone sa 2 rysunki diafragmy ze stopu cynko-
wego z minimalnymi tolerancjami wymiarowymi. E.Z.
9 — 278 (o) PPH 11 49
Redukecja kosztéw odlewéw przez ulepszenie mode-
larstwa. Reducing Casting Cost via the Pattern Shop.
Canada‘s F. J. t. 22, 1949, Nr 6, str. 5, (2,5 str.).

Oméwiono mozliwosci podniesienia poziomu mo-

delarstwa przez: 1) nalezyte wyekwipowanei oddzialu
modelarskiego w sprzet i urzadzenie o$wietlajace,
ogrzewajace, wentylujace, 2) odpowiedni dobry i wy-
schniety material modelarski, 3) fachowe kierownic-
two i wykwalifikowany personel, 4) dobra organiza-
cje planowania i kontroli, 5) ewidencje i nalezyte
przechowanie modeli, 6) wyréb modeli z najodpowie-
dniejszego materiatu, 7) skoordynowana wspoiprace
rysownika z modelarzem. S.K. )
9 — 279 (o) PPH 11 49
Uzycie piaskéw do wyrobu rdzeni w odlewniach ze-
liwa ciagliwego. 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 piaskéw formierskich oraz czyn-
niki wplywajace na warto$¢ vpiaskéw, jak: wielko$é,
ksztalt ziaren, sktad sitowy piasku, oraz zawarto$é
gliny. Wielko$ci ziaren ma wieksze znaczenie niz ich
ksztalt, bowiem od wielko$ci ziaren zalezy wykoncze-
nie odlewu i przepuszczalno$é rdzenia. Spoiwa ro$lin-
ne sa lepsze od oleistych, gdyz schng szybciej, nie
absorbuija oleji rdzeniowych, spalaja sie kompletnie
i daja wieksza spoisto$é po-spieczeniu. Prawie wszyst-
kie amerykanskie odlewnie zeliwa ciagliwego uzywajg
dla wzmocnienia rdzenia mieszaniny oleju roflinnego
z polymerem naftowym i zywica. Celem latwiejszego
wybijania rdzeni dodaje sie do piasku trocin drzew-
nych. S.K.

9 — 280 (2) PPH 11 49
Maszynowe fermowanie cedlewéw stalowych. Machine
Molding of Steel Castings. J. Howe Hall, Foundry,
1949, Nr 7, str. 78, (7 str., 10 fot.)) .

Omoéwiono poczatki mechanizacji formowania i jej
rozwoj, zastosowanie prasy do wyciskania recznego
i maszynowego, form skrzynkowych, wstrzasarek
i wytrzasarek oraz maszyn do formowania rdzeni. ¢. d. n.
S.K.
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9 — 281 (2) PPH 11 49 tal High in Cupolas. M. Mc Cutcheon, Am. Foun-
Dysze zeliwiaka. Cupola Tuyeres. E. Kirk, Canada’s dryman, t. 15, 1949, Nr 6, str. 35, (5 str., 4 rys,
J. 1949, Nr 7, str. 23, (2 str.). 3 fot.).

Wykazano, ze budowanie zeliwiakéw z matymi
dyszami jest bledne, gdyz uniemozliwia glebsze prze-
nikanie dmuchu. Topienie nie zalezy od sity dmuchu,
lecz od ilo$ci dostarczonego powietrza. ZXaczna po-
wierzchnia dysz powinna wynosi¢ 3 razy tyle, co po-
wierzchnia wylotu dmuchawy odpowiedniej dla dane-
go zeliwiaka, Mate dysze ulegaja latwiej zatkaniu
przez paliwo, a takze latwiejszemu osadzaniu sie zuzla
naokolo dysz. Omdéwiono réwniez wplyw rozmieszcze-
nia dysz na bieg Zeliwiaka. S.K.

9 — 282 (2) PPH 11 49
Dcbre warunki pracy w zmodernizewanej 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, ktéra zostala zupelnie przebudowa-

na i osiggnela wysoki stopienn mechanizacji, oraz la-
twiejsze warunki pracy dzieki urzadzeniom do usuwa-
nia pylu i dymu. Surowcem sg wiéry z wiercenia od-
lewéw, ktére toni sie w sposéb ciagly wraz z wlewami
i wybrakami w 4 tonowym elektrycznym piecu tuko-
wym, Metal spuszeza sie albo worost do 200 kg kadzi,
Iub do 1000 kg kadzi mieszalnikowej, a stad dopiero
do 200 kg kadzi do odlewania. Produkuje sie okolo 40
ton odlewéw na dzien, przy czym metal ma nastepu-
jacy sktad: C 3,50% calk., Si2,40%, Mn 0,70% i P 0,60%.
Odlewnia uzywa syntetycznego piasku formierskiego
i wyposazona jest w laboratorium do badania pia-
skéw. J.N.
9 — 283 (2) PPH 11 49
Wplyw temperatury wybicia edlewéw z formy na wla-
snoseci perlityeznego zeliwa szarego. Effect of Stripping
Temperature on the Properties of Perlitic Grey. Cast
\ron. Foundry Trade J. t. 87, 1949, Nr 1721, str.
237, (9 str., 1 rys.,, 6 wykr.) c. d.

Opisano sposdb wykonania pemiaréw temperatur
zwigzanych z doswiadczeniami oraz podano wyniki
wplywu grubogci i gatunku piasku na pomiar tempe-
ratur. Artykut zakonczony jest dyskusja. C.A.

9 — 284 (2) 3 PPH 11 49
Postepowa mechanizacje, edlewni. Progressive Foun-

dry Mechanization. W. Rudolph, Foundry, 1949,
Nr 8, str. 196, (2 str., 5 fot.).
Opisano zmodernizowanie S$redniej wielkosci od-

lewni zeliwa szarego przeorowadzone kolejno w dzia-
tach topienia, formowania rdzeni i zaformowania, wy-
bijania i oczyszczania. S.K. :
9 — 285 (2) PPH 11 49
Formewanie maszynewe w codlewni stali. Machine
Moulding in Steel Casting. J, Hove Hall, Foundry.
1949, Nr 8, str. 82, (5 str., 1 rys., 9 fot.). SK.

9 — 286 (2) PPH 11 49
Ciecie tavciowe wlewéw 1 nadlewéw za Dpomeca
pily tasmewej. Friction Cutting Cates and Risers by
the Band Saw Method. H. J. Chamberland, F o un-
dry, t. 76, 1948, Nr 10, str. 94, (4,5 str., 2 tab., 6 fot.).
Tasdmowe pity tarciowe sa doskonalym narzedziem
do odcinania wlewéw i nadlewéw przy . odlewach
zeliwnych i staliwnych. Niski koszt, bardzo wysoka
sprawnos$é i szeroki zakres szybko$ci ciecia, siegajacy
od 900 do 4.500 m/min. snrawia, ze uzycie ich jest bar-
dzo ekonomiczne, Onisano technike ciecia tarciowego,
oraz zjawiska wystepujace przy cieciu. J.N.
9 — 287 (2) PPH 11 49
Radicgraficzny wskaznik poziomu plynnego metalu
w zeliwiaku. Radioisotope Gage Indicates Liquid Me-
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Zaklady Forda opracowaly i opatentowaty urza-
dzenie, umozliwiajace okres§lanie poziomu plynnego
metalu w kotlinie Zeliwiaka. Oparte jest ono na za-
sadzie rozoraszania promieni y przez stup plynnego
zeliwa. Snop promieni 7, ktérego zréditem jest pro-
mieniotworezy izotop kobaltu umieszczony w odpo-
wiedniej ostonie na zewnetrznej $cianie kotliny zeli-
wiaka, przechodzi przez zeliwiak i zaleinie od wyso-
kosei stupa plynnego metalu jest rejestrowany przez
licznik Geigera, polaczony z odpowiednim urzadze-
niem sygnalizacyjnym. Urzadzenie to pozwala na cia-
gta kontrole wysokosci stopionego zeliwa, lub sygna-
lizuje przekroczenie jednego tylko dopuszczalnego po-
ziomu metalu. Odpowiednio skonstruowany automa-
tyczny wylacznik zapewnia calkowite bezpieczenstwo
obstugi. Wskaznik ten znacznie przewyzsza dotychczas
stosowane w przemy$le wskazniki kontaktowe. Z.T.

9 — 288 (%) ‘PPH 11 49
Reozwdj piasku na fermy i rdzenie. A Moulding and
Core - Sand Develooment. W. Bullok, J. Finlay,
Foundry Trade J. t. 85, 1948, Nr 1681, str. 481,
(2 str., 1 tab., 1 fot.). J.N.

9 — 289 (2) PPH 11 49
Eksperymentalne czyszczenie elekirochemiczne duzego
edlewu stalowego. Electrochemical Cleaning a Large
Steel Casting. An Experiment. J. A. Wettergreen, A m.
Foundryman, t. 13, 1948 Nr 4, str. 120, (5 str,
8 fot.).

Celem usuniecia z wnetrza staliwnego korpusu
turbiny parowej stopionego piasku i tlenkéw zelaza,
przeprowadzono do§wiadczenia nad uzyciem elektroli-
tyeznie roztopionej kapieli sody kaustycznej. Kapiel
posiada temperature okolo 400—450 C, podczas gdy
cdlew podgrzewa sie do 400 C. Czyszczenie odbywa sie
przy amperazu 4000 A i 6 do 7 V w dwu etapach. Od-
lew przebywa w kapieli 2 godziny, nastepnie wyjmuje
sie go i kontroluje, a wreszcie wktada nowtdrnie do
kapieli, przepuszczajac prad przez 2,5 godz. Po osty-
gnieciu zmywa sie go soda kaustyczna. Stwierdzono
zadawalajace oczyszczenie odlewu z przytopionego
piasku i tlenkow, J.N.

9 — 290 (2) PPH 11 49
Rezwodj cdlewnictwa. Foundry Develooments. E. Bre-
mer, Foundry, 1949, Nr 6, str. 118, (1 str.). SK.

9 — 291 (2) PPH 11 49
Zastosowanie zelazofosforu w praktyce edlewniczej zeli-
wa szarego. Ferrophosphorus Applications in Gray
Iron Foundry Practice. Foundry, t. 76, 1948, Nr 5,
str. 212, (1 str, 3 tab.). J.N.

S — 292 (%) PPH 11 49
Wplyw typéw zuila na cbrébke cieplna zeliwa cig-
gliwego. Effect of Slag Types on Heat Treatment of
Malleable Iron. G. Vennerholm, Am. Foundry-

man, t. 15, 1949 Nr 4, str. 96, (2 str, 1 wykr, 2
mikfot.). J.N.

9 — 293 (%) 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, ktéra do wytwarzania staliwa
zastosowata w miejsce czterech 2,5 tonowych konwer-
toréw Tronenasa dwa 5 tonowe biece lukowe o wy-
tozeniu, jeden kwasnym a drugi zasadowym. Piec za-
sadowy posiada transformator o mocy 1800
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kVA, kwasny natomiast o mocy 1200 kVA. Podano
dckladny sposéb wykonania wylozenia, ktére na piecu
zasadowym wytrzymuje 72 wytooy, a na kwasnym 259.
Podaro dokladny przebieg wytopu, zaréwno w piecu
zasadowym, jak i kwasnym. Produkcja wynosi nor-
malnie 1 t staliwa na godzine pracy pieca. Zuzycie
materialéw na tone staliwa dla pieca zasadowego jest
nastepujace: ruda 32 kg, wapno 60 kg, piasek 5 kg,
CaCsz 6 kg, dolomit palony na wylozenie 13,6 kg oraz
13 kg elektrod o $rednicy 200 mm, natomiast dla pieca
kwasnego zuzycie rudy wynosi 32 kg, wanna 6,5 kg,
piasku do wytozenia 6 kg oraz 11 kg elektrod.” Zuzy-
cie mocy dla pieca zasadowego wynosi 750 kW/t, a dla
kwasnego 625 kKW/t, J.N.

— 294 (n) PPH 11 49
Produkcja cdlewdéw wysokiej jakeSei w odlewni opar-
tej na gazie. Gas Fired Foundry Equipment Produces

Juality Castings. Ind. Heat.
str. 604, (4 str., 6 fot.). EZ.

9 — 295 (n) PPH .11 49
Cdgazowanie brazu azotem, Dégazage du bronze par
barbotage d‘azote, G. Blanc, Fonderie, 1949, Nr 43,
str. 1668, (4 str., 1 tab. 3 rys.).

Opisano préby odgazowywania suchym azotem
brazu o zawartoSci 7% Sn i 11% Pb, dochodzac do
wniosku, ze odgazowywanie daje tylko wéweczas po-
zytywne wyniki, z punktu widzenia wtasno$ci mecha-
nicznych, gdy po nim ms miejsce odtlenianie metalu

miedzig fosforowa. Wlasnosci mechaniczne brgzu byly .

podezas badan sprawdzane na probkach pobranych
z ramion prébnych wlewkow o przekroju w ksztalcie
krzyza. Probki te okazaly sie bardzo czule na obec-
nos$¢ gazoéw. P.J.

9 — 296 (n) PPH 11 49
Wiewy i nadlewy w cdlewnictwie brazu i mosiadzu,
Attaques 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.).

Srednica przylaczenia nadlewu winna wynosié od
1.5 do 2 $rednic kola wpisanego w najgrubszy prze-
kréj, ktéory ma byé obstuzony przez nadlew. Wysokosé
nadlewu winna wynosi¢ 1,5 $érednicy wlasnej. Sku-
teezne jest otwarcie wnefrza nadlewu porowatym
pierécieniem cylindrycznym dla ci$nienia atmosferycz-
nego, Drzieki temu otrzymuje sie lepsze wypelnienie
odlewu metalem. Omoéwiono na przykitadach btedne
wigzania wlewow 1 nadlewéw, oraz zastosowane
zmiany dajace dobre wyniki. W koncu zwroécono
uwage na inne powody porowatosci odlewow. E.B.

9 —— 297 (n) PPH 11 49
Problem gazéw w pieccu o luku posrednim. Problem
of Gases in the Indirect Arc Furnace. M. G. Dietl,
Am, Foundryman, t. 15, 1949, Nr 4, strr. 99,
(8,5 str., 1 tab.,, 1 fot., 11 ods.).

Omdwiono problem nagazowania sie mosigdzéw
i brazéw, wytapianych w elektrycznych piecach prze-
chylnych o tuku posrednim, o ksztalcie beczkowym
i elektrodach weglowych ustawionych poziomo. Au-
{or stwierdza, ze nagazowanie metalu nie jest spowo-
dowane jaka$§ wada lub zlg pracg pieca, lecz czynni-
kami zewnetrznymi, takimi jak woda we wsadzie lub
wylozeniu pieca, albo zanjeczyszczeniami metalu jak
siarka lub wegiel. Istnieja dwie metody zmniejszania
zawartosci gazu w metalu. Pierwsza, to topienie
z utleniajacym topnikiem, zwykle z tlenkiem miedzi
lub. dwutlenkiem manganu, druga natomiast to prze-
(dmuchanie kapieli gazem suchym nie reagujgcym
z metalem. J.N.

t. 15, 1948, Nr 4,

9 — 298 (n) PPH 11 49
Odlewanie stopéw miedzi w formach stalych. Per-
nanent Mold Casting of Copper Base Alloys. J. L.

Frickson, Iron Age, t. 162, 1948, Nr 4, str. 84,
(6 str., 3 tab., 3 fot.).

Artykut jest krotkim przegladem = brytyjskiej
praktyki odlewniczej, stosowanej przy odlewaniu

w kokilach brazéw aluminiowych i mosiadzéw. Poda-
no sklady stosowanych w Anglii bragzéw aluminio-
wych i mosigdzow oraz optymalne tem:pera‘cﬁry odle-
wania. J.N.

9 — 299 () PPH 11 49
Prejektewanie odlewéw =z lekkich wmetali. Design
Light Metal Castings. G. H. Found, Am. Foundry-
man, t. 15, 1849, Nr 4, str. 91, (4,5 str., 1 tab., 5 wykr.,
12 ods.).

Poniewaz wymagania stawiane obecnie odlewom

sg wysokie i w zwiazku z tym odpowiedzialnoé kon-
struktora i odlewnika jest bardzo duza, dlatego i
ostatni musza posiada¢ wszystkie dane votrzebne do
dokladnego okreslenia warunkéw pracy odlewu i mo-
zliwo$¢é wykorzystania nowoczesnej techniki pomia-
row naprezen, Podano dla odlewéw magnezowych,
ktére sa zwykle uzywane na czeSci ruchome, szereg
danych dotyczacych naprezenn dynamicznych. J.N.
9 — 300 (1) . PPH 11 49
Odlewanie duzego kela aluminiowego. Cast Large Alu-
minium Wheel. L. Schmidt, Am. Foundryman,
t. 15, 1949, Nr 4, str. 133, (3 str., 6 rys.).

Omowiono dosy¢ niezwykla technike formowania
kota o ‘$rednicy 1840 mm, maksymalnej -wysokoéci
840 mm i o ciezarze okolo 450 kg. Aby rie podwyzszaé
kosztéw produkeji odlewu, postanowiono nie kon-
struowaé¢ tak duzego modelu, lecz uzyé rdzeni z su-
chego piasku. Przyblizony ciezar tych rdzeni wyniost
550 kg, a cata forma wazyta oko'o 13 ton. Kolo odle-
wano ze stopu aluminium (7% Si, 0,3% Mn, reszta Al.
Czas lania wyniést tylko 3 minuty , poczym odlew

stygt 12 godzin i dopwiero po tym czasie wyjeto
go z formy. J-N.
9 — 301 (1) PPH 11 49

Pecherze na aluminiewych odlewach matrycowych.
Pimpling of Alpuminium. Die Castings. R, A. Quadt,
D. La Velle, Die Cast., t. 7, 1949, Nr 8, str. 26,
4 str., 4 fot.).

Tworzenie sie pecherzy na odlewach aluminio-
wych jest niezalezne od skladu stopu, a pochodzi od
powietrza porywanego podczas odlewu. Nawet odlewy
badane radiograficznie i uznane za dobre nrzy ogrze-
waniu wykazaty pecherze znajdujace sie nie pod po-
wierzchniag a raczej w Srodku odlewu. Podano tempe-
ratury stosowane przy kontroli wyrobow. E.Z.

9 — 302 (1) PPH 11 49
Czynniki wplywajace na powstawanie peknieé na go-
raco w odlewach stopéw 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-
fot.).

Podano w ogdlnych zarysach teorie powstawania
peknieé na goraco. Glownym czynnikiem wplywajgcym
na powstawanie peknie¢ jest wielkos¢ zakresu kru-
cho$ci metalu, powstajacego w momencie laczenia sig
ze sobg pierwszych dendrytéow, a konczacego sie przy
temperaturze solidusu. Stwierdzono, ze odlewy z czy-
stego aluminium nie wykazuja peknieé¢. Pekniecia po-
wstaja po wprowadzeniu dodatkéw stopowych i za-
nieczyszezen. Mozliwoéé powstawania peknieé jest tym
wieksza im wieksza jest zmiana objetosci metalu
w zakresie temperatur liquidus-solidus, oraz im wiek-
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sza jest zawarto$¢ eutektyki. Opisano wplyw zawar-
tosci gazow w metalu na powstawanie peknieé na

gorgco, oraz wplyw krzemu, powodujgcego =zanik
peknie¢, przy zawartosci Si powyzej 2%. C.A.
9 — 303 () PPH 11 49

Produkcja cdlewéw ze stopu aluminium - magnez
o wyseokiej zawartoéci magnezu. L‘élaboration des
alliages aluminium-magnesium a haute teneur en
magnesium. L. Grand, Fonderie, 1949, Nr 43,
str. 1639, (9,5 str,, 9 tab. 1 fot.).

Produkecja odlewow ze stopu Al-Mg o zawartosci
16—12% Mg jest utrudniona ze wzgledu na duzy sio-
pien utleniania sie podczas topienia i tworzenia sie
zawiesiny tlenk6éw, co wonlywa na obnizenie wtasnosci
mechanicznych. Zawartoé¢ Fe w stopie nie powinna
przekraczaé 0,20% a zawarto$é¢. Si 0,15%. Dodatek Ti
rozdrabnia ziarno a dodatek berylu zmniejsza stopien
utleniania. DluzZzsze przetrzymanie cieklego metalu pod
powloka zuzla nie wystarcza do usuniecia zawiesiny:
nalezy zastosowaé¢ vrzemywanie solami oczyszczaja-~
cymi. Poleca sie réwniez przeprowadzaé¢ odgazowywa-
nie chlorem lub szczeiciochlorkiem etanu i uzyskaé
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 byé
szybkie. Ciekly metal po odgazowaniu i rafinacji na-
lezy pozostawi¢ w spokoju przez 15—20 minut a na-

stepnie $Sciggnaé zuzel. Odlewanie powinno mieé
przebieg spokojny. P.J.

9 — 304 (1) PPH 11 49
Wyposazenie do  modelewania; zmechanizowanie

predukeji lekkich stopéw. Pattern Equipment Mecha-
nized Production of Light Castings. J. A. Mc Intosh,
Am. Foundryman, t. 13, 1948, Nr 5, str. 81, (3 str,,
3 fot.).

Opisano nowa metode modelowania przy produk-
cji lekkich stopéw, polegajaca na zrobieniu dokla-
dnego odcisku z czeSci przedniej i tylnej pierwotnego
modelu, a nastepnie na odlaniu dwu osobnych piyt
z tymi odciskami, przy czym plyty sa réwnej gtubosci
i dokladnie dopasowane do siebie. Wykonano ponad
100 par plyt modelowych dla modeli réznego ksztaltu
poczynajac od grubosci 4 mm. Podano cale wyposaze-
nie potrzebne przy stosowaniu tej metody. J.N.

9 — 305 (1) PPH 11 49
Kenstruowanie odlewdw fermowanych pod cinieniem,
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).

Cze$ci ze stopow aluminiowych formowane pod
ci$nieniem posiadaja bardzo wysokie wtasnos§ci me-
chaniczne i dzieki temu zastepuja =z powodzeniem
cze$ci wykonywane przed tym z Zeliwa szarego i cia-
gliwego, oraz odlewy z lekkich metali obrabiane cie-
plnie. Odznaczajg sie one gtadka powierzchnia, homo-
geniczng budowa wewnetrzng, doskonala odporno$cia
na korozje i wysokimi wtasno$ciami ‘mechanicznymi.
Minimalna odchylka wymiarowa dla tych odlewow
wynosi 0,15 mm na 100 mm dtugo$ci. Podano sposoby
ich konstruowania. J.N.

9 — 306 (1) PPH 11 49
Whplyw konstrukeji systemu wlewkowego na szybkosé
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.).
Proby prowadzono ze stopami magnezu, jednak
wyniki mozna przenies¢ i na inne metale. Przy okre-
$laniu wpltywu ksztaltu przekroju poprzecznego wlewu

okazalo sie, ze wlewy okrggle odlewaja sie szybciej
niz prostokatne o tej samej powierzchni. Najszybsze
odlewanie zanotowano przy temperaturze lania wy-
noszacej 760 C. Nizsze i wyzsze temperatury lania ob-
nizajg szybkos$¢ lania, Stwierdzono réwniez, ze diu-
gos¢ wlewu okraglego i niezwezonego nie wplywa na
szybko$¢ lania, natomiast szybkoéé lania zwieksza sie
wraz z diugosciag wlewu zwezajgcego sie. J.N.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 163 (o) PPH 11 49
Tecretyczne pedstawy wielokrotnego ciggnienia drutu
7z poslizgiem. M. Schneider, Z. Fraczek, Przeg.
Mech. 1949, Nr 4—5—6, str. 158, (4,5 str,, 2 tab, 4
rys., 1 wykr.).

W oparciu o analize matematyczna procesu wie-
lockrotnego ciagnienia drutu, przeprowadzona przez
Caltaja, podano podstawowe zasady tego procesu. Te-
oria ta pozwala na zbadanie charakterystyk wvrzy za-

mawianiu nowych ciagarek oraz na okre$lenie ich
przydatno$ci w nowych warunkach. J.E.

10 — 164 (o) PPH 11 49
Beben zwijajacy dla tasmy walcowanej na georaco.
Mandrel Type Hot Strip Coiler. G. E. Forrington,
Iron Steel, Eng. t. 26, 19499, Nr 7, str. 69,

(5 str., 2 rys., 5 fot)).

Nowoczesny zwijak powinien chwytaé¢ tasme au-
tomatycznie nie powodujac przerw w ruchu, przy zwi-
janiu zag§ powinien utrzymywaé staly nacigg. Opisano
konstrukeje zwijaka oddanego do ruchu w 1948 r. Na
schemacie przedstawiono zasade konstrukcji oraz spo-

s6b regulacii i synchronizacji caloéci urzadzenia
z walcarka. Z.W.
10 — 165 (o) PPH 11 49

Zapotrzebowanie sily przy przecinaniu wzdluz prostej.
Untersuchungen des Kraftbedarfes beim scherenden
Schneiden lings 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 préby wnrzecinania blach zimmno

walcowanych o zawarto$ei 015—0,20% C. wytrzyma-
todci 36-—40 kg/mm?, wydluzeniu 30—35%, grubodci
2,4, 6 i 10 mm, Do ciecia uzyto prasv hydraulicznej
o najwyzszvm nacisku 60 t z nozveca w jednym wy-
padku réwnolegla, w drugim nachylong pod katem od
3% do 189, Mierzono site tnaca i boczna przv pomocy
urzadzenia piezoelektrycznego. Ujeto zalezno$§é miedzy
cbliczong i rzeczywista sila tnaca. Scharakteryzowano
wplyw kata nachylenia nozve, szerokosci rozstawu no-
zve. stopnia stepienia, przv czvm nozyce teniono sztu-

cznie, Wazhg role w obliczaniu nozyc odgrywa sita
boczna. Z.W.
10 — 166 (o) PPH 11 49

Wytwarzanie ciacadel diamentowych. Herstellung von

Diament-Ziehsteinen, V. D. I. t. 91, 1949, Nr 1, str. 16,
(1'str.. 5 rys., 5 ods.).

Podano nastenujace sposcby obrdébki ciagadet dia-

mentowvch dla drutu wolframowego o §rednicy 1/100 mm:
1) sposdb udarowo-obrotowy, 2) wynalanie tlenem
(w atmosferze wodoru), 3) nrzebijanie otworéw za po-
moca wyladowan iskier elektryeznych. Svosdéb 2 i 3
skraca czas obrébki do kilku godzin, wvodezas gdy
w svstemie 1-szvm obrébka wynosi od 120—160 godzin
ra jedno ciagadto. M.S.
10 — 187 (o) PPH 11 49
Ukladanie szahet cieskich mlotéw wykrojowych, Griin-
dung von Schabotte-Gesenkschmiedehammern. H. Hel-
ver, Stahl u. Eisen, t. 69, 1949, Nr 7, str. 227,
(6 st, 3 tab., 6 wykr.).
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Przy uktadaniu szabot milotéw wykrojowych na-

lezy: wybraé¢ jak najwiekszy wspoétczynnik  sprawnosci
miota, ktory okres§la nam ilo§¢ straconej i wyzyskanej
energii, ograniczy¢ jaknajbardziej mozliwo$¢ prze-
noszenia drgan, wreszcie podloze powinno wytrzymy-
wac ciezar calo$ci lacznie 2z sitami dynamicznymi
energii poruszajacych sie mas. Zakladajac, ze kucie
odbywa sie centrycznie t. zn., ze linia sil! przechodzi
przez $rodki ciezko$ci bijaka, metalu przerabianego,
kowadla, szaboty i fundamentu, wyprowadzono mate-
matycznie zaleznoéci dla wymaganego stosunku cie-
zaru szaboty i fundamentu od bijaka oraz obliczono
ilo$¢ energii straconej. Energia stracona idzie w cze-
$ci na elastyczne odksztalcenia cze$ci mtota a gléownie
przechodzi w drgania. Z energii przechodzacej w drga-
nia wyliczono okresy drgan. Najidealniejszym rozwig-
zaniem jest ulozenie sprezyn pod fundamentem, mie-
dzy fundamentem za$§ i szabota wkiadek debowych.
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.).

Omoéwiono teorie Cook‘a i Larka stuzacg do obli-
czania sity nacisku i mocy walcowania orzy walcowa-
niu na zimno. Wymieniono nastepujgce zalozenia pod-
stawowe tej teorii: 1) energia odksztalcenia nie jest
zalezng od ilo$ci przepustéw, 2) ramie sily nacisku jest
stala czeScig tuku styku przy zalozeniu, ze walce nie
splaszczaja sie, 3) wyprzedzanie jest nieznaczne
i taSma porusza sie z taka sama szybkoscia jak walce.
Przedstawiono sposdb konstruowania krzywej zalez-
nosci sity nacisku od gniotu procentowego, podano
wzory kohcowe i zwrdécono uwage na nieScistosé zato-
zen. Wyprowadzono drugg metode obliczania sity na-
cisku, a to metode ,,energii i deformacji“. W zaltozeniu
przyjeto, ze energia cdksztalcenia zalezna jest tylko od
wielkosci tego odksztalcenia a nie od sposcbu. Zaleznoéé
energia odksztalcenia — sila nacisku ujeto graficznie

ekstrapolujac wartoéci powyzej 70%. Przeprowadzono
poréwnanie omowionyvch 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 (2) PPH 11 49
Kuta obsada przeno$nego sprawdzianu twardesci. For-
ged Frame ,,Tokes Repeated Bends“ in Portable Har-
dness Tester. Drop Forg. Top. t. 13, 1949, Nr 5,
str. 2, (1 str., 2 fot.).

Badanie twardosci nolega na lekkim ugieciu sie
obsady. Materiat musi bv¢ bardzo wytrzymaty na zme-
czenie. Uzyskano to przez odkucie w matrycy wy-
krojowej. Z.W.

10 — 171 (z) PPH 11 49
Walce i walcewanie. Roll and Rolling. E. Brayshaw.
Blast Fur. t. 37, 1949, Nr 9, str. 435, (7 str., 8 rys.).

Ograniczeniem przy walcowaniu kesisk na zgnia-

taczu jest kat chwytu walcow oraz moc maszyny na-

edzajgcej. Kat uchwytu mozna podniesé do 40° przez
stosowanie nacie¢ lub naspawan, Podano kilka przy-
ktadéw ich wykonania. Przewalcowywanie kesisk na
kesy na walcarce trio ogranicza wybitnie dlugosé kesa
oraz sprawia trudno$ci w zwiazku z Kkantowaniem
i zmiang poziomdéw. Mimo to sposob ten jest najcze-
Sciej stosowany. Najwieksza elastyczno$é produkeji
daje przewalcowywanie w dwoch klatkach w ukladzie
trio. Podano i omoéwiono pie¢ systemoéw kalibrowania.
Z.W.

10 — 172 (z) PPH 11 49
Fozyska oporowe dla walcowni pretow i ksztaltow-
nikéw. End Thrust Bearing for Rod and Bar Mills.
Iron Steel Eng. t. 26, 1949, Nr 7, str. 122, (0,5 str.,
1 fot.).

Skonstruowano lozysko oporowe, ktére mozna za-
klada¢ na kazdej walcowni bruzdowej na te cze$é klat-
ki, gdzie rozety wystaja na zewnatrz. Lozysko to ze-
zwala na dokladne ustawienie walcéw w osi, przez
co przediuza trwalo$é walcow i zmniejsza wyrobienie
sie wykrojéw. Z.W.

10 — 173 (2) PPH 11 49
Neweczesne walcownie rur bez szwu. Modern Seam-
less Tube Mills. W. Rodder, Iron Steel Eng. t. 36,
1949, Nr 5, str. 86, (9 str., 2 tab., 6 rys., 13 fot.).

Opisano nowoczesne metody oraz inowacje wpro-

wadzone na walcowniach tyou Mannesmana. Wal-
cownia sktada sie z dwoéch zestawdéw walcow skosnych,
walcow krokowych, nasteonej pary walcéw sko$nych
i zestawu walcow wykanczajacych. Ogrzewanie wsadu
odbywa sie trzykrotnie, a mianowicie: tuleji, przed
walcami krokowymi i przed walcami wykanczajacymi.
We wszystkich tych zestawach wymieniono lozyska na
specjalne antycierne, zmieniono napedy walcéOw i udo-
skonalono urzadzenia pomocnicze. Zastosowanie tozysk
specjalnych zezwala na wyrabianie rur o $ci$lejszych
tolerancjach wymiarowych. Podano wzory na oblicza-
nie calkowitego zgniotu, oraz wymaganej mocy teore-
tycznej i rzeczywistej. Z.W. )
10 — 174 (2) PPH 11 49
Maszynowe skérowanie stali. Machine Scarfing of
Steel. O. K. Sharn, Iron Steel Eng. t, 36, 1949,
Nr 5, str. 53, (5,5 str., 4 fot.).

Reczne usuwanie wad powierzchniowych kesisk na
zimno wymaga duzej ilosci ludzi, powoduije straty cza-
su i konieczno$¢ nonownego ogrzewania. Zastosowano
maszyne, ktora skoruje na goraco nrzy temperaturze
walcowania, Skérowanie odbywa sie ze wszystkich stron
réwnocze$nie przy pomocy palnikéw acetyleno-tleno-
wych., Stoniony metal jest granulowany mocnym na-
tryskiem wodnym i usuwany z powierzchni. Maszyna
ta daje bardzo dobre wyniki przy usuwaniu wad po-
wierzchniowych stali o zawarto$ci wegla nowyzej 0,4,
natomiast dla miekkich stali uzywa sie jei tylko
w w‘qukach snecjalnych. Straty materiatu wynosza
ok. 1%. Obstuga tatwa i nrosta. Z.W.

10 — 175 (n) PPH 11 49

Wyréb 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 wyréb drutéw miedzianych i mosieznych.
Drut miedziany wyrabia sie na walcach kalibrowych,
za$ drut mosiezny prasuje sie. Przeciaganie od-
bywa sie przy pomocy ciagadet z weglikow wolframu
i diamentowych. Podano onis ciagadel i ich szlifowa-
nia oraz krétki opis walcowni miedzi i stonow. E.Z.

10 — 176 (n) PPH 11 49
Produkeja rur Kkondensatorewych. Condenser Tube
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 stopéw miedzi. Metal rozto-
piony w wviecach indukcyjnych niskiej czestotliwo$ci
odlewa sie systemem Durville‘a i sprasowuje na pra-
sach o sile od 600 do 1250 ton. Omdéwiono przecia-
ganie lub walcowanie rur, zarzenie miedzy operachne
i koncowe, oraz kontrole fabryczna E.Z.
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10 — 177 () PPH 11 49
Dodatkowe operacje prasowania. Supplementary Press
Forming Operations. J. W. Lengbridge, Tool Eng.
t. 22, Nr 3, str. 37, (4 str., 9 rys,, 1 wykr.) c. d.

Po wykonaniu praséwki trzeba niekiedy uzupehié
jej ksztalty przez wyoblanie, zawijanie ostrych brze-
gbéw, tworzenie szyjki itd. Niektére z tych czynno$ci
mozna dokona¢ na pvprasie lub tokarni. Wyoblania
ksztaltéw dokonuje sie zazwyczaj na prasie wypelnia-
jac praséwke woda, oliwa, wzglednie guma i naciska-
jac tlokiem. Podano przyklady projektowania matryc
dla kilku typoéw przedmiotéw, Zawijanie brzegéw mo-

zna wykonaé na tokarce, prasie lub w specjalnym
urzadzeniu. Z.W.

11. OBROBKA CIEPLNA
11 — 111 (2) PPH 11 49

Rozplanowanie cddzialu cyjanowania w cbrébee ciepl-
nej. Planning a Cyanide Heat Treating Layout P. D.
Lilly, Steel Proces. t. 35, 1949, Nr 6, str. 323, (2,5
str., 3 rys.)

Opisano rozplanowanie i urzgdzenia oddziatu cy-
janowania spelniajacego szeroki zakres zadan w no-
woczesnym zakladzie. Urzadzenia stanowia: zbiornik
do odttuszczania, piec o trzech tyglach do podgrzewa-
nia i do cyjanowania, zbiornik hartowniczy, ntuczkar-
nia i wyposazenie pomocnicze. Urzadzenia ustawione
s3 w jednej linii na jednym poziomie i obstugiwane
przez suwnice, Omowiono uchwyty, narzedzia i dzia-
lanie, z uwzglednieniem urzadzen wyciagowych, neu-
tralizujacych i ochronnych. B.K.

11 — 112 (2) PPH 11 49
Badania nad przyczyna edpernesci ne cdpuszezanie
stali zawierajacych wegliki specjalne. Untersuchungen
uUber die Ursache der Anlassbestidndigkeit sonderkar-
bidhaltiger Stdhle. W, Koch, H. J. Wiester, Stahl u.

Eisen, 1949, Nr 3, str. 80, (6,5 str., 2 tab., 5 wykr,
15 mikfot., 13 ods.).
Badania przeprowadzono na stali wanadowe]

0,3% C i 2,1% V) i chromowej (0,15 — 0,80% C i1 —
12% Cr) po zahartowaniu i odpuszczeniu w zakresie
temperatur 200—750 C. Podano wyniki badan anali-
tycznych, metalograficznych (mikroskop zwykly i elek-
tronowy) i pomiaréw twardosci dla stali wanadowej
oraz wyniki badan analitycznych dla stali chromo-
wej. J.Ch.

11 — 113 (2) PPH 11 49
Zagadnienia obrébki 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.)

Jedng z najczeSciej spotykanych w obrobce ciepl-
nej wad jest pekanie przedmiotéw hartowanych. Aby
zapobiec powstawaniu wybrakoéw, trzeba posiadaé
gruntowna znajomo$¢ charakterystyk »rzemian stali
uzytkowych, mie¢ jednorodny, S$cisle okre$lony pod
wzgledem sktadu i wielko$ci ziarna material i odpo-
wiednie wyposazenie w obrdbce cieplnej. Czesta przy-
czyna wad jest niewlasciwy doboér stali lub nieodpo-
wiednie przygotowanie materialu wyjéciowego. Tak
np. stal eutektoidalna o strukturze drobnego skoagu-
lowanego cementytu jest najodpowiedniejsza do har-
' towania, podczas gdy pasemkowy wperlit w tej samej
stali sprzyja podczas wygrzewania calkowitemu przej-
$ciu wegla do roztworu stalego, rozrostowi ziarna
i zwiekszeniu hartownos$ci, a nastepnie wrazliwo$ei na
pekanie. Dla przyktadu podanc charakterystyki prze-
mian trzech stali: weglowej, niskostopowej i chromo-
wej. c¢.d.n. B.K,

11 — 114 ((z) PPH 11 49
Zagadnienia obrébki cieplnej. Cz, II, Wzrost wymia-
row i odksztalcenia. Problems in Heat Treating.
Part IT. Growth and Distortion. H. E. Boyer, Steel
Proces. t. 35 1949, Nr 5, str. 257, (4 str., 1 rys.
5 fot.) dok. ’

Zmiana wymiaréw i odksztalcenie przedmiotow
hartowanych podnosza koszty wykonczenia. Wplywy
te nalezy zmniejszy¢ do minimum. Zwiekszenie obje-
tosci moze by¢ spowodowane dodatkiem materiatu (np.
przy naweglaniu), lub zmianami strukturalnymi. Stal
SAE 52100 (lozyska kulkowe) ma przyrost do 0,07 —
0,14%, zwlaszcza w kierunku walcowania. Martempe-
ring zmniejsza wzrost objetosci, gdyz czeSciowo utwo-
rzony bainit ma mniejsza objetos¢ wiasciwa niz mar-,
tenzyt, Na odksztalcenie i skrzywienie wywiera wpltyw
kilka odczynnikéw jak: nieréwnomierne naprezenia,
wywolane uprzednia obrébka mechaniczng, nieré6wno-
mierne nagrzewanie w piecu, zginanie w piecu pod
wplywem ciezaru, nieréwnomierne oziebianie i war-
stwy ochronne, np. przed naweglaniem. Nowoczesne

procesy i urzadzenia pozwalaja uniknaé wiekszych
odksztalcen. B.K.
11 — 115 (2) PPH 11 49

Krytyczny przeglad precesu azotecwania. 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-
dosci powierzchniowej, odporna na $cieranie, Twardo$é
ta nie zmienia sie w pracy przy temperaturach do ok.
540 C. Podano historyczny rozwoj procesu, oméwiono
stale uzywane do azotowania, zadanie i wplyw poszcze-
gélnych pierwiastkéw:: aluminium, chromu, wegla, ni-
klu, molibdenu, siarki, selenu i krzemu w stalach azo-
towych, przykiady obrobek i ich wplyw na twardosé i
udarno$¢ azotowanej warstwy, oraz wplyw na kruchoéé
odpuszczania azotowych stali chromowych, Azotowane
tuleje cylindrow z Zeliw specjalnych pracuja 3—10 razy
dluzej niz nieazotowane. ¢.d.n. B.K.

i1 — 116 (z) PPH 11 49
Krytyczny prreglad 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 stonien dysocjacji amoniaku przy

azotowaniu dochodzi do 40%. Dalsza dysocjacja powo-
duje konieczno$¢é mechanicznego mieszania gazu i nie-
réwnomierne azotowanie. Omoéwiono przepisy azoto-
wania, wplyw temperaturv i czasu oraz $rodki zabez-
pieczajace przy azotowaniu elektrycznym. Duza od-
pornos¢ na korczje 1 S$cieralno$¢ powoduje rozpo-
wszechnienie procesu azotowania, pomimo, ze jest to
proces ditugotrwaty. Azotowanie stali. nierdzewnych
stosuje sie w przemys$le lotniczvm i maszynowym przy
produkeji zawordw, turbin, pomp i wielu czedci ma-
szyn i urzadzen. Chociaz azotowanie stali nierdzewnych
wykazuje znaczne niedogodnosci, np. cienka i kruchg
warstewke, wydzielania na granicach ziarn i wrazli-
wos$¢ na pekniecia miedzykrystaliczne, to jednak od-
powiednio dobrany sktad stali pozwala osiggna¢ dobre
wyniki. B.XK.
11 — 117 (2) PPH 11 49
Obrobka cieplna zeliwa szarego. Heat Treatment of
Grey Iron. Canad. Met. t. 11, 1949, Nr 8, str. 17,
(3 str., 2 wykr.).

Streszczenie 3 referatow wygltoszonych na 52 do-
rocznym zjezdzie, Stowarzyszenia odlewnik6w ameryk.
w Filadelfii, Obrébka cieplna stali opiera sie na wy-
kresach TTT, dla zeliwa szarego warunki réwnowagi
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sq inne i mniej znane. W obecno$ci grafitu i krzemu
mozliwe sa stany rownowagi statej i niestalej. Ozig-
bianie zZeliwa podgrzanego do zakresu o -+ y 4 grafit
pozwala na uzyskanie osnowy o dowolnej proporcji
ferrytu i martenzytu. Hartowanie stopniowe tuleji cy-
lindréw z zeliwa o zawartosci ok. 2% Si, przeprowa-
dzane w dwoéch wariantach (kombinacji austempering
i martempering, oraz martempering i odpuszczania),
wykazalto szereg korzysci jak: skrécenie obrébki ciepl-
nej, zmniejszenie skurczliwosci, wyeliminowanie pe-
kania i utatwienie obrdbki szlifierskiej, dzieki mini-
malnym odksztalceniom. Préby hartownosci wg Jo-
miny‘ego i Boegeholda maja duze znaczenie przy do-
borze dodatkéw stopowych dla zeliwa hartowanego
w powietrzu, oraz przy nagrzewaniu indukcyjnym i pto-
mieniowym. B.K. ’

11 — 118 (2) PPH 11 49
Praktyczna cbrébka cieplna stali, Practical Heat Tre-
atment of Steel. Iron a. Coal, t. 158, 1949 \Nr 4225,
str. 461, (11/3 str.)

Streszczenie odczytu Q. C, Mc Millan‘a w Szkoc-
kim Instytucie Zelaza i Stali. Podkreélono role krzy-
wych S w obrobce cieplnej, oraz omoéwiono obrobki
stopniowe ,austempering® ,martempering* i ,,mar-
quenching®, ktore pozwalajg na zmniejszenie naprezen
i odksztatcen stali hartowanej; role stali drobnoziar-
nistych w uniknieciu peknieé¢; hartowno$é stali kon-
strukeyjnych i wplyw dodatkéw stopowych na har-
townos$é. Proba Jominy‘ego jest uzytecznym przewod-
nikiem doboru odpowiedniej stali lub obrébki ciepl-

nej. B.K.
11 — 119 (2) PPH 11 43
Hartowanie indukeyjne cze$ci samochodowych. In-

duction Hardening Automobile Parts. W. J. Harris,
Steel, . 124, 1949, Nr 6, str. 90, (2,5 str., 4 fot.)
Omoéwiono kilka zastosowan nagrzewania induk-
cyjnego do obrébki cieplnej cze$ci samochodowych
'w zakladach Studebaker. Metoda ta umozliwia uzyska-
nie powierzchniowej warstwy hartowanej o pozadanej
glebokosci przy ciggliwym rdzeniu, a roéwnoczes$nie
szybka produkcje, réwnomierne nagrzewanie i unik-
niecie paczenia sie hartowanych przedmiotow. B.K.

11 — 120 (2) PPH 11 49
Wszechsironno$é nagrzewania indukeyjnego wyko-
rzystana w produkeji czeci deo traktoréw, 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 (2) PPH 11 49
Specjalie urzadzenie do obrébki cieplnej dlugich pre-

téw. Special Handling During Heat Treating Minimi- °

zes Distortion in Long Bars. P. Bremmer, Ind.
Heating, t. 16, 1949, Nr 5, str. 780, (6 str., 5 fot.)

Opisano urzadzenia do obrébki cieplnej dlugich
elementéw do wiercen gorniczych =ze stali chromo-
molibdenowej.- Dzigki nowoczesnemu urzadzeniu har-
towni elementy te o grubosci 125—250 mm i dilugosei
9—16 m nie wymagaja kosztownej obrobki prostowa-
nia, Piec z wysuwanym specjalnym trzonem zapewnia
rownomierne ogrzanie wsadu, zaréwno przy hartowa-
niu jak i odpuszezaniu. Do hartowania stuzy zbiornik
olejowy chtodzony woda, z automatycznym, intensyw-
nym mieszaniem. Specjalny uchwyt suwnicowy !aduje
piec, a takze hartuje 6 ton pretéw jednorazowo. B.K.
11 — 122 (2) PPH 11 49
Kentrola i inspekeja czeSci 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.)

Nalezyte vprzeprowadzenie obrobki cieplnej, ja-
ko$¢ i1 jednorodno$é wykonanych elementéw, w znacz-
nej mierze =zaleza od starannej kontroli materiatow
i procesow. Kontrola w obrdébce cieplnej zaczyna sie
juz od surowego materialu i trwa poprzez wszystkie
zabiegi az do gotowego elementu wlgcznie. Najwieksze
znaczenie maja szybkie a takze nieniszczace metody
kontroli. Przy sprawdzajacej analizie chemicznej duze
zastugi' oddaje spektrografia, przy szybkim sprawdza-
niu struktury mikro i makrografia, przy hartownos$ci
préoby Jominy‘ego. We wszystkich procesach obrobki
cieplnej dominujgcg jednak role odgrywa regulacja
temperatury. Podano kilka przykladéw omawiajgcych
wplyw roéznic sktadu chemicznego tej samej stali na
hartownos$¢, wpltyw temperatury hartowania na krzy-
wa TTT dla stali chromowej, na wielko§¢ ziarna
w stali szybkotngcej i na stale naweglane, c¢.d.n. B.K.

11 — 123 (1) PPH 11 49
Warunki wyzarzania zdobniczych stopéw Al — My
z czystych metali. Conditions de recuit des alliages
Al—Mg en métaux purs pour la decoration. J. Héren-
guel, M. Scheidecker, M ét. et Corr. t. 23, 1948, Nr
275/26, str. 167, (8 str., 9 wykr., 3 mikfot., 9 cds.)

Metale obrabiane dla celéw zdobniczych, polero-
wane elektrotechnicznie, oksydowane i kolorowane,
wykazaly po obrébce pewne wady. Celem zapobieze-
nia temu nalezalo zbadaé¢ przyczyny powstawania wy-
brakéow dla stopdéw Al—Mg. Stop powinien mieé od-
powiedni sktad i zachowa¢ roztwoér staty, trwaly przy
rormalnych temperaturach, dokladnie ujednorodniony
i o drobnoziarnistej strukturze. Poddano badaniu me-
tale o duzej czystosci. Wykonano laboratoryjne stopy
aluminium o zawartos$ci magnezu 3 i 5%, odlano w ma-
le wlewki, poddano réznym zgniotom i rozmaitym wa-
runkom rekrystalizacji. Najkorzystniejszy zgniot znaj-
duje sie. w granicach 50 do 300%. Bardzo waznym
czynnikiem jest temperatura wyzarzania. Nie moze
ona by¢ nizsza od 350 C i wyzsza niz 425 C (czas wy-
zarzania 1 godz.). Przy temperaturach nizszych wy-
stepuje bowiem niekorzystna tekstura, a przy wyz-
szych gwaltowny wzrost ziarna. Nalezy unikaé powol-
nego ogrzewania, a przy stopie Brillalumag 5 (5% Mg)
wykluczy¢ zbyt powolne oziebianie. B.K.

12. METALURGIA PROSZKOW

12 — 78 (0) PPH 11 49
Ulepszona technologia metalurgii preszkéw i jej szer-
sze zastosowanie. Powder Metallurgy, Improved Tech-

nology, Wides Application. G, Comstock, J, Shaw,
C. Clark, Iron Age, t. 163, 1949, Nr 12, str. 72,
(2 str.)

Najwyzsze nadzieje rokuje malo znana jeszcze
w praktyce metoda prasowania na goraco proszkéw
stopowych oraz dziedzina metali trudnotopliwych. Wy-
bitne osiagniecie wykazuje metalurgia proszkow
w dziedzinie badan atomowych oraz silnikéw odrzu-
towych. W.R.

12 — 79 (o) PPH 11 49
Prascwanie i spiekanie proszkéw metali i niemetali.
W. Rutkowski, H. Rutkowska, Prace GIMO, t. 1,
1949, Nr 21, str. 111, (15 str., 4 tab., 5 rys., 12 wykr,,
2 fot., 12 mikfot., 14 ods.)

Omoéwiono zalezno$ci pomiedzy ci$nieniem praso-
wania a gestoscig praséwek proszkéw metali oraz mie-
szaniu proszké6w metali i niemetali. Opisano préby
spiekania praséwek, badanie skurczu ¢niekdéw i roz-
ktadu ci$nienia prasowania w praséwkach o znacznej
wysoko$ci w stosunku do wymiaréw poprzecznych.
Wyniki badan potwierdzily, ze ci$nienie w ksztattkach
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szybko maleje w miare oddalania sie od powierzchni
nacisku, Z tego powodu celowym jest dazenie do wy-
twarzania ksztaltek, ktérych wysoko§é nie przekracza-
taby nolowy ich wymiaréw poprzecznych, Najwiasciw-
szym wiec jest stosowanie dwustronnego prasowania.
S.B.

12 — 80 (o) PPH 11 49
Rozklad cisnienia w czasie prasowania preszkéw 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 rozkladu ci$nien na $cia-

ny matrycy w czasie prasowania proszkéw metali przez
wmontowanie w $ciany matrycy odpowiedniej ilo$ci
dynamometréow, W wyniku badan okazalo sie, ze cis-
nienie spada prawie liniowo wzdluz $cian matrycy od
gory do jej dna. Cisnienie maleje rowniez od $rodka
przekroju prasowki do jej obwodu. Badano takze za-
leznos¢ spadku ci$nienia od stosunku wysokosci pra-
sowki do jej przekroju, wykreslajac odpowiednie krzy-
we. Szczegbdlng uwage posSwiecono sprawie cisnienia
panujacego bezpos$rednio pod prasujgcym tlokiem oraz
na samym dnie matrycy. Do doswiadezen uzywano roz-
pylonego proszku miedzi jako metalu najtatwiej pra-
sujacego sie. W.R.
12 — 81 (2) PPH 11 43
Preoszki stali stoepewych. Prealloyed Steel Powders, G.
Roberts, A. Grobe, Iron Age, t. 163, 1949, Nr 13, str.
78, (2 str., 1 tab.,, 1 rys.)

Proszki stali stopowych otrzymuje sie metoda roz-
pylania cieklej stali o odpowiednim skladzie przy pec-
mocy strumienia wody i specjalnej tarczy wirujgcei
z szybkosciag 6000 obr/min. Produkuje sie w ten spo-
sOb okolo 20 ton stali tygodniowo, Proszek posiada mi-
nimalng zawarto$¢ tlenu i odznacza sie bardzo dobra
sypkoscia. W.R.

12 — 82 (2) PPH 11 49
Otrzymywanie droga elekirclizy proszku zelaznego
i jego wlasnes$ci. Elektroliticzeskoje poluczenie i swoj-
stwa zelaznogo poroszka. T. T. Kuzmin, W. k. Kisie-

liewa, Zur. Priktad Chim. t. 22, 1949, Nr 3,
str, 311, (7,5 str.)
Proszek zelaza znajduje zastosowanie w meta-

lurgii proszkdéw i przy wyrobie akumulatoréw Ediso-
na. Ustalono zalezno$¢ wlasciwoéci fizycznych i che-
micznych osadu katodowego od stezenia elektrolitu,
pH, ggstosci katodowej pradu, temperatury i dodatku
cukru do elekftrolitu. Stwierdzono niekorzystny wplyw
wydzielania sie tlenu oraz zmian kwasowo$ci elektro-
litu podczas procesu. Podano sposcby ochrony przed
tymi zjawiskami. B.R.

12 — 83 (n) PPH 11 49
Lozyska porewate brazowo - grafitowe. A, Krup-
kowski, W. Cegielski, Prace GIMO, t. 1, 1949,

Nr 2, str. 163, (17 str., 4 tab., 2 rys., 16 wykr., 2 fot,,
7 mikfot., 15 ods.)

Opisano wytwarzanie lozysk porowatych, omdéwio-
no ich wlasnosci i zestawiono ich zalety i wady. Po-
dano metodyke doswiadczen wiasnych, sposoby po-
miaréw i obliczenia wynikéw. Na podstawie uzyska-
nych wynikéw ustalono sklad chemiczny, wielkogci
zlaren proszkéw i warunki wytwarzania spiekanych
fozysk porowatych brgzowo-grafitowych. S.B,

Analiza o temacie pokrewnym: i7—60 (z).

13. OBROBKA MECHANICZNA

13 — 73 (o) PPH 11 49
Przyrzady specjalne w precyzyijnej 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 kot szlifierskich. Wheel Mounting for
Cylindrical Crinding. H, W. Dunbar, Canada‘s J.

t. 22,1949, Nr 1, str. 16, (1 str.) S. K.

13 — 75 (o) PPH 11 49
Pomiary kata ostrza przy dowolnym ksztaleie krawe-
dzi tnacej, Izmierenie ugla =zaosirenija riezuszczej
kromki proizwolnoj formy. S, Winokurskij, Stanki
i Instr. t. 20, 1949, Nr 7, str. 11, (3 str,, 2 tab.,, 3 rys,
1 fot.) .

Do pomiardéw uzyto podwojnego mikroskopu Lin-
nika z dostosowana do niego glowicg katowag mikro-
skopu warsztatowego. Opisano metode pomiaru, po-
dano wzory do obliczania rzeczywistego kata ostrza
w zalezno$ci od wartosci odczytanej w okularze mi-
kroskopu i tabele pomocnicze. Metoda ta umozliwia
pomiar katéw, ktérych boki maja diugosé 0,1 mm,
dzieki czemu mozna zmierzy¢ kat tuz przy krawedzi
tngcej narzedzia. H. Z.

13 — 76 (0) PPH 11 49
Dwuosiowy silomierz do pomiaru eporéw szlifswania.
Dwuchkomponientnyj dinamomietr dla izmierenija
usilij szlifowanija. M. Babczinicer, Stanki i Instr,
t. 20, 1949, Nr 3, str. 22, (1,5 str., 6 rys., 5 ods.)

Opisany silomierz stuzy do pomiaru stycznych
i promieniowych si! nowstajacych przy szlifowaniu na
okraglo. Przez pomiar zmiany witasnoéci magnetycz-
nych zachodzacych w materiatach ferromagnetycznych,
mozna okre$li¢ sity rozciagajace, $ciskajace lub skre-
cajace, ktore wywolaly te zmiany. Sitomierz jest bar-
dzo czutly, a konstrukcja jego jest nadzwyczaj prosta.
Prad zasilajacy przyrzad, musi by¢ stabilizowany. H.Z.

13 — 77 (o) PPH 11 49
Agregaty frezarskie. Agriegatnyje frieziernyje stanki.
J. Erpszer, StankiiInstr. t 20, 1949, Nr 2, str. 3,
(4% str., 10 rys.)

W agregatach frezarskich przedmiot obrabiany jest
nieruchomy, a narzedzia wykonuja zaréwno ruch
gtéwny roboczy jak i posuw. Czas obrébki duzych
czesci na agregatach frezarskich jest znacznie krotszy
niz na frezarkach podiuznych, ze wzgledu na moznosé
jednoczesnego frezowania kilku narzedzi plaszezyzn,
polozonych w réznych miejscach przedmiotu. Zamoco-
wanie czeSci na tego tyopu obrabiarkach jest znacznie
pewniejsze niz na ruchomym stole frezarki. Na opisa-
nych agregatach mozna frezowa¢, wiercié, wytaczaé
1 nacina¢ gwinty. Podano opisy konstrukeji i zastoso-
wania szeregu wielowrzecionowych agregatéow frezar-
skich oraz frezarko-wiertarko-wytaczarek, H.Z.

13 — 78 (o) PPH 11 49
Feprawienie geometrii czeSei skrawajacych nozy dlu-
tewniczych z prostymi mebami. Usowierszenstwowanie
gieomietrii riezuszezich elemientow priamozubych
dotbjakow. W. Matjuszyn, Stanki i Instr. t. 20,
1849, Nr 8, str. 1, (4,5 str, 3 tab., 5 rys.)

W ogoélnie uiywanych nozach do dilutowania kot ze-
batych stosuje sie zbyt mate katy natarcia i przyltoze-
nia bocznych krawedzi tnacych. Stwierdzono do$wiad-
czalnie mozno$¢ kilkakrotnego zwiekszenia trwaloscei
narzedzi przez powiekszenie katéw natarcia, a przede
wszystkim katéw przylozenia. Zwiekszenie katéw na-
tarcia i przylozenia nie nowoduje znieksztalcenia za-
rysu zebdw, obrabianych két, o ile ksztalt noZa zostal
we wlasciwy sposob skorygowany. Podano szczegdlowa
analize wplywu zwiekszenia katéw ¢ i » noza na do-
kladno$¢ zarysu zebow koél, wykonanych w klasie
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pierwszej i drugiej, w poréwnaniu z teoretycznym za-
rysem ewolwentowym, oraz wyniki préb trwalosci na-
rzedzi. HZ.

13 — 79 (o) ) PPH 11 49
Zamiana zadanej krzywej lukami keola. Zamiena za-
dannoj kriwoj dugami okruznostiej, M. Julikow,
StankiiInstr. t. 20, 1949, Nr 8, str. 6, (3 str,
4 rys., 1 ods.)

Dla umozliwienia wykonania narzedzi nalezy nie-

jednokrotnie zastgpi¢ teoretyczne krzywe zarysu tuka-
mi ko6l Metody dobierania wspolrzednych $Srodkéw
zastepczych kot i promieni sa do$¢é ziozone, niepewne
i wymagaja dtugich obliczen. Uzywanie tablic, utatwia-
jacych obliczenia, jest utrudnione tym, ze sa one do-
stosowane do szczegblnych wypadkéw, a nie sa uni-
wersalne. Podano wzory umozliwiajace szybkie i do-
kladne obliczenie wspéirzednych s$rodkow wielkosci
promieni zastepczych kol dla wiekszo$ci stosowanych
w praktyce krzywych., H.Z.
13 — 80 (o) . PPH 11 49
Krazkowe noze styczne, Kruglyje tangencjalnyje riezcy.
S. Rubinsztein, Stanki i Instr, t. 20, 1949, Nr 7,
str. 14, (3 str., 4 rys.)

Podano zasady dobierania $rednic i katéw przy

projektowaniu krazkowych nozy stycznych, W nozach
tych podobnie jak i w pryzmatycznych nozach stycz-
nych, zarys zmienia sie w kierunku glebokosci a po-
zostaje staly w kierunku szerokosci. Opisano metode
wykreé§lng i analityczna wyznaczania zarysu noza
krazkowego w dowolnym przekroju oraz zarysu sza-
blonu i noza, potrzebnych do jego wykonania. H.Z.
13 — 81 (o) PPH 11 49
Metoda i Srodki kontroli otworéw o malych Srednicach
i wysokiej dokladnosci. Mietody i sriedstwa kontrola
wysokotocznych otwierstij matych diamietrow. J. Gri-
goriew, Stanki i Instr. t 20, 1949, Nr 7, str. 1,
(6% str. 2 tab., 5 rys., 2 fot.)

Podano wyniki pomiaréw pordéwnawczych matych
otworéw przy pomocy mechanicznych, optyczno-me-
chanicznych, elekirycznych i pneumatycznych przy-
rzadéw. Dla kazdego rodzaju przyrzadu podano naj-
mniejsze mozliwe do zmierzenia $rednice, najwieksze
dtugosei i graniczne btedy pomiaru. Zastapienie w sred-
nicéowce pneumatycznej pomiaru ci$nienia pomiarein
przepiywu przy pomocy rotametru, pozwolilo na zre-
dukowanie btedu do 0,1 #. Opisany przyrzad stuzy do
mierzenia $rednic > () 3 mm przy dlugogei otworu do
20 mm. Dobre wyniki uzyskano réwniez przy pomocy
elektroindukcyjnej Srednicowki, ktéra umozliwia po-
miary trudnodostepnych otworéw. H.Z. )

13 — 82 (2) PPH 11 49
Skrawanie chromeo-nikiowych stali o wysokiej wytrzy-
malos$ci. Zerspannung hochfester Chrom-Nickel-Stéhle.
H. W. Werk. Betr. t. 82, 1949, Nr 6, str. 197, (0,5 str.)
H. Z.

13 — 83 (2) PPH 11 49
Mechanizm odksztalceir plastycznych przy skrawaniu
stali. Miechanizm plasticzeskoj dieformacji pri riezanii
stali. S. Glebow, Stanki i Instr. t. 20, 1949, Nr 7,
str. 8, (3,5 str., 5 rys., 1 fot., 3 mikfot.)

Badang prébke umieszczano w przyrzadzie, a na-
stepnie przesuwano néz na drodze 3 do 5 mm, zacho-
wujac stala grubos$c wiodra i kat skrawania, Po wypo-
lerowaniu i wytrawieniu bocznzj plaszezyzny prébke
umieszczano nowtornie w przyrzadzie i robiono mikro-
filmowe zdjecia tworzenia sie wiéra i przebiegu skra-
wania. W miejscach powstawania plastycznych od-
ksztalcen nastepowalo pociemnienie materiatu. Bada-
nia mikroskopowe wykazaly, ze odksztalcenia plastycz-

ne wystepuja w chwili obserwacji w cienkiej (0,1 do
0,3 mm) warstwie wiora lezacej w plaszezyznie tupli-
wosci., H.Z.

14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE

A POWIERZCHNI
14 — 62 (o) PPH 11 49
Newa technika zobojetniania roztworéw potrawien-
nych. New Technique for Waste Pickle Liquor Neu-
tralization. R. D. Hoak, Ch, .J. Sindlinger, Ind. Eng.
Chem. t. 41, 1949, Nr 1, str. 65, (5,5 str., 2 rys.,
4 wykr, 3 ods.).

Przedstawiono nowg metode przerdbki roztworéw
potrawiennych, polegajaca na ich zobojetnianiu przy
pomocy tlenku magnezu, wysokogatunkowego wapna
i wapna dolomitowego, oraz nastepnie na utlenianiu
Fe** «— —»> Fe** przy pomocy powietrza. Do szlaméw
wprowadzonych z okre§lona szybkos$cig do reaktora
zaopatrzonego w mieszadlo dodaje sie czynniki alkali-
zujace oraz przepuszcza sie przez calo§¢ powietrze.
Temperatura w reaktorze wynosi 75 C. Siarczan zela-
zawy w $rodowisku alkalicznym i w zetknieciu z po-
wietrzem przechodzi w tlenek zelazowo-Zelazawy
(Fe3O4). OmoOwiono stosowanie poszezegblnych alka-
lizatorow i ich wtasnosci. J.F, .
14 — 63 (1) PPH 11 49
Alccrom nowy zabieg uwodporniajacy. 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 obrobki chemicznej alumi-
nium i jego stopdw, zapvewniajacej utworzenie na po-
wierzchni dobrego podloza pod farby ochronne i po-
lepszenie odpornosci przeciwko Scieraniu i dzialaniu
czynnikow chemicznych. Metoda ta ma by¢ 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 duza skale daje wyniki jednolite przy
niewielkich kosztach pracy. Artykul zawiera drobiaz-
gowe przepisy postugiwania sie metodg w praktyce,
nie podaje jednak chemicznego skladu kapieli, ograni-
czajac sie do nazwy fabrycznej , Alocrom“. R.B.

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY LACZENIA

METALI
15 — 98.(0) PPH 11 49

Mechanizacja robét montazowo-spawalniczych., Mie-
chanizacija swarocznych rabot. B. Tauber, Awtog.
Dietlo, 1949, Nr 3, str. 13, (7'/s str., 17 rys., 2 ods.).
Przygotowanie i zmontowanie czeSci stanowi nie-
jednokrotnie 80%, a wlasciwe spawanie zaledwie 20%
catkowitego czasu. Mozna osiagnaé¢ znaczne zwieksze-
nie wydajno$ci rob6t spawanych przez zmechanizowa-
nie montazu cze$ci, a W mniejszym znacznie stopniu
przez skrocenie czasu spawania, Opisano konstrukecje
uchwytow klinowych ‘uzywanych przy spawaniu na
styk blach i do ustawiania w zgdanej odleglo$ci od
siebie ich krawedzi, uchwytéow Srubowych do spawa-
nia profilow dwuteowych i szybkodziatajacych uchwy-
téw bagnetowych. Podano zastosowanie do montazo-
wych robét w spawalniach magneséw na prad staly
o sile 800 kg, oraz zasilanych pradem  spawarek ge-
neratorowych. Tego rodzaju magnesy sa uzywane do
dociskania spawanych czeéci, prostowania, prowizo-
rycznego dociskania witazow przy nrébach cystern.
Mechanizmy maszyn do spawania zapewniaja i uta-
twiajg prawidlowe ustawienie czeéci oraz najdogo-
dniejsze ich polozenie w czasie recznego spawania.
Maszyny do automatycznego spawania nadaja cze-
$ciom spawanym ruch obrotowy lub postepowy. H.Z.
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1949 PRZEGLAD PISMIENNICTWA HUTNICZEGO Nr 11
15 — 99 (o) PPH 11 49 moszczno$ci i k. p. d. kontaknych swarocznych ma-
Uniwersalne spawarki traktorowe konstrukeji  szin. A, Blitsztiejn, Awtog Dieto, 19949, Nr IV,

CNJJTMA Sz i doSwiadczenia z zastosowaniem ich
w przemysle. Uniwersalnyje swarrocznyje traktory
konstrukcji CNJJTMA Sz i opyt ich promyszlennogo
primieninija. I. Bringberg, Awtog. Dielo, 1949,
Nr 4, str. 25, (5,5 str., 2 tab., 8 rys., 6 fot.).

Opisano konstrukecje i podano charakterystyke

techniczng szeregu automatéw i przyklady ich zasto-
sowania w przemys$le. Wszystkie te aparaty sa za-
cpatrzone w samoczynna regulacje szybkosci topienia
drutu elektrodowego i ciagla regulacje szybkogci po-
suwu drutu. Tego rodzaju rozwiazanie zanewnia sta-
toé¢ wlasno$ci wytrzymatosciowych zlacza, stabilizacje
przebiegu spawania pod warstwa topnikow i tatwosé
dostosowania aparatu do wymaganych warunkéw spa-
wania. Glownym elementem traktorowej spawarki
jest wozek z elektrycznym navedem mechanizmu ja-
zdy. Na woézku jest umocowana glowica do spawania,
zbiornik na topniki i kaseta z drutem elektrodowym.
Glowica i mechanizm jazdv wozka maija oddzielne
silniki napedowe. Spawarki t{raktorowe sa uniwer-
salne i dajg sie tatwo dostosowywaé do réznych robot
przez zastosowanie dodatkowych urzadzen. Podano
przyklady spawania wewnetrznych wzdluznych spoin
bebnéw i walczakéw, obwodowych spoin zbiornikéw,
ustawionych wzgledem siebie pod katem wvlaszczyzn
i blachownic. H.Z.
15 — 100 (o) PPH 11 49
Znaczenie szybkosci w automatycznym spawaniu tu-
kewym. Significance of Speed in Automatic Arc Wel-
ding. J. H. Hruska, Iton Age, t. 163, 1949, Nr 10,
str. 98, (4,5 str.,, 1 tab., 1 rys,, 2 .wykr.,, 5 fot.).

Autor, po bardzo szczegélowym omoOwieniu = wa-
runkéw przeprowadzenych doswiadezen, wskazuje na
mozliwo$¢ tatwego rozpmoznania szybkosci wykonania
spoiny. Spoina wykenana s7vybla wvykazuie vr éradku
lekkg wklesloéé, podezas gdy wykonana wolno wypu-
kios¢ w tym samym miejscu. W ciaggu doswiadczen
stwierdzono prosta zalezno$¢ ilosci natozonego mate-
riatu od pracy vradu, co ujeto w wykresy, ktére po-
zwalaja na tatwe ustalenie wielkos$ci pradu dla uzy-
skania dobrej spoiny. B.J.

15 — 101 (o) PPH 11 49
Praktyksa spawalnicza. American Fabrication Practice.
E. G. Semler, Welding, t. 17, 1949, Nr 6, str. 260,
15 — 102 (o) PPH 11 49
Palnik do ciecia nowej konstrukeji. Cutting Torch of
Unusual Design. L. A. Hodges, E. Bishop, Welding,
t. 17, 1949, Nr 6, str. 242, (2'/s str., € tab., 1 rys., 7 fot.).

Podano opis palnika do ciecia nowej konstrukeji
Buckl‘a, wykorzystujacego oprocz ciepla spalania sie
gazu, cieplo wytwarzane przez samo spalanie sie me-
talu, przez co uzyskuje sie znaczne oszczednos$ci na
gazie i na tlenie, B.J.

15 — 103 (o) PPH 11 49
Nowe maszyny do spawania stykewego. Nowyje ma-
szyny dla kontaktnoj swarki. I. A. Bolotnikow, J. A.

Filanowicz, Wiest. Elektropnrom. t. — 1949,
Nr 6, str. 20, (4'/s3 str., 3 tab., 2 rys., 5 fot.).

Opisy i charakterystyki maszyn nowych typow
wypuszczonych na rvnek nrzez fabryke | Elektryk®
w 1949 r, M. M.

15 — 104 (o) PPH 11 49

Wspélpraca w zakresie badan radiograficznyech. Co-
operative Radiography. Welding, t. 17, 1949 Nr. 6.
str. 247, (2 str.,, 3 fot). B.J.

15 — 105 (o) PPH 11 49
Charakterystyki uzytecznej mocy i spélezynnik spraw-
nesei spawarek punktewych, Charaktieristiki poleznoj

st. 17, (7,5 str., 2 tab., 12 wykr.). G.K.

15 — 106 (2) PPH 11 49
Badanie jednewarstwowego automatycznego spawania
stali SHE2 na styk pod warstwg topnikéw, Issledo-
wanie stykowej odnoprochodnoj awtomaticzeskoj
swarki stali SHE2 pod slojem fijusa. A. Obukow. M
Krajerik. Awtog. Dielo, 1949, Nr 4, str. 9, (6 str,
1 rys.,, 4 wykr., 8 fot., 3 ods.)

Celem badan bylo wustalenie przyczyny nizszej
zdolnosci do odksztalcen spoiny w pordéwnaniu z za-
sadniczym materiatem. Do préb uzyto blach 450X220
mm o grubo$ci 14 i 10 mm ze stali SHEL.2 (0,16% C,
0,63% Mn, 0,35% Si, 0,72% Cr, 0,47% Ni, 0;45% Cu
i 0,05% Mo), topnika marki OSC 45 i elektred ze stali
niskoweglowej. Badania wykazaly, ze obniZzenie wla-
snosci plastyeznych zlacz jest spowodowane nie prze-
grzaniem, lecz dodatkami stonowymi spnoiny. Stwier-
dzono wahania witasnosSci mechanicznych nrébek, wy-
cigtych bezposrednio po spawaniu w réznych miej-
scach blach. Wysokie odpuszczanie wplywa dodatnio
na zdolnos$é do odksztalcen svawanych zlacz: udar-
nos$é wynosila przy temperaturze pokojowej 8,2 kgm/
cm?, a przy 40 C — 23 kgm/cm?, kat zginania 1800.

Podano szczegély mnrzebiegu spawania oraz wyniki
prob na rozcigganie, kat zginania, udarno$¢ i twar-
dosé. H.Z.

15 — 107 (2) PPH 11 49
Temperatury  przejsciowe stali  Kkonstrukeyjnych.

Wplyw ksztaltu i spawania na stale o wyseckiej gra-
nicy plastyecznosci. 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 sie réznych stali

w postaci prébek z karbem, wplywu temperatury na
rodzaj peknie¢ prébek rozcigganych oraz wplywu jej
na kruchos$é spoiny, poddano probom na rozcigganie
blachy z wpawanym narozem, zbliZzonvym do naroia
luku okretowego przy temperaturach od —100C do—+40C
utrzymujac temperature podczas proby - 3 C. Pro-
bom poddawano stale konstrukcyjne o wysokiej gra-
nicy plynnosci, W celu poznania spawalno$ci roznych
stali, wykonano male prébki tego samego rodzaju
i poddawano je prébom na zginanie przy réznych
temperaturach utrzymujac stalo$é temperatury ok.
— 1,5 C. Opvpisano technike prob i technike uzytego
spawania (tukowego). Podano wykresy energii znisz-
czenia w funkeji temoeratury i opisy prob na prob-
kach pemocniczych. W wyniku prob stwierdzono, ze
temmneratury przejsciowe stali wahaly sie od ok.
—55 C do 424 C, temperaturyv przejsciowe dla ma-
}veh probek w granicach od —77 do —9 C, za$§ gra-
nica wytrzymalosei na rozciaganie dla malvch pro-
belk (76 mm szerokich) przesuwata sie w gore w po-
réwnaniu z probkami normalnymi. B.J.
15 — 108 (2) PPH 11 49
Metalurgia lukewego spawenia stali. The Metallurgy
of the Welding in Steel. R. D. Staut, Weld J. t. 28.
1949, Nr 4, str. 335, (17,5 str., 10 rys., 16 wykr., 17
mikfot.).

Rozwazono spawanie tukowe stali z vunktu wi-
dzenia metalurga, uwazajac, ze jedynie takie naswie-
tlenie moze wyjasni¢ mechanike lgczenia sie metali
przez spawanie. Omoéwiono kolejno przebieg topienia,
krzepniecia i obrdébki cievlnej. W koncu omoéwiono
wlasno$ei fizyczne stali w zwiazku z mikrostruktura,
wlasnosci mechaniczine, oraz wplyw na nie spawania.
B.J,
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Nr 11 PRZEGLAD PISMIENNICTWA HUTNICZEGO 19449
15 — 109 (2) PPH 11 49 Omowiono dwie metody badan mikroradiograficz-
Kentrola recznego spawania lukewego. Inspection nych przez absorpcje i przez odbicie. W metodzie

Handbook for Manuel Metal — Arc Welding. Wydane
jako norma tymczasowa przez American Welding So-
ciety. Przeg. Spawaln. 1949, Nr 1, str. 16, (5 str.).
H.Z.

15 — 110 (2) PPH 11 49
Wspélpraca miedzy konsiruktorem a warsztatem, E.
Sledziewski, Przeg. Spawaln. 1949, Nr 1, str. 8,
(7 str., 21 rys., 4 fot.) H.Z.

15 — 111 (2) PPH 11 49
Technelogia automatycznego spawania pod warstwa
tepnikéw stali 15 M o duzej gruboSci w zastosowaniu
do kotléow wysokiego cisnienia. Tiechnologija awto-
swarki pod flusom stali 15 M bolszich tolszczin pri-
mienitelno k kotlam wysokogo dawlenija. B. Zazarew,
I. Dawydenko, Awtog. Dielo, 1949, Nr 5, str. 10,
(6,5 str., 11 tab., 7 rys., 3 fot.).

Podano przebieg préb przemystowych i otrzymane
wyniki przy spawaniu modeli walczakéw z blach
o grubosci od 70 do 100 mm. Modele byly wykonane
ze stali 15 M o nastepujacym skladzie: 0,14 — 0,19% C,
0,24—0,28% Si, 0,50% WMn, 0,50% Mo. Otrzymano do-
bre rezultaty przy spawaniu wzdluz tukiem duzej mo-
cy pod wysokomanganowym topnikiem FC 4 zawiera-
jacym do 33% MnO. Do spawania na styk nadaja
sie topniki: FC 6, zawierajace do 48% MnO. Stwier-
dzono dobre wilasno$ci wytrzymato$ciowe i plastyczne
wielowarstwowych spoin wykonanych przy uzyciu to-
pnikéw FC 6 i drutéw elektrodowych ze stali 15 M.
W warunkach przemystowych mozna spawac tukiem
duzej mocy (2600 A) za jednym przejéciem stal 15 M
o grubosci 70 mm, uzywajac drutu (O 10 mm i topni-
kéow FC 4. H.Z.

16. STRUKTURA | JEJ BADANIE

16 — 82 (o) PPH 11 49
Metoda graficznego przedstawiania ukladéw poczwor-
nych, Beitrag zur graphischen Darstellung quaterné-
rer Systeme. H. Klemm, Arch. Met. 1949, Nr 7,
str. 247, (3 str., 7 rys., 2 ods.).

Omoéwiono sposob graficznego przedstawienia po-
czwoérnych uktadéw stopowych, a w szczegbdlnodei za-
lezno$é miedzy temperaturg a zawartoScia sktadnika.
J.Ch.

16 — 83 (0) PPH 11 49
Oswietleniowy uklad mikroskopu elektronowege. The
Tlluminating System of the Electron Microscope. J.
Hillier, S. Ellis, J. Appl. Phys. t. 20, 1949, Nr 7,
str. 700, (7 str., 1 rys., 9 wykr,, 6 ods.). LK.

16 — 84 (o) PPH 11 49
Przyczynek do metalograficznego sposobu pomiaru
ziarna. II, Dwie ncwe metody szybkiege okreslania
przekreju ziarna., Beitrdge zur metallographischen
Korngrossenmessung. II. Zwei neue Schnellverfahren
zur Kornauerschnittbestimmung. H. Kostron, Arch.
Met 1949, Nr 7, str. 229, (14 str., 5 tab., 3 rys. 3
wykr., 11 mikfot.) dok.

Omoéwiono dokladno$é czynnosci wystepujacych

w dotychczas stosowanych metodach okre§lania wiel-
kofei ziarna oraz wielkoéei rozrzutéow, jakie daja te
metody. Poza tym podano dwie nowe metody pomiaru
wielkoéci ziarna na drodze metalograficznej, umozli-
wiajace pominiccie szeregu niedokladnogci wystepu-
jacych w metodach dotychczas stosowanych. J.Ch.
16 — 85 (0) : PPH 11 49
Mikreradiografia. Microradiogranhy. R. Pospiszl, Non
Destr. Test. t. 7, 1949, Nr 4, str., 16, (3 str., 1 wykr.,
6 mikfot)

pierwszej wiazka promieni X przechodzi przez prébke
grubosci rzedu 0,1 mm i tworzy obraz niejednorodno-
$ci budowy na blonie umieszczonej po drugiej stro-
nie probki. W metodzie drugiej probke przygotowuje
sie tak jak do badan mikrograficznych a do po-
wierzchni wypolerowanej, nietrawionej, przyciska sie
blone. Wigzka promieni X po przejéciu mprzez blone
wytwarza w warstwie powierzchniowej fotoelektrony
i wtérne promienie X, ktoére tworza na blonie obraz
struktury warstwy powierzchniowej. L.K.

16 — 86 (o) PPH 11 49
Dyfrakcja promieni X. X — Ray Diffraction. S. Kauf-
mann, I. Fankuchen, Analyt Chem. t. 21, 1949,
Nr 1, str. 24, (5 str., 120 ods.).

Podano obszerny wykaz bibliograficzny, dotyczacy
badania przy vomocy dyfrakcji promieni X, oraz prze-
glad metod badania ze szczegélnym uwzglednieniem
metody Debye Scherrera. Onisano krétko uzywane
aparaty, technike pomiarowsg, sposéb przygotowania
probek, metody pomiaréw natezenia linii i ich wza-
jemnej odlegto$ci. Wskazano liczne zastosowania tej
metody. L.K.

16 — 87 (o) PPH 11 49
Mikroskep dla $wiatla cdbitego ujawniajacy konirast
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 uksztattowa-
nia powierzchni wytrawionego szlifu zastosowano spe-
cjalny obiektyw. W obiektyw ten wbudowano prze-
Zroczysty pierScien wywolujacy interferencje $wiatta
odbitego od rozmaicie uksztaltowanych powierzchni
szlifu. Po niewielkiej przerdbce iluminatora, obiektyw
taki mozna zastosowaé¢ do kazdego duzego mikroskopu
metalograficznego. Szczegolnie korzystnym jest zasto-
sowanie takiego urzadzenia do wynajdywania odpo-
wiednich obiektéw na szlifie przv rownoleglym uzy-
waniu mikroskopu elektronowego. Obraz ogladany
przy pomocy tego obiektywu jest bardzo podobny
(cczywicie w'zakresie powiekszen osiagalnych dla
zwyklego $wiatta) do ultramikrofotografii otrzymarej

skomplikowang procedura przy mikroskopie elektro-
nowym. Z.W.
16 — 88 (o) PPH 11 49

Zastesowanie promieni X w pewnych dziedzinach ba-
dania metali i stepéw. 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 przeglad prac i uzyskanych wynikéw
w zakresie stosowania promieni X do: a) wyznaczania
krystalicznej struktury metali i stopow o pewnych za-
wartofciach wengla, azotu i wedoru, b) wyznaczania
parametru siatki przestrzennej i jego zmian z tempe-
raturg i ze sktadem chemicznym, ¢) wyznaczania ukia-
déw podwodjnych i wieloskladnikowych, d) do badania
proceséw starzenia sie, dyssocjacji itp. w stopach, e)
badania zmian tekstury. Oméw.ono nowe tvny kamer,
asparatéw do dyfrakcji oraz nowa technike badan.
c. d. n. LK, .

16 — 89 (2) PPH 11 49
Réwnowainik wegla w stepie. Equivalent en carbone
des fontes. G. Joly, Fondexrie, 1949, Nr 38, str. 1495,
(1 str)

Badano wplyw obecnosci krzemu i fosforu, na
zmiane temperatury eutektycznej stoou zelazo-wegiel.
Pewna ilo$¢ wegla mozna rastapi¢ krzemem i fosfo-
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rem, bez zmiany temperatury krzepniecia. Podany
wzor daje mozno$¢ obliczenia niedoboru lub nad-
miaru wegla, przy uwzglednieniu ilosci krzemu

i fosforu, dia uzyskania zadanej temperatury krzep-
niecia. O.W.

16 — 90 (2) PPH 11 49
Sprawdzenie metedy Brown‘a okreSlania zawarto$ci
wedoru w stali. M. Smialowski, E. Wrzesifiska i W.
Stoklosa, Prace Badawcze GIMO, t. 1 1949,
Nr 2, str. 181, (2 str., 1 rys., 1 wykr., 1 ods.).

Podano opis metody Brown‘a i wyniki okre$lenia
zawartoéci wodoru w proébkach stali po zahartowaniu
ich z atmosfery wodorowej, w zalezno$ci od czasu
przechowywania przy normalnej temperaturze. Stwier-
dzono, ze metoda Brown‘a daje wyniki zgcdne miedzy
soba z deokladno$cia do 0,00001% ciez. wodoru. S.B.

16 — 91 (2) PPH 11 49
Wegliki w stalach stopowych. Neue Beitridge zur
Kenntniss der Karbide in legierten Stéhlen. W. Koch,
H. J. Wiester, Stahl u. Eisen, 1949, Nr 3, str. 73,
(7 str., 9 tab., 3 wykr., 14 mikfot, 18 ods).

Przeprowadzono badania nad weglikami w stali
molibdenowej, niklowe]j, krzemowej i chromowej
o roznej zawartosci sktadnika stovowego, Wegliki wy-
dzielono na drodze elekirolitycznej ze stali znajduja-
cvch sie w stanie ciggliwym i kruchym po odpuszcza-
niu. Podano wyniki badan metalograficznych i radio-
graficznych. J.Ch.
i6 — 92 (2) PPH 11 49
Wielko§é ziarna martenzytu pce cbrobee cieplnej przy
bardzo mniskich temperaturach. Grain Size of Marten-
site after Treatment at very low Temperatures. J.
Mazur, Nature, t. 164, 1949 Nr 4165, str. 358,
(1 str).

Badano zwiazek miedzy silnym poszerzaniem sie
prazkéw interferencyjnych promieni X a wielkoscig
ziarna martenzytu probek ze stali 0,89% C i 1,2% C
hartowanych w roztworze wodnym soli a nastepnie
zanurzanych w cieklym azocie i helu. Stwierdzono, zZe
poszerzanie to moze byé spowodowane zaréwno struk-
tura drobnoziarnista jak i odksztalceniami wewnetrz-

nymi, Oddzielenie tych dwoéch czynnikdéw wymaga
specjalnych badan. L.K.
16 — 93 (2) PPH 11 49

Przebicg grafityzacji zeliwa ciggliwege. La graphiti-
sation dans le procédé de malléabilisation. M. Hall,
Fonderie, 1949, Nr 41, str. 1571, (18 str., 4 wykr.,
25 mikfot.).

Najwazniejszymi czynnikami wplywajacymi na
przebieg grafityzacji sa: szybko$é¢, ilo$é powstalych
ziarn grafitu, ich wielko$¢ i ksztalt. Zarodkami grafi-
tyzacji sg: siarczki FeS i MnS. Grafit kulisty tworzy
sie nakolo FeS, klaczkowy naokoto MnS. Czas catko-
witej grafityzacji zeliwa ciggliwego o rdzeniu biatym
z grafitem Kkulistym jest diuzszy niz orzy zeliwie
o rdzeniu czarnym z grafitem klaczkowym. Zasadni-
r7v wolyw na ksztalt grafitu ma przebieg reakeji
FeS -+ MnMnS -+ Fe. Grafit kulisty powstaje jedynie
przv istnieniu przy temperaturze wyzarzania wolnego
FeS. Stosunek Mn do S powinien odpowiadaé zalez-
no$ci Mn == 1,72S x, gdzie X zalezne jest od czasu to-
pienia, atmosfery pieca i no6zniejszych dodatkéw ze-
lazo-manganu i Al. Przy graficie nie powstaje wpola
ferrytn o ile zawarteéei S i Mn wykracraia nora gra-
rice okreslone wzorem. Przy nadmiarze Mn powstaje
grafit klaczkowy. Ze wzrostem zawartosci S ilo§é gra-
fitu ktaczkowego wzrasta. Duza szybko§é studzenia ze-
liwa od stanu cieklego, mata szybko$¢é nodgrzewania
do temperatury zarzenia, wstepne hartowanie, oraz

dodatek Al rozdrabniajg grafit i zwiekszaja ilo$¢ jego
ziarn. Topienie w atmosferze redukujacej, uzycie za-
sadowego wymurowania oraz dodatki Cr, Te Sb i Sn
obnizaja ilo$¢ ziarn grafitu. Bor w vnostaci zelazo-boru
przys$piesza grafityzacje, natomiast dodany w postaci
weglika opéznia. Drugi etap grafityzacji jest bardziej
czuty na dodatki niz pierwszy. P.J,

16 — 94 (2) PPH 11 49
Wykresy strukturalne zeliwa szarege. Gefligeschau-
bilder fUr Gusseisen. E. Schmidt, Die neue Gies-
serei, t. 36, 1949, Nr 7, str. 207, (1,5 str., 4 wykr.,
5 ods.).

Struktura zeliwa zalezy od czynnikéw topienia
i od czynnikéw szybkosci chlodzenia. Ukiad zelazo-
wegiel nie odzwierciadla dobrze obrazéw struktural-
nych, poniewaz pomija wplyw dodatkéw stopowych
1 obrébki cieplnej. Wykres Maurera stosuje sie tylko
dla $rednich szybkosci chlodzenia, odpowiadajacych
grubos$ci $cianek ok. 30 mm. Podobnie przedstawia sie
sprawa z pozostalymi wykresami. Ostatnio opubliko-
wany w roku 1940 wykres Sippa przedstawiajacy za-
lezno$¢ struktury zeliwa od grubosci $cianek i od tzw.
»Stopnia nasycenia“ SC (SC = 1 dla struktury eutek-
tyeznej) uzupelnia autor przez dodanie dodatkowego
wykresu uwzgledniajgcego rodzaje formy. T.S.

16 — 95 (2) PPH 11 49
Rezrost ziarn w silchremowej 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 préby w celu wykrycia przyczyn
rozrostu ziarn wystepujacego na przejSciu z grzybka
do trzonka zawordw silchromowych (ok. 3,5% Si, ok.

% Cr). W wyniku prob stwierdzono, ze stal ta po za-
hartowaniu i odpuszczaniu utwardza sie podczas prze-
robki plastycznej przy temperaturach ponizej krytycz-
nej, nrzy czym rozrost ziarn wystepuje na skutek na-
stepnego wyzarzania przy temperaturach réwniez po-
nizej krytycznej. Zachowanie odpowiednio wysokiej
temperatury kucia (powyzej 1000 C) usuwa niebezpie-
czenstwo rozrostu ziarn w zaworach, za$§ hartowanie
po kuciu z temperatur powyzej 1050 C usuwa objawy
ewentualnego zgniotu. Omoéwiono mikro i makrostruk-
tury w zaleznos$ci od temweratur hartowania i od-
puszczania, stwierdzono nrzy tym, ze wlasciwa tempe-
ratura hartowania dla tego rodzaju materialu wynosi
ok. 1050 C. c.d.n. W.H.

16 — 96 (2) PPH 11 49
Rozrost ziarn w silchromowej stali zawerowej. Grain
Growth in Silicon Chromium Valve Steel. H Allsop,
P. W. Bygate, J. Iron Stel Inst. t. 161, 1949 Nr 4,
str. 318, (22 str., 2 tab. 2 wykr., 26 cds., 19 mikfot.,
1 ods) c. d.

W prébach przeprowadzonych na materiale o za-
warto$ci 3—3,8% Si, 7,7—9,6% Cr stwierdzono wybitny
rozrost ziarn pod wplywem zgniotu na zimnro lub na
goraco prébek zahartewanych i odpuszczanvch i po
zgniocie wyzarzonych przy temperaturach ponizej kry-
tycznej. Droga analizy przebiegu kucia zaworéow wy-
kazano, ze podobne warunki zgniotu wystepuja przy
kuciu zawordéw. Badania przeprowadzone na przekro-
jach zawordw, jak tez na probkaech dla ktérych stwo-
rzono analogiczne warunki zgniotu, wykazaty ze
powodem rozrostu ziarn w vrzybrzeznej strefie za-
~woru beznoSrednio pod grzybkiem jest zgniot prze-
chlodzonego austenitu lub struktur wyniktvch z jego
rozktadu przy temperaturach kucia (o ile one nie prze-
kraczaja 1000 C) i rekrvstalizacji odksztalconego ma-
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terialu przy temperaturach powyzej 750 C, a ponizej
temperatury przemiany ¢ w 7. Stopien rozrostu zwie-
ksza sie z zawartos$cia krzemu i ze spadkiem tempera-
tury kucia. Hartowanie odkutych zaworéw przy tem-
peraturach 50 do 75¢ wyzszych od temperatury prze-
miany usuwa objawy zgniotu, Rozrost ziarn wywotuje
wybitny spadek udarno$ci przy temperaturach pracy
zaworow. W.H.

16 — 97 (1) PPH 11 49
Wirgcenia o duzej twardesci w stopach lekkich uzy-
wanych w odlewnictwie. Point durs dans les alliages
légers de fonderie, M. Bardot, C. Duport, Fonderie,

1949, Nr 38, str. 1478, (14 str., 2 tab., 1 rys, 6 fot.,
3 mikfot.)

W odlewach stopéw lekkich spotyka sie mate
wiracenia bardzo twarde, ktére przeszkadzaja przy

obrébce powierzchni. Przeprowadzono analize che-
miczng wtracen, badano je w §wietle spolaryzowanym,
spektrograficznie i promieniami X. Okazalo sie, ze
wtracenia te sa najeczesciej tlenkami Al, Mg i Si. Zba-
dano powody ich powstawania, oraz podano szereg
$rodkéw zapobiegajgcych powstawaniu tego zjawiska.
0. W.

Analizy o tematach pokrewnych: 8—T77 (1)
11 — 112 (2); 17 — 58 (2); 18 — 70; 18 — T3.

17. FIZYCZNE BADANIA | WEASNOSCI

17 — 57 (o) PPH 11 49
Cieplna przewcdne$é wiasciwa stepicnych metall
i stepéw. 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 wykreséw istniejgce

dane przewodno$ci cieplnej stooionych metali i sto-
péw. Omoéwiono je teoretycznie, opierajgc sie na zna-
nych zalezno$ciach Bildwell‘'a, Wiedemann — Franz —
Lorenza i innych. Szczegdlng uwage zwrécono na zmia-
ny cieplnej przewodnogci wlasciwej zachodzace przy
przejéciu z fazy statej do cieklej oraz na zaleznosé
miedzy cieplna a elekiryczna przewodnoscia wlasciwg
w tych dwoéch stanach skunienia. Stwierdzono, ze wy-
mienione zalezno$ci pozwalaja w przyblizeniu oceni¢
wartoéci przewodno$ci cieplnej tych plynnych metali,
dla ktorveh dotychezas nie wyznaczono ich na drodza
do$wiadczalnej. L.K.
17 — 58 (2) PPH 11 49
Zmiany oporu elekirycrmego felaza nastepujgce pod-
czas starzemia po zgniccie. Chance of Electrical Resi-
stance During the Strain Aseings of Iron. A. Cottreil,
A. Churchman, J. Ircn Steel Inst t. 162, 1949,
Nr 3, str. 271, (6 str., 1 tab., 6 wykr,, 22 ods.)

W celu sprawdzenia wynikdéw teoretycznych doty-

czacych procesu starzenia vo zgniocie zbadano zmiany
oporu elektrycznego drutu z miekkiego Zelaza w za-
leznoéci od warunkéw starzenia. Stwierdzono, Zze zmia-
na oporu wynoszaca ok. 0,2%, wzrasta ze wzrostem
temperatury starzenia i stopnia przerébki plastycznej
na zimno. Otrzymane wyniki potwierdzaja w zupel-
nosci przewidywania teoretyczne. L.K.
17 — 59 (%) FPH 11 49
Fedstawewe prace dotyczace ferromagneiyzmu w okre-
sie ed 1938 r. The Princinal Work in Ferromagnetism
Since About 1938 W. Sucksmith, J. Iron Steel
Inst. t. 163, 1949, Nr 1, str. 51, (9 str., 105 ods.).

Podano przeglad prac na temat teorii ferromagne-
tyzmu i jego zwiazku z innymi zjawiskami fizycznymi.
‘Omoéwiono prace dotyczace nowych materialow o wy-

sckiej nrzenikliwoS$ci, matej stratnos$ci, wysokiei sile
koercji i duzej pozostalo$ci i inne, w ktérych to pra-
cach przeprowadzono réwniez klasyfikacje czynnikéw
wplywajacych na wymienione wtasno$ci. L.K.

17 — 60 (2) PPH 11 49
Wplyw temperatury spieckania na magnetyczne wlas-
nosci spiekéw zelaza. Magnetic Properties of Iron
Compacts in Relation to Sintering Temperature. =R.
Steinitz, J. Appl. Phys. t. 20, 1949, Nr 7, str. 712,
(3 str., 2 tab.,, 2 wykr.,, 2 ods.)

Badano przenikliwo$¢ magnetyczna spiekéw zelaza
w zaleznos$ci od gesto$ci konicowej spieku i tempera-
tury spiekania. Stwierdzono, Ze przy temperaturze
spiekania 1150 C przenikliwo$¢ magnetyczna zalezy
jedynie od gesto$ci a nie od rodzaju proszku. Nato-
miast probki spiekane przy temperaturach 1250 C 11350 C
w ciggu 24 godzin posiadaja dla tych samych gestosci
przenikliwo$¢ znacznie wyzsza i vonadto zalezna od
rodzaju -proszku, Podano przypuszczalne wytlumacze-
nie teoretyczne stwierdzonych faktéow. LK.

8. POMIARY, REGULACIJA, PRZYRZADY

18 — 68 - PPH 11 49
Reduktory ci¢énienia gazu. J. Stiksa, Caz, Woda
i Techn. San. t. 23, 1949, Nr 5, =str. 156, (5.5 s,
11 rys., 3 wykr.)

Autor copisuje szereg reduktoréw na podstawie
schematycznych rysunkéw oraz charakteryzuje ich
prace, R.W.

18 — 69 PPH 11 49

Kempensacyjny system Sprezyn w newym instrumen-
cie, Compensated Spring System  in New Instrument.
A. L. Godshall, Mach. Desing, t. 21, 1949, Nr 3,
str. 104, (3 str., 1 rys., 1 wykr.,, 2 fot)

Opisano dynamometr sprezynowy ze sprezyng
kompensacyjna, przez co uzyskano $ci$le prostoliniowa
zaleznos¢ sity od drogi w zakresie od najmniejszych
do najwiekszych odksztalcen snr-zyny glownej. Uklad
sprezynowy daje dokladnosé -+ 0,1% na catei skali,
jednak w zestawieniu z czujnikiem dokiadnost jego
wynosi ponizej + 05%. B.J.

18 — 170 PPH 11 49
Autematyczny magnetometr do pomiaréw anizotropii
magnetycznej stali. Automatic Torque 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 pomiarow
magnetycznej anizotropii stali,. Miedzy biegunami
eletromagnesu, o odstepie biegundéw ok. 45 mm i polu
ok. 4000 erstedéw, umieszcza sie na odpowiednim
urzgdzeniu nrébke w postaci cienkiego krazka o sred-
nicy ok. 25 mm, a moment skrecajacy mierzy sie za
pomeca ekstensometréw ovorowych, Polozenie probki
reguluje motor synchroniczny, a odpowiednie mo-
menty skrecajace rejestruje sie automatycznie. Urza-
dzenie stuzy do kontroli anizotropnii nowoczesnych
blach transformatorowych i do kontroli cienkich blach
do glebokiego tloczenia. L.K.

18 — 71 PPH 11 49
Mestek Maxwella dla niskich czestotliwosei., The
Maxwell Bridge at Low Frequencies. V. Brown, B.
Ramsay, Rev. Sci. Instr. t. 20, 1949, Nr4, str. 232,
(3 str., 3 rys., 2 wykr., 6 ods.)

Opracowano mostek Maxwella do pomiaréw sa-
moindukcii i oporu pradu zmiennego w zakresie czesto-
tliwosei 0,01 — 100 e/sek. Omoéwiono wplyw cewki
z rdzeniem ferromagnetycznym na obwdéd mostka,
przedyskutowano kwestie jego czuloéci i odpowiednie-
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go doboru oporéw oraz galwanometru wzglednie oscy-
loskopu i wzmacniaczy. Podano wyniki pomiarow. L.K.

18 — 72 PPH 11 49
Pirometria optyczna, Wpiyw dymu i warunkéw atmo-
sferycznych na pochlanianie $Swiatla 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 wplyw warunkéw atmosferycznych oraz
obecno$ci dymu na dokladnos¢ wyznaczenia tempera-
tury stali za pomoca pirometru ontycznego. Stwier-
dzono, ze kazdorazowe zwiekszenie odlegloéci miedzy
zrédiem i pirometrem o 3 m powoduie ohnizenie wska-
zan o 2—6 C. Roznica ta zalezy od warunkéw atmosfe-
rycznych w momencie obserwacji. Stwierdzono, ze
przy duzej ostrozno$ci pomiaru temperatury przy
spuscie stali lub przy odlewaniu, wolyw wydobywaja-
cych sie dyméw mozna zmniejszyé do 5—15C. Omé-
wiono warunki konieczne dla mo7liwie dokiadnego
oznaczenia temperatury pirometrem optycznym przy

réznych overacjach w stalowni. L.K

18 — 173 PPH 11 49
Termepary wolframewo-moelibdenewe. 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 stopow o wysokim punkcie topienia
zastosowano do pomiaréw temperatury termopary
W—Mo w postaci drutéw o $rednicy 0,5 mm. Konce
drutu wolframowego owijano 6-krotnie drutem molib-
denowym i spawano w tuku weglowym. Nasteonie ter-
mopare wyzarzano w odpowiednim piecu w atmosfe-
rze wodorowej przy temperaturze ck. 2000 C, przepusz-
czajac przez termcopare prad zmienny o natezeniu
37 amp. w ciagu 1 minuty. Gorgce spojenie termopary
chroni sie ostona z tlenkow cyrkonu, berylu do temp.
2200 C lub stopionege kwarcu do 1600 C. Podczas ce-
chowania i pomiarow termopare utrzvmuie sie
w atmosferze argonu. Cechowanie przeprowadzono
w tyglu wolframowym ogrzewanym pradem wysokiej
czestotliwoéci, przy czym druty termovary ekrano-
wano. Do temperatury 1660 C termonare poréwnywa-
no ze wskazaniami termopary Pt—Pt. Rh (10%), za$
przy cechowaniu do 2200 C uzyvwano pirometru op-
tycznego. Podano wplyw zanieczyszczen C, Si, Be i O2
na wzorcowa krzywa cechowania. 1. XK.

i — 74
Cigiar wlasciwy 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. Tieoriia prierywistogo riegulirowania.
J Cypkin, Awtog. Tielemech. t. 10, 1949, Nr 3,
str. 189, (35 str., 1 tab., 14 rys., 9 wykr.)

Przy automatycznej regulacji nalezy stosowaé cal-

kowite odcinanie doplywu energii, Iukh czeSciowe
zmnieiszenia. Urzadzenie regulacvine sklada sie z ele-
mentu pomiarowego, elementu dajacego impulsy do-
datnie lub ujemne oraz z elementu wykonujacego
istotna regulacje. Zasadniczg cecha rézniaca regulatory
stanowia dwa typy elementéow dajacych impulsy:
pierwszy tvn nosiada czas impulsow ijednakowy, nate-
miast amvlifudy sa roézne, drugi tvn nacdwrdt, ma
amplitudy réwne a czasy rézne. Artykul podaie ujecie
czysto matematyczne. G.K.
18 — 178 PPH 11 49
Meckanizm pemocniczy z plynnym sprzeglem magne-
tycznym A Servo Employing the Magnetic Fluid Clu-
ted. S. Bettis, R. Mann, Rev. Sci. Instr. t, 20, 1949,
Nr 2, str. 97, (4 str., 2 rys., 4 wykr., 1 ods.)

PPH 11 49°

¥
/

W opisanym serwomechanizmie zastosowano plyn-
ne sprzeglo elektromagnetyczne. Plynem sprzegaja-
cym jest olej, zawierajgcy zawiesine drobnych czastek
miekkiego zelaza. Podano teorie opisanego urzadze-
nia, ktére odznacza sie krotkim czasem reagowania
na impulsy i prostota konstrukecji. L.K.

18 — 77 FPH 11 49
Nowe wyznaczenie stalej promieniowania. New Deter-
mination of Radiation Constant. Ind. Heating, t. 16,
1949, Nr 3, str. 430, (2 str.)

Wyznaczono nowa warto$¢ statej C» wystepujacej
we wzorach Flanck‘a i Wiena. Stata ta fest wvzsza od
dotychczas uzywanej miedzynarodowej skali tempera-
tur. Za podstawe wyznaczenia przyjeto state punkty
krzepniecia ztota, niklu i kobaltu, wyznaczone przy
pomocy gazowego termometru azotowego przy stalej
objeto$ci. Opisano nokroétce metode pomiaru. L.K.

18 — 178 PPH 11 49
Poedstawy 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.

Omowiono zasade dzialania pirometréw optycz-
nych. Opisano kilka typdw pirometréw radiacyjnych.
Przedyskutowano zalezno$¢ wskazan pirometréow op-
tycznych od temperatury otoczenia., Podano schemat
i zasade dzialania pirometru fotoelektryczneso. L.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—104; 7—105;
T—106; 13—46 (0); 13—75 (0); 13—81 (0).

19 MECHANICZNE BADANIA 1| WEASNOSCI

19 — 99 (o) PPH 11 49
Dwie nowe metedy badania prébek tréjosiowych. Two
New Methods for Testing Triaxial Soecimens. G. Wel-
ter, Weld. T. t. 27, 1948, Nr 11, str. 5293, (8 str., 5
wykr., 10 fot., 5 ods.)

Trojosiowe probki maja ksztalt tréjwymiarowego
krzyza, ktérego konce sa nagwintowane; karbyv sa na-
ciete nod katem 459 do kazdej osi, tak ze zostaje utwo-
rzony szeScian o boku 12,5 mm, a na $ciany tego
szeScianu dzialaja obciazenia. W pierwszym typie apa-
ratu, prébka bvla umieszczona w skrzvnee o ksztalcie
szeScianu, konce nrébki wystawaly na zewnatrz
skrzynki, na ktére zakrecono nakretki i przez kolejne
vokrecanie nakretek zwiekszono obciazenia na posz-
czegblne Sciany szedcianu. W drugim avaracie zasto-
sowano hydrcstatyczne cisnienie, prébke wktadano de
zbiornika wypelnionego olejem, do koAcdéw probek
umocowano ttoczki, ktore orzesuwaly sie w S$cianach
zbiornika. W pierwszym aparacie uzyto do pomiaréw
naprezen elektro-oporowych wskaznikow wydluzenia,
w drugim, navrezania cobliczono na podstawie ciénie-
nia panuiacego wewnatrz zbiornika. Dla oznaczenia
anizotropii badanego materiatu. przevrowadzono pré-
by rozciagania z prébkami jednocosiowymi, z karbem
nacietym w anzalogiczny svosoéb. Prébki te pobrano
wzdluz poszczegdlnych osi nrobki trdjosiowej i za-
obserwowano, ze material pcsiada wyrazna anizotro-
powosé. W prébach przeprowadzonych na obu apara-
tach, rozrywanie zawsze wyvstenowalo réwnoczeé$nie na
trzech osiach onrébki. Naprezenia rozrywajace byly
nieco nizsze od naprezen rozrywajacvch dla probki
jednoosiowej z karbem, w jej najstabszyvm kierunku.
Autor, na podstawie przeprowadzonych onrob kwestio-
ruje stuszno$¢ zalozenia, ze naprezenia zrywajace na
rozciaganie dla orobki jednoosiowej wzrastaja ze
wzrostem poorzecznych naprezen. Przewiduie sie dal-
sze proby na materiatach izotronowych. Z.B.
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19 — 100 (2) PPH 11 49
Ziom 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.)

Zlom w miekkiej stali moze powstaé na skutek
rozdzielenia sie materialu wzdluz plaszcezyzn posli-
zgow, wzdtuz dwu przecinajgcych sie plaszezyzn,
w ksztalcie klina, oraz wzdluz plaszczyzn réznych od
plaszezyzn poslizgéw, ‘czesto prostopadiych do kie-
runku naprezen rozciagajacych. Przedstawiono wplyw
temperatury i zanieczyszczen, oraz warunki i sposdb
tworzenia sie ztomu w materiatach kruchrch i ciagli-
wych., Z.B.

19 — 101 (2) PPH 11 49
Proby udarowe ze zlkiornikami przy temp. — 195 C.
Impact Tests of Pressure Vessels at —320 F. T. N.
Armstrong, Weld. T. t. 28, 1949, Nr 1, str. 345,
(6%/3 str., 4 tab., 2 rys., 1 fot., 2 ods.).

Proby udarowe ze spawanymi zbiornikami pracu-
sacymi pod ci$nieniem byly przeprowadzane na spe-
cjalnym mlocie spadowym.  Zbiorniki wykonano
z trzech réznych stali: weglowej, niklowej 85% Ni
i nierdzewnej (18,67% Cr, 9,03% Ni, 1.35% Mn, 0,09% C,
0,020% S, 0,25% P). Proby przeprowadzono na zbior-
nikach wypelnionych plynnym azotem przy temp.
—18 do — 195 C. Strona uderzajaca mlota byta ufor-
mowana w ksztalcie kulistej czaszy o promieniu 18
mm. Zbiornik ze stali weglowei ulegl zniszczeniu przy
uderzeniu miota o ciezarze 84 kg (127 kg m), tworzac
przetom kruchy. Zpiorniki ze stali niklowei 1 nie-
rdzewnej przy energii uderzenia 415 kgm odksztatcity
sie tylko, zachowujac swa szczelno$¢. Przypuszecza sie,
7e niklowe stale o zawarto$ci 8,5% Ni znajda szersze
zastosowania na czesci konstrukcyjne pracujace przy
niskich temveraturach. Z.B.

19 — 102 (2) FPH 11 49
Pomiar mikrotwardos$ci stali. Mesure de la Micro-
dureté des Aciers. Mach. Mod. t. 42, 1948, Nr 470,
str. 29, (0,5 str.). M.L.

19 — 103 (2) PPH 11 49
Proby osiowego rozciagania udarowege stali kenstruk-
cyjnych. Axial Tension Impact Tests of Structural
Steels. W, H. Briickner, N. W. Newmark, Weld.
J. t. 28, 1942, Nr 2, str. 675, (20 str., 15 tab., 3 rys.
21 wykr., 3 fot., 7 ods.).

Proby rozciagania udarowego przeprowadzono na
6 roznych stalach weglowych (nieuspokojonych, poi-
uspokojonych i uspokojonych) przy temp. od —73 do
+ 104 C. Préobki uzyte do préb mialy $rednice 8—15
mm i naciety na calym ocbwodzie karb o przekroju
, U“. Srednica rdzenia u nodstawy karbu wynosita
ok. 7.5 mm a promien karbu ok. 1 mm. Préby prze-
prowadzono na miocie wahadlowym Riehle przy szyb-
kosciach uderzenia od 2,4 de 55 mj/sek. 1 energii
uderzenia od 6,2 do 30 kgm. Przy przeprowadzeniu
préb notowano energie zuzyta na zerwanie, oraz prze-
wezenie na zredukowanym przekroju. Celem tych
prob bylo ustalenie dla kazdej badanej stali tempe-
ratury przejSciowej, na nodstawie wyraznej zmiany
w energii zuzytej na zerwanie, oraz zmiany przewe-
zenia i pordéwnanie tych przejsciowych temperatur
z tymi, ktére uprzednio wyznaczono na podstawie prob
statycznych na nrébach z karbem z tego samego
materiatu. Istnieje zgodnosé nomiedzy temperaturami
przejéciowymi wyznaczonymi na podstawie energii
ztamania, a wielko$cia przewezenia. Dla niektérych
materialéw, temperatura przejSciowa obnizyla sie na
skutek zmniejszenia poczatkowej energii udarowej, dla
innych za§ materiatdow nie zauwazono roéznic. Tempe-

ratury przej$ciowe, wyznaczane przy nizszych poczat-
kowych energiach udarowych, byly takie same jak dla
statycznych prob dla probek z karbem. Z.B.

19 — 104 (2) PPH 11 49

Rozciaganie polikrystalicznego zelaza krzemowego
(4,2% Si) przy temperaturach od —195 do 800 C. Ra-
stiazenie polikristalliczeskogo Kkriemnistoga zeleza
(4,2% Si) w obtasti tiempieratur ot —195 do 800 C.
G. N. Kotesnikow, J. S, Jakowlewa, M. W. Jakuto,
wicz, Zur. Tiech. Fiz t. 18, 1948 Nr 11, str. 1449,
(7 str., 1 rys., 4 wykr., 3 fot, 2 ods.).

Proby rozciggania przy temperaturach —185 23,
200, 400, 600 i 800 C przy statej szybkosci rozciggania
2,1 i 0,1% na sek, przeprowadzono na probkach wy-
konanych z tasmy o grubosci 0,3 mm, z zelaza krze-
mowego bedgcego roztworem stalvm 4,2% Si. Proébki
wyzarzone w przeciggu jednej godziny przy tempera-
turze 820—850 C w prédzni i ochlodzone razem z pie-
cem, wykazywatly ziarno wielko$ci $rednioc 0,06 mm.
Otrzymano dwa typy wykresow; jeden charaktery-
styczny dla niskich t{emperatur od —195 do 400 C,
z maksimum obcigzenia wystepujacym bprzy koncu
wykresu, drugi charakterystyczny dla wysokich tem-
peratur 600—800 C, z maksimum obciazenia na po-
czatku wykresu. Wykres otrzymany vrzy —195 C jest
typowy dla materialéw kruchych., Przy — 23 C na
wyKkresie pojawia sie ,zab“ i wyraZna granica pla-
stycznos$ci, zanikajace stopniowo ze wzrostem tempe-
ratury. Wykresy przy 600—800 C charakteryzuje ,,zgb*
wystepujacy po przekrcczeniu obciazen odpowiada-
jacych czysto sprezystym odksztalceniom, w dalszym
swym przebiegu krzywa jest zabkowana; podobnie
jak krzywe rozciagania materialow bedacych przesy-
conym roztworem stalvim. Wykresy rozciagania orzy
temperaturze pokojowej prébek, wyzarzonych dodat-
kowo w atmosferze azotu przy 600 C i szybko ochlo-
dzonych, nie wykazuja ani ,zebu“ ani wyraznej gra-
nicy plastycznos$ci. W dalszej czesci artykulu vodano
i omowiono wykresy nrzedstawiajace opor odksztal-
cenia, wytrzymaloé¢ na rozcisganie, wvdluzenie row-
nomierne i sume wydluzenia rownomiernego i quasi
réwnomiernego w zalezno$ci od temperatury abso-
lutnej. B.B.

19 — 105 (n) PPH 11 49

Wplyw réinych czynnikéw na pelzanie stopéw clowin.

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, (53 str, 13 tab.,
8 ods).

Zbadano: 1) wplyw statego naprezenia przy 20 C
na stopy zawiercjace miedz lub srebro, 2) wnlvw sta-
tego naprezenia nrzy 50 C na nodobne probki jak wy-
zej, 3) wolyw drgan przy stalym naprezeniu i uprze-
dniej obrdébce cievlnej na stony olowiu zawierajgce
0,75% Cu lub 0,03% Ag. Przy normalnyvch temperatu-
rach dodatek 0,06% Cu do czystego otowiu, przy na-
prezeniu 0,24 kg/mm? obniza szybko$é velzania dzie-
sieciokrotnie, gdy miedz jest bardzo drobno rozproszo-
na. Przy temperaturze 50 C obnizenie to jest tylko
czterokrotne, ze zwiekszeniem zawarto$ci miedzi po-
wieksza sie wrazliwos$é stonow na wzrost temperatury.
Drgania powoduja wyraznie wzrost szybkosci petza-
nia. Stony otowiu z srebrem nod danym obcigzeniem
wykazaly statg szybko$¢ nelzania w czasie 6 lat. Do-
datek srebra nie powieksza odporno$ci ra wpelzanie.
lecz zwieksza wydluzenie nrzed zerwaniem. Rekrysta-
lizacja wystepujaca w czasie préby powoduje wzrost
ziarn i znacznie obniza szvbko$é pelzania. Z.B.
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19 — 106 (n) PPH 11 49 ‘zycje dotyczace S$rodkéw zanmobiegawczych. Gloéwny
Badanie plastycznej defermacji drutéw miedzianych. nacisk polozono na platerowanie chromem, zobo-

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 wydluzenie drutéw miedzianych w za-
leznoSci od czasu trwania proby, dla stalego obcig-
zenia, przy uwzglednieniu temperatury i naprezen.
Zbadano cdksztalcenie trwale (plyniecie) przy skreca-
niu w statych temwveraturach. Podano zalezno$ci funk-
cjonalne w vpostaci réownania matematycznego. Spon-
taniczne plastyczne skrecania poczatkowe, stwierdzono
tylko dla drutéw miekkich. Prawdopodobnie zachodzi
ono réwniez dla drutéw twardych, tak ze zjawisko
to mialoby charakter ogélny. Wyniki badan drutéw
,,mocno* odksztatconych na zimno sa utrudnione, gdyz
w umochionym na zimno materiale wystepuja napre-
zenia wewnetrzne osiggajace warto$ci rowne nawet
wytrzymalosci na rozerwanie. Naprezenia te wply-
waja na wyniki badan w przypadku materiatu bar-
dziej utwardzonego. Po obciazeniu probek w czasie
badania nastepuje ,,deformacja cdwrotna“, charakte-

rystyczna dla drutéw silnie utwardzonych; w dru-
tach wyzarzonych zjawisko to nie wysteouje wy-

raznie. M.S.

20. KOROZIJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZIA

20 — 131 (o) PPH 11 49
‘Laki zywiczne ,,Avaldit“ de c¢chrony pewierzchni me-
talicznych. Avaldit — Lackharze fir den Oberfléchen-
schutz von Metallen, G. H. Ott, Schweiz Arch.
t. 15, 1949, Nr 1, str. 23, (8% str., 5 tab., 2 wykr., 9
fot., 1 mikfot.).

Nowe powloki ochronne Avaldit sa spolimeryzo-
wanymi pochodnymi tlenku etylenu. Wykazuja dobra
odporno$¢ na czynniki chemiczne, jak wilgo¢, kwasy
i zasady, oraz posiadaja korzystne wlasnosci mecha-
niczne tj. twardo$é, ciagliwoéé i sile przylegania.
W zalezno$ci od temperatury utwardzania zywice
Avaldit maja barwe rozna od biatej do brazowej. Po-
dano metodyke laboratorvinych badan nowlok odnos-
nie ich wtasno$ci mechanicznych i chemicznych. JI.F.

20 — 132 (2) PFH 11 49
Postepy w stesowaniu tepnikéw przy cynkowaniu na
dredze 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 (2) PPH 11 49

Zuzyweonie sie silnika Diesela. 5 Wawvs that Diesels
Wear. J. W. Pennigton, S. A. E. J. £. 57, 19499, Nr 2,
str. 39, (6 str., 3 rys., 5 wvkr., 1 mikfot).

Cmoéwiono kolejno przyczyny niszczenia silnika.
Bezpos$rednie mechaniczne oddzialvywanie na siebie
powierzchni vierécieni i cylindra po dotarciu silnika
meze daé nievozadane skutki, zalezy to od stanu po-
wierzchni, twardogci wlasnej i wzajemnej obu czesci
craz od lepko$ci smaru, Inna forma zuzywania sie
siln‘’ka polega na chwilowym spawaniu sie punktow
dwéch powierzchni i nastepnym rozdzieraniu zlacza.
Blizei nieckre$lone powody wywoluja trzeci rodzaj
zuzycia, bprzejawiajacy sie w wykruszaniu sie po-
wierzechni, Powazne -niebeznieczenstwo stanowia mate-
rialy ¢cicrajace. dostajace sie do cylindra z powie-
trzam iub ze smarem, Siarka w vpaliwie jest czynni-
kiem koroduiscym, bnrzy czym niska temperatura
w durvm. stopniu snrzyja vrocesom korozii. W jedno-
stronnicowym dodatku dyskusvinym zebrano propo-

jetnianie siarki w paliwie i polenszenie wykonczenia
powierzchni. R.B.

20 — 134 (2) PPH 11 49
Fosfatyzacja jako reakcja topochemiczna, Die Phos-
phatierung als topochemische Reaktion. A. Wiistefeld,
Arch. Met. t. 3, 1949, Nr 1, str. 43, (3 str., 1 tab.,
1 wykr., 5 mikfot., 4 ods.).

Stwierdzono, ze wtasnosci warstwy fosfatowej sa
w duzym stopniu zalezne od rodzaju przygotowania
powierzchni metali. Zbadano zdolno$é adsorbevina po-
wstajgcej warstwy oraz wplyw jej na tworzenie sie
powtoki lakieru. Na tej podstawie wykazano, ze fos-

* fatyzacja jest tynmowa reakcja tonochemiczna i wy-

jasniono dzialanie roéznego rodzaju przyépieszaczy.
R.B.

20 — 135 (2) PPH 11 49
Elektroplaterewanie stali nierdzewnych. Die FElek-
troplattierung nichtrostender Stéhle, R. Weiner,

Arch. Met. t. 3, 1949, Nr 1, str. 38, (5 str.,, 1 ods.).

Przyczyng trudno$ci uzyskania trwatej powloki
galwanicznej na stalach nierdzewnych jest pasywnosé
ich powierzchni, Omoéwiono sposoby usuwania pasyw-
nosci na drodze czysto chemicznej i elektrolitycznej,
oraz metody zapobiegania natychmiastowej ponownej
pasywacji, polegajace na tworzeniu cienkich warstw
posrednich z réznych metali, gtéwnie zelaza, niklu,
miedzi i zlota. Opisano kilka wynrébowanych metod
posrebrzania wzgl. vozlacania stali nierdzewnych. R B.

20 — 136 (2) PPH 11 49
Dziatanie inhibitoréw w procesie wytrawiania stali.
Cz.I. M. Smialowski i J, Forvst. Prace Badawcze
GIMO, t. 1, 1949, Nr 2, str. 147 (7 str., 3 tab., 2 rys.,
6 wykr., 11 ods.).

Przeprowadzono badanie wonlywu inhibitoréw na
kruchosé stali po wytrawianiu i szvbkosei wy'dzielania
sie wodoru pod dzialaniem réznych metali na kwasy
w obecnosci inhibitoréw. Celem iloSciowego ujecia
wplywu inhibitoréw przeprowadzono pomiary elektro-
chemiczne. Wyniki badan zdajg sie wskazywaé, ze
dzialanie inhibitor6w polega raczej na chemisorbcji
niz na dotychezas przyjmowanej czystej adsorbeji fi-
zycznej. Zjawisko to wydaje sie vosiadaé jaka$ lacz-
nos¢ ze sklonnosciag niektérych metali zwlaszcza Ni,
Co i Fe do wystepowania w stanie nasywnym. S.B.

20 — 137 (n) : PPH 11 49
Elektreplaterowanie siatek metalewych. Wire Screen
Platting. Plating, t. 36, 1949, Nr 2, str. 142, (6 str.,
11 fot.).

Prety brazowe o () — 6 mm przeciaga sie do
O == 0,25 mm i z drutéw tych tka sie siatki. Siatki
cdtluszeza sie chemicznie i elektrolitycznie oraz prze-
mywa sie je i nikluje sie. Po zmyciu kanieli drut
peddaje sie cynkowaniu, no czym enhikiie i susze Po
cgrzaniu pokrycia przy pomocy palnikéow o promie-
nicwaniu podczerwonym na siatce tworzy sie stop
niklu i cynku. M.P.

20 — 138 ((n) PPH 11 49
Kcrozja naprezeniowa stopow miedzi. Stress-Corrosion
of Copner Alloys. D. H. Thompnson, A. W. Tracy, Me t.
Ind. t. 74, 1949, Nr 15, str. 286, (1 str., 2 ods).

Badano wplyw atmosfery amoniakalnej na miedz
craz na stony Cu — P, Cu — Zn, Cu— As, Cu— Sbh,
Cu — Si, Cu — Ni i Cu — Al Niesnodzianka byla
wysoka nodatnoéé stondéw Cu—P zaréwno ra korozie
naprezeniowsg, jak tez na korozin micdzykrystalicznag
bez naprezen zewnetrznych. R.B.
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20 — 139 (n)
Elektroplaterowanie odlewéw matrycowych przy za-
stosowaniu pradu o pericdycznie zmiennym Kierun-
ku. Periodic Reverse Current Plating on Die Castings.
D. Gardner, Foulke, Die Cast. t. 7, 1947 Nr 8
str, 41, (4 str. 2 rys. 1 fot.)

Opisano elektroplaterowanie odlewow cynkowych

miedziag metoda nowa, polegajaca na periodycznej
zmianie kierunku pradu tak, aby podczas okresu
pierwszego miedz sie wydzielata, a nastepnie przez
okres krétszy rozpuszczala, przy czym stesunek trwa-
nia tych okreséw wynosi od 15:3 do 15:5 sekund. Osig-
ga sie przez to: zwiekszenie produkecji, bardziej biysz-
czaca powloke, wiekszg odpornos¢ korczyjna i lepsze
rozlozenie metalu. E.Z.
20 — 140 (D) PPH 11 49
Platerowanie aluminium. Wydzielanie sie me precs
zanurzenie w roztweorach zawierajacych 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 sie cynku,
kadmu i cyny na aluminium przez zanurzanie do roz-
tworu zawierajacego siarczan metalu oraz kwas
fiuorcwodorowy lub w ogdle anion fluoru, Metal wy-
dzielony posiada piekny wyglad, =zdrowa strukture
i doskonala przyczepnos¢ do aluminium, niezaleznie
od szorstko$ci powierzchni., Wydzielona ta metoda
warstwa cynku stuzy¢é moze jako podklad do osadza-
nia innych metali. E. Z.

Analizy o tematach pokrewnych: 25 — 78; 28 —
38; 28 — 39; 28 — 41.

21. BADANIE SKEADU CHEMICZNEGO
21 — 88 (0) PPH 11 49
Paramagnetyczny analizator tlemu w gazach. Para-
magnetic Analyzers Operate without Chemicals and
Will Rapidly Detect as little as 0 to 5% Oxygen.
R. Munch, Ind. Eng. Chem. t 41, 1949, Nr 3, str.
97A, (1 str. 1 tab. 1 rys.)

Autor wylicza zasady, na ktérych sa budowane
analizatory do oznaczania zawartos$ci tlenu w gazach.
Opisuje dwa typy analizatoréw, zbudowanych na za-
sadzie wtasno$ci paramagnetycznych tlenu, w bprze-

NEZOT

ciwienstwie do innych gazéw, majacych wlasnosci
slabo diamagnetyczne. W. R.
21 — 89 (o) PPH 11 49

Nowa metoda oznaczania tlenu w proszkach miekkie-
go zelaza, stali i niektérych innych metali. Ein neues
Verfahren zur Sauerstoffbestimmung in Pulvern aus
Weicheisen, Stahl und einigen anderen Metallen.
G. Naeser, Stahl u. Eisen, 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 sie na powazne trudno$ci szczegoélniej, gdy me-
tal zawiera ponad 0,3% C. Dlatego tez opracowano
nowa metode objeto$ciowa, pozwalajaca na szybkie
oznaczanie tlenu w wiekszych nawazkach vrzez zwig-
zanie go z weglem na tlenek wegla, a nastepnie nor-
malne oznaczanie iloéci tlenku wegla. Blad wynosi
przecietnie przy proszku zelaza-+ 2,3%, a czas trwa-
nia analizy wyncsi zaledwie 10—20 minut. Metode
te stosuje sie do stalej kontroli zawartoéci tlenu
w proszku zelaza produkowanym przez jeden z za-
kiadéw, gdzie wykonano juz ponad 3000 oznaczen.
Poza zelazem stosowal¢ mozna te metode do oznacza-
nia tleau w Cr, N1, Co, Mo, Cu, Nb, Sn, Pb, W; V;
Mn. W.R.
21 — 90 (o) PPH 11 49
Nieorganiczna analiza miareczkewa. Inorganic Volu-
metric Analysis. Ch. J. Rodden, Analyt., Chem.
t. 21, 1949, Nr 1, str. 163, (4 1/3 str. 227 ods) A. B.

PPH 11 49~

-Analysis. F. E, Beamish, Analyt.

21 — 91 (o) PPH 11 49
Nieerganiczna analiza wagowa, Inorganic Gravimetric
Chem. +t. 21,
1949, Nr 1, str. 144, (16 str. 362 ods.)

Dokonano przegladu nowas$ci i osiagnie¢ w nie-
organicznej analizie wagowej w r. 1948. Procz rzeczy
ogblnych, jak przygotowanie prob, ogélnych metod
oddzielania itp. omoéwiono szczegélowo metody no-
wego oznaczania poszczegdlnych pierwiastkow wzgle-
dnie grup pierwiastkow. A.B.

21 — 92 (o) PPH 11 49
Mikrechemia nieorganiczna. Inorganic Microchemistry.
Ph. W. West, Analyt. Chem. . 21, 1949, Nr 1,
str. 121, (11 str. 1 tab. 430 ods.)

Przeglad publikacji i osiagnie¢ w mikrochemii

nieorganicznej w r. 1948, nie obejmujacej metod fi-
zykochemicznych, omawianych w oddzielnych arty-
kutach. Z dziedziny mikrochemii nieorganicznej oméo-
wiono aparature, odczynniki nieorganiczne, analize
wagowa, analize miareczkows i analize krovlowa. A.B.
21 — 83 (2) PPH 11 49
Okreslenie zawdrtesci wegla w suréwee i réznych
gatunkach zeliwa. Determination of Total Carbon in
Irons. Roy E. Deas, L. T. Conradi, Foundry, 1949,
Nr 7, str. 68, (2 str.) S. K.
21 — 94 (2) PPH 11 49
Spektrograficzne eznaczanie zawartosci Krzemu w ze-
liwie utwardzonym. Z. Karlinski, J.-Czakow, Prace
Badawcze GIMO, t. 1, 1949 Nr 2, str. 139,
(7 str. 4 tab. 1 rys. 3 wykr. 11 ods.)

Opisano spektrograficzng metode szybkiego ozna-'
czania krzemu w zeliwie utwardzonym. Zestawiono
otrzymane wyniki z analizami wykonanymi na drodze
chemicznej. Czas trwania analizy, 13 minut od mo-
mentu otrzymania préby, moze ulec dalszemu skro-
ceniu przez dobdr odpowiedniego materiatu fotogra-
ficznego. S. B.

22. KONTROLA PRODUKCII

22 — 59 PPH 11 49
Metalurgiczna kontrola jake$ei odlewdw. Metallurgi-
cal Inspection of Castings. R. R. Senz, Foundry,
1949, Nr 6, str. 82, (4 str.)

Autor omawia niszczgce i nieniszczgce metody
kontroli jako$ci odlewow. Do niszczacej kontroli za-
liczamy: ciecie, tamanie i analize chemiczng badanej
probki. Do kontroli nieniszczacej naleza: analiza che-
miczna nie przedmiotu lecz nrébki odlanej w tych sa-
mych warunkach co przedmiot, kontrola spektrogra-
ficzna, uzycie $rodkéw chemicznych na powierzchni,
badania promieniami ultrafioletowymi, badania ma-
gnetyczne, radiograficzne i obciazeniowe. S.K.

22 — 60 PPH 11 49
Drziedziny technicznych zastosewan promieni X oraz
premieni Gamma. Die Anwendungsgebiete der tech-
nischen Rontgen und Gammadurchstrahlung. E. Niiller
V. D. I t. 91, 1949, Nr 8, str. 173, (4 str. 5 tab. 186 ods.)
Zestawiono znane dotychczas dziedziny zastoso-
wan promieni X oraz premieni Gamma, podajac
kazdorazowo stosowana metode i uzywana aparature
i typ ujawnianej wady. Zestawieniem objeto: spa-
walnictwo, cdlewnictwo, vprzemyst elektrotechniczny,
przemyst metalowy i pewne svecjalne dziedziny za-
stesowan. L. K.
22 — 61 PPH 11 49
Wykrywanie rozwarstwien w blachach metodg ultra-
dizwiekows, L. Kozlowski, 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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1949 PRZEGLAD PISMIENNICTWA HUTNICZEGO Nr 11
Omoéwiono sposoby wykrywania rozwarstwien  stopowych. Zwrdécono uwage na zagadnienie ceny
w blachach, ze specjalnym uwzglednieniem metody poszczegblnych dodatkow. E.B.
ultradZzwiekowej, jako najwlasciwszej. Opisano ba- 23 — 55 (n)’ FPH 11 49
dania wtasne nad blachami kotlowvmi o gruboSci Miedz i jej stopy. Copover and its Alloys. E. Voce,

12 mm, ze stali nierdzewnej, nie starzejacej sie.
Stwierdzono, ze przy zastosowaniu wody jako osrod-
ka sprzegajacego, rownomiernego posuwu blach
wzgledem nadajnika i odbiornika, oraz przy zacho-
waniu statej odleglo$ci obu krysztaléw od powierzchni
badanej, mozna ultradzwickami wykrywaé niecig-
glosci wystepujace wewnagtrz cienkich blach. Kontrola
na skale techniczna wymaga jednak zastosowania
specjalnej aparatury wielokrysztalowej z ciggtym po-

suwem blachy, wyposazonej w urzadzenia rejestru-
jace i sygnalizujace. S.B.
22 — 62 PPH 11 49

Badanie ancmalii wystcpujacych przy ultradiwieko-
wej kontroli metali meteda przez odbicie i przez
przepuszczenie. Etude d‘anomalies de reflexion et de
transmission se produisant lors du sondage var les
ultra - sons des métaux. Rev. Met. P. Bastien,
J. Bleton, E. Kerversau, t. 46, 1549, Nr 5, str. 277,
(10 str. 1 tab., 14 rys. 11 mikfot. 1 ods.)

Podano Kkrotki opis anaratu ultradzwiekowego
firmy Hudges typu MK II, uzywanego do badania.
W ciagu biezgcej kontroli produkcji stwierdzono ano-
malie na oscylogramie, $§wiadczace o silnym pochia-
mnianiu wiagzki ultradzwiekéw oraz wtornej emisji.
Badania wykazaly, ze anomalie te wystepuja przy
strukturze gruboziarniste] i przy stosowaniu czesto-
tliwosci 2,5 Mc/sek. Anomalie znikaly, no zastosowa-
niu obrébki cieplnej, gwarantujacej strukture drobno-
ziarnistag. Stwierdzono, ze anomalie pojawiaja sie.
gdy liniowe rozmiary ziarna sa rzedu potowy dlugosci
uzytej fali ultradzwiekowej. Podano przypuszczalne
wytlumaczenie stwierdzonych anomalii. L. K.

Analizy o tematach pokrewnych: 11—122 (o);
15 — 100 (o).
23. MATERIALY | ICH WEASNOSCI
23 — 53 (2) PFH 11 49

QOdlew staliwny o zawarte$Sci 12% manganu. Uber
[2%-Mangan Stahlguss. H. Resow, Die neue Gies-
serei, t. 36, 1949, Nr 3, str. 67, (8 str, 15 tab.,
4 wykr., 5 mikfot.).

Omoéwiono wiasnos$ci odlewow staliwnych o za-

‘wartosci 12% Mn. Zbadano wnlyw zawartoSci wegla
i dodatkéw stopowych jak roéwniez temperatury har-
towania prébek poddanych przerébce nlastycznej na
zimno na twardo$é¢ i ciagliwo$é. Twardoéé powoduja
wegliki wydzielone w réznej postaci z austenitu.
Zbadano wreszcie w jakich warunkach . otrzymuje
sie optymalna twardo$¢ oraz zalezno$é¢ twardosci od
grubsos$ci $cian. T.S.
23 — 54 (2) FPH 11 49
Pierwiastki stopowe w produkeji stali. Allbvs and
the Steel Industrv. T. W. Merrill, Iron Steel Eng,
1 26, 1949, Nr 6, str. 100, (8 str., 8 wvkr.), dysk.

Omoéwiono rozwd6j stosowania pierwiastkéw sto-
powych do produkecii stali., Pierwszymi dedatkami
stopowymi byly mangan i krzem. Z punktu widze-
nia zastosowania podzielono dodatki na 2 grupy:
wplywajace na procesy metalurgiczne, (odtleniajace,
odsiarczajace, odgazowujace) oraz stopowe. W zasa-
dzie dodatki pierwszej grupy wprowadzone w wigk-
szych iloSciach sa stopowymi, gdyz wplywaja na
wlasnosci stali. Omoéwiono wplyw  poszczegdlnych
pierwiastkéw na podstawowe wlasciwosei stali jak
hartownos$¢, plastycznoé¢ i inne. Bor, wanad i tytan
uzyte w niewielkich iloSciach uintensywniaja w pew-
nych wypadkach dziatanie innvch pierwiastkow

Met. Ind. t. 74, 1949, Nr 17—18, str. 330, 366, (1 fot,
1 mikfot., 02 ods.). i

Po krotkim wstepie na temat otrzymywania mie-
dzi z rud omoéwiono wyniki badan z ostatnich lat
nad wplywem zanieczyszczen w miedzi (tlen, wodor,
siarka, fosfor, krzem itn.). Specjalng uwage zwroco-
no na wplyw bizmutu omawiajac sposoby usuwania
go wzglednie. stosowania dodatkéw, ktére neutrali-
zujg jego dziatanie. Omowiono wplyw zimnego walco-
wania i zarzenia na miedZz i mosigdz i zagadnienie
rekrystalizacji, wreszcie odlewnictwo brazu i mosia-
dzu oraz zagadnienie obecno$ci gazéw w roztopionym
metalu i sposéb ich usuwania. M.S.
23 — 56 (n) FFH 11 49
Usuwanie przy pomecey litu kruchosci odtlenionej
miedzi i jej stoepow, wywelanej bizmutem. The Elimi-
nation by Lithium of Bismuth Embrittlement in
Deoxidized Coppers and Copper Alloys. W. A. Baker,
A, P. C. Hallowes, J. Inst. Met. t. 75, 1949, Nr 9,
str. 741, (18 str., 11 tab., 1 wykr., 4 mikfot.).

Krucho$¢ wystepujaca w miedzi zawierajgcej
bizmut przy temperaturze 400—700 C lub po ogrza-
niu do tej temperatury zostata usunieta nrzez doda-
tek  litu. Zbadano mechanizm dziatania  litu.
Wszystko wskazuje na tworzenie sie zwiazkéw pomig-
dzy obu metalami. Podano opis metody chemicznej
i spektrograficznej oznaczania bizmutu w miedzi. E.Z.
*23 — 57 (n) PPH 11 49
Braz olowiowy jako step lozyskowy. 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 (2).

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 30 PPH 11 49
Ochrona drzewa przy pomaecy farb z aluminium. La
protection des bois par les neintures a l’aluminium.
J. Saint-Germain, Rev. Alum. 1949, Nr 153, str. 75,
(4 str., 2 tab., 3 fot.).

Omoéwiono zastosowanie- drzewa i jego wady, ja-

ko materialu chlonacego wilgo¢ i przez to nietrwale-
go. Przez zastosowanie .farb z aluminium otrzymano
bardzo dobre wyniki, jak np. zwiekszenie odpornosci
na wplywy atmosferyczne. O.W.
24 — 31 PPH 11 49
Budynek z lekkich metali. Znoermalizowane czeSci
wymienne. Kenstrukeja bez érub. Light Metal Buil-
ding. Standardized Interchangeahle Components,
Boltless Construction. Met. Ind. t. 75. 1949, Nr 13,
str. 254, (1 str.).

Omoéwiono Kkonstrukcie domku duraluminiowego
ze znormalizowanych czesci. Najciezsza czes¢ wazy
15kg, a najwieksze wymiary czeéci stosowanvch sg
diugosci 4 m, szeroko$¢ 3 m, Podano konstrukcje okien
i drzwi i ich znormalizowane wymiary. E.Z.

25. DZIAXALNOSC NAUKOWA
I TECHNICZNA

25 — 74 PPH 11 49
Organizacja prac badawczych. Organisation of Rese-
arch. Iron Coal Trades Rev. t. 157, 1948, Nr 4213,
str. 1315, (1'/3 str.).

Streszczenie referatu wygtoszonego przez E. W.
Colbeck’a na temat organizacji i gtdwnych zadan wy-
dzialu badawczego duzych zakladéw metalurgicznych.

M.K.
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25 — 75 FPH 11 49
Prace badawecze N. P. L. The Work of the National
Physical Laboratory. Nature, t. 162, 1949, Nr 4108,
str. 131, (2 str.).

Krotki przeglad prac badawczych wykonywanych
przez rézne dzialy NFL oraz opis niektoérych apara-
tow zainstalowanych w dziale metrologicznym, fizycz-
nym i elektrycznym M.K.

25 — 76 PPH 11 49
Poludniowo-afrykanska rada dla badan naukowych
i przemyslowych. South African Council for Scienti-

fic and Industrial Research. Nature, t. 1681, 1948,
Nr 4101, str. 903, (% str.). M.K.

25 — 77 PPH 11 49
Zagadnienia techniczne hutnictwa amerykanskiego.

The Steelworks Engineer in America. H. Ford Iron
Coal Trades Rev,, t. 157, 1948, Nr 4206, str. 905,
(4,5 str.).

Fodano przeglad réznorodnych zagadnien tech-
nicznych amerykanskiego przemystu hutniczego na
podstawie pobieznego omoéwienia tresci artykulow za-
wartych w ,,Proceedings of the Association of Iron
and Steel Engineers” (1947 r.). Podano w znacznym
skrocie tematy artykutéw, ktére pod wzgledem ich
tresci dziela sie na nastepujace grupy: wielko-
piecownictwo, stalownictwo martenowskie, walcowni-
ctwo, wytrawianie, oczyszczanie, obrobka cieplna, po-
wlekanie ochronne oraz paliwo i zagadnienia energe-
tyczne. NLK.

25 — 78 PPH 11 49
Zjazd peoswiecony zagadnieniecm korozyjnym. Corro-
sion Engineers Meet in Cincinnati. Met. Progress,
t. 55, 1949, str. 662, (3 str.).

Omowiono pokrotce cze$¢ referatéw wygloszonych
na zjezdzie zorganizowanym nrzez National Associa-
tion of Corrosion Engineers w potaczeniu z wystawg.
Poruszono szereg zagadnien z dziedziny korozji i ero-
zji, majacych duze praktyczne znaczenie dla przemy-
stu chemicznego, elektrycznego, samochodowego i in-
nych. Duzo uwagi poswiecono zagadnieniom zabezpie-

czenia metali nrzed korozja nrzy pomocy réznorod-
nych metod. M.K.
25 — 79 PPH 11 49

'Zjazd poSwiecony zagadnieniem ;predukcyinym me-
talurgii proszkéw. Fowder Metallurgists Emphasize
Production. Met. Progress t. 55 1949, Nr 5,
str. 660, (2 str.).

Na program dwudniowego zjazdu, zorganizowane-
‘go przez Metal Powder Association, zlozvlo sie siedem
referatéw, dyskusja oraz wystawa réznorodnych czes-
ci konstrukcyjnych, wytworzonych na drodze meta-
lurgii proszkéw. Podano w streszczeniu niektore re-
feraty, omawiajace: tolerancie czesci wykonywanych
metody proszkowa, zagadnienia metalurgii nroszkoéw
z purktu widzenia wytwoércy oraz wplyw zanieczysz-
czen na wlasnosci spiekow. M K.

25 — 80 PPH 11 49
‘Laboratorium badan nieniszczacych,” Fully Equipped
X-Ray Laboratory in Service. Blast Fur. t. 37,
1949, Nr 4, str. 95, (0,5 str.)

Krotki opis nowego laboratorium marynarki, wv-
posaZOHego w aparature do badan radiograficznych
‘promieniami X (warto$ci 300 000 dol) oraz inne apa-
raty do ‘badan nieniszczgcych. M.K.

25 — 81 PPH 11 49
Kenferencja stalewnikéw The Conference. E. G. Hill,
Blast Fur. t. 37, 1949, Nr 4, str. 21, (7 str,, 5 fot.

Omoéwiono program i referaty trzydziestej drugiej

‘konferencji po$wieconej zagadnieniom stalowniczym

ze szezegdlnym uwzglednieniem proceséw martenow-

" skich. XKonferencje organizuje The American Inst. of

Mining and Metallurgical Engineers. M.K.

25 — 82 PPH 11 49
Brytyiskie targi przemystowe, The British Industries
Fair. Metallurgia, t. 40, 1949, Nr 235, str. 17, (17
tr., 20 fot.)

W zwigzku z otwarciem dwudziestych 6smych tar-
géw brytyjskiego przemystu, omoéwiono ich historie,
zadania i1 organizacje, oraz dokonano obszernego prze-
gladu ciekawszych eksvonatéw i wazniejszych osiagnieé
wiekszych wytwércow w nastepujacych dziedzinach:
hutnictwa i odlewnictwa zelaza, przemystu metali nie-
zelaznych i lekkich, sprzetu spawalniczego, piecow
przemystowych i laboratoryjnych, aparatury pomia-
rowej i regulujacej do obrobki cienlnej, wreszcie obra-
biarek i réznorodnego snrzetu laboratoryjnego, M.K.
25 — 83 PPH 11 49
Sprawozdanie z Kongresu Miedzynarodewego Instytutu
Spawalniczcgo. International Institute of Welding. Re-
port of Congress at Delft. Welding, t. 17, 1949, Nr 7,
str. 309, (6 str.).

Omowiono program Kongresu, odbytego w maju
b. r. w Delft (Holandia) z uwzglednieniem prac 12-
nastepujacych sekcji: spawania gazem, elekirycznego
spawania lukowego, spawania oporowego, badan
i kontroli spawania, dokumentacji spawalniczej.i nor-
malizacji, higieny i bezpieczenstwa, spawalnosci, na-
prezen spawalniczych i ich usuwania. W Kongresie
wziglo udzial 160 delegatéw z zagranicy. M.K.

25 — 84 PPH 11 49
Sprawczdanie 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
wyki.).
Obszerne doroczne sprawozdanie rady instytutu

obejmujace sprawy organizacyjne, finansowe oraz o-
mawiajgce dzialalno$¢ wposzczegdlnych  komitetow
i sekcji, zebrania, wygloszone referaty, snrawy wy-
dawnicze i szkoleniowe, jak rowniez wspOlprace
z innymi stowarzyszeniami naukowymi. M.K.

25 — 85 PPH 11 49
Brytyjskie stcwarzyszenie odlewnikéw stali, British
Steel Founders Association. Iron and Steel, t.22,

1949, Nr 1, str. 21, (2 str.).
Podano streszczenie niektérych przeméwien, wy-
gloszonych z okazji czwartej rocznicy zalczenia sto-

warzyszenia, w Kktérych poruszono
zadania i cele. M.K.

iego osiagnizscia,

PPH 11 49
Sprawy organizacyjne The American Ceramic Seciety.
Constitution by Laws and Rules of the American Je-
ramic Society. Am Cer. Soc. Bull, t. 28, 1949, Nr 2,
str. 57, 60, 65, 71, (14 str.).

Podand pelny tekst regulaminu i przepiséw, obo-
wigzujgcych cztonkéw A.C.S. oraz zasady, na kto-
rych oparta jest dzialalnosé¢ i organizacia stowarzysze-
nia. M.K.

25 — 87 FFH 11 49
Przeglad cdczytéw wygleszonych na Kongresie w Am-
sterdamie. Amsterdam Conoress Paners Reviewed,
Foundry Trade J., 1949, Nr 1728, str.467, (5 str.).

Kroétkie analizy nastenujecvch odezytéw wygto-
szonych w czasie tegorocznego kongresu w Amsterda-
mie: 1) 25 lat postenu w zeliwie, 2) Rozwé6j wydaj-
noéci wielkiego pieca, 3) Stony magnezowe. 4) Wplyw
tlenu, azotu i wegla na udarno$ci zelaza i stali. 5)
Specjalny wynadek dyfuzji wegla z zeliwa do wto-
pionej w nim stali, 6) Pier$cienie tlokéw silnika sa-
mochodowego odlane odérodkowo w formie rurowej,
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7) Proba do$wiadczalna rownowagi i ogrzewania
dmuchu w zeliwiaku. 8) Obstuga materialow w od-
lewni pracujgcej na zlecenie. 9) Nieszkodliwa préba
odlewéw. 10) Przyczynek do studium przygotowania
piaskéw formierskich, 11) Piece do przetapiania sto-
pdéw miedzi i niklu. 12) Nowoczesne metody nauczania
w odlewni. 13) Niektére wyniki belgijskich badan nad
zeliwem sferoidalnym. 14) Korrelacja réznych tabel
twardosci zeliwa szarego. 15) Niektére problemy
uproszczonego przesylania ciepta. 16) Niektoére meta-
lurgiczne i praktyczne zagadnienia przetapviania sto-
pow miedzi. S.K.

25 — 88 FPH 11 49
Nowe laboraterium de badan materialéw cogniotrwa-
lych dia wyzszych temperatur. Higher Temperature

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 obejmowa¢ mogag te-
maty, - zwigzane z usprawnieniem procesu martenow-
skiego drogg ulepszania materialdéw ogniotrwatlych.
Pracownia ma nowoczesne wyposazenie (m, in. spek-
trograf, rengten, mikroskopy polaryzacyjne)oraz kom-
plet urzadzen péitechnicznych. Specjalng uwage po-
$wiecono racjonalnemu rozmieszczeniu anaratéw, F.N.

25 — 89 PFH 11 49
MNowe laberatorium badan radisgraficznych. A New
Laboratory of the Radiography of Cast Blades. Me-
tallurgia, t. 39, 1949, Nr 233, str. 245, (1,5 str.).

Zadaniem nowego laboratorium jednej z angiel-

skich wytwoérni turbin gazowych jest radiograficzne
badanie promieniami X lopatek turbin odlewanych
metoda straconego wosku. Laboratorium sktada sie
z trzech pomieszczen, z ktérych najwieksze o wymia-
rach 9 X6 m_ stanowi sale prze$wietlen. Sciany sa
wylozone warstwa baru o gruboéci 38 mm a drzwi
warstwa otowiu o grubos$ci 7 mm, MK .
25 — 90 PPH 11 49
Instytut dla pepierania badan naukowych przemysiu
i rolnictwa. LfInstitut pour 1‘Encouragement de la Re-
cherche Scientifique dans l,Industrie et 1‘Agriculture.
L. Henry, Research, t. 2, 1949, Nr 4, str. 183,
2,5 str.),

Omoéwiono zadania i dziatalno§é¢ belgijskiego in-

stytutu, zorganizowanego w okresie 1944—1946. Wia-
sne badania nie sa prowadzone. M.K.
25 — 91 PPH 11 49
Instytut badaweczy w dziedzinie ultra-akustyki. Insti-
tute for Research, in Ultra-Acustics, Rome, E, G.
Richardson, Nature, t. 164, 1949, Nr 4158, str. 73,
(1,5 str., 2 fot.).

Scharakteryzowano dziatalno$¢ niedawno zalozo-

nego instytutu w dziedzinie ultradzwieku, omawiajac
pokrétce niektére zagadnienia bedace obecnie tema-
tem prac, prowadzonych przez instytut. M.K.
25 — 92 PPH 11 49
Oddzial chemiczny kanadyjskiej, naredewej rady ba-
daweczej. Chemistry Division of the National Council
of Canada. E, W. R. Steacie, A. Cambron, Research
t. 2, 1949, Nr 3, str. 225, (5 str.).

Omowiono zadania i dziatalno$¢ Rady ze szczegdl-
nym uwzglednieniem jej oddziatu chemicznego. Rada
ta powotana do zycia w 1916 r. jest odpowiednikiem
brytyjskiego departamentu naukowo-badawczego. Od
1930 r. pnosiada wiasne laboratoria zatrudniajac ok.
2700 os6b, oraz spelnia role czynnika doradczego, ko-
ordynujacego i wsnierajacego finansowo dziatalno$é
badawczg w réznych dziedzinach nauki i techniki.
‘Oddziat chemiczny, zorganizowany w 1930 r., prowa-

dzi lub wspiera badania w zakresie chemii czystej
i stosowanej, miedzy innymi réwniez w dziedzinie ko-
rozji, powlok ochronnych i spektroskopii. M.K.

25 — 93 PPH 11 49
Z dzialalnoSci 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 nastepujace referaty
wygloszone na dorocznym zjezdzie zorganizowanym
przez Institute of Metals ,,Przerdbka plastyczna odtle-
nionej fosforem miedzi zawierajgcej bizmut“ (A.P.C.
Hallowes) ,,Zdolno$¢ metali do tlumienia drgan po-
przecznych (XK. M. Entwistle) i ,Wplyw wielko$ci
ziarna na zdolno$¢ do tlumienia drgan mosigdzu®.
Zalaczono obszerna dyskusje nad referatami. M.K.

25 — 94 FPH 11 49
Zadania i metody postepu 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 przykladach ciekawszych eksponatow lipskich
targéw technicznych omowiono zadania, cele i meto-
dy postepu technicznego. Wskazanc na Kkoniecznosé
ustalenia typoéw i przeorowadzenia normalizacji
w budownictwie maszynowym. Na kilku przyktadach
wyjasniono metody, drogi i mozliwo$ci osiagniecia
dalszego postenu w konstrukcjach maszyn i aparatow.
Omoéwiono zalety wystawionych na targach maszyn
do badan wytrzymalosciowych w zakresie tempera-
tur od — 60 C do + 100 C, oraz maszyny do badan pel-
zania przy temperaturach do 1000 C z mozliwogcig
utrzymywania temperatury z doktadnos$cia do + 2 C.
M. K.

26. GOSPODARKA | ORGANIZACIA

28 — 95 PPH 11 49
Uwagi o polskim przemysSle cbrabiarkewym. H. Plu-

zanski. Przeg. Mech, 1949, Nr 2—3, str. 37,
(4,5 str., 1 tab.).
Na tle sytuacji miedzynarodowej w dziedzinie

produkceji obrabiarek, oméwiono zagadnienia zwigza-
ne z zadaniem, jakie postawil plan 6-letni polskiemu
przemystowi obrabiarkowemu. T.E.
26 — 96 FPH 11 4§
Przemyst zluminicwy w Norwegil. Norwegian Alu-
minium, Met. Ind., t. 73, 1948, Nr 4. str. 37 (1 sfr.
2 fot.)

Omoéwiono obecny stan przemysiu aluminiowego
w Norwegii na tle jego dotychczasowego rozwoju
craz opisano nowo powstajaca fabryke w rejonie Air-
dal. Pomimo braku odpowiednich surowcow, ktore
muszg by¢ importowane z zagranicy, Norwegia jest
doskonatym terenem do rozbudowy przemystu alu-

miniowego, gtéwnie dzieki nieograniczonym mozli-
wosciom wykorzystywania energii hyvdro - elektrycz-
nej. E.S.

26 — 97 PPH 11 49

Predukeja hutnicza w Belgii. Belgiums Iron and Steel
Production. Iron Coal Trades Rev. t. 158,

) 1949, Nr 4217, str. 49 (1 str.).

Produkcja surdéwki oraz zelazo-stopow w Belgii
wzrosta w okresie 2-go noéirocza 1948r. z 325 tys. t.
na 380 tys. t. Podobny wzrost obserwujemy w pro-
dukcji wlewkow stalowych i wyrobéw lanych., Pod-
niesienie produkcji umozliwito Belgii zawarcie szere-
gu ukladéw handlowych z zagranica oraz kontynuo«
wanie dostaw do Z.S.R.R. i radzieckiej strefy Nig-
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miec. W ramach rozbudowy planuje sie uruchomienie
w r. 1949 jednej nowej walcowni w rejonie Esperan-
ce-Lougdoz. E.S.

26 — 98 PPH 11 49
Mozliwosci eksportu pélwyrobow metali niezelaznych,
The Export Situation — ‘Outloock for Semifinished
Non-ferrous Metal Production Nodl Xor. Lindsay.
Met. Ind., t. 27, 1948, Nr 18, str. 343 (2 str.).

Na tle obecnej struktury gospodarczej $wiata
omoéwiono mozliwosci eksportu z W. Brytanii pélwy-
robéw metali niezelaznych, oraz chlonnos$¢é rynku
europejskiego i zamorskiego. Przedstawiono trudno-
Sci, na jakie napotyka W. Brytania w pokryciu wias-

nego zapotrzebowania na niektére metale importo-
wane z zagranicy. E.S.

26 — 99 PPH 11 49
Wstepne projektowanie. Predesign Research. Rogerr
L. Nowland. Mach. Design, t. 20, 148, Nr 10,

str. 96 (7 str., 1 rys., 3 wykr., 3 fot.).

Omowiono zalety nowej naukowej metody pole-

gajacej na ustaleniu kryteridow, wg ktérych dany
aparat wzglednie maszyna ma byé zaprojektowana
i skonstruowana. Metoda ta opiera sie na logicznej,
obiektywnej analizie postulatéw natury technicznej,
polaczenej z analiza wymagan konsumenta i jego psy-
chiki, oraz studium warunkéw pracy, w jakich dany
aparat ma pracowaé. Podano konkretny przykiad za-
stosowania omawianej metody dla okreslenia formy
zewngtrznej suszarki specjalnego typu. Sposéb i wy-
niki analizy ujeto w formie graficznej. E.S.
26 — 100 PPH 11 49
Gospodarcze znaczenie lekkich wypadkéw przy pra-
¢y. M. Tarach. Zycie Gosp., t 4, 1949, Nr 11,
str. 481, (4 str., 1 tab., 6 ods.).

Omoéwiono gospodarcz’e skutki nieszczes$liwych

wypadkow przy pracy pod katem zalozen polityki
oszczednosciowej, oraz konieczno$é skutecznego zapo-
biegania wypadkom lekkim, "~ powstajacym w 20%
z tzw. przyczyn . mechanicznych, w 80% za$ z przy-
czyn tzw. psychicznych. Przedstawiono $rodki zarad-
cze dla zwalczania wypadkéw grupy drugiej. Wypad-
kowos¢, powodowana czynnikiem maszynowym, opa-
nowaé¢ mozna stosunkowo latwo wobec stosowania co-
raz bardziej racjonalnych urzadzen ochronnych przy
pracy. Omoéwiono réwniez obowigzujace w tym wzgle-
dzie ustawodawstwo i jego wplyw na psychike pra-
cownika. E.S.
26 — 101 FPH 11 49
Sytuacja na rynku stalowym. Steel Market in De-
cember. Ch. D. Rigg. Brit. Steelmaker, t. 15,
1949, Nr 1, str. 26, (2 str.).

Scharakteryzowano sytuacje -na  europejskim
i amerykanskim rynku stalowym z kohcem grudnia
1948 r. Biorgc pod uwage przewidywane zapotrzebo-

wanie na wyroby przemystu stalowego, omodwiono
mozliweosei zwiekszenia produkeji hutniczej w W.
Brytanii w ciggu 1949 r. E.S.

26 — 102 PPH 11 49

Zuzycie energii elektrycznej w zakladzie przemysto-
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 poréwnawecze zestawienie kosztow energii
elektrycznej w zakladzie przemyslowym, dostarczanei
zaréwno z eletrowni mieiskiej, jak tez wytwarzanej
we  wlasnym zakresie; oraz wymieniono przyczyny
przemawiaiace w wielu wypadkach za doprowadze-
niem energii elektrycznej z poza zakladu. Obliczono
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koszt wytwarzania pary wodnej, oraz wskazano na
okolicznosci, ktére przemawiaja za zastgpieniem w go-
spodarce cieplnej pary wodnej elektrycznoscia. Dla
zilustrowania sposobu kalkulacji kosztow podano kon-
kretny przyktad, opierajgc calo$¢ wywodow na pod-
stawowych wymaganiach ekonomiki. E.S.

26 — 103 PPH 11 49
Zagadnienie deplywu nowych sil inzynierskich, 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 wplyw, jaki wywiera zapewnienie
statego doplywu narybku inzynierskiego na podnie-
sienie zdolno$ci produkcyjnej przemystu. W zwigzku
z tym, oméwiono konieczno$¢ obrania specjalnego kie-
runku nauczania, stwarzajacego gwarancje, ze po
ukonczeniu studiéw inzynier podota tym wszystkim
zadaniom, wobec Kktéorych stawia go chwila obecna.
Poruszono ponadto sprawe jego stanowiska spotecz-
nego. E.S. .
26 — 104 FPH 11 49
Koncesjonewanie przedsiebierstw * hutniczych. Steel
Licencig System: Onpnposition Protests. Iron Coal
Trade Rev., t. 158, 1949, Nr 4224, sfr. 423, (4 str.)
Streszczono zasadnicze nunkty debaty parlamen-
tarnej, jaka toczyla sie w lonie komisji specjalnej bry-
tyjskiego parlamentu, obradujacej - nad projektem
nacjonalizacji przemysiu hutniczego w Anglii, E.S,

26 — 105 PPH 11 49
O prawdziwy plan techniczny, M, Lesz, Przeg.
Mech., 1949, Nr 4, 5, 6, str. 97, (2 str.)

Wyjasniono cel i znaczenie nrawidlowego ,,planu
technicznego®. Plan techniczny ujmujac nrace o cha-
rakterze techniczno-organizacvinym i naukowo - ba-
dawezym ma ulatwi¢ wykonanie planu produkcyjnego
oraz obnizy¢ koszty wlasne. Kontrola wykonania pla-
nu technicznego beda miedzy innvmi wskazniki tech-
niczne osiagniete przez dany zaklad, ktére nalezy po-
rownywaé z normami wydanymi przez wladze zwierz-
chnie a w skali tych ostatnich z wskaznikami ustalo-
nymi naukowo wzgl. z csiagnieciami krajow technicz-
nie przodujacych. J.L.

26 — 106 PPH 11 49
O wlasciwa strukture studiow magisterskich na me-
chanicznych wydzialach politechriki, J. Bukowski,
Przeg. Mech., 1949, Nr 4, 5, 6, str. 99, 2,5 str.). J.L.
26 — 107 FPH 11 49
Pedstawcwe zalozenia przy rozbudowie fabryk, K.
Szwabowicz. Przeg. Mech, 1949, Nr 4, 5, 6, str. 127,
(8 str., 11 rys) J. L.
26 — 108

Organizacja i

PPH 11 49
planowanie pracy w cdlewni. P. Janu-

szewicz. Przeg, Mech., 1949 Nr 4, 5 6, str. 166,
(5 str., 2 tab., 9 rys.) J.L.
26 — 109 PPH 11 49

Rozklad zajeé¢ glownego metzlurga. 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 szczegdélowo rozklad zajeé¢ gléwnego me-
talurga na jednej z angielskich hut oraz podano sze-
reg krytycznych uwag odnosnie celowos$ci poszczegdl-
nych jego funkcji. Uzasadniono konieczno$é dokladnej
analizy zaje¢ personelu kierowniczego oraz czltonkow
zalogi i ich odpowiedniego zorganizowania ze wzgle-
du na wspolzaleznoéé pracy obu grup. E. St.

26 — 110 PPH 11 49
Szkolenie hutnikéw. Training Young Steelwokers.
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Iron and Steel, t. 22, 1949 Nr 4, str. 138, (1 str)

Przedstawiono zalozenia rzadowego projektu re-
formy szkolnictwa zawodowego w angielskim hutnic-
twie. Reforma obejmic wszystkie jednostki zwiazane
z produkcja hutniczg i przewiduje nie tylko przerzu-
canie pracownikéw z jednego dzialu produkecyjnego
do nastepnego na okre$lony przecigg czasu, ale réw-
niez wymiane miedzyzaktadows. Gléwnym zadaniem
reformy jest szybkie podciagniecie fachowe naplywa-
jacych stale nowych sit robotniczych. E.St.

26 — 111 PPH 11 49
Oczyszczanie powwietrza w odlewni, The TFoundry
and Air Pollution, J. P. Ahern, Foundry. 1949, Nr
10, str. 194, (2 str.) S.K.

26 — 112
Metody studiow nad czasem operacji w codlewniach.
Zur Methodik der Bewegungs- und Zeitstudie in Gijes-
sereien, E. Witten, N. Giess. rocznik 36, 1949, Nr 9,
str. 280, (6 str., 1 tab., 7 rys., 5 wykr., 3 ods.)

Studia czasowe moga uja¢ w pierwszym rzedzie
ruchy pracownika celem zwickszenia jego wydajnosci
pracy przez eliminacje zbednych poruszen. Nie mniej
jednak dotycza one calej organizacji pracy danego od-
dzialu odlewni. Na podstawie przykladéw omodwiono
szczegOlowo rodzaje poszczegdlnych ruchéw pracowni-
ka w zastosowaniu do odlewnictwa. Zwrécono uwage
na S$ciste ckreflenie normalnego czasu podstawowego
oraz dodatku na zmeczenie i podano sposoby ich
okre$lenia. T.S.

26, — 113 PPHE 11 49
Zagadnienia gospodarcze zakladéw, Betriebswirtschaft-
liche Fragen. H. Moehl, N. Giess, t. 36, 1949, Nr 9,
str. 288, (2% str., 4 tab., 1 ods.) '

W odlewnictwie niemieckim przeprowadzono na
wiekszoéci odlewni jednolity plan kont i rozliczania
kosztéw wiasnych opartych na tym planie. Wprowa-
dzenie kalkulacji kosztéow nojedviczych sztuk natra-
filo jednak na powazniejsze trudnosci ze wzgledu na
réznoredno$é produkeji i z tym zwiazana rézna wy-
soko$¢ narzutéw. Omoéwiono na przykladach sposéb
okre$lenia kosztow pojedynczych sztuk odlewdw
w oparciu o jednolity plan kont, zwracajac uwage na
nalezycie prowadzong statystyke. T.S.

26 — 114 PPH 11 49
Niemiecka gospodarka energetyczna od r. 1945, Deut-
sche Energiewirtschaft seit 1945. E, Schulz, Brenn. -
Wiarme Kraft, t. 1, 1949, Nr 5, str. 115, (11 str,,
10 tab., 3 map., 4 rys., 7 wykr.)

Zestawienie danych obecnych i przedwojennych
o produkeji, zuzyciu, imporcie i eksporcie wegla, ze-
laza i stali, pradu elektryczneso, gazu, ropy naftowej,
torfu, drzewa, w Niemczech oraz w innych krajach
na tle obecnych warunkow politycznych, prawnych
i handlowych, R.W.

26 — 115 PPH 11 49
Zawéd fermierza, Das Berufsbild des Formers. E. Hu-
go, N. Giess, t. 36, 1949, Nr 9, str. 286, (2!/3 str.,
1 fot))

Na pedstawie zarzadzenia urzedu gosvodarki dla
stref polgczonych w Niemczech Zachodnich zostal
uznary zawdéd ,formicrza“ =z trzechletnim czasem
nauki. Okreslono zakres nracy i nauki formierzy, wy-

magania zdrowotne, wyksztalcenia oraz inne dane
osobiste dla kandydatéw. T.S.
26 — 116 PPH 11 49

Ksiegewanie w cdlewni, System dowedéw przebitko-
wyech, Cost Aucounting in the Foundrv, The Voucher
System R. E. Belt, Canada‘s F. J., t. 22, 1949, Nr 8,
str. 23, (2 str.)

PPH 11 49,

Omoéwiono ksiegowanie w odlewni zwiazane z obli-
czaniem kosztow vracy biezacej i kosztéw odlewdw
gotowych oraz wykonywanie inwentaryzacji miesiecz-
nej odlewdéw podigotowych i gotowyeh, Zalecono system
dowodoéw przebitkowych, ktére ujmujg przebieg ope-
racji skladajacych sie na wynik koncowy kosztéw
produkcji. S.K.

26 — 117 PPH 11 49
Pclepszenie warunkow pracy w gdlewni, Memphis
Foundry has good Working Conditions. W, Guide,
Foundry, 1949, Nr 9, str. 66, (8 str., 1 rys., 18 fot.)

Opisano osiggniecia jednej z odlewni w zakresie
ulepszenia warunkéw pracy. Omoéwiono nowoczesne
urzadzenia odpylania, wentylacji, o§wietlenia, bezpie-
czenstwa. na odlewni i przy przewozeniu materiatu.

Podano szczegblowy opis i rozplanowanie odlewni.
S K.
26 — 118 PPH 11 49

Predukeja hutnieza w Szwajearii. Die Schweiz und
Gas Eisen. R. Durrer, Stahl u. Eisen, t. 69, 1949,
Nr 7, str. 244, (1 str.)

Przedstawiono aktualna sytuacje na szwajcarskim
rynku hutniczym. Konsumcja zelaza w Szwajcarii jest
znana ze wzgledu na jej szeroko rozwiniety przemyst
maszynowy. Zaspokojenie wiasnych potrzeb pokrywa
Szwajcaria w !/s z krajowej produkcji, natomiast
w % onviera sie na dostawach pochodzacvch z importu.
E. St.

26 — 119 PPH 11 49
Produkeja polaczonych 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 statystvke produkeji hutniczej w zachod-
nich strefach ckupacyjnych Niemiec za miesige luty
1949, z uwzglednieniem wydobycia rudy, produkcji
suréowki, poélfabrykatéw stalowych, gotowych wyro-
béw stalowych ze stali walcowanej, wyrobow lanych
oraz ciggnionych. Dla pordwnania podano dane sta-
tystyczne dotyczace produkecji suréwki zelaza i stali
krajow zachodnioeuropejskich, St. Zjedn., Ameryki
PéIn. i Kanady za okres 1947—1948. E.St.

27. DOKUMENTACIJA TECHNICZNA

27 — 31 PPH 11 49
QOdlewanie zeliwa. — R. 3. Cz. 6. Iron Founding Chap-
ter 3 — Part 6. Foseco Foundry Pravaice,

1949, Nr 94, str. 403, (2% str., 3 tab) c. d.

Omowiono nowe normy B. S. 1452/1948, dotyczace
sktadu chemicznego i nréb wytrzymato$ciowych ze-
liwa., T.M.

27 — 32 PPH 11 49
Kepiowanie artykuléw naukowych z czasopism. Co-
pying from Journals of Scientific Paners. Nature,
t. 164, 1949 Nr 4163, str. 289, 1 str.). K.W.
27 -— 33 TPH 11 49
Uzytecznosé biblioteki techmnicznej The TUse of a Tech-
nical Library. Whitford R. H. O. Farre!l J. B. Mech
Eng t. 70, 1948, Nr 12. 987, (7 s‘r.,, 1 tah,, I fot.).
Podano szczegdlowe wyliczenie i definicie wszyst-
kich nodstawowvch materiatéw gromadzonych w bi-
bliotekach technicznych, oraz sposoby segregacii dziel
i udostepnienia ich czytelnikom. Jednym z najwaz-
niejszvch zrdédet informacyjnych dla poszukuigcych
literatury na danv temat sa czasonisma i nublikaeje
bibliograficzre. Rownie cennvm i zawsze aktualnym
materiatem dla bibliotek sa katalogi i publikacie bar-
cdzo licznie wydawane przez poszczegdlne zaklady.
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1949

Wilasciwag role spelnia tylko taka biblioteka, ktéra ma
swobodny dosten do duzej iloSci wydawnictw — osig-
gna¢ to mozna tylko droga dobrze zorganizowanej
wymiany miedzybibliotecznej, co pozwala na szybkie
dostarczenie czytelnikowi zadanych materiatow, badz
to w oryginale, lub w postaci fotokopii, mikrofilméw
lub tlumaczen. K.W. :

27 — 34 PPH 11 49
Kompozycja bibliografii specjalnej, Hleb-Koszanska
Helena, Biuletyn P. I. K. t. 2, 1949, Nr 3, str. 23,
(59 str.).

W zwiazku z zamierzeniami szerokiej rozbudowy
osrodkéw dokumentacji w calym kraju zachodzi ko-
nieczno$é¢ jaknajszybszego unorzadkowania i znorma-
lizowania istniejacego stanu rzeczy w dziedzinie bi-
bliografii. Wyzej wymieniona praca jest obszernym
opracowaniem zagadnienia i omawia nastepujace te-
maty: terminclogie dotvchczas stosowana, wskazujgc
jej bledy i wysuwajac postulaty” zmian, technike gro-
madzenia materiatéw i ich selekcje, nastennie porusza
sprawy roznych rodzajow opiséw bibliograficznych
i ich ukladdéw (dziatowy, systematyczny, przedmioto-
wy, krzyzowy, spisy pomocnicze) oraz druku wydaw-
nictw bibliograficznych. K.W.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 38
Elektrolityczne

PPH 11 49

csadzanie molibdenu z roztworow

wodnych. The Electrodeposition of Molybdenum from’

Aqueous solutions.
J. Electrochem. Soc.
(7,5 str., 1 tab., 1 fot.).

Elektrolize prowadzono w roztworach wodnych
kwasu molibdenowego w obecno$ci znacznych stezen
octanéw, mrowczandéw, kwasu propionowego, fosfora-
néw, kwasu fluorowodorowego i fluorkow. Wszystkie
roztwory byly stabo kwasne lub obojetne, nH 3,8—7.,8
temp. 30 — 55 C. gesto$¢ »nradu 0,06 — 3,3 A/emz2.
Stwierdzono, ze czynnikiem -decydujacym jest ‘steze-
nie molarne wody. Podano wyniki dla poszczegdlnych
wypadkoéw. Uderza bardzo niska wydajno$é oradu do-
chodzaca w najlepszym wypadku do 2,3% jakkolwiek
jako$¢ powlok byta zadawalajsca. M.P.

28 — 39 FPH 11 49
Dekoracyjne i echrenne platerowanie blyszcezacym ni-
klem. Zaszczitno-dekoratiwnoje nikielirowanie izdielij
biez posledujuszczej polirowki — Kudriawcew, Porol-
kowa, Fedurkin, Zur, Priktad. Chim. t. 22, 1949,
Nr 6, str. 586, (5,5 str., 10 ods.).

Zbadano wplyw dodatku soli sodowych lub pota-
sowych kwasu dwusulfonoftalenowego -do zwyklych
kapieli niklowych na wlasnosci mechaniczne i optycz-
ne powlok niklowych. Przy temperaturze 20 — 45 C
proponowano bez mieszania gestos¢ nradu 0,2 — 1,0
A/dm? z mieszaniem 1,5 — 5 A/dm2. Powtoki ckazaly
sie mniej porowate i bardziej réwnomierne niz mato-
we, a ich wlasno$ci ochronne sa zadawalajace. Wias-
noSci powlok wywolane sa wysokim stooniem orien-
tacji krysztatow niklu z osia tekstury (110). M.P.

28 — 40 : PFH 11 49
Usuwanie odpadkéw z pomieszczen eclektroplaterowni-
czych, Krytyczny przeglad literatury, dotyczacej usu-
wania zuzytych reztweréw cyjanewych. Disnosal of
Plating Room Wastes. A Critical Review of the Lite-
rature 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

Znaczenie dobrego przesylania energii

S. M. I. Ksycki, L. F. Yntema,
t. 96, 1949, Nr 1, str. 48,

PPH 11 49
elekirycznej

w praktyce galwanec-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.).

Omoéwiono sposoby wykrywania pradow bladza-
cych i zaburzen w schematach elektrycznyvch galwa-
nizerni (procesy odttuszezania, niklowania i chromo-
wania). M.P.

28 — 42 PPH 11 49
Poczetki wytapiania miedzi. Early days in Copper
Smelting, H. J. Stevens, Canada‘s F. J, t. 22, 1949,
Nr 8, str. 8, (2 str.) S.K.

28 — 43 PPH 11 49
Z histerii edlewnictwa dzwenow. Bell Making is One
of Oldest Trades. P,. Dwyer, Foundry, 1949, Nr 10,
str. 92, (3 str.,, 5 fot.)

Podano zwiezle historie odlewania dzwonow:
w Chinach i Furornie oraz obecny stan rzeczy. S.K.
28 — 44 PPH 11 49

Platercwanie ziotem i chromem matrycowym cdlewdw
stepu cynku. Combination Plating. Gold and Chro-
mium Deposits on Zinc-Base Die Cdstings. Met. Ind.
t. 74, 1949, Nr 8, str. 148, (0,5 str.) M.P.

28 — 45 PPH 11 49
Tasma do spiekania w cementowniach, Aglomeracni
rost v cementarenske »nraxi. Z. Capek. Stavivo,
t. 27, 1949, Nr 12, str. 209. (4.5 str., 6 tab. 1 rys, 1
wykr., 5 ods.)

Rezpatrzono nroces nredukeji  klinkieru przez
spiekanie na tasmie D — L w cementowni w Kralo-
wym Dworze w Czechostowacji. Omoéwione wydajnose
tadmy, temperatury wypalania klinkieru, wytrzyma-
los¢ rusztowin, wvrzebieg wynalania oraz noréwnano.
proces prowadzony na tasmie z procesem w piecu
obrotowym. Autor dochodzi do wniosku, ze urzadze-
nia taSmowe nie sg jeszcze nalezycie opracowane, dal-
sze ulenszenia sa mozliwe, jednak nadzieje na wy-
bitne uproszczenie procesu nie sa uzasadnione, A.O.

28 — 46 PPH 11 49
Urzadzenie do kontroli smarewania cylindréw ma-
szyn parewych 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 cylindrow maszyn parowych
mozna orientacyjnie kontrolowaé przez puszczanie
strumienia pary z kurkow indikatorowych na krgzki
twardej bibuly do sgczenia. Z wygladu plam na sacz-
kach mozna ocezni¢ jako§¢ smarowania i wysnuwa¢é
wnioski dla jego poprawy. R.W.

28 — 47 PPH 11 49
Z dziejow odlewnictwa na ziemiach polskich. Zloty
wiek ludwisarstwa krakowskiego. K. Gierdziejewski,

Mechanik, t. 22, 1949, Nr 4—86, str. 185. (2 str.,
& fot). LW,
28 — 48 PPH 11 49

Tlumienie drgan wytwarzanych przez maszyny., Vi-
bration Control of Engines. L. E. Muller, Prod.
Eng., t. 20, 1949, Nr 4, str. 86, (4 str., 4 rys., 9 wykr.,
2 fot.)

Podano zasade wytwarzania drgan bprzez maszy-
ny oraz matematyczne wzory do ich obliczania. Opi-
sano aparature do badania zdolnosci ttumienia drgan
przez rézne materiaty oraz uzyskane wvniki, R.W.
28 — 49 PPH 11 4%
Otrzymywanie ricci na Slowaczyzmie (C.S.R.) Die
Quecksilbergewinnung in der Slowakei (C.S.R) W.
Wendt, Berg-Hutt-Monatshefte, t. 94, 1949,
Nr 7, str. 161, (3 str.. 1 tab., 1 rys., 3 fot.) A.O.
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28 — 50 EPH i1 49 Butterwords Scient. Publ.,, Londyn, sir. 273, rys. 138,
Préby clektrolitycznego csadzania tantalu, Attempts tab. 33+2, iM 4912/21.
the Electrodeposit Tantalum, H. J. Seim, M. L. Holt, 29 — 234 (0) PPH 11 49
J. Electrochem. Soc., t. 96, 1949, Nr 1, str. 43, Podrecznik konstruktora piecéw przemyslowych. Spra-

(5 str., 8 ods.)

Opisano proby otrzymania powloki tantalowej
w roztworach wodnych, cytrynianowych, szczawiano-
wych, weglanowych, fluorowodorowych z dodatkiem
jonéw niklu, wolframianu i kwasnego fluorku amonu
oraz niewodnych: octowych, glicerynowych, pirydy-
nowych, chlorku sulfurylu, chlorku tionylu, tréjchlor-
ku fosforu i innych, zmieniajac kwasowosci, gestosci
pradu i temperatury. Wyniki byly negatywne, w zad-
nym wypadku tantalu nie udato sie osadzié. M.P.

28 — 51 PPH 11 49
Obnizenie Kkosztow wyKkonczenia powierzchni przez
zastcsowanie elektroplaterowania blyszczacym 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.)

Omoéwiono w»roces pokrycia blyszczacym niklem
stali, miedzi i jej stooow, cynkowych odlewéw ma-
trycowych, aluminium i jego stopéw z podaniem naj-
ekoncmiczniejszych metod. Ta drogg mozna otrzymac
twarde powlcki na metalach plastycznych jak oldw,
miedZ i srebro, M.P.

29. NOWE KSIAZKI

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 konstrukeyjne i wyreby metalowe., Konstruk-
cjonnyje mietally i mietattoizdielja. Riblin Ju. I., 1947,

Oborongiz, Moskwa, str. 570 , rys. 304246, tab. 83,
IM 48z8/21.
29 — 227 (o) PPH 11 49

Pedstawy organizacii i ckonemii wydawnictw ksiaz-
kowych. Osnowy organizacii i ekonomiki knigoizda-
telskogo diela. Markus W. A., 1949, Gizlegorom, Mo-
skwa, str. 196, rys. nlb., tab. 13, IM

29 — 228 (o) PPH 11 49
Freces 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 preszkéw. Powder Metallurgy. Squire A,
1947, Mapleton House Brooklyn, str. nlb, rvs. nlb,
IM 4909/164.

29 — 230 (o) PPH 11 49
Fizyka i chemia pcwierzchni. The Phvsics and Che-
mistry of Surfaces. Adam N. K., 1949, Oxford Univer-
sity Press, Londyn, str. 436, rvs. 32a, tab. 22, IM 4921.
29 — 231 (o) PPH 11 49
Kalibrewanic walcéw (Roll Pass Design) z atlasem.
W. Trinks. Przeklad z angielskiego pod redakcja inz.
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

Preblem #uzla w Puolsce. Riess H., 1949, Irstviul Ba-
.daweczy ‘Budownictwa, Warszawa, str. 15, tab. nlb
IM 4880/42.

29 — 233 (o) PPH 11 49
Felzenie metali i stepy cdpcrne na pelzanie. Metallic
+Creep and Creen Resistant Alloys. Sully A. H., 1949,

wocznik stroitielja promyszlennych pieczej. Min. Stroi-
tielstwa Predprijatii Tjazoloj Industrii. 1949, Stroi-
zdat, Moskwa, str. 490, rys. 229, tab. 251 IM 4927,

29 — 235 (o) PPH 11 49
Frojektowanie urzadzen kuZniczych. Projektirowanije

kuzniczych cechow. Chrzanowskij S. N., 1949, Masz-
giz, Moskwa, str. 400, rys. 129, tab. 172, wykr. 4,
IM 4931.

29 — 236 (0) PPH 11 49

Bezplomienne spalanie powierzchniowe. Powierchnost-
noje bezplamiennoje gorenie. Rawier M. B., 1949,
Akad. Nauk SSSR, Moskwa, str. 353, rvs. 200, tab. 106,
IM 4939.

29 — 237 (o) PPH 11 48
Drzieje hutnictwa Zelaznego na ziemiach pelskich. Po-
piotek F., 1947, Instytut Slaski: Katowice, str. 136,
1M 4923.

29 — 238 (o) PPH 11 49
Prace amerykanskiege towarzystwa  odlewnikow.
Tom 53, 1945, Transactions of the American Foundry-
men's Association Chicago, s. XXXVIII, 421, cena
$ 15—, 10 1031.

29 — 239 (o)

Teoria i praktyka maszyn zmeczeniowych,
und Praxis der Schwingungspriifmaschinen
Wilhelm, 1934, J. Springer, Berlin, s. VI, 98,
$ 4— 10 1033.

29 — 240 (o) FPH 11 49
Naprezenia spowodewane Karbem., Zasady dokladnego
cbliczania naprezed. Kerbspannungslehre, Grundlagen
flr 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 wytrzymalesci dla insynieréw. Drang und
Zwang. Eine hohere Festigkeitslehre fiir Ingeniere.
Foppl Aug., Foppl Ludwig, 1941, R. Oldenbcurg, Rin-
chen, s. VIII, 385, cena § 14—, IO 1035.

29 — 242 (o) PPH 11 49
Podrecznik laberaterium hutniczego. T. 1, Badanie
materialow niemetalowych. T. 2, Badanie materialéow
metalewych. Handbuch fiir das Eisenhiittenlaborato-
rium Band 1. Die Untersuchung der nichtmetallischen
Werkstoffe. Band 2. Die Untersuchung der metalli-
schen Stoffe. 1941, Stahleisen Diisseldorf, t. 1 5. 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, Gosudarstwiennoi~ nauczno-tiechni-
czeskoje izdatielstwo chimiczeskni litieratury Moskwa,
t. 1 s. 260, t. 2. s. 704, cena zt 920 — IO 1029,

29 — 244 (o) PPH 11 49
ABC fizyki i chemii jzko wst~p de tcehniki, Bacher.
Niese. 1948, Wyd Dobra Ksiazka Wroctaw, s. VITI, 143,
cena zt 450.—, IO 1039.

29 — 245 (o) FFrH 11 49
Tokarstwo. Cz. I, Skrawanie metali nezami. Falkowski
Czestaw, 1946, Przeglad Motoryzacyjny Edingburgh,
s. 77, cena 175 —, IO 1041.

29 — 248 (o) FPH 11 49
Tecknologia metali, Slusarstwo. Linski Roman 1947,
Cpétdzielnia Wvdawnicza Autor Warszawa, s. 144, ce-
na zl 300.—, IO 1042.

PPH 11 49
Theorie
Spath
cena
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29 — 247 (o) PPH 11 49
Metaloznawstwo. Felczynski Tadeusz, Sypniewski Ro-
man, 1947. SIMP Warszawa, s. VIII, 193, cena zt 600 —,
IO 1043.

29 — 248 (o) PPH 11 49
Materialoznawstwoe metalewea. Porebski Eugeniusz.
1947, Instytut i Izba Rzemie$lnicza. Gdansk, s. 105, ce-
na zt 200.—, IO 1044

29 — 249 (o) PPH 11 49
Technelogia umysiowa ¢higiens, organizacja, metedy-

ka). Rudniafski Stefan, 1947, Spéldzielnia ,,Swiato-
wid“ Warszawa, s. 268, cena zl 2380.—, 10 1045,
29 — 250 (o) PPH 11 49

Zaklady kotlarstwa i obrébki cieplnej. 1946, Panstwo-
we Zakladv Wvdawnictw Warszawa; s. 254, cena zi
180.— IO 1046.

29 — 251 (o) PPH 11 49
Problemy metalurgii suréwki. Problemy czernoi me-
tatturgii. Instvtut Stali im. Stalina, 1944, Metatiur-
gizdat, Moskwa, str. 117, rys. 16, IM 4836/161.

29 — 252 (o) PPH 11 49
Tarcie i Scieranie w maszynack. 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. III, str. 336, rys. i tab. nib., IM 4721,

4722, 4723,
29 — 253 (o) PPIT 11 49
Aparaty rentgencwskie. Rentgiencwskie aparaty.

Szmielew W. K., 1949, Gosenergoizdat, Moskwa, str.
303, rys. 152, tab. 10, TM 4724, cena zt 155.

29 — 254 (o) PPH 11 49
Pedstawy metaloznawstwa, Osnowy metatlowiedie-
nija. Kaszczenko G. A., 1949, Metatturgizdat, Moskwa,
str. 639, rys. 340, tab. 39 + 4, wykr. 71, IM 4725, ce-
na zi. 245,

29 — 255 (o) PPH 11 49
Okrslenie rud pod mikreskopem. Opredielenie rudnych
mineralow pod mikroskopom. Wotynskij 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 zl.
440-—

29 — 256 (o) PPH 11 49
Oczyszczanie gazow dymnych, Oczystka dymowych
gazow. Zalogin N. G., Szucher S. M., 1948, Gasener-
goizdat, Moskwa. str. 122, rys. 84, tab., 30, IM 4736,
cena zl. 125.—

29 — 257 (o) PPH 11 49
Maszyny elektryczne. Elektrische Maschinen, Bode-
feld T., Sequenz H., wydanie IV, 1849 Springer-Ver-
lag, Wieden, str. 489, rys. 632, IM 4744/12.

29 — 258 (o) PPH 11 49
Chemia i technelegia chemiczna, Chemie und chemi-
sche Technologie. Machu W., 1949, Springer-Verlag,
Wieden, str. XVI -+ 758, rys. 99, tab. 47, IM 4752/07.
29 — 259 (o) PPH 11 49
Termedynamika stesowana. 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, Blach'e &
Son, Londyn, str. 284, rys. 183, tab. nlh., IM 4756.

29 — 261 (o) ) PPH 11 49
Slewnik mineralegiczny. Chambers’s Mineralogical
Dictionary. 1948, W. R. Chambers Ltd.. Londyn, str.
47 -+ tab, 40. IM 4761/05.

29 — 262 (o) PPH 11 4%
Polski technik w przemysle brytyjskim — Rozmowy
i siownictwe, Polish Technician in British Industry.

.Technical Phrases and Vocabulary. Frenkiel Z., 1947.

F. P. Agency Ltd. Londyn, str, 98, IM 4764/05.

25 — 263 (o) PPH 11 49
Aualizy chemiczne metali i stopéw. 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
Przeglad literatury =z dzicedziny metaloznawstwa.
tom V, ASM Review of Metal Literature — vol. 5.
American Society for Metals. 1949, ASM, Cleveland,
str. 822, IM 4684/011, cena 5 4.—

29 — 265 (o) PPH 11 49
eiektremagnetyczne procesy wzbegacania, Elektroma-
gnitnyje processy obogaszczenia. Derkacz W. G. Da-

cjuk I S, 1947, Metalturgizdat, Moskwa, str. 267.
rys. 174, tab. 56, IM 4720.

29 — 266 (o) PPH 11 49
Analiza ileSciowa. Koliczestwiennyj analiz. Aleksie-

jewskij E, W. Gole, R. K., Musakin, A. F., 1848, Gos-
chimizdat, Moskwa. str. 512. cena 16 r. 50 k.

29 — 267 (o) PPH 11 49
Polaregrafia. Poljarografija. Kolthof I. M. Lingejm
J. J., Przeklad z angielskiego, 1948, Goschimizdat,
Moskwa, str. 508, cena 28 r.

29 — 268 (o) PPH 11 49
Technika badan fizyko-chemicznych, Technika fiziko-
chimiczeskogo issledowanija. Czmutow K. W., 2-gie
wydanie, 1948, Goschimizdat, Moskwa, str. 320, cena
16 1.

29 — 269 (o) PPH 11 49
Metedy statystyczne przy badaniach i predukeii ze
specjalnymi danymi dia przemystu 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 (z)
Zeliwo wysckowartesciowe. Hochwertiges Gusseisen.
Piwowarsky Eugen. 1942, Snringer-Verlag Berlin, s.
IX, 1005, cena $ 35.—, 1O 1032

29 — 271 (z) PPH 11 49
Analiza chemiczna stali i zeliwa. Précis d’analyse
chimique des aciers et des fontes. Jean M., 1949, Du-
nod, Paryz, str. XXII + 542 + VII, IM 4889/29,

29 — 272 (2) FPH 11 49
Znermalizewane metedy analiz zeliwa, stali i Zelazo-
stopéw zelaza, Standard Methods of Analvsis of Iron,
Steel & Ferro-Alloys. The United States Steel Com-
panies, 19945, The Companies, Sheffield, str. 93, rys.

3, tab. 1, IM 4910/29.

29 — 273 (2) PPH 11 49
Odlcwnictwo w zakladach akumulaterow clowiswych.
Litiejnoje dieto na zawodach swincowych akkumula-
torow. Mikoejew, A. N., 1947, Gosenegoizdat, Moskwa,
str. 165, rys. 76, tab. 13 -+ VI, IM 4839/167.

20 — 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 L 2, 11, 12 IO 1030.

29 — 275 (1) PPH 11 49
Eektroliza i rafinacja aluminium. Bielajew A. I., 1948,
Departament Kadr Szkolnictwo Zawodowe Warszawa,
s. 188, cena zt 440.—. IO 1040.

PPH 11 49
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1. Podstawowe mnauki hutnictwa . .305 | 16. Struktura i jej badanije 3924
2. Surowce i ich przerébka . . . . 306 17. Fizyczne badania i wlasnosci . 326’
3. Paliwa i gospodarka cieplna . . 306 18. Pomiary, regulacja, przyrzady 326
4, Urzadzenia zakladéw przemysiowych . 807 19. Mechaniczne badania i wlasnosci . 327
5. Materialy ogniofrwale . i . . . 307 20. Kerozja i zabezpieczenie metali przed ko~ 328
6. Wielkopiecownictwo . ) . 500 rozja . .
7. Stalownictwo A . . . . 310 21, Badanie skladu chemxcznego . 330‘=
8. Inna wytworczosé metalurglczna L 512 22. Kontrola produkeji 332,
9. Odlewnictwo . 312 23. Materialy i ich wilasnoSci 332
10. Przerébka plastyczna . . . . 317 24. Zastosowanie materialow ., . 333
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12, Metalurgia proszkow . . . . . 820 26. Gospodarka i organizacja . 334
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14, Oczyszezanie i wytrawianie powler1chn1 . 323 28. Zagadnienia rézne 236
15. Spawanie i inne sposoby laczenia metali . 393 29. Nowe ksiazki

1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1 — 22 PPH 12 49
Termodynamika zasadowych #uzli metalurgicznych.
K tiermodynamikie osnownyvch mietalturgiczeskich
sztakow. W. A, Kozernow, Zur, Fiz. Chim, t. 23,
1949, 7r 4, str. 484, (13 str.,, 1 tab., 5 rys., 14 ods.)

Opracowano teorie rzeczywistych jonowych roz-
tworéw, rozszerzajac istniejaca od niedawna teorie
idealnych roztworéw jonowych w zastosowaniu do
.zuzli, Zaltozono rozpad tlenkoéw istniejacych w zuzlach
do jonéw prostych, wykluczajac w ten sposob istnie-
rie najprostszych zwigzkéw. Obliczono na podstawie
termodynamiki energie poszczegdlnego jonu w mie-
szaninie, entropie i energie potencjonalna i swobodna
gramodrobiny mieszaniny. Teorie potwierdzaja obli-
czenia stalej podziatu tlenu miedzy metalem i zuzlem,
sktadajacym sie z FeO, MnO, SiO, CaQ i MgO, ktoéra
dla 45 zuzli, wzietych z vrac Chlpmana, Fetters‘a i in-
nych waha sie w waskich granicach. Zilustrowano
zalezno$¢ wspdlezynnika podzialu tlenu w zaleznodei
od temperatury. Podano metody obliczenia i krzywe
aktywnosci tlenkéw metali w zaleznoéci od stezenia
w dwuskladnikowych ukladach typu tlenek metalu —
'krzemionka. M.P,

1 — 23 PPH 12 49
Rozwéj uzytecznych nomograméw kelowych, Deve-
lopments in the Useful Circular Nomogram, H, Don-
glas, H. E. Evdus, Rev. Sci. Instr., t. 20, 1949, Nr 3,
str, 150, (5 str., 13 wykr., 5 ods.)

Podano specjalny typ nomogramu dla funkcji
X y =z, gdzie skale warto§ci X, y znajduja sie na ob-
wodzie tego samego kota, a skala z wzdluz jego Sre-

Nr 7, str. 849, (8 str., 8 rys.,

336

dnicy. Opisano nomogram, w ktérym pewne przedzialy
skali’ mozna specjalnie rozszerzyé. Wywody objasnio-
no na kilku przyktadach. LK.

1 — 24 PPH 12 49
Katcdowa polaryzacja w cynkanowych elektrolitach.
Ilatodnaja polaryzacia w cynkatnych elektrolitach.
N. T. Kudriawcew, Zur. Fiz Chim., t. 23, 1949,
12 ods.)

Wykonano pomiary polaryzacji katodowej w roz-
tworach cynkanowych metodg kompensacyjna i szyb-
ko rejestrujaca (wg Wagramiana). Wykazano, ze wiel-
ko$¢ polaryzacji zalezy od szybko$ci pomiaru — przy

normalnych metodach wynosi kilkaset mV, apadajac
przy szybkoSei 7,5 sek. do 38 mV przy 0,75 sek. do
6—8 m V przy stalej gestosci pradu = 1 A/dm2, co
swiadezy o jej koncentracyjnym charakterze. Pomiary
wykazaly, ze szybko$¢ dysocjacji cynkanu jest wieksza
od szybko$ci roztadowania jonu cynkowego na kato-
dzie, M.P.
1 — 25 PPH 12 49
Geelogia pokladéw ilmenitu Allard Lake, Geology of
Allard Lake Ilmenite Deposits. P. Hammond, C a-
nad. Min. Met. Bull, t. 42, 1949, Nr 443, str. 117,
(4 str., 2 mapy, 2 fot., 13 ods.)

Eksploatowane obecnie zloza ilmenitu w Kanadzie
¢y pochodzenia magnetycznego i genetycznie spo-
krewnione z otaczajacymi skalami anortozytu wieku
przedkambryjskiego. Wystepuja one w seriach nie-
cek lub soczewek., Odkryty w 1946 r. poklad Lac Tio
jest najwiekszym na S$wiecie. Zasoby jego WYnosza
101000 000 ton ilmenitu o $redniej zawartoSci 32%
TiO:2 i 36% Fe. W.M.

Analiza o tematacie pokrewnyvm: 7 — 114,
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2. SUROWCE | ICH PRZERGBKA

2 — 67 (o) PPH 12 49
Ocena flotacyjnej aktywnos$ci powierzchni mineral-
nej. K ocenkie flotacjonnoj aktiwnosti minieralnych
powierchnostiej. W, I. Klassen i E. D. Ratobylskaja,
DAN SSSR, t. 67, 1949, Nr 3, str. 487, (3 str., 3 rys,
7 ods.)

Metoda polega na przyklejaniu do szkla proszku

‘badanego mineratu i doprowadzeniu od spodu peche-
rzyka powietrza oznaczonej wielkosci. Nastepnie
‘szkielko obraca sie ze stalg szybkoscia i obserwuje sie
poczatek przesuniecia i oderwania pecherzyka. Znajac
kat nachylenia i wielko$¢ pecherzyka mozna obliczy¢
sile odrywajgcg. Czynnikiem zmiennym przy bada-
niach jest sklad chemiczny pulpy. Pokrétce omoéwiono
strone teoretyczna zagadnienia. ML.P.
2 — 68 (2) PPH 12 49
Wplyw sorbeyjnego dzialania gazéw na flotacje fosfo-
rytow. Wlijanije sorbcjonnogo wozdiejstwija gazow
na flotirujemost‘ fosforitow. I. N. Plaskin, E. M. Du-
browskaja, Izw. AN. SSSR. Tiechn, 1949, Nr. 7,
str. 1030, (8 str., 5 tab., 4 wykr., 12 ods.)

Przeprowadzono badania nad zwilzalno$cig fosfo-
rytow W atmosferze nastepujgcych gazéw: dwutlenku

wegla, azotu, tlenu i powietrza. Ponadto zbadano
wplyw powietrza na flotacje rudy fosforowej przy
uzyciu metody ,flotograwitacyjnej“. J.Ch.

PPH 12 49

2 — 69 (2)
Newa teoria dzialania mlyna kulowego i niektére jej
zastosowania. O nowoj tieorii szarowoj mielnicy
i niekotorych jej pritozenijach. N. P. Nieronow.
Izw. AN. SSSR. Tiechn. 1949, Nr 7, str. 1067,
(15 str., 1 tab., 3 rys., 2 wykr. 8 ods.)

Przeanalizowano dokladnie na drodze teoretycz-
pej i doswiadczalnej ruch kulek w miynie kulowym
.podczas pracy i stworzono nowsa teorie dotyczacg me-
chanizmu pracy mlyna kulowego. Podano liczbowy
przyktad obliczenia miyna kulowego wedlug nowej
teorii. J. Ch.

Analiza o temacie pokrewnym: 8—79 (2).

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA
s — 91 PPH 12 49
Badania na meodelach promieniowania palacego si¢
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 krétkie opisy modeli dla do-
Swiadczen nad procesem spalania gazu mieszajacego
sie z powietrzem i réwnoczeénie oddajgcego cieplo
przez promieniowanie. Stosowano przy tym modele
dwoch wielkoSci w stosunku 1:3. Druga grupe badan
-modelowych stanowig obserwacje nad topieniem sie
kawalkéw substancji ogrzewanej z goéry na drodze
promieniowania i tongcej w fazie cieklej. Szczegdlowe
sprawozdania z obu serii badan bedg ogloszone. R.W.
3 — 92 PPH 12 49
Badania nad wspélczynnikiem palnika ,k*“ oraz prze-
plywem ciepla w piecach plomiennych, Cz. II. R, Da-
widowski, W. Bilyk 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
Awielko$¢ palnika nr 3) wspétczynnik K — 10 dla
wspoétezynnika nadmiaru powietrza n i wykazano, ze
wspélczynnik ,k“ roSnie ze wzrostem wspolczynnika
nadmiaru powietrza, Wyznaczono calkowity wspdél-
czynnik '‘przenikania ciepta dc dla warunkéw pomiaru.

Rozlozono go na elementy skladowe. Wykazano, ze
udzial promieniowania plomienia w przenoszeniu cie-
pla na zimny wsad jest bezposrednio =zalezny od
wspoétczynnika nadmiaru powietrza. Badanie prze-
prowadzono przy uzyciu specjalnej sondy kaloryme-
trycznej. S.B.

3 — 93 PPH 12 49
Zastesowanie telewizji do obstugi kotléw parowych.
Television Proves Itself in the Plant. G. W. Bice, Po-
wer, t. 93, 1949, Nr 9, str. 120 (134 str.,.3 fot.)

Celem umozliwienia obserwacji wodowskazow

oraz wnetrza paleniska przez wzierniki bezpoérednio
w centralnej stacji kontrolnej zastosowano aparaty te-
lewizyjne, W.R.
3 — 94 PPH 12 49
Piec laboratoryjny na wysokie temperatury. High
Temperature Laboratory Kiln, W, P. Keith i O. J.
Whittemore. Am. Cer. Soc, Bull, t. 28, 1949, Nr5,
str. 192, (2 str., 1 rys., 2 fot,, 1 ods.)

Opisano laboratoryjny piec gazowy w ktérym

0siggna¢ mozna - temperature 1700—1900 C; wylozenie
stanowi¢ moze alundum (b, czysty Al2O3) MgO lub
stabilizowany ZrOa. Omoéwiono budowe palnikéw
i szczegdly pracy pieca. F.N.
3 — 95 PPH 12 49
Praktyka kokscwania w Pld, Walii, Coking Practice
in the South Wales District, Canada’s F. J,, t. 22,
1949, Nr 2, str. 21, (1% str.)

Artykul omawia doswiadczenia przeprowadzone

w Pid. Walii i podaje wynikajace stqd wskazania od-
nosnie produkcji koksu odlewniczego oraz budowy
piecéw do koksowania. S.K.
3 — 96 PPH 12 49
Zagadnienie turbulentnego czy laminarnego przeply-
wu przy wymianie ciepla. Laminare oder turbulente
Stromung bei Wirmeaustauschern. H. Kiithne, VDI,
1949, Nr 7, str. 154 (2,5 str.)

Przy obliczaniu wymiany ciepla w przypadku prze-

ptywu podluznego gazoéw wzglednie cieczy, nasuwaja
sie watpliwo$ci, czy nalezy zastosowaé spdlczynniki
wymiany ciepta dla przeptywu turbulentnego czy la-
minarnego. Podana matematyczna metoda pozwala
okrefli¢ rodzaj przeplywu przed obliczaniem wymia-
ny ciepla; wyprowadzone wzory okreS§laja dla jakich
warunkéw laminarny wzglednie turbulentny przeplyw
jest cieplnie najkorzystniejszy. F.B.
3 — 97 PPH 12 49
Ekonomiczne zuzytkowanie paliwa w piecach grzew-
czych, Ekonomija topliwa w nagriewatielnych pieczach.
S. I. Kliucznikow, Za Ekon. Top. 1949, Nr 1 str.
16, (2 str., 2 tab., 1 rys., 1 wykr.)

Wyniki badahh nad opracowaniem najekonomicz-
niejszych warunkéw pracy kuziennych piecéw grzew-
czych. Przeprowadzone badania miaty na celu zmniej-
szenie zuzycia paliwa mazutowego przez wprowadze-
nie lepszej izolacji cieplnej piecow, dobér specjalnego
sposobu ogrzewania, jak réwniez tadowania. Ustalono
wplyw temperatury nagrzania keséw od sposobu tlo-
czenia na rozchéd paliwa. F.B.
3 — 98 PPH 12 49
Chemiczno cieplne oczyszczanie wody dla Kkotlow
o malej wydajnesci z wykorzystaniem ciepla spalin.
Chimowodoczistka dla kotielnych maloizmoszeznosti
s ispolzowanijem tiepta odchodiaszczich gazow. J. Ch.
Cimmerman, Za Ekon. Top., 1949, Nr 1, str. 27,
(3 str., 2 rys.).

Schemat chemiczno - cieplnego zmiekczania wody
kotlowej, zastosowanego do indywidualnego zasilania
kottowni,. Opis urzadzenia do zasilania kotla zmiek-
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czong woda, Zastosowany system ogrzewania spalina-
mi okazal sie znacznie ekonomiczniejszym, anizeli sy-
stem ogrzewania para. F.B.

3 — 99 PPH 12 49
Z doswiadczen zakladow ,,Krasnaja Znamja“ nad wew-
netrzno kotlowym oczyszezaniem wedy. Iz opyta ra-
boty <fabriki ,,Krasnaja Znamja“ po wnutrikottowoj
obrabotkie wody. I. S, Konnikow, I. W, Worobjew, Z a
Ekon, Top., 1949, Nr 1, str. 32, (1,% str., 2 rys.)

Opis wynikéw badan przeprowadzanych nad u-

sprawnieniem oczyszczania wody kotlowej do zasilania
2-ch kotléw parowych system ,Babcock - Wilkoks*.
Jako o$rodka uzywa sie wody dodawanej wprost do
kotla, Szlamo-oddzielacz zastosowany w obiegu wody
oczyszczanej okazal sie niezawodnym w ruchu dzieki
swej prostej konstrukeji. F.B.
3 — 100 PPH 12 49
Badanie zmechanizowanego paleniska z obrotowym
systemem narzutowym. Badania bez spalania. Cholod-
nyje ispytanija miechanizirowannoj topki s wraszcza-
juszczimisja zabrasywatielami. S. A. Tagjer, Za
Ekon, Top., 1949, Nr 1, str. 19, (5 str., 1 tab,, 3 rys,,
T wykr.)

Omoéwiono dane konstrukcyjne urzadzenia zasila-

jacego i narzutowego paleniska na paliwo state oraz
wyniki badan pracy urzadzenia narzutowego, podajace
zalezno$¢ iloSci zatadowywanego wegla od obrotéw
systemu narzutowego i ciezaru wlasSciwego paliwa.
Podano zalezno$¢ rownomierno$ci narzutu paliwa od
jego rozdrobnienia. Ustalono najodpowiedniejszy ro-
dzaj paliwa (w zalezno$ci od skladu chemicznego pa-
liwa) nadajacego sie do palenisk tego typu. F.B.
3 — 101 PPH 12 49
Zwirowywujace palniki niskiego ciSnienia 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 zwirowywu-
jacego palnika (rozpylacza) niskiego ci$nienia dla pa-
liw plynnych lub smotowych. Wyprowadzono mate-
matyczne réwnanie drogi jakg odbywa czagsteczka spa-
lanego paliwa. Wyliczono matematyczng zalezno$¢ od-
bytej drogi czasteczek zwirowanego - strumienia od
drogi zakre$lonej w przypadku stosowania rozpylacza
0 niezwirowanym strumieniu, Zastosowanie tego typu
rozpylaczy daje gwarancje pelnego spalania przy mi-
nimalnym nadmiarze powietrza (1,05—1,1). F.B,

Analizy o tematach pokrewnych: 7—112; 9—312 (0).

4. URZADZENIA ZAKtADOW
PRZEMYSLOWYCH

4 — 75 PPH 12 49

Ogrzewanie budynkéw. Building Heating., J. Mc. Cabe,.

Power, t. 93, 1949, Nr 6, str, 71, (20 str., 5 tab., 87
rys.)

Omoéwiono w sposOb przystepny calosé zagadnie-
nia ogrzewania budynkéw, w szczegblnosci: straty
ciepta i ich obliczanie, systemy ogrzewania, ukiady
rurociggdw, radiatory, grzejniki powietrzne, urzadze-
nia do grzania powietrza za pomocg spalania, zawory,
termoregulatory i odwadnianie. R.W.

4 — 76 PPH 12 49
Przenosniki ze stalowa taSma. Konwejery so stalnoj
lentoj. R. Zenkow, Mech, trud. i tiaz rabot,
t. 3, 1949, Nr 4, str. 42, (3 str., 3 tab., 3 rys,, 2 fot)
Zastosowanie stalowej taémy zamiast przegumowa-
nej jest konieczne do transportu materialéw o ostrych
krawedziach lub wysokiej temperaturze. Opisane u-

rzgdzenie moze pracowaé zar6wno wewnatrz budyn-
kow jak i na zewngtrz. Zastosowanie sprezynowo-rol-
kowych oporéw zwieksza wydajno§é stalowej ta$my
od 1,5 do 2 krotnie, dzieki czemu doréwnuje ona nie-
mal] wydajno$ci zlobkowanej ta§my przegumowanej.
Niejednokrotnie wymiane ta$my przegumowanej na
stalowa mozna wykonaé¢ bez powazniejszych przeré-
bek urzagdzenia. H.Z.

4 — 77 PPH 12 49
OkreSlenie przegrzewu cewek wedlug istniejacego
wzeru. 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 napiecia systemu WEL Aw-
tomaticzeskoje riegulatory napriazenija sistiemy WEI.
G. Giercienbierg, Wiest. Elektroprom, t. 20,
1949, Nr 8, str. 11 (6'/s str., 2 wykr., 4 fot.) K.G.

4 —19 PPH 12 49
Turbiny gazowe z opalaniem weglowym. Die Gastur-
bine mit Kohleverbrennung. R, Friedrich, Brenn-
stoff Chemie, t. 30, 1949, Nr 5/6, str. 101, (2 str.,
3 rys.)

Podano ogélny przebieg pracy turbiny gazowej,
poréwnanie wegla i oleju jako paliwa turbin spali-
nowych. Oméwiono mozliwoéci spalania wegla w tur-
binach gazowych, szkody spowodowane przez zanie-
czyszczone gazy i metode oczyszczania oraz ekono-
micznego zastosowania turbiny w przemyséle, M.L.

4 — 80 PPH 12 49
Regulator Brown Boveri jako wazny element w wy-
posazeniu walcowni. Der Brown Boveri Schnellregler
ein wichtiges Bauelement fiir die elektrischen Aus-
riistungen von Walzwerken. M. Rosset, Brown Bo-
veri Mitt, t. 36, 1949, Nr 5/6, str. 186 (6% str., 3
rys., 3 fot.)

Przy walcowaniu duzych blokéw w walcarkach
zwrotnych zalezy na szybkim odwrdceniu biegu sil-
nika. Umozliwia to szybko dzialajacy regulator firmy
Brown Boveri. Przy walcowaniu tas$m i blach musi
by¢ zachowana taka szybko$¢ materialu miedzy jed-
ng maszyng a druga, by nie nastapilo zerwanie. Re-
gulator otrzymuje zadany wzajemny stosunek obro-
téw jednego silnika do drugiego. Przy walcowaniu
na zimno zastosowano regulator zapewniajacy wyso-
kg dokladno$é grubosdei. K.G.

Analiza o temacie pokrewnym: 5—168,

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5 — 160 PPH 12 49
Aparat do kentrolewania wymiaréw wyrebéw 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-
lanie mechanicznego aparatu dla kontroli gruboici
prasowanych ksztattek, przesuwajgcych sie na tasmie
transportera. Aparat mozna nastawiaé na dopuszczal-
ne tolerancje. Doktadno$é do 0,2 mm, W.Sz.

5 — 161 PPH 12 49
Zastosowanie prézni do pélsuchego prasecwania wyro-
bow szamotowych. Opyty primienienija wakuuma pri
potusuchom 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 prase z urzgdzeniem, ktore daje proznie
380 mm stupa Hg, jej prace oraz omowiono otrzymane
wyniki. Stwierdzono, ze wtlasnosci ksztaltek wielko-
piecowych z mas wieloszamotowych, prasowanych pod
obnizonym oraz pod normalnym ci$nieniem powie-
trza, nie wykazaly istotnych réznic. Natomiast zasto-
sowanie prézni przy prasowaniu ksztaltek z mas pla-
stycznych (50% szamotu) zmniejszylo porowato$é
z 28,3% do 25,5% a wytrzymalo$é na Sciskanie zwiek-
szyla sie z 142 kg/em? do 198 kg/cm2 Dla mas wielo-
Szamotowych nalezy wiec stosowaé¢ wiekszg proznie
oraz wieksze ci$nienie prasowania. W.Sz,
5 — 162 PPH 12 49
O ubijanych obmurzach piecow elektrycznych., Stuzba
ﬁabiwnych stien elektropieczej. S. D. Skorochod. O g-
nieupory, t. 14, 1949, Nr8, str. 362, (2% str., 3rys.)

Do ubijania $cian 15t. pieca elektrycznego stoso-
Wwano mase, zaW1era]aca okolo 70% mieliwa magne-
zytowego, okoto 30% dolomitu palonego oraz 10—12%
spoiwa. Lepiszcze to zawierato 90% odwodnionej smo-
ty weglowej oraz 10% paku weglowego. Sciany z ta-
kiej masy wytrzymywaly okolo 47 wytopéw. Po wy-
mianie transformatora na silniejszy, ilo$¢ wytopdw
zmniejszyta sie do okolo 30. Dla podwyzszenia ilosci
wytopdw przeprowadzono préby z masami o réznym
sktadzie. Najlepsze wyniki (52—68 wytopow) otrzy-
mano przez zastosowanie masy o 60% mieliwa mag-
nezytowego i 40% dolomitu palonego. Jako spoiwa
uzyto czystego paku weglowego. W.Sz.
5 — 163 PPH 12 49
Produkcja zatyczek w uralsko - sybirskich Z, W. O.
Proizwodstwo i shluzba stalerazliwocznych probok na
zawodach Urala i Wastoka. J. k. Pirjatinskij, I. Sz.
Szwarcman, Ognieupory, t 14, 1949, Nr 8, str.
340, (5,5 str., 2 rys,. 4 fot.)

Podano krotkie dane o produkeji i zachowaniu sie
w pracy zatyczek w kilku uralsko-sybirskich zakla-
dach wyrobow ogniotrwalych. Na podstawie przyto-
czonego materiatu mozna stwierdzi¢, ze: 1) najwiek-
szemu zuzyciu i znieksztalceniu podczas rozlewania
stali podlega sferyczna cze$¢ zatyczki, 2) zatyczki po-
siadaja dobra odpornosé termiczna; 3) przyczyna
awarii bylo oderwanie sie zatyczki lub jej znieksztal-
cenie. W.Sz,

5 — 164 PPH 12 49
Automatyczne regulowanie dozowania masy krze-
mionkowej. = Awtomaticzeskaja riegulirowka podaczi

dinasowoj massy, M. B. Gotlib. Ognieupory, t.14,
1949, Nr 9, str. 367, (2,5 str.)

Poniewaz jako$¢ prasowanych ksztattek zalezy od

stopnia napelnienia masa form prasy, wmontowano
na prasach ze stolem obrotowym automatyczne urzg-
dzenie do regulacji stopnia napelnienia formy. Poda-
fio ‘schemat powyzszego urzadzenia oraz opisano je-
go dzialanie, W.Sz.
5 — 165 PPH 12 49
Zmiana sposobu smarowania waléw walcéw DPrzemia-
towych, Izmienienie sposoba smaski katkow pomol-
nych biegunow. P. G. Pristupa, Ognieupory, t.14,
1949, Nr 8, str. 364, (2 str., 2 rys) W.Sz

5 — 166 PPH 12 49
Zuzywanie sie wyrobow szamotowych w hali. cdlew-
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,
Str 346, (3,5 str., 3 rys., 3 mikfot.)

Przyczyna obnizenia jakosci stali na tozyska kul-
kowe sa niemetaliczne wtracenia pochodzace z mate-

rialow ogniotrwalych, Potwierdzajg to badania mi--
kroskopowe oraz analizy chemiczne powyzszych wtra-
cen, Witracenia te przypominajg ziarna szamotowe.
Dia polepszenia jako$ci powyzszej stali, nalezy pod-
nie$¢ jakose¢ wyrobdw szamotowych, W.Sz.

5 — 167 PPH 12 49
Materialy ognictrwale dla zeliwiakow, konwertorow
i kadzi. Feuerfeste Stoffe flir Kupoldfen, Konverter
und Pfannen., F. Klein. Neue Giess., t. 36, 1949,
Nr 6, str. 170, (2 str., 1 tab.)

Masy do wykiadania zeliwiakéw sg mieszaning
wysokowartosciowych piaskow kwarcowych i ognio-
cdpornych kwarcytdéw o charakterze kwas$nym z do-
datkiem ogniotrwalej gliny lub kaolinu jako $rodka
wigzgcego. Czystych kaolindw nie mozna uzywaé. Po-
dano typowy sklad chemiczny masy, ktoérej tempera-
tura topliwos$ci wynosi 1530—1580 C, a zuzycie 65—70
kg na tone cieklego metalu, Poza strefg topienia mo-
zna uzyc¢ lekkich szamot o ciezarze gat. 0,8 do 1,3
t/m3 i wytrzymalo$ci 30 do 100 kg/cm2. Do wyklada-
nia konwertoréw uzywa sie mas o zawarto$ci 85—
95% SiOz, i temperaturze topliwosci 1670—1730 C.
Dysze wykonuje sie bez wyjatku z wypalanych cegiet
krzemionkowych, Wylozenie wytrzymuje 50—100 wy-
topow. . Wylozenie kadzi kwa$ne lub zasadowe wy-
trzymuje okolo 50 napemlien przy zuzyciu 1,5—2,5%
materialéw ogniotrwalych w stosunku do ciezaru od-
lewow. T.S.

5 — 168 PPH 12 49
Zmiana technologii produkeji wyrobow krzemionko-
wych jako Srodek walki z pylem. Izmienienie tiech-
nologii 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
urzadzen mechanicznych potrzebnych do produkcji:
wyrobow krzemionkowych. Stwierdzono; ze: 1) nalezy
zastosowaé mozliwie jak najwiekszg mechanizacje
prac zwiagzanych z wyladowaniem kwarcytow, 2) ka-
mieniotomy powinne wysyla¢ kwarcyt powyzej 25 mm,
3) nalezy, o ile to mozliwe, zastosowa¢ maksymalne
nawilzania kwarcytu tak na skladzie jak w czasie
rozdrabniania, 4) nalezy zastosowaé¢ dokladng herme-
tyzacje i aspiracje urzadzen przemialowych, 5) ilosci
maszyn rozdrabniajgcych oraz iloSci urzadzen tran-
sportowych powinny byé zmniejszone, 6) formowanie
wyrobéw powinno odbywaé sie w innym pomiesz-
czeniu lub byé¢ dokladnie odizolowane od pomiesz-
czen, w ktérych znajdujg sie urzadzenia przemialowe
i transportowe, 7) pyt! kwarcowy powinien by¢ chwy-
tany w urzadzeniach mokrych. W.Sz.

5 — 169 PPH 12 49
Przewodnictwo cieplne ogniotrwalych wyrobow sza-
motowych i izolacyinych. . Tieploprowodnost’ szamot-
nych i legkowiesnych ognieuporow, A. F. Koleczkowa,
W .W. Gonczarow, Ognieupory, t. 14, 1949, Nr 10,
str. 445, (9 str., 6 tab., 5 rys, 1 wykr.,, 9 ods.)
Omowiono usterki aparatu skonstruowanego w
1947 roku przez Cen. Inst. Wyr. Ogn. do oznaczania
przewodnictwa cieplnego. Na podstawie badah prze-
prowadzonych przy pomocy ulepszonego aparatu
stwierdzono, ze: 1) wspotczynnik przewodnictwa cie-
plnego dla oburodzajow wyrobdéw ro$nie wraz ztem-
peratura, 2) wzrost wspolczynnika w badanym zakre-
sie temperatur 600—1200 C jest réwnomierny, 3)
wspoélczynnik przewodnictwa cieplnego wyrobow izo-
lacyjnych o -ciezarze objetoSciowym 1,0—1,3 g/cm3
jest w przyblizeniu dwa razy mniejszy, anizeli wyro-
boéw szamotowych o ciezarze objetoSciowym 1,85 —
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1,89 g/cm3. Na wielko$¢ wspblezynnika przewodnic-
twa cieplnego wplywa tez struktura czerepu i cha-
rakter por, Wtlasno$ci te sg zwigzane z samym pro-
cesem technologicznym. W.Sz.

5 — 170 PPH 12 49
Bentonit australijski. La bentonite d’Australie. Ch.
Lynch.,, Chim. et Ind, t. 61 1949, Nr 2, str. 189,
1 str.) R.F.

5 — 171 FPH 12 49
Piec laboratoryjny mna wysokie temperatury. Wysoko-
tiempieraturnaja laboratornaja piecz. D. B, Ginsburg,
A. T. Gielman, Ognieupory, 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 ropa, wzglednie ma-
zutem oraz posiada wbudowany podgrzewacz powie-
trza. Temperature 1750 C osigga sie po 8—9 godzi-
nach, a Srednie zuzycie ropy w tym okresie wynosi
23 kg/godz. W.Sz.

5 — 172 PPH 12 49
Technrika predukeji cegiel z specjalnym uwzglednie-
niem procesu suszenia, Die Technik der Ziegelerzeu-
gung mit besonderer Beriicksichtigung des Trock-
nungsverfahren. K. Trutnowsky, Berg-Hutt-
Monatshefte, t 94 1949, Nr 4, str. 74, (1 str,
1r fot) J.B.

5 — 173 PPH 12 49
Zastosowanie ciepla w ceramice. Uber Wirmebehan-
dlung in der Keramik. E. Helweg, Berg - Hiutt -
Monatshefte, t. 94, 1949, Nr 4, str., 75, (1 str.)
J.B.

5 — 174 PPH 12 49
Wplyw katalityczny fazy gazowej na wypalanie gipsu,
wapienia i magnezyiu. Die Katalytische Beeinflus-
sung des Brennens von Gips, Kalkstein und Magnesit
durch die Gasphase, Berg - Hiitt - Monats-
heefte, t. 94, 1949 Nr 4, str. 82, (1 str.) J.B,

5 — 175 PPH 12 49
Rozne typy z16z kaolinowych i ich wplyw na rodzaj
i ekonemie eksploatacji. Verschiedene Typen von
Kaolinlagerstitten und deren Einfluss auf Art und
Wirtschaftlichkeit der Abbaufiihrung, F. Kirnbauer,
Berg - Hlitt - Monatshefte, t. 94, 1949 Nr 4,
str. 72, (1 str.) J.B.

5 — 176 PPH 12 49
Prasa walcowa do formowania brykietéw. Priess-
walcy dla formowki brikieta. I.F. Czikurow, Ognie-
upory, t. 14, 1949, Nr 10, str. 427, (4'/s str. 2 rys,
2 fot.)

Celem zwiekszenia wydajno$ci piecow szybowych
C¢raz polepszenia jako$ci produkowanego szamotu za-
stosowano nawilzanie mieszaniny gliny mielonej
z kaolinem suszonym para, a formowanie brykietow
przeprowadzono bezpo$rednio na specjalnej prasie
walcowej. W tym celu na obwodzie walcéw zastoso-
wano odpowiednie wglebienia w formie p6ikoél, ktére
‘podgrzewalo sie para dla unikniecia przylepiania sie
prasowanych brykietéw, Waga brykietéw wynaosita ok.
1,75 kg, wytrzymalos¢é na $ciskanie 14—18 kg/cm?
4 wilgotnoéé 10—20%. Wytrzymalo$é na $ciskanie by-
ta prawie dwa razy wieksza, anizeli brykietéw otrzy-
mywanych wprost z pasma ceglarki. W.Sz.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—111; 9—330 ().
6. WIELKOPIECOWNICTWO

‘6"_;-52 PPH 12 49
‘Wplyw aglomerewanej rudy w namiarze wielkopie-
towym. Influenza del minerale agglomerato nella

carica dell‘altoforno. C. Ricci., Met. Ital, t. 41,
1949, Nr 3, str. 121, (7 str., 12 tab, 1 ods.).

Podano wyniki préb przeprowadzonych z aglome-
rowang rudg ze zi6z Cogne, poczatkowo w skali la-
boratoryjnej, nastepnie w wielkich piecach zakladow
Aosta, Proby mialy wykazaé wplyw porowato$ci spie-
kanych kawatkow rudy w pordwnaniu z rudg w ka-
watkach naturalnych — na stopien redukecyjnosei.
Proba obejmowala 3 okresy, w czasie ktérych piece
pracowaly kolejno namiarem 50% magnetytu Cogne
w kawalkach z 50% magnetytu spiekanego, nastepnie
bez udzialu rudy aglomerowanej, wreszcie 34% spie-
kanych wypalkdow pirytowych, reszta magnetyt Cogne
w kawalkach, Przez caly czas wytwarzano suréwke
o jednakowym skladzie C — 4,3%, Si — 1,5%, Mn —
0.8%. Najgorsze wyniki dal namiar rudy w stanie na-
turalnym tak pod wzgledem produkcji na godzine jak
i zuzycia paliwa na t, surowki. Redukcja posrednia
wynosita dla rudy naturalnej 13,8%, dla namiaru
pierwszego okresu probnego 30,7%, dla  trzeciego
35,6%. WskaZnik objetosciowy CO2:CO  wynosit
w okresie namiaru rudy naturalnej 0,16, dla 50%
spiekéw 0,30 i wiecej, dla namiaru z samych spie-
kow ( w czasie dodatkowej préby) 0,37. DosSwiadcze-
nia potwierdzitly korzystny wplyw rozdrabniania
i spiekania, jednak osiagniecie korzystniejszego wskaz-
nika objetoéciowego staje sie coraz mniej optacalne
im bardziej wartoé¢ wskaznika zbliza sie do granicy
065 a to ze wzgledu na koszt przygotowania rud przy

wigkszym dodatku % aglomeratu, M.M,
6 — 53 PPH 12 49

Mozliwosci wykorzystania granulowanego zuzla z hald
do produkeji hydraulicznych Srodkéw wiazacych. Die
Verwertung von gekoOrnten 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 o0gbdlnym przegladzie mozliwosci zastosowania
granulowanego zuzla wielkopiecowego podano cha-
rakterystyke czterech zuzli ze starych hald, omawia-
jac ich skiad chemiczny, postaé fizyczna, wtasnosci
wytrzymatoSciowe przy zastosowaniu normalnych ak-
tywatorow, trudnosci przy mieleniu i in. Na pod-‘
stawie do$wiadczen stwierdzono wbrew ogélnym po-
gladom, Ze wiasnosci hydrauliczne zuzla granulowa-
nego na skutek dluzszego lezenia na haldach nie ule-
gly pogorszeniu a przewaznie poprawily sie, co mozna
tlumaczy¢ uaktywnieniem pewnej czeSci krzemionki.
Wskazano na wplyw manganu, wody krystalizacyjnej,
siarki i COg na zachodzace zmiany w zuzlu i zwig-
zane z tym trudnoSci w dalszej jego przerdbee. A.O.
6 — 54 PPH 12 49

Zuzel wielkopiecowy jako nawéz w gospodarce lesnej.
Hochofenschlacke als Diingemittel 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

Zuzel wielkopiecowy w budownictwie drogowym. IBB
pod kier. W. Skalmowskiego, Inz i Bud., (Biuletyn
IBB) t. 6, 1949, Nr ’%4 str. 69, (11 strr., 1 tab., 8 ods.).

Po omdéwieniu powstawania, witasno$ci chemicz-
nych, sktadnikéw mineralogicznych i krystalizacji
zuzla wielkopiecowego podano metody badan zuzla
dla celéw budownictwa drogowego w oparciu o nor-
my niemieckie, angielskie i rosyjskie. Badaniu podle-
gaja m. in. takie wlasno$ci jak stalo$¢é objetosci, na-
sigkliwosé, uziarnienie, ciezar objetoSciowy, wytrzy-
mato§¢ kruszywa na $ciskanie, wytrzymalo$é na ude-
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rzenie, odpornos¢ na zamrazanie, skiad chemiczny
ilo§¢é czesci niespalonych i zanieczyszen. A.O.

6 — 56 PPH 12 49
Lepkosé zuzla wielkopiecowego. Zur Viskositdt von
Hochofenschlacken, G. Behrendt, T. Kootz, Stahl u.
Eisen, t. 69, 1949, Nr 12, strr. 399, (4 str, 1 rys.,
12 wykr., 15 ods.).

Celem latwiejszego pomiaru lepkosci zuzla skon--

struowano tatwy w obstudze wiskozymetr przepty-
wowy, Wyniki uzyskane przy jego pomocy sg na ogoél
do$¢é zgodne z wynikami wg innych metod pomiaru.
Zbadano lepko$¢ zuzli syntetycznych przy zmiennej
zawarto$ci AleOs, MgO, TiOz i alkalii. Dodatek Al2Os
do zuzli kwa$nych powoduje ich zgestnienie, natomiast
uptynnia on zuzle zasadowe. MgO — odwrotnie —
uptynnia zezle kwasne, a powoduje zgestnienie
zuzli zasadowych przy matej zawartosci AloOs. Znaczne
uptynnienie zuzla kwa$nego na skutek dodatku TiO2
jest hamowane obecno$cia AlxCs. Dzialanie alkalii na
zuzle kwasne jest znacznie mniejsze anizeli dziatanie
CaO. A.O.

6 — 57
Badania na deswiadczalnym wielkim piecu,
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 do$wiadczalnego wielkiego pieca w Shelton
(Anglia) jego budowy, wyposazenia, urzadzen pomoc-
niczych oraz aparatéw pomiarowych i do pobierania
préb, Liniowe wymiary pieca zmniejszono w stosunku
do wymiaréw normalnego wielkiego pieca w skali
1:8. Piec zaopatrzono w dwa wymienne urzgdzenia
zasypowe, pozwalajgce na réznorodne zatadowania
wsadu do pieca. Gl6wnym celem préb prowadzonych
na tym piecu jest ustalenie wplywu rozdzialu mate-
riatu w szybie na rozklad temperatur i zawartos¢ CO:2
w gazie, Przeprowadzono dotgd 4 serie prdb. Sporza-
dzono bilansy cieplne dla poszczegdélnych okreséw,
z ktérych widaé, ze straty cieplne w wodzie chlodzg-
cej dysze sa prawie réwne jawnemu cieplu gazéow
gardzielowych i wynosza ok. 15% dostarczonego cie-
pla. Duze trudno$ci napotkano w utrzymaniu jedno-
litego namiaru. Okoliczno$§¢ ta utrudniata interpretacje
wynikéw. Dla uzyskania praktycznych wnioskéw proé-
by beda prowadzone dalej. W.M.

6 — 58 PPH 12 49
Technologia tréjfazowego pieca elekirycznego do re-
dukecji rud i jego ocena z gespodarczego punktu wi-
dzenia. Die Technologie des dreiphasigen Elektro-
Ofens filir Erzreduktion und seine wirtschaftliche Be-
urteilung. G. Keller- Wylenmann, Berg-Hiitt.
Monatshefte, 1. 94, 1949, Nr 6, strr. 129 (5,5 str.,
4 rys., 3 wykr.).

Rozpatrzono odpowiedni uklad elektrod w piecu
elektrycznym o niskim szybie oraz przedstawiono
sposéb przeplywu pradu pomiedzy clektrodami i wsa-
dem, jak réwniez pomiedzy samymi elektrodami, Na
podstawie pomiar6w podano rozkiad temperatur we
wsadzie piecowym pomiedzy elektrodami, opér elek-
tryczny poszczegélnych sktadnikéw wsadu oraz tem-
peratury w réznych partiach pieca, Badano zawar-
to$¢é krzemu w surowce w zaleznogéci od oporu wsadu
i od stosunku V:A. Oméwiono gospodarcze wzgledy
procesu elektrycznego w poréwnaniu z piecem kok-
sowym. A.O.

6 — 59 PPH 12 49
Wplyw Srednicy gardzieli na zachowanie sie pylu
w wielkim piecu. Der Einfluss des Gichtdurchmessers

PPH 12 49
Investi-

auf das Verhalten des Feingutes im Hochofen, P.
Reichardt, Stahl u. Eisen, t. 69, 1949, Nr 15,
str, 503, (5 str., 3 tab., 2 wykr., 2 ods.).

Wydajnoéé pieca mozna zwiekszyé przez zwiek-
szenie przekroju garu przy réwnoczesnym powieksze-
niu przekroju gardzieli. Przy zwiekszaniu jedynie
gardzieli sily wznoszenia pylu w gardzieli mogg oka-
za¢ sie mniejsze od sit w szybie, co mogloby przy-
czyni¢ sie do gromadzenia sie pylu w szybie i powsta-
wania zaburzen w biegu pieca, Na podstawie dotych-
czasowego rozwoju profilu wielkiego pieca rozpa=
trzono wplyw powiekszonej gardzieli na szybko$¢ ga-
zOw, ilo$¢é porywanego pyiu oraz na mozliwo$é na-
gromadzenia sie pylu w szybie. Obliczono ilo$¢, sktad
i szybko§¢ strumienia gazu na rdéinych poziomach
szybu, jak réwniez ciénienie strumienia wywierane na
wsad. Obliczono i przedyskutowano granice wielkosci
ziarn pytu, przy ktorej ziarna mogg byé porywane,,
wzgiednie zatrzymujg sie w piecu. Rozpatrzono wa-
runki sprzyjajace gromadzeniu sie pylu w szybie. A.O.

7. STALOWNICTWO

7 — 109 PPH 12 49
Wpilyw 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.
proby zastgpienia piynnego paliwa gazem koksowym.
Najlepsze wyniki z punktu widzenia wydajnosci i zu-
zycia paliwa otrzymano, zastepujac 30% ilo§ci paliwa
plynnego gazem koksowym. Dalsze zwiekszenie ilosei.
gazu koksowego zwieksza zuzycie paliwa oraz zawar-
to$¢ siarki w gotowym produkcie. E.B.

7T — 110 PPH 12 49:
Mieszanie sie gazéw w modelach piecow 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, Doswiadczenia przeprowadzono
przy temperaturze pokojowej, wdmuchajgc powietrze
do gazowego i powietrznego przewodu modelu, przy
czym do przewodu gazowego dodawano niewielkg
ilo§¢ COs celem wyznaczenia stopnia zmieszania
w przestrzeni roboczej pieca. Koncentracje COs mie-
rzono przy pomocy podczerwonego analizatora ga- -
zo0w. Zbadano glowice typu Maerz‘a i Semi-Venturi.
Stwierdzono, ze, aby powietrze moglo szybko dyfun--
dowa¢ do S$rodka strumienia gazowego, stosunek.
przekroju poprzecznego kanalu gazowego do obwodu
tego kanatu winien by¢ niewielki, co mozna osiaggnaé
albo przez zmniejszenie wielkoéci, glowicy gazowej,
lub przez splaszczenie jej bez zmiany przekroju po-
przecznego. Ustalono, Ze najkorzystniejszym jest cen-
tralny wylot powietrzny. J.N.

7T — 111 PPH 12 49
Wplyw tlenu na materialy ogniotrwale w zasadowymr
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, ze przecietne zmniejszenie wytrzy-
malosci sklepienia przy procesie martenowskim z uzy-
ciem tlenu wynosi od 5 do 10% w poréwnaniu do
zwyklego procesu bez tlenu. Oméwiono sposoby:
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‘zmnigjszenia spryskiwania sklepienia zuzlem, przez
powiekszenie liczby punktéw wprowadzania tlenu do
kagpieli pod zmniejszonym ci$nieniem. Rozpatrzono
mozliwosé uzycia na sklepienie wyzszej jakosci ce-
giel, ktérych koszt bylby wyzszy o okolo 127, w sto-
sunku do kosztu zwyklych cegiel. J.N.

7T — 112 PPH 12 49
Mechanizacja pracy w oddzialach metalurgicznych za-
kiadéw ,Krasnoje Sormowe®, Miechanizacija rabot
w mietatturgiczeskich cechach zawoda ,Krasnoje Sor-
mowo‘, N. N. Smieljkow, Miechan. Trud.i Tiaz
Rabot, t. 3, 1949, Nr 6, str. 20, (4,5 str., 1 tab,
2 rys., 4 fot.).

Zaktady ,Krasnoje Sormowo‘ budowy taboru ko-

lejowego i okretéw przeprowadzaja modernizacje
swoich oddzialéw metalurgicznych polegajacg na
wprowadzeniu urzgdzen mechanicznych pozwalajg-
cych na zmniejszenie pracy fizycznej robotnikéw, oraz
na zwiekszeniu wydajnosci. Dla stalowni zbudowano
‘maszyne do wypychania wlewkéw 2z wlewnic, co
zmniejszylo prace hali odlewniczej, oraz maszyne do
obsypywania trzonu piecéw. Odlewnie zaopatrzono
w maszyny formierskie, hydrauliczng occzyszezalnie
odlewow, uzywajacg wody pod ci$nieniem 40 at. Zme-
chanizowano transport materiatéw formierskich. Dla
odlewow seryjnych wprowadzono formy metalowe.
Podano korzySci nowoczesnego pieca grzewczego
z obrotowym trzonem do nagrzewania materialu wsa-
dowego dla prasowania ko6t wagonowych. E.B.
7 — 113 PPH 12 49
Stosowanie tlenu w procesie elekirycznym. Appraisal
©0f Oxygen in Furnace Pratice. J. M. Crokett, Steel,
t. 124, 1949, Nr 23, str. 126, (2 str., 4 ods.).

Omoéwiono korzy$ci wyplywajace ze stosowania
tlenu przy wytopie stali w piecu elektrycznym oraz
czynniki wplywajgce na ograniczenie szybko$ci wpro-
wadzania tlenu do kgpieli. Poczatkowo sadzono, ze
obawa przed spryskiwaniem sklepienia zuzlem stano-
wi jedynie ograniczenie, pdzniej jednak stwierdzono,
ze w matych piecach sprawno$¢ reakcji utleniania
maleje powyzej pewnej szybkosci wdmuchiwania
tlenu. Najkorzystniejsza ilo$¢ tlenu wprowadzana na
minute i na tone stali wynosi w przyblizeniu 3 m3.
Wyrazono przypuszczenie, ze dzieki intensywnemu
gotowaniu stal zawiera minimalne ilo$ci rozpuszczo-
nych gazéw, co zwieksza jej plynno$é. J.N.

7T — 114 PPH 12 49
Kinetyka krzepniecia wlewka. Kinietyka zatwierdie-
wania slitka. W. M. Brrejtman, DAN SSSR, t. 66,
1949, Nr 3, str. 385, (3,5 str., 1 tab., 2 rys., 5 ods.).

Podano metody obliczania przyblizonych wartosci
szybko$ci narastania warstwy statej i czasu krzepnie-
‘cia wlewka o postaci kulistej i walcowej. Wzory
-sprawdzono doswiadczalnie na wlewkach: parafino-
wym wagi 4 kg i stalowych 0,5 i 7 ton, otrzymumc
- zadawalajgca zgodnos¢. M.P.
7 — 115 PPH 12 49
Wypalanie fosforu w kwasnych piecu elektrycznym.
Defosforacja stali w kistoj elektropieczi. K. H. Haj-
row, Wiestn Maszinostr., 1. 29, 1949, Nr 6,
strr. 38, (3,5 str.).

Opisano. sposéb czeSciowego usuniecia fosforu
'z kapieli w kwaSnym piecu elektrycznym. Préby te
“polegaly na tym, Ze po roztopieniu wsadu Sciggano
zuzel normalny i nakladano Zzuzel zasadowy, ktory
po 10—15 minutach $ciggano, a nastepnie wykanczano
proces pod zuzlem kwa$nym .Przy nastepnych proé-
‘bach ‘nie Sciggano zuzla zasadowego, lecz przez doda-
nie rudy (w kawalkach), powodowano pienienie. sie

zuzla i jego samorzutne $ciekanie. Tym sposobem
uzyskano zmniejszenie zawarto$ci fosforu o 50—60%,
co przy niskiej zawartosci fosforw w kapieli (0,40—0,60%)
bylo duzym osiggnieciem. Wylozenie pieca nie cier-
plalo dzigki niskiej temperaturze w okresie naprowa-
dzania zuzla zasadowego, oraz dzieki krétkiemu cza-
sowi trzymania kapieli stali pod tym zuzlem, T.P.

7 — 1186 PPH 12 49
Doswiadczenia nad przeplywem gazu i cieczy w mo-
delu konwertora z dmuchem becznym. 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 wyjasnienia ruchéw metalu, zuzla i dmu-

chu w konwertorze z dmuchem bocznym, przeprowa-
dzono do$wiadczenia na modelu konwertora przy
temperaturze pokojowej. Model wypelniano woda lub
rtecia i przedmuchiwano powietrzem. Wykonano row-
niez kilka do$wiadczen z roztworem wodnym jodku
potasu i warstwa parafiny na wierzchu celem prze-
studiowania zachowania sie kapieli metalowej z war-
stwa zuzla. Gestosci obu tych cieczy miaty sie do sie-
bie jak 2:1, czyli stosunek ten byl taki sam, jak
stosunek gesto$ci plynnego metalu i zuzla. Badania
prowadzono celem okreSleniar powierzchni zaburze-
nia kapieli w czasie dmuchania, oraz przestudiowania
przeptywu gazéw ponad kapielg. Stwierdzono, ze duze
zuzycie wylozenia, zachodzace po stronie przeciwle-
glej do dysz, wywolane jest uderzeniem czgstek me-
talu i zuzla, natomiast silne zuzycie wytozenia tuz po-
wyzej dysz spowodowane jest, jak sie zdaje, uderze-
niem recyrkulujgcych spalin. J.N.
7 — 117 PPH 12 49
Promieniowanie plomienia 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.).

Podkres§lono wartos¢é obiektywnego kontrolowania

procesu konwertorowego oraz opisano obszerne bada-
nia nad wykorzystaniem: promieniowania plomienia
jako czynnika kontrolujacego przebieg procesu. Prze-
prowadzono pomiar rozkladu energii w widmie plo-
mienia jako funkcji czasu dmuchania przy pomocy
monochromatora soczewkowego z optyka kwarcowa
lub z soli kamiennej, a w czesSci widma widzialnego
przy pomocy spektrografu kwarcowego. Pomiar ten
pokazal ze promieniowanie plomienia, az do punktu
.brzejscia®“ sklada sie w istocie z promieniowania
CO, CO:2 i pary wodnej, natomiast poza punktem
przej$cia pochodzi z drobno rozpylonych w plomieniu
stalych czastek. Celem uwzglednienia temperatur pto-
mienia, zmierzono je dwiema réznymi metodami: przez
,odwrécenie linii widmowych“ na rozmaitych liniach
wystepujacych w podczerwieni i czeSei widzialnych
oraz przez pomiar poza punktem przej$cia intensyw-
noéci promieniowania czgstek stalych w dwu réznych
barwach fotokomoérks. Przez ustalenie empirycznej
funkcji udato sie ujaé iloSciowo przebieg reakecji fos-
forowych. Funkcja pozwala ustalié najkorzystniejszy
moment do ukonczenia dmuchania, Dla wypalania
wegla przedstawiono wykre§lnie zmienne oddziaty-
wanie poszczegdlnych wielkosei ruchowych, J.N,
7 — 118 PPH 12 49
Zagadnienie zdelnosSci wanadu do odtleniania. K wo-
prosu o raskiisbitielnoj sposobnosti wanadija. A. M.
Samarin, J. Ju. Polakow, Izw. AN. SSSR. Techn.
1949, Nr 1, str. 100, (14 str., 7 tab., 4 wykr., 6 ods.).

Autorzy staraja sie kre$li¢ iloSciowo zdolno$é re-
dukeyjna wanadu na drodze doswiadczalnej, przez po-
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réwnanie zachowania sie wanadu i krzemu rozpu-
szczonych w cieklej stali i utlenianych przy pomocy
tienu z powietrza. Préby przeprowadzeno na 7 topach
wykonanych w piecu indukcyjnym o pojemnosci 50 kg.
Wyisciowy material wsadowy posiadat sklad nastepu-
jacy: C—0,06%, Mn—0,35%, Si— $lady, S—0,025%,
P — 0,02%. Stwierdzono ze: 1) przy réwnoczesnej za-
wartosci krzemu i wanadu w cieklej stali, krzem dzia-
ta hamujaco na proces utleniania wanadu; 2) utlenia-
nie wanadu w piecu indukcyjnym przy pomocy tlenu
z powietrza, pobieranego z powierzchni kapieli, przy
zawartosci V ok. 1% nastepuje dopiero wtedy, gdy
zawarto§é krzemu spadnie do zawarto$ci nie wiekszej
od ok. 0,1%; 3) w zuzlach powstalych bnrzy tego ro-
dzaju procesach, wanad istnieje najprawdopodobniej
w formie zwiazku FeO . V203. 4) staia réwnowagi
reakcji utleniania wanadu w cieklej stali wynosi:
21060
lg K'v = — = + 9,25

a przy rownoczesnym dzialaniu krzemu i wanadu
o [ VT

Ry, = K [5,75

5 Py ‘i(_l

przy czym K’.i — stala réwnowagi reakcji utleniania
krzemu w cieklej stali. 5) wanad jest stabszym od-
tleniaczem niz krzem, J.Ch.

Analizy o tematach pokrewnych: 1—22; 5—162;

5—163; 9—313(0); 9—327 (2).

3. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

8 — 78 (o) PPH 12 49
Wplyw gestosci pradu, odlegloici miedzy elektredami
i temperatury na wydajnosé pradu przy elektrolizie
chierku kadmu. Wlijanije plotnosti toka rasstojanina
miezdu elektrodami i tiemperatury na wychod po toku
pri elektrolizie chloristogo kadmia. G. A. Abramow,
A. A, Kostukow, Zurn, Prikt Chim, 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 cbojetne-
go. Z trzech zmiennych: gesto$é pradu, temperatura,
odlegto$¢ miedzy elektrodami, zmieniono tylko jedna.
- Wyniki zebrano w tabele i wyrazono przy pomocy
‘krzywych, z ktérych wynika, ze zalezno$¢ wydajnosci
pradu od odleglo$ci miedzy elektrodami i gestosci
pradu wyraza sie przy pomocy réwnania wykladni-
czego. Wspodlezynnik za$ tego réwnania jest zalezny od
temperatury, co ujeto wzorem. Oba réwnania spraw-
dzaja sie dla temperatur wyzszych od temperatur to-
pienia chlorku kadmu. M.P.
8 — 79 (2) PPH 12 49
Budowa i praca zakladu produkeji zelgrudy w Waten-
stedt. Bau und Betrieb der Krupp-Rennanlage in Wa-
tenstedt. D. Fastje, Stahl u. Eisen, t. 69, 1940,
Nr 10, str. 319, (7 str., 1 tab., 3 rys, 1 fot.,, 6 ods)
Zaklad posiada obecnie 3 piece obrotowe o diu-
goéci 70 m i $rednicy wewnetrznej 3,6 m, z urzadze-
niem do przygotowania wsadu i paliwa oraz sepa-
ratory elektromagnetyczne do rozdziatu zelgrudy od
zuzla. Uruchomiono go w lutym 1944 r. W ciggu
7 miesiccy na 1-ym piecu przerobiono 60000 t rudy,
uzyskujgc 14500 t zelgrudy, ktéra z kolei wykorzysta-
no do wytopu suréwki tomasowskiej. Powazniejszych
brakéw i trudnos$ei w tym okresie nie zaobserwowano.
Autor twierdzi, ze w normalnych warunkach zdolnosé
przerébeza vieca wyniesie 500 t rudy/24 godz. Na
podstawie rozwazan ekonomicznych stwierdzono, ze
proces ten jest oplacalny. W zakonczeniu podano kie-
runek badan nad jego ulepszeniem. W.M.

8 — 80 (2)

Straty krzemu przy wytopie
kremnija pri wyplawkie fierrosilicija, P. W. Geld,
O. A, Esin, N. N. Bujkow, R. M. Lerinman, DAN
SSSR, t. 67 1949, Nr 6, str. 1073, (3 str., 1 fot., 3 mik-
fot., 2 ods.)

Przy wytopie zelazokrzemu zachodzg straty krze-
mu w uchodzacych gazach piecowych. Zbadano naloty
tworzgce sie na czesciach pieca na poziomie gardzieli.
Sktad jest jednolity — 85% SiO i 10.5% SiOs. Cha-
rakter nalotu wskazuje, ze ksztaltowal sie on z postaci
plynnej poprzez ciastowaty. Straty krzemu zatenr
powodowane sg ulatnianiem sie par tlenku krzemu
otrzymanych przez redukcje krzemionki, E.B.

8 — 81 (n) PPH 12 49
Tytan jako nowy metal konstrukeyjny. Titanium, a
New Structural Metal. E. A. Gee, J. Electrochem.
Soec, t. 96, 1949, Nr 1, str. 19 c, (2 str.)

Podano metody produkcji tytanu i otrzymywania
go w postaci plastycznie przerabialnej, oraz jego witas-
nosci fizyczne i przerdbke plastyczng. Omoéwiono za-
stosowanie w marynarce i lotnictwie oraz w przemys$le
chemicznym. E.Z.

8 — 82 (n) PPH 12 49
Rafinowanie bizmutu. Refining Bismuth, Met. Ind,
t. 75, 1949, Nr 4, str. 67, (1 str.)

Peodano urzgdzenia i sposoby rafinacji bizmutu

w piecu plomiennym i kottach zeliwnych. Opisano-
oczyszezanie metalu od arsenu, antymonu, miedzi, te-
iuru i srebra. E.Z.
8 — 83 (n) PPH 12 49
Ziom metali. Destawa i zastosowanie przemyslowe,
Scrap Metals. Supply and Industrial Application, H, J.
Miller, Met. Ind., t. 75, 1949, Nr 13, str. 251, (3 str.)
dok.

Zestawienia statystyczne zuzycia olowiu, cynku,
aluminium, cyny, niklu i innych metali rzadszych
w latach 1946—1948 w St. Zjedn. 1 W. Brytanij, 40 —
45% otowiu, 25% cynku i 40% aluminium pochodzi ze
ztomu. Zuzycie wymienionych metali w postaci hutni-
czego surowca oraz w postaci zlomu w poszczegdlnych
dziedzinach przemystu metalowego ujeto w formie
tablic statystycznych. E.Z.

8 — 8 () PPH 12 49
Felaryzacja katodowa magnezu i jege stopéw z olo-
wiem. Katodnaja polaryzacja magnia i jego splawow
so swincom. M, M. Kurtenow, Zur. Fiz. Chim, t.23,
1949, Nr 6, str. 719, (4 str., 1 tab., 2 wykr., 3 ods.) M.P.
8 — 85 (1) PPH 12 49
Dietody produkeji i zastosowania lekkich metali. Light
IMietals. Methods of Production - Present Application
Future Prospects, H. Sutton Met. Ind., 4 str., 3 fot.)

Podano metody produkcji aluminium, magnezu,

berylu, i tytanu. Omoéwiono ich zastosowania w obec-

PPH 12 49
zelazokrzemu. Potiery

nej chwili i mozliwoS$ci na przyszlosé. Nieco szerzej po-

traktowano kwestie wtérnego aluminium i postepy
poczynione w ostatnich latach w dziedzinie stosowania
stopdw magnezowych oraz w dziedzinie ich ochrony
przed korozja. E.Z.

9. ODLEWNICTWO

9 — 307 (o) PPH 12 49
#ywice syntetyczme 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.) L

Opisano wlasciwoéci zywic syntetycznych, sposoby
wykonywania i suszenia rdzeni oraz ich wlasnosei.
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Podano kilka recept zywic syntetycznych. Zywice te
zastosowano z dobrym wynikiem przy wykonywaniu
odlewow ze stopéw aluminium, magnezu, brgzéw fo-
sforowych a takze przy zeliwie specjalnie w wypadku
odlewow cienko$ciennych. A.C.

9 — 308 (o) PPH 12 49
Wiasciwa konstrukecja form i projektowanie odlewow
oraz ich wplyw na ksztaltowarie si¢ cen odlewow.
Form- und Giessgerechte Konstruktion und deren
Einfluss auf die Preisgestaltung der Gusstiicke. J. H.
Kiister Neue Giess. Rocznik 36, 1949, Nr 9 str.
260, 4'/3 str., 11 rys.)

Oméwiono na podstawie licznych przyktadow
wplyw sposobu konstrukcji odlewéw na ich cene. Po-
dano przyczyny powstawania brakéw, gdy budowa
modeli jest niewla$ciwag. Zwrocono szczegdlna uwage
na pospolite i czesto wykonywane odlewy np. ko6t sa-
mochodowych, kozitéw lozyskowych itp. T.S.

9 — 309 (o) PPH 12 49
Podstawy charakterystyki plynnosci metali. Funda-
mental Characteristics of Casting Fluidity. V. Kondic,
H. J. Kozlowski, J. Inst. Metals, t. 75, 1949, Nr 8,
str. 665, (13 str., 2 tab., 2 rys., 4 wykr., 1 fot., 12 ods.)

Zbadano wplyw stopnia przegrzania, temperatury
formy, sktadu pewnych stopé6w podwdjnych oraz mo-
dyfikacji stopéw Al—Si na plynnos$é odlewania. Do
prob uzyto aparatu, ktérego tygiel byl bezpoSrednio
polgczony z wlewniczka do pomiaru ptynnosci, umiesz-
czong pod piecem. Znaleziono dla kilku czystych me-
tali prostoliniowa zalezno$§¢ miedzy ich plynno$cig
a temperaturg absolutng. Stwierdzono, ze modyfiko-
wane stopy Al—Si posiadajg mniejsza plynno§é, niz
stopy niemodyfikowane. Na podstawie uzyskanych wy-
nikdw wyciggnieto wniosek, ze zmiane ptynno$ci od-
lewania z temperaturg w wypadku czystych metali
a ze skladem w wypadku stopéw podwoéjnych mozna

wyrazi¢ w wielkoSciach pewnych wtasnos$ci cieczy,
szczegblnie pojemno$ci cieplnej i lepko$ci. J.N.
9 — 310 (o) PPH 12 49

Produkcja cienkosciennych cdlewéw 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 ci$nieniem cze$ci cienko$cien-

nych nalezy unikaé naprezen wewnetrznych, wywota-
nych bardzo szybkim skrzepnieciem. Powoduje to
czesto pekniecia i rysy na odlewie. Nalezy wiec bardzo
szybko wycigga¢ ruchome rdzenie, ktére przeszka-
dzajg swobodnej kontrakcji metalu, oraz mozliwie na-
tychmiast po skrzepnieciu wypychaé odlew z matrycy.
Omoéwiono uzycie rdzeni zilozonych, utatwiajgcych
szybkie wycigganie pewnych cze$ci rdzenia, oraz po-
dano czynniki zapobiegajgce skrzywianiu sie odlewu
podczas wypychania i sposoby unikania odc1skow 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 instrukcje obstugi 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-
man, t. 16, 1949, Nr 1, str. 59, (5 str., 9 rys., 2 wykr.)

Omoéwiono zasadnicze pojecia cieplne w oparciu
o jednostki anglosaskie. Opisano dziatanie przyrzadu,
tzw. ,Heat and Mass Flow Analyzer“, zbudowanego
w Columbia University. Przyrzad ten pozwala rozwig-
za¢ w ciggu kilku minut skomplikowane zagadnienia

z dziedziny ciepla; jest on oparty na zasadzie iden-
tycznosci, w pewnych warunkach réwnan przeplywu
ciepta i elektrycznosci przez przewodniki. Z.T.

9 — 313 (0) PPH 12 49
Préby 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 réznych
zwigzkéw organicznych jako $rodka wiazgcego w ma-
teriatach ogniotrwalych daty pozytywne wyniki. Po-
dano krétki zarys wykonanych badan zwigzanych
z zastosowaniem krzemianu etylu do produkcji ksztal-
tek zaro-odpornych, wylozen piecéw itp. Krzemian
etylu znalazt zastosowanie, jako spoiwo rdzeni o ma-
lej i éredniej wielkoéci. Rdzenie z krzemianem etylu
nie zawierajg zwiazkéw wyzwalajacych gazy, bprzez
co nie powodujg porowatosci odlewu. Opisano kilka
innych mozliwos$ci zastosowania krzemianu etylu. C.A.

9 — 314 (o) PPH 12 49
Przyspieszenie ladowania pieca dzieki mechanicznemu
transportowi. Mechanical Handling Speeds Furnace

Charging. F. A, Westbrook, Foundry, t. 77, 1949,
Nr 3, str. 192, (2 str., 4 fot.)
Opisano urzadzenie do transportu i ladowania

wsadu do piecéw obrotowych w odlewni metali kolo-
rowych. Urzadzenie sklada sie z wozka, wiozacego ku-
bel z wsadem o ciezarze okoto 1000 kg, ktéory moze
by¢ podnoszony do géry i wsypywany bezposrednio
do pieca. Urzadzenie to zastepuje suwnice, przy prze-
wozeniu lub podnoszeniu czesci lzejszych. Dzieki za-
stosowaniu tego urzadzenia do tadowania pieca oszcze-
dza sie 12 roboczogodzin dziennie. J.N.

9 — 315 (o) PPH 12 49
Transport materialow w oddziale formierni. Cz, IIL
Handling Materials in the Molding Denartment. Part
ITI. R. H. Herrmann Foundry t. 77, 1949, Nr 3, str. 84,
(8 str., 21 fot.) c. d.

Omowicno $rodki transportowe potrzebne przy
formowaniu odlewow, ktore ulatwiaja formierzom
prace i nie absorbuja czasu wysokokwalifikowanych
robotnikéw. Opisano réznego rodzaju transportery,
wozki, dzwigi i elewatory, potrzebne do transportu
piasku, skrzynek formierskich, lub gotowych form. J.N.

9 — 316 (o) PPH 12 49
Odlewanie ciagle. Continous Casting. Met. Ind. t. 75,
1949, Nr 14, str. 269, (2 str.)

Szybki rozwdj odlewania ciaglego, szczegdinie
w zastosowaniu do aluminium i miedzi oraz ich sto-
péw, datuje sie od chwili oddzielenia procesu odlewa-
nia od przerébki plastycznej. Jedng z wad tego spo-
sobu jest szorstko$é¢ nowierzchni stopéw aluminiowych
wywolana likwacja. Druga — naprezenia wewnetrzne
moggce powodowaé drobne pekniecia w materiale,
prowadzace do powstawania wad przy obrébce. E.Z.

9 — 317 (o) PPH 12 49
Urzadzenia zabezpieczajace 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 urzadzenia, ktére tak dlugo nie pozwa-
lajg na wstrzykniecie metalu do matrycy, dopoki
wszystkie poszczegdlne czesci matrycy nie znajduja sie
ra przepisanych pozycjach. Podano szereg konstrukecji
zapobiegajacych dostaniu sie metalu do matrycy,
jesli obydwie polowy matrycy sa od siebie oddalone
chotby .0 0,2 Iub 0,25 mm, oraz jesli istnieje mozliwecsé
otwarcia sie matryc pod ci§nieniem wstrzykiwanege
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metalu. Omoéwiono sposoby zamykania matrye, oraz
czynniki rzadzace wyborem odpowiedniego zamkniecia
a wreszcie metody zapobiegajace przemieszczaniu sie
rdzeni w matryzach. J.N.

9 — 318 (o) PPH 12 49
Specjalna metoda odlewania matrycowego pod cisnie-
niem. A Special Dije-Casting Method. E. M. H. Lips,
Foundry Trade J., t. 87, 1949, Nr 1727, str. 425,
(4 str., 6 rys.)

Dotychczas stosowane urzadzenia do odlewania
pod ciénieniem nie uwzglednialy usuwania powietrza
z formy. Weciskany metal plynny sprezat powietrze
pozostate w formie do ci$nienia prawie tak wysokiego,
pod jakim by! wtlaczany. Sprezone powietrze przeni-
kalo do metalu, obnizajgc warto$¢ odlewu. Nowa ma-
szyna do odlewania pod ci$nieniem posiada rure dol-
nym koncem zanurzong w metalu. Na goérnym koncu
rury znajduje sie forma wraz z obudowa. Odpowiedni
system kanalikow laczy rure z forma i pompg. Pompa
wysysa powietrze z rury i z formy. Z chwilg oproéznie-
nia rury i formy.z powietrza metal podchodzi do gory,
zatyka kanaliki, laczace forme z pompag i przez za-
miane energili kinetycznej przeptywajacego metalu
w ciénienie, metal zapelia forme pod ciSnieniem
100 atm. Otrzymane ta metoda odlewy nie posiadaja
por. Zamiana pompy tloczacej na ssaca zwigksza bez-
pieczenstwo pracy. A.C.

9 — 319 (o) PPH 12 49
Wykorzystanie analiz sitowych piaskéw 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 spos6b przedstawiania wyni-

kéw analizy sitowej piask6w formierskich i rdzeniar-
skich, wykorzystujac zalety krzywej skladu =ziarno-
wego, wprowadzajac pojecie liczby ,Sredniego ziarna“
oraz liczby réwnomierno$ci (stopnia réwnomiernosci®).
TReferat zawiera obszerne uwagi innych pracownikoéw
VDG (Verein Deutscher Giessereifachleute). T.S.
9 — 320 (o) PPH 12 49
Wplyw ksztaltu ziarna na wlasneSci syntetycznych
rdzeni i piaskow 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 wplywu ksztaltu ziarna
na wtasno$ci syntetycznych piaskéw formierskich wy-
kazaly, ze przy tym samym spoiwie i wilgotnoS$ci, mie-
szaniny przygotowane z piaskéw o ziarnach okragglych
posiadajg wyzsze wlasnosci wytrzymato$ciowe od mie-
szanin sporzadzonych z piask6w o ziarnach ksztaltu
nieregularnego. Dotyczy to zaréwno piaskéw na rdze-
nie jak i na forme. Zauwazono, ze ziarna drobne po-
siadajg bardziej nieregularne ksztalty niz ziarna duze.
Nieregularno$é ksztaltéw ziarn byla badana metodg
powierzchni wlasciwych tj. powierzchni przypadajg-
cej na jednostke 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 odno$nie organizacji i urza-
dzen matlych i duzych modelarni. Zaznaczono potrzebe
wspoélpracy miedzy modelarzem i formierzem przy wy-
konywaniu modelu. Opisano rézne gatunki materiatéw
uzywanych przy budowie modeli z podaniem ich wad
i zalet w zalezno$ci od zastosowania. Podano projekt,
doktadnej kontroli obiegu wewnetrznego modelu, wraz
z wzorcami odpowiednich kart obiegowych. A.C.
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9 — 322 (o) PPH 12 49
Smary krzemowe dostosowane do uzytku codlewni. Si-
licon Compounds adapted to Foundry Use. T. Dickin-
son, Foundry, t. 77, 1949, Nr 9, str. 180, (2'/s str.,
1 rys., 2 fot.)

Przedmiotem badan sg obecnie nowe typy smaru
krzemowego. Pewne organiczne zwiazki krzemionki
chemicznie obojetne posiadajg wielka stalo$é smarow-
nicza przy temperaturach krancowo wysokich i ni-
skich. Stuzg one z dodatkiem grafitu i innych skladni-
kéw antykorozyjnych, jako domieszka do piaskéw for-
mierskich i do smarowania form réznych typow S.K.

9 — 323 (o) PPH 12 49
Dmuch w procesach topienia. Blast in Melting. E.
Kirk, Canada‘s. F. J. t. 22, 1949, Nr 8, str. 7, (2 str.)

Omoéwiono kolejne zmiany systemu dmuchu. O na-
lezytym wykorzystaniu zaréwno dmuchu jak i odcig-
gu wentylatorowego decyduje nadzér piecowy. Dla
matych Zeliwiakéw zalecono poziome dysze tréjkatne
lub prostokatne, gdyz sa lepsze od okraglych i nie ule-
gaja zatykaniu kawalkami koksu. Dla wiekszych zeli-
wiakow zalecono dysze o rozszerzonym wylocie. S.K.

9 — 324 (2) PPH 12 49
Mechanizm krzepniecia poziomych odlewéw 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 szczegélowe studium metalurgicz-
ne na 15 odlewach, stalowych, celem ustalenia wpty-
wu temperatury odlewania na mechanizm krzepniecia,
a co za tym idzie na strukture i wlasnosci fizyczne
odlewéw. Odlewy lano poziomo ze zmieniajaca sie az
do 100 C temperaturg przegrzania staliwa, przy czym
badano wplyw temperatury odlewania na staliwo ze
zmieniajgcy sie zawartoScia wegla w zakresie od 0,12
do 0,54%. Wykazano, ze niska temperatura odlewania
sprzyja przypadkowej orientacji krysztatéw, natomiast
wysoka temperatura powoduje kierunkows strukture
krystaliczng. Struktura odlewéw sktadata sie z trzech
gtéwnych stref, a mianowicie: a) z krysztaléw kierun-
kowych, biegnacych od goérnej powierzchni odlewu do
termicznego $rodka odlewu, b) ze struktury zarodko-
wej osigganej przy niskich temperaturach odlewania
lub z krysztaléw kierunkowych przy wysokich tempe-
raturach odlewania, biegngcych od dolnej powierzchni
odlewu, ¢) z réwnoosiowych krysztaléw w strefie §rod-
kowej, rozciggajacej sie od dolnej formacji krysztatow
az do termicznego $§rodka. Linie graniczne tych stref
sa dobrze zarysowane i sg czesto zwigzane ze znacz-
nymj roéznicami w skladzie chemicznym. Strefy kie-
runkowe dendrytyczne sg nieco twardsze i maja wyz-
szg wytrzymato$é anizeli inne strefy zgodnie z wyz-
szymi zawarto$ciami wegla. siarki i fosforu w tvch
strefach. J.N.

9 — 325 (2) PPH 12 49
Wykanczanie odlewéw z zeliwa ciagliwego. Malleable
Finishing. E. Strick, Canada‘s F. J. t. 22, 1949, Nr 6,
Str. 7, (3 str.)

Podstawg zmniejszenia kosztéw oczyszczania i wy-
kanczania, jest Scista wspdlpraca pomiedzy modelarnis,
formiernia, odlewnig i oddzialem oczyszezania i wy-
kanczania. Oméwiono zagadnienie tej wspélpracy. S.K.
9 — 326 (2) PPH 12 49
Piecdziesiat lat odlewnictwa staliwa. Cinquante ans
de fonderie d‘acier. M. C. Didicz-jean, Foundrie,
1949, Nr 45, str. 1729, (11 str.)

Opisano techniczny i gospodarczy rozwéj odlewnic-
twa staliwa we Francji w ciggu pieédziesieciu lat
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i wytknieto droge do dalszego postepu, biorgc pod
uwage jego zahamowanie w latach okupacji i powo-
jenng sytuacje gospodarcza. P.J.

9 — 327 (2) PPH 12 49
Zastosowanie dmuchu wzbogaconego w tlen w cdlew-
niach. Applications du vent enrichi d‘ oxygéne 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 wydajno$ci cieplnej.
Przy piecu o biegu przerywanym (zeliwiak, gruszka
Tropenasa) rekuperacja ciepta jest utrudniona, dlatego
tez wzbogacanie dmuchu tlenem jest racjonalne, gdyz
powoduje obnizenie ilo$ci gazéw spalinowych. Istnieje
optymalna zawarto$é tlenu w dmuchu, powyzej kto6-
rej wydajno$é cieplna spada. Podnoszac zawarto$é tle-
nu w dmuchu o 5% uzyskano podniesienie tempera-
tury zeliwa o 50 C z réwnoczesnym zwigkszeniem wy-
dajnoéci zeliwiaka o 4%. Dodatek 10% tlenu do dmu-
chu gruszki spowodowal podniesienie temperatury stali
0 400 C (przy poczatkowej zawartosci Si — 0,6%) 1
zwiekszenie wydajnosci o 50%. P.J.

9 — 328 (2) PPH 12 49
Wplyw ukladu wlewewege na peknigcia termiczne
odlewu staliwnego. Gating Controls Temperature Gra-
diens in Steel Casting. I. A. Shuffstall Am. Foun-
drymatn, t. 16, 1949, Nr 2, str. 52, (2 str., 2 rys,
2 fot.)

Autor opisuje sposéb zaformowania i odlania sta-
liwnego cylindra prasy hydraulicznej o wadze 20 t.
Konstrukcje cylindra zmieniono nieco dla uzyskania
jednakowej grubo$ci $cianek. Pomimo to, cylinder po
odlaniu wykazat duze pekniecia wewnetrzne, spowo-
dowane, zdaniem autora, syfonowym doprowadze-
niem metalu, Po zmianie ukladu wlewowego i zasto-
sowaniu bocznych wlewéw doprowadzajacych otrzy-
mano odlew zdrowy. T.Z.

9 — 329 (2) PPH 12 49
Modele i metody formowania dla cdlewéw stalowych.
Cz. V. Patterns and Molding Methods for Steel Cas-
tings. Part V. Howe Hall J., Foundry,t 77, 1949,
Nt 3, str. 92, (7 str. 25 fot.,)) c.d.

Opisano stosowanie réznych typoéw szablonéw przy
formowaniu odlewow stalowych. Szablony mozna sto-
sowaé z powodzeniem zamiast modeli, wykonujac przy
ich pomocy odpowiednie wklestoSci w formie. Sposéb
ten nadaje sie na przyklad do formowania walcoéw
stalowych. Inne szablony, zawieszone na obracajacym
sie ramieniu, sa uzywane przy formowaniu kél, naczyn
i innych odlewow o przekroju kolowym. Omoéwiono
réowniez sposoby formowania két zebatych, wirnikéw,
pomp odérodkowych i turbin wodnych. J.N.

9 — 330 (2) PPH 12 49
Zasadowe wylozenie kadzi. Basic Linings for Ladles.
F. Brunt, H Parnham, Iron Coal Trades Rev,
t. 159, 1949, Nr 4, 252, str. 631, (4 str., 6 tab., 2 rys,
2 fot.)

Podano dane z prdb, przeprowadzanych nad od-
siarczaniem zeliwa sproszkowana soda w kadziach
wylozonych ceglami ze 100 procentowego dolomitu.
Cegly te roznia sie od cegiet z dolomitu stabilizowa-
nego tym, ze sa wykonane z dolomitu wypalonego ,na
Smierc*, przy czym jest on sortowany, powigzany smo-
13 i wypalony, az do zeszklenia. Cegly te sa nastep-
nie pokryte smols, aby zapobiec ich nawodnieniu.
Z prob przeprowadzonych na trzech zakladach wy-
nika, ze uzyskuje sie odsiarczenie $rednio 63% przy
pojedynczym odlaniu, natomiast przy dwukrotnym od-
laniu 75%. Wytrzymalo§é wylozenia kadzi wzrasta

prawie 8-krotnie w poréwnaniu z kadzig szamotows.
Zanotowano réwniez oszczedno$é w zuzyciu sody. J.N.
9 — 331 (2) PPH 12 49
Odlew dlugiej podstawy szlifierki walcowej., Casting
Long Roll Grinder Bed. P. Dwyer, Foundry, t. 77,
1949, Nr 9, str. 86, (3 str., 1 rys., 4 fot.)

Kroétki opis wykonania - formy i odlewu zeliwnej
podstawy szlifierki dtugosci okolo 13 m, wagi okolo 26
ton. Odlew zeliwa z 2 zeliwiakéw wykonano 3 ka-
dziami réwnocze$nie. S.K.

9 — 332 (2) PPH 12 49
Pyl w odlewniach. Foundry Dust, J. Gardner. Iron
and Steel, t. 22, 1949, Nr 9, str. 385, (3,5 str.)
Podano przeglad dotychczasowych pnrac nad za-
gadnieniem zapobiegania szkodliwemu dzialaniu pytu
przy pracy w odlewniach. Szczegélnie grozny jest py?
kwarcowy wystepujgcy w odlewniach staliwa, ktéry
wywotuje pylice ptuc. Pyl kwarcowy w koncentracji
powyzej 200000 czastek o wielkoSci ponizej 10 mikro-
néw w 1dms3, jest szkodliwy, gdy tymeczasem w od-
lewniach zdarzaja sie koncentracje 10 krotnie, a nie-
rzadko i 20 krotnie wieksze. Zaleca sie uzywanie za-
miast piasku kwarcowego, materialéw zastepczych,
nieszkodliwych dla zdrowia, odizolowanie operacji,
przy ktorych wytwarza sie pyl, polewanie woda pytu
u jego zrédia i wentylacje. Opisano mozliwoseci zasto-
sowania tych sposobéw w odlewni. J.N.
9 — 333 (2) PPH 12 49
Prejektowanie czeSci odlewanych precyzyijnie. Design
of Precision Cast Parts. J, F.Henderson, Prod. Eng.,
t. 20, 1949, Nr 2, str. 100, (3 str., 1 rys., 4 fot.)
Podano zasadnicze reguty konstrukecyjne dla od-
lewdw precyzyjnych, majace na celu obnizenie kosztu
matryc do modeli woskowych i zmniejszenie trudno-
$ci przy odlewaniu. Matryca winna byé prosta, linia
podzialu regularna, nalezy unikaé¢ rdzeni luZnych
1 ukoénych, a stara¢ sie, aby byly one czeicia matrycy
i aby mozna je bylo wyciagaé prostonadle lub réwno-
iegle do matrycy. Poza tym nie nalezy umieszezaé li-
nii podziatu tam, gdzie wymagane sg Sciste tolerancje
wymiarowe. J.N.
9 — 334 (2) PPH 12 49
Odlewanie stali ped ci$nieniem. Le moulage sous
pression de l'acier. P. O. Campo, La Machine Mo-

derne, t. 43, 1949, Nr 477, str. 23, (1,5 str., 2 rys, 1
ods.) E. B.
9 — 335 (2) PPH 12 49

Formowanie maszynowe odlewéw stalowych. Machine

Molding of Steel Castings. (III). H. J. Hall, Foun-

dry, 1949, Nr 9, str. 76, (4 str., 3 fot.) c.d.
Omoéwiono uzycie maszyn formierskich walco-

wych i wstrzasalkowo wytlaczajacych w odlewniach
stali, S.K.

9 — 336 (2) PPH 12 49
Wady odlewnicze w zeliwnych kolach pasowych o du-
zych rozmiarach. Défauts 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 zeliwnych ko6t pasowych o duzych rozmiarach
i wskazano mozliwe powody powstawania brakow.
P.J.

9 — 337 (2) PPH 12 49
Sposob cdlewania malych czeSci staliwnych o wadze
3.7 gr. Sposdb otliwki mietkich stalnych dietalei. Od-
lita dietal wiesom 3,7 g. J. I. Briskin, Wiest Ma-
szinostr., t. 29, 1949, Nr 6, str. 42, (1,5 str., 2 rys.)

Staliwo topiono w specjalnym elektrycznym piecu
tukowym o pojemnos$ci 1—1,5 kg. Czas topienia wy-
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nosi! 8—12 min. Odlewanie odbywalo sie w ten spo-
s6b, ze forme ustawiono ponizej pieca, a wypelnienie
formy metalem odbywalo sie bezposrednio z pieca.
Odlewy odlane tym sposobem nie wykazywaly zad-
nych wad. T.P.

9 — 338 (n) . PPH 12 49
Porowatosé odlewow mosiagdzu. Pinholing in Brass
Casting from the Bulletin of the Centre Technique.
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

przewodnosci i stopow 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 $rodki
odtleniajgce. Naboje skladaja sie z pewnej iloSci me-
talicznego litu zamknietego w rurce miedzianej. Zo-
staly one wyprobowane na odlewach miedzi o wyso-
kiej przewodnos$ci, na brazach cynowo - olowiowych
i na brazie niklowym. Wyniki sa dodatnie zaréwno
pod wzgledem osiggnietych wtasno$ci mechanicznych
jak i drobnoziarnisto$ci. E.Z.
9 — 340 (n) ' PPH 12 49
Uzyskanie lepszych matryc do cynku dzieki nowemu
precesowi nachromoewywania powierzchni stalowe].
New Process for Alloying Chrome with Steel Surface
gives Superior Die for Zinc. A. Berger, Die Ca-
sting, t. 7, 1949, Nr 4, str. 40, (2 str.).

Nowy spos6b nachromowywania stalowych ma-
tryc do odlewdéw matrycowych z cynku, polega na
dyfuzji chromu do powierzchni stalowej. CzeSci na-
chromowywane pakuje sie w skrzynki, jak przy ce-
mentacji, wraz z proszkiem bogatym w chrom i ogrze-
wa sie w zalezno$ci od zawartosci wegla nachromo-
wywanej stali do temperatur 1000 do 1100 C. Glebo-
ko$¢é penetracji chromu dochodzi do 0,6 mm, chociaz
przecietnie wynosi okolo 0,1 mm. J.N.

9 — 341 (n) PPH 12 49
Doskonale warunki pracy w nowej odlewni metali
niezelaznych. 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 najwiekszej amerykanskiej odlewni
metali kolorowych, zbudowanej podczas ostatniej woj-
ny. Posiada ona 1700 m2 powierzchni zabudowanej
i zatrudnia 450  robotnikéw. Catkowita zdolno$é topie-
nia oddzialu piecéw wynosi 100 ton metalu dziennie,
wytapianego w 19 piecach roéznego typu i wielkoéci.
Formiernia wyposazona jest w maszyny formierskie
réznego typu i moze daé 1200 form dziennie. Produk-
cja jest bardzo réznorodna, a liczba roéznych stopow
0 bazie miedzi wynosi okolo 30, przy czym codziennie
odlewa sie przecietnie 12 do 16 gatunkéw metalu.
Omowiono nowoczesne wyposazenie oraz caly szereg
ulepszen technicznych na poszczegélnych oddziatach
odlewni. J.N.

9 — 342 (n) PPH 12 49
Badania jako czynnik postepu w odlewnictwie brazow
i mosiadzéw. 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 odlewow
z brazu i mosigdzu jest przedmiotem licznych prac
badawczych. Badano mechanizm procesu krzepniecia
odlewajgc przy réznych temperaturach mate wlewki
% brazu o zawarto$ci 6% Sn, 3,5% Sn, 1,5 Pb. Zbada-
no wpltyw temp. odlewania na strukture i porowatosé

odlewni. Rozpatrzono zagadnienie prawidlowego za-
silania odlewdéw, wplyw czynnikéw zewnetrznych oraz
gazéw w odlewie i stwierdzono, ze dotychczas nie o-
pracowano witasciwych metod okre$lania gazow w sto-
pach miedzi, Liczne dane, odno$nie skurczu tych sto-
pow przy krzepnieciu, ograniczone w duzym stopniu
warunkami pomiaru, nalezy uwazac jedynie za pierw-
sze przyblizenie. Omoéwiono wplyw olowiu na wta-
sno$ci i strukture brazow oraz problem realno$ci i od-
twarzalno$ci wynikow préb wytrzymaloSciowych dla
stopéw miedzi. Z.T.
9 — 343 (1)

Odlewy specjalne ze stopéw 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

wysokowartoSciowych odlew6w piaskowych, oraz
skomplikowanych odlewéw czeSci samolotowych,
o duzym ciezarze i duzej wytrzymatlos$ci pracujacych
przy zmiennych obcigzeniach. Odlewy o wysokiej wy-
trzymatosci wykonano ze stopéw o skladzie: Mg
9,5—11%, Si 0,35% maks., reszta Al. Mase formierska
sporzadzono z czystego piasku kwarcowego i natural-
nych spoiw z dodatkiem kwasu bornego, Masa rdze-
niowa sklada sie z piasku kwarcowego, z dodatkiem
spoiw: naturalnych, roflinnych, oleju lnianego i kwa-
su bornego. Skomplikowane odlewy ciezkie, wykonano
ze stopu o skladzie: 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 przyklady odpowiednich ukladéw wlewo-
wych, ¢. d. n. A.C.
9 — 344 (1) PPH 12 49
Odlewy specjalne ze stopow 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 przyklady wykonania -wysokowytrzyma-
lo$ciowych odlewdéw konstrukcji samolotowej o $red-
niej i duzej wadze. Opisano konstrukcje form i rdzeni
oraz sposoby unikniecia trudno$ci istniejacych przy
wykonywaniu tego rodzaju odlewéw. Podano skilady
mas formierskich i oméwiono technike przetopu. A.C.
9 — 345 (1) PPH 12 49
Konstrukecja wlewnicy do odlewania filtréw powietrz-
nych ze stopu aluminium. Etude d’un outillage mé-
tallique: wune coquille pour filtre a air en alliage
d’aluminium, J. Duport, Fonderie 1949, Nr 45,
str. 1740, (4 str., 3 rys.)

Podano rozwigzanie konstrukcyjne wlewnicy do

odlewania filtréw powietrznych ze stopu aluminium.
P.J.
9 — 346 (1) PPH 12 49
Drewniany model matrycy do czeSci skomplikowanej.
Wooden Die Model for Complex Part. Die Casting,
t. 7, 1949, Nr 4, str. 24, (3 str., 4 fot.)

Opisano sposéb wykonania odlewu matrycowego
skomplikowanej ramy automatycznego fonografu.
Najwiekszg trudno$é przedstawialo wykonanie matry-
cy. Zrobiono wiec najpierw drewniany jej model,
a nastepnie wykonano jg ze stali. Skladala sie ona
z szeSciu czesci, posiadala 37 rdzeni na otwory i wa-
zyta kilka ton. Odlewano z niej 50 aluminiowych od-
lewéw ramy na godzine. J.N.

9 — 347 (1) PPH 12 49
Zalety magnezoewych odlewéw 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.).

PPH 12 49
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Na szeregu przykladach poréwnano ciezar i koszt
odlewéw matrycowych tych samych czeSci wykona-
nych z aluminium, cynku i magnezu. Odlewy magne-
zowe wykona¢ mozna okolo 20% szybciej, anizeli alu-
miniowe. Ci$nienia stosowane sa jednak wyzsze dla
odlew6w magnezowych, bo wynosza od 200 do 3500
atm w poréwnaniu od 200 do 1000 atm dla odlewéw
aluminiowych. Szybko$ci wstrzykiwania metalu wy-
nosza dla aluminium, od 6 do 30 m na minute, a dla
magnezu 18 lub 180 m/min. Z pordwnania okazalo sie,
ze koszt odlewéw magnezowych byt o okolo 25% niz-
szy, niz koszt odlewdéw aluminiowych. J.N,

9 — 348 (1) PPH 12 49
‘Odlewy ze stopéw aluminium de specjalnych -celow.
Making Special-duty Castings in Aluminium Alloys.
J. Caven i H. W. Keeble, Foundry Trade J, t.87,
1949, Nr 1726, str, 401, (6 str., 8 fot.)

Opisano przyklady wykonania odlewdéw specjal-
nych jak: odlewy z zatopionymi wewnatrz spiralami
z zeliwa oraz odlewy, ktoérych wykonanie wymaga
zastosowania znacznej ilosci skladnikéow, Podano
opisy konstrukeji formy, sposobu topienia i odlewania
metalu. Scharakteryzowano material uzywany do tych
celow. c.d.n. A.C.

9 — 349 (1) PPH 12 49
‘Odlewy ze stopéw aluminium do specjalnych celéw.
Making Specialduty Castings in Aluminium Alloys.
J. Caven i H. W. Keeble, Foundry Trade J, t. 87,
Nr 1727, str. 425, (5 str., 1 rys., 4 fto.) c. d.

Opisano sposéb wykonania duzych odlew6w w for-
mach wykonanych szablonem oraz odlew6w przezna-
czonych do celéw dekoracyjnych. A.C.

9 — 350 (1) PPH 12 49
Odlewanie lekkich stopéw. Light Alloy Casting. Met.
Ind, t. 74, 1949, Nr 23, str. 459, (5 str., 7 fot.)

Opisano sposoby pracy, oraz wyposazenie w no-
woczesnej angielskiej odlewni lekkich metali, produ-
kujgcej odlewy w formach piaskowych i metalowych
ze stopow aluminiowych i magnezowych, oraz odlewy
matrycowe pod cisnieniem ze stopéw aluminiowych,
magnezowych i cynkowych. Oméwiono dokladniej u-
zZywane surowce, piece, system transportu, maszyny
formierskie, piasek, oraz podano sposoby obrébki cie-
plnej i kontroli gotowych wyrobéw w laboratoriach.
J.N.

9 — 351 (1) PPH 12 49
Odgazowywanie lekkich stopéw odlewniczych za po-
mocy suchego azotu. Dégazage des alliages légers fon-
dus a l'aide d’azote sec. J. Duvort, Fonderie, 1944,
Nr 44 str, 1709, (2 str., 4 fot., 1 ods.).
Przeprowadzono préby odgazowywania azotem
stopu A—S9 kg, bedacego podeutektyczng odmiang al-
paksu gama z dodatkiem kobaltu. Stop zostat uprzed-
nio umyS$lnie zagazowany pradem wilgotnego sprezo-
nego powietrza. Zabieg dat wynik dodatni. Azot spo-
wodowatl minimalne obnizenie zawarto$ci magnezu.
Nalezy uzywaé azotu suchego o duzej czystosci P.J.

Analizy o tematach pokrewnych:
11—128 (z); 14—66 (z); 16—103 (2).

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 178 (o) PPH 12 49
‘Wielckrotna matryca dla dwéch .podobnych czesci.
Progressive Die for Two Similar Parts. A. Maiar,
Machinery, t. 74, 1949, Nr 1902, str. 455 (1 str.,
1 rys.)

5—167; T7—12;

Opisano budowe matrycy wykonujgcej réwnocze-

$nie w trzech stadiach dwie podobne czeSci. Matryca
taka da sie latwo przekonstruowaé i jest oszczedniej-
sza pod wzgledem zuzycia materialu od dwustopnio-
wej. Z.W.
10 — 179 (o) PPH 12 49
Prasa hydrauliczna przyspieszajaca montaz 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 zimne. Cold Rolling Tech-
nique. H. Ford, Sheet Metal Ind. t. 26, 1949, Nr
269, str. 1889, (2,5 str., 2 rys., 3 wykr.) ec.d. )

Przy walcowaniu na zimno podstawowsg rzeczg
jest dokladna znajomo$¢é systemu utwardzania sie
materialu i wymaganych naciskéw dla dokonania od-
ksztalcenia plastycznego. Na podstawie obserwacji
probek na zrywanie, oraz przyjecia zatozenia, ze roz-
tlaczanie nie zachodzi, wyprowadzono warunek pty-
niecia materiatu. R.W.

10 — 181 (o) PPH 12 49
Rozwéj urzadzen nastawczych do walcow walcowni
blach cienkich. Entwicklung der Walzenanstellvor-
richtungen fiir Feinblechwalzwerke, W. Kréimer,
Stahl u. Eisen, t. 69, 1949, Nr 3, str. 86 (7,5 str.,
18 rys.)

Opisano konstrukcje urzadzeh nastawczych wal-

carek do blach pracujacych na zimno i na goraco, po-
jedynczo i w pakietach., Urzadzenie takie powinno od-
powiada¢ wymaganiom szybkos$ci i dokladnosci nasta-
wiania walcow. Przy konstruowaniu tego rodzaju
urzadzen nalezy pamietaé o nastepujacych warun-
kach: 1) dobra¢ odpowiednig przektadnie uwzglednia-
jac sity nacisku, 2) nacisk powinien dzialaé¢ w $rodku
i nie wywolywaé¢ naciské6w bocznych, 3) nastawienie
obu stojakéw klatki winno byé szybkie i jednakowe,
4) przyrzady powinny wykazywaé dokladnie wielko-
Sci nastawienia, 5) urzadzenie powinno posiadaé pro-
sta budowe, przy czym nalezy pamietaé o wywazeniu
walcéw, 6) nie powinno ono utrudniaé szybkiej prze-
budowy walcow. Z.W.
10 — 182 (o) PPH 12 49
Teoria odksztalcen plastycznych. A Reconsideration
of Deformation Theories of Plasticity. D. C. Druckar.
Trans. of ASME, t. 71, 1949, Nr 5, str. 587, (5 str.,
1 rys., 2 wykr.)

Obecne teorie plastycznosci, odniesione do mate-
riatéw utwardzajacych sie pod wplywem zgniotu, nie
sg dokladnie $ciste. Wg nich nieskonczenie mata zmia-
na obcigzenia, przy izotropowej budowie materiatu,
przy réwnomiernym rozkladzie naprezen i zgodnoSci
osi odksztalcenia i naprezenia, wywoluje nieskoncze-
nie malg zmiane odksztalcenia. Przy pomocy przeli-
czen matematycznych oraz na podstawie doswiadczen
autor wykazal, ze skonczone zmiany odksztalcentia
moga zaj$¢ przy nieskonczonych zmianach naprezenia
wywolanych ich rotacja. Teoria plyniecia daje w tym
wypadku wyniki prawdziwe. R.W.

10 — 183 (o) PPH 12 49
Rozwdéj pras hydraulicznych o wiérnych zbiornikach
w Anglii i St. Zjedn. The Paralell Development of
Heavy Self-Contained Hydraulic Presses in the Uni-
ted States and Great Britain. F. H. Towltr., Trans.
of ASME, t. 71, 1949, Nr 5, str. 501, (13 str., 2 tab.
3 rys., 2 wykr. 7 fot.).

Prasy hydrauliczne o wtérnych zbiornikach stoso-
wane sg w St Zjedn. i Anglii. Gléwng czesScig prasy
jest pompa. Amerykanskie prasy wyposazone sg w ro-
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tacyjne pompy typu Hele-Shaw. Jako o$rodek kom-
presyjny stosowany jest olej o gesto$ci 300 Saybolta
38C. Pompy te dajg maksymalng kompresje do 211
kg/cm2, wspolczynnik sprawnoéci hydraulicznej 0,8.
Najwieksza ich wadg jest zmiennoé¢ wiskozy oleju
z temperaturg i zwiazana z tym konieczno$¢ termo-
statycznej regulacji. Ich zaleta jest nawrotno$¢ i pro-
stota w obsludze. Angielskie prasy zaopatrzone sg
w pompy szeregowe typu Towler. Pracujg one przy
maksymalnej kompresji 492 kg/cm2 na oleju o 160
Saybolta przy 38 C. Wspélczynnik sprawnosci hydrau-
licznej w zakresie 0,9 do 0,97. Wadg ich sa duze kosz-
ta budowy, skomplikowane lozyska i trudnos¢ regu-
lacji szybko$ci. Zaleta duza wydajno$¢ i praca bez
termostatéw. W dyskusji podano obliczenia strat na
tarcie plynu oraz zwrécono uwage na mozliwosci sto-
sowania tych pomp dla celéw walcowniczych. R.W.
10 — 184 (o) PPH 12 49
Wykrawanie matryc do kucia. Cz, II, Die Sinking for
Drop Forging. Part II. Die Room Equipment. J. Muel-
lar, Steel Proces., t. 35, 1949, Nr 4 str. 196, (4
str., 9 fot.) c.d.

Wykonanie matrycy wymaga dluiszego czasu, przy
czym nalezy z gory przewidzie¢ konieczno$é jej prze-
szlifowania w miare zuzycia. Wyposazenie warszta-
tu powinno obejmowaé réznego rodzaju obrabiarki,
polerki oraz uwzgledni¢ urzadzenia pomocnicze do
przenoszenia blokéw. R.W.

10 — 185 (2) PPH 12 49
Korzysci ekonomiczne stosewania olejowych pras hy-
draulicznych w produkcji roéznych czeSci. Production
Economics Gained by Using Standard Oil-Hydraulic
Presses for a Variety of Tasks. W. C. Denison, Mod.
Ind. Press., t. 11 1949, Nr 6, str. 6, (1,5 str., 4 fot.)

Omoéwiono szereg zalet pras hydraulicznych, pod-

kreSlajac to, ze zezwalajg one na latwa zmiane cha-
rakteru produkcji. R.W.
10 — 186 (2) PPH 12 49
Pomiar wydluzenia tasmy stalowej przy szybkosci 600
m/min, Strip Steel Extension Measured at Speeds of
200 Feet for Minute. Steel, t. 124, 1949, Nr 26, str.
80, (0,5 str.)

Pomiaréw mozna dokonywaé ekstensometrem H.

Rendela, ktoérego zasada pomiaru wydluzenia opiera
sie na roznicy szybko$ci wejSciowej i wyjSciowej ta-
$my. Tas$ma napedza walce sprezone elektrycznie,
ktére z kolei zasilaja potencjometr cechowany w %
wydluzenia. Dokladno$é pomiaru 0,1%. R.W.
10 — 187 (2) PPH 12 49
Predukeja wyrobow blaszanych., Flexibility of Sheet
Metals Operations. E. F. Ross, Steel t. 124, 1949,
Nr 24, str. 80, (5 str., 7 fot.)

Opis nowych zakladéw uruchomionych w r. 1946
nastawionych na produkcje ttoczonych z blachy cze-
$ci do traktoréw. Omowiono vrzyklady wykonywa-
nych czeéci, przy czym dzieki dokladnemu studium
czaso6w produkcja ich zaleznie od ksztaltu waha sie
dla 100 szt. w granicach 30,7 min do 60,6 min. R.W.
10 — 188 (2) PPH 12 49
Predukeja bialej blachy. Cz.I. Production of Tin Plate.
Part I. A. E, Kadell, Steel, t. 125, 1949, Nr 5, str. 82,

Biate blachy wykonuje sie w St. Zjedn. w grubo-
$ciach od 0,2 do 3,5 mm. Na material uzywa sie zwy-
kiej stali weglowej walcowanej na goraco i na zimno.
Po walcowaniu na zimno usuwa .sie smary i zanie-
czyszczenia w kapieli alkalicznej trdéjstopniowej,
pierwszej zimnej, drugiej na ciepto i trzeciej z cie-
plym alkalicznym roztworem pod pradem o zmien-
nych biegunach i nanieciu 16 V i 3000 A. Eug usuwa

sie natryskiem wodnym i szczotkami. Po oczyszczeniu
tasma zostaje wysuszona i zwinieta oraz wyzarzona
w specjalnym piecu, ktérego opis zamieszczono. Wy-
zarzong tasme przewalcowuje sie dla zmienienia goér-
nej granicy plyniecia i unikniecia linii ptyniecia przy
dalszej plastycznej przerébce gotowej blachy. c.d.n.
Z.W.

10 — 189 (2) PPH 12 49
Nowoczesna druciarnia, Frost Wire Drawers and
Wearwers Continent Leaders. D. C. Mc Connell, C a-
nad. Met, t. 12, 1949, Nr 5, str. 14, (6 str., 5 fot.)

Podano opis produkcji drutu ze stali nisko i wy-
sokoweglowej walcowanego na gorgco i przeciggane-
go. Zaklad posiada nowoczesne ciggarki o szybkosci
przeciggania do 700 m/min. Galwanizacje drutéw pro-
wadzi sie W specjalnej kapieli o pojemnosci 45t cyn-
ku, ogrzanej tylkow goérnej czesci. Zapewnia to mniej-
sza zawarto$¢ zuzla w kapieli, jednostajng tempera-
ture i diuzszy zywot wanny, PodkresSlono wysoki po-
ziom bezpieczenstwa pracy. E.Z.

10 — 190 (2) PPH 12 49
Produkecja 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. 4.

Opisano produkcje grubych blach z kesisk pta-
skich wzglednie wlewkéw o wymiarach (610 do 1.500)
X (920 do 2.300) X (560 do 3.000) mm. Najwiekszy
wymiar blach wynosi: grubo$¢ — 37 mm, dilugo$é —
24 m, szeroko$¢ — 3 m. Walcownie obstugujg 4 piece
wglebne i pie¢ przewalowych z rekuperatorami. Jako
zgniatacz stuzy walcarka trio Lauth‘a o dtugosci
beczki 2850 mm napedzana motorem 3750 kM. Za wal-
cami pionowymi ustawiona jest walcarka quarto-
z wmontowanymi walcami pionowymi. Motor o mocy
6000 KM. Szybko$¢ walcowania 106 do 245 m/min.
Usuwanie zgorzeliny natryskiem wodnym. Cala wal-
cownia jest kontrolowana z jednego walu kontrolnego.
Blachy prostowane sa dwukrotnie, raz na goraco,
drugi raz na zimno. Opisano platerowanie blach ni-
klem. Wlasnoséci termiczne blach platerowanych sg
prawie takie same jak weglowych. Z.W,

10 — 191 (2) PPH 12 49
Produkcja blach i taSém walcowanych na zimno i na
goraco. 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 tadmy po wyzarzeniu nie nadaja sie do
dalszej przerdbki plastycznej, zwlaszcza w zakresie
gniotéw 1,5—10%, wskutek tworzenia sie na powierz-
chni linii ptyniecia. Dla usuniecia tego zjawiska prze-
walcowuje sie je przy malych gniotach (okolo 1,5%)
na walcarkach zazwyczaj duo lub quarto. Do emalio-
wania nadaja sie blachy i tasmy ze stali o matej za-
warto$ci wegla, manganu i fosforu. Podano wymaga-
nia norm amerykanskich co do plaskosci, brzegéw
oraz skale twardosci blach i taém. c.d.n. Z.W.

10 — 192 (2) PPH 12 49
Tasmy i blachy walcowane na zimno i na goraco.
Cz. IV. Hot and Cold Rolled Strip and Sheets. PartIV.
Ch. L. Mc Granahan, Steel, t. 124, 1949, Nr 26, str.
66 (6 str.,, 7 fot) c.d

Amerykanska klasyfikacja obejmuje trzy gléwne-
klasy blach i taém walcowanych na zimno: blachy
handlowej jakoé$ci, blachy o specjalnych wtasno$ciach-
powierzchni i blachy tloczone, przy czym kazda kla-
sa dzieli sie na szereg grup w zalezno$ci od stanu
powierzchni. Z walcarek stosowanych do zimnego
walcowania blach i taém opisano walcarke Steckl‘a:
i jej modyfikacje systemu SMP, Sedzimira i ,,)¥*“. R.W.
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‘10 — 193 (2) PPH 12 49
Produkcja siodelek traktorowych z blachy gleboko tlo-
czonej. Die Herstellung von Traktorensitzen aus Tief-
zieh-Stahlblech, L. Hilbert, Werk. Betr. t. 82 1949,
Nr 9, str. 337, (2,5 str.,, 1 rys., 5 fot.).

Kolejne fazy produkcji przebiegaja nastepujgco:
1) wyciecie ptyty na nozycy, 2) obrysowanie ksztaitu
wg szablonu, 3) przyciecie na nozycy, 4) tloczenie,
5) obrysowanie ksztaltu wg szablonu, 6) przyciecie na
nozycy, 7) wyklepanie reczne, 8) gratowanie. Przy
tloczeniu smaruje sie matryce olejem i grafitem. Po-
dano rysunek przedkuwki oraz kalkulacje kosztow.
Z.W.

10 — 194 (2) PPH 12 49
Cylindry o dokladnym ksztalcie otrzymane na wal-
cach do giecia blach grubych. Perfectly Shaped Cones
Produced by Plate Bending Roll. Steel, t. 125, 1949,
Nr 5, str. 103, (0,5 str., 1 fot.).

Opisano maszyne o trzech walcach napedzanych
motorem 75 KM i $rube nastawczg napedzana elek-
trycznie motorem 40 KM. Maszyna ta moze zginaé
blachy do gruboéci 38 mm przy najmniejszej Srednicy
840 mm w czasie 30 min. Z.W.

10 — 195 (2) PPH 12 49
Produkeja blach i tasm walcowanych na goraco i na
Zzimno. 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 produkcje blach i taém walcowanych na
goragco w nastepujacych gatunkach: handlowej jako-
Sci, o specjalnej powierzchni, o specjalnych wymaga-
niach fizycznych, trawione, handlowej jakosci, tra-
wione o specjalnych wymaganiach fizycznych i tra-
wione tloczne. Trawienie blach odbywa sie w skrzy-
niach, przy czym blachy zawieszone na specjalnych
stojakach znajdujg sie w pozycji pionowej. Po wy-
trawieniu plucze sie je natryskiem wodnym. Najlepiej
trawi¢ w dwoch stadiach, przy czym w pierwszym
‘zbiorniku stezenie kwasu wynosi 5 do 10% w drugim
2 do 5%, temperatury 60—80 C. Trawienie taémy od-
bywa sie w sposob ciggly, stezenie kwasu w pierw-
szym zbiorniku nie powinno przekraczaé 6—7%. Do
kwasu dodaje sie inhibitora zapobiegajgcego przetra-
wieniu. Szybko$¢ trawienia zalezna od typu trawio-
nej stali i rodzaju urzadzenia zawiera sie w grani-
cach 105 do 140 m/mn. R.W,

10 — 196 (n) PPH 12 49
‘Odksztalcalno$é stopéw niklowo - miedziowych. Die-
formirujemost’ miednonikielewych sptawow, S. I. Go-
tfowin, Izw. AN SSSR, 1949, Nr 3, str, 421, (5 str,
2 tab., 3 wykr., 3 mikfot., 1 ods.)

Zbadano podatnos$é na odksztalcenie stopow Cu—
Ni zaréwno pod wzgledem jakoSciowym jak i iloScio-
‘wym w wypadku ich plastycznej przerdbki na gorg-
co na drodze $ciskania. Badania poréwnawcze, prze-
prowadzone w warunkach fabrycznych, potwierdzity
teoretyczne rozwazania. Wpyniki tej pracy moga byé
zastosowane do rozwigzywania zadan technologicz-
nych w zakresie obrébki plastycznej metali wytta-
«czaniem, M.S,

Analizy o tematach pokrewnych: 3—97; 4—80;
11—131 (2).
11. OBROBKA 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.).

Omoéwiono trzy rodzaje urzgdzen wysokiej czesto-
tliwo$ci do nagrzewania: 1) silnik-pradnica o czesto-
tliwosci 1.000 do 10.000 okr/sek. i mocy do 10.000 kW,
2) oscylator iskiernikowy o 100—400 ke do 25 kW
i 3) uktad lampowy od 500 kc, do 50 kW. Najpraktycz-
niejszy i najbardziej rozpowszechniony jest rodzaj
pierwszy. Omoéwiono wtasciwy dobdr urzadzenia, te-
oretyczna i praktyczng zalezno$é gtebokoSci nagrze-
wania od czestotliwo$ci i gleboko$ci hartowanej war-
stwy w zaleznosci od mocy urzadzenia, B.K.

11 — 125 (o) PPH 12 49
Opis nowoczesnej hartowni przemyslowej. Compact,
Versatile Heat Treating of Cincinnati Shapwer Co.

Ind. Heating, t. 16, 1949 Nr 5, str. 808, (5 str,,
7 fot.). ’

Opisana hartownia ma na celu obrébke cieplng
ko6t zebatych, odlewdéw i innych elementéw konstruk-
cyjnych., Wyposazenie stanowia: piec gazowy do od-
prezania z wysuwanym trzonem; piec ten moze byé
uzyty do naweglania skrzynkowego i innych zabie-
gbw, 2 piece z wymuszonym obiegiem, gazowy i elek-
tryczny, solny gazowy, z kapielg otowiang i solny
z rurami grzewczymi. Termoregulatory i termoreje-
stratory zapewniajg wlasSciwy przebieg proceséw, a do
kontroli twardo$ci stuzy aparat Rockwella i sklero-
skop. B.K.

11 — 126 (o) PPH 12 49
Nagrzewanie indukcyjne w produkeji. Production In-
duction Heating. W. E Benninghoff, Ind. Heating,
t. 16, 1949, Nr 5, str. 792, (str. 7).

Nagrzewanie indukeyjne jest procesem, dajgcym
sie dokladnie regulowaé przy pomocy takich czynni-
kéw, jak ksztalt cewek grzewczych, czestotliwo$é, moc
i czas dzialania pradu. Nagrzewanie jest szybkie i do-
ktadne, utlenianie minimalne, przy czym mozna osiag-
na¢ odpowiedniag temperature na zadanej przestrzeni
i zachowaé czysto$¢é roboty. TUrzadzenia wymagaja
niewielkiej przestrzeni i matej pracy. Korzystne za-
stosowania istnieja przy hartowaniu powierzchnio-
wym, nagrzewaniu na wskro$, do kucia i ksztattowa-
nia, lokalnym wyzarzaniu, lutowaniu i lgczeniu skur-
czowym. Podano kilka przykladéw zastosowania prze-
mystowego. B.K.

11 — 127 (2) 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 chlodzeniem soli hartowniczej, za-
pewniajacy szybkie i réwnomierne przechlodzenie au-
stenitu. B.K. .

11 — 128 (2) PPH 12 49
Wplyw temperatury wybijania na grafityzacje zeliwa
bialego w stanie stalym. Influence de la température
de décochage sur la graphitisation a 1° état solide des
fontes blanches. J. Joly, Fonderie, 1949 Nr 5, str.
1725, (4 str. 3 tab., 2 rys., 1 wykr., 4 mikfot.)

Przeprowadzone préby wykazaly, ze czas rozkla-
du cementytu w uzytym do badan zeliwie ciagliwym
o czarnym rdzeniu zostaje skrécony, o ile wybijanie
odlewéw odbywa sie ‘przy temperaturze ponad 600 C.
Temperatura ta jednak nie wplywa na czas rozktadu
perlitu. P.J.

11 — 129 (2) PPH 12 49
Hartowanie lokalne waléw rozrzadeczych. Selective
Hardening Automobile Camshafts. Steel, t. 124,
1949, Nr 2, str. 62, (1 str., 3 fot.))
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Metoda obrobki cieplnej waldéw rozrzadczych do
silniké6w Pontiac. Uwzgledniono naweglanie, selek-
tywne hartowanie, cyjanowanie i odpuszczanie. B.K.

11 — 130 (2) PPH 12 49
Termiczne usuwanie naprezenia zeliwa 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 dyskusje nad artykulem opublikowanym
w F. T. J. Nr 1719. Poruszane sg niektére problemy
zwiazane z wietrzeniem, ze znieksztalceniem plastycz-
nym, obrébka cieplng pierScieni tltokéw silnikowych,
wplyw obrébki cieplnej na inne odlewy i korzysci
proby pierScieniowej. S.K.
11 — 131 (z) PPH 12 49
Wyzarzalnia blach i taSm z miekkiej stali. The Design
and Operation of Annealing Plant for Mild Steel
Sheéts 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 cze$ci. W I omoéwiono teore-
tyczne podstawy Wwyzarzania miekkiej stali, jej wia-
sno$ci wytrzymaloSciowe, wplyw temperatury i zgnio-
tu na zimno na rekrystalizacje, rozrost ziarna, zja-
wiska starzenia, oraz wplyw kierunku walcowania na
tloczenie. Cz. II podaje rozwdj piecOw do zarzenia
i nowoczesne wyposazenie do zarzenia pakietéw blach
zimnowalcowanych. Piece opalane weglem, gazem
i tunelowe wypierane sg ostatnio przez piece kotpako-
we, o coraz wiekszych wydajnos$ciach, opalane przy
pomocy rur grzewczych, Opisano zmodernizowang
wyzarzalnie taSm zimnowalcowanych, wyposazong
w 26 piecow. Podano szczegély konstrukcyjne piecéw,
ich dziatanie, utrzymanie, paliwo, atmosfery ochronne
w przestrzeni roboczej i wplyw olejéw pozostatych po
walcowaniu. Cz. III obejmuje wyzarzanie blach
w zwojach, w piecach garnkowych i kolpakowych,
gazowych i elektrycznych, z zastosowaniem takich
ulepszen, jak np. wymuszony obieg atmosfery, wktad-
ki, utatwiajgce przenoszenie ciepta i in. Na dobor
urzadzenia wplywajg przede wszystkim czynniki prak-
tyczne i ekonomiczne. Szybki postep techniczny zmie-
rza w kierunku procesu wyzarzania taSmy w sposéb
ciggty. B.K.

11 — 132 (2) PPH 12 49
Przyspieszenie szybkosci jzotermicznej przemiany au-
stenitu. The Acceleration of the Rate 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, ze w eutektoidalnej stali weglowej
podczas izotermicznej przemiany austenitu w zakre-
sie ponizej 250 C regularne wahania temperatury po-
woduja przy$pieszenie zakonczenia przemiany. Przy-
$pieszenie to wzrasta tym bardziej, im niZzsza jest
temperatura przemiany. Na szybko$¢ izotermicznej
przemiany wplywajg rowniez naprezenia rozciggajace
i Sciskajace. Jak stwierdzono, naprezenia rozciggajace
powyzej 16 kg/mm?2 przys$pieszaja rozpad austenitu.
Dla wywolania podobnego zjawiska naprezenia $ciska-
jagce powinny byé przynajmniej dwukrotnie wieksze.
Ponizej pewnego minimum naprezen przyS$pieszenie
‘nie zachodzi albo pojawia sie w bardzo matym stopniu.
W miare wzrostu naprezeh zwieksza sie przy$piesze-
nie izotermicznej przemiany austenitu. Onisano apa-
rature badawcza 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.)

Omoéwiono rodzaje, zastowanie i dziatanie wy-

twarzanych atmosfer i podano przyklady zastosowa-
nia w obrébce cieplnej stopéw aluminium i magnezu,
Atmosfery regulowane usprawniajg obrdébke i polep-
szajg jako$¢ wyrobow. B.K,
11 — 134 (1) PPH 12 49
Sporzadzenie wykresu izotermicznej przemiany przy
pomocy dilatometru cptycznego. 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 sposéb otrzymania wykresu TTT dla chro-
mo-niklowej stali matrycowej przy pomocy dilato-
metru Leitz‘a (model H). Probki podgrzewano w piecu
do 850 C z szybkoscia 3,4 C/min, po czym umieszczano
je w piecu o zadanej temperaturze przemiany izoter-
micznej. RO6wnoczesnie wlgczany mechanizm rejestro-
wal w sposob ciagly ruch punktu Swietlnego na obro-
towej tarczy $Swiattoczulej, na ktérej powstawal obraz
przemiany. W ten sposob otrzymano dla 25 tempera-
tur catkowity wykres TTT, identyczny ze sporzadza-
nym przy pomocy innych metod. Bledy aparatury nie
przekraczaly 0,3%, bledy za§ wywolane kurczeniem.
sie papieru fotograficznego 0,5%. B.K.

12. METALURGIA PROSZKOW

12 — 84 (o) PPH 12 49

Projektowanie przy wytwarzaniu metoda metalurgii

proszkéw. 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
liczace partie nadaja sie do produkecji metodg spieka-
nia. Dostosowywujgc matryce oraz gotowa ksztaltke
wzajemnie do siebie oraz do zadanych przez konsu-
menta wymagan, dochodzi sie ostatecznie do ustale-
nia ksztaltu i procesu prasowania zgodnie z mozli-
wodciami tej techniki. Bardzo wazne jest zbadanie
wlasno$ci tworzywa, ostatecznie sprasowanego o ile
mozno$ci na gotowej matrycy. Niekiedy proéby prze-
prowadza sie na zastepczych matrycach szczegdlnie
wtedy, gdy sa one skomplikowane i kosztowne. W.R,
12 — 85 (o) PPH 12 49
Ekonomiczne korzysci z zastosowania czeSci konstruk-
cyjnych ze spiekéw 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 $§wiatowej
metalurgie proszkéw do wytwarzania czeSci lokomo-
tyw. W szczegdélno$ci produkuje sie przez prasowanie:
i spiekanie odpowiednich proszké6w metali kola loko-
motyw, mniejsze tozyska i korpusy tozysk, kola zebate
(réwniez podwdjne) i inne, przyczym cze$é jest wy-
konywana z materiatbw porowatych i samosmarow-
nych. Korzystny jest réwniez mniejszy ciezar wtasci-
wy tworzywa oraz zastapienie bardzo duzych i klo-
potliwych w obstudze form odlewniczych automatycz-
nymi matrycami z wyktadzinami ze spiekanych wegli-
kéw itp. W.R.

12 — 86 (0) PPH 12 49
Badania nad znaczeniem ,gestosci zasypu“ proszkuw
jako cechy charakteryzujacej proszki metali. Untersu-
chungen ilber die Bedeutung des Begriffes ,Fulldich-
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te*“ als Kengrosse fir die Eigenschaften von Metallpul-
vern. H. Bernstoff, F. Moser, Arch. Met. t. 3, 1949,
Nr 9, str. 317, (6 str., 4 tab., 6 wykr., 5 mikfot. )

Stosujge rézne proszki zelaza okre$lono dla sied-

miu frakecji ziarnisto$é i gesto$¢ zasypu. Badania te
pozwolity na wyciggniecie wielu wnioskéw dotyczg-
cych wplywu struktury ziarna i jego wielko$ci oraz
zmian ksztaltu ziarna pod wplywem wyzarzania.
Nieréwnomierno$é rozktadu ziarnisto$ci proszku po-
woduje miejscowo réznice gestosci praséwki + 5%.
Stosunkowo znaczny rozrzut i warunki zewmetrzne
w czasie przerobki proszku, wywierajace wplyw na
gesto$¢ zasypu, uniemozliwiajg uznanie tej wartosci
jako bezwzglednej cechy charakteryzujacej dany pro-
szek. Dodatek grafitu w ilo$ci 0,3 do 1,5% zwieksza
objeto$é zasypu maksymalnie o 10%, nie stanowi wiec
powazniejszej- przeszkody przy prasowaniu skompli-
kowanych ksztaltek. W.R.
12 — 87 (o) PPH 12 49
Lutowanie i spawanie. Brazing and Soldering. Applica-
tions of Metal Powder Technique. H. Greenwood,
Met. Ind. t. 75, 1949, Nr 10, str. 191, (2 str.)

Zaréwno przy stosowaniu lutowania otowiowego

o niskim punkcie topliwosei (183 C) jak i lutowia o
bardzo wysokim punkcie topliwosci (1500 C) przygo-
towane stopowe proszki metali oddaja bardzo dobre
uslugi. Mieszajac bowiem proszki metali i ich stopéw
z odpowiednimi dodatkami, pochodzenia przewaznie
organicznego, otrzymujemy doskonale w uzyciu pasty
do lutowania. W.R.
12 — 88 (0) PPH 12 49
Znaczenie rozkladu wielkosSci ziarn proszkow w me-
talurgii proszkéow. Particle Size Distribution in Powder
Metallurgy. Ind. Heating, t, 16 1949, Nr 2, str. 252,
(2 str. 2 mikfot.)

W zwigzku z opracowaniem réznych norm, Naro-

dowe Biuro Norm St. Zjedn. przeprowadzilo wiele ba-
dan nad przyczyng niepowtarzalnosci analiz sitowych
przeprowadzanych na proszkach metali, Stwierdzono
znaczny wplyw wilgoci na analize sitowa, powodujacy
zwiekszenie sie’ pozostaloSci na sicie. Réznice wynika-
jace z wahan wilgotno$ci powietrza wynoszg od 10 do
25% wagi poszczegbdlnych frakcji. W. R.
12 — 89 (o) PPH 12 49
Projektowanie w metalurgii proszkow. Design in Pow-
der Metallurgy. H. Greenwood, Metallurgia, t. 40,
1949, Nr 239, str. 255, (2 str.)

Podkre§lono gwaltowny wzrost zapotrzebowania
na spieki o duzej gestosci, trwale, wytrzymate i od-
porne na S$cieranie. Wzrastajg wobec tego wymagania
stawiane konstruktorom przy projektowaniu czeSci.
Omoéwiono warunki, ktére nalezy uwzgledni¢ przy
konstruowaniu. W.R.

12 — 90 (0) PPH 12 49
Metalurgia proszkéw Powder Metallurgy. Survey of
Advances Made from Prewar Practice. H. Greenwood,
Met. Ind. t. 75, 1949, Nr 2, str. 32, (2 str.)
Zaznaczajace sie postepy na polu metalurgii prosz-
kéw dotycza przede wszystkim wielkosci przedmiotéw
wykonywanych ta metoda. Waga ksztaltek wykony-
wanych metoda metalurgii proszké6w wzrosta ostatnio
do 100 kg, a $rednica do 50 cm. Znaczny postep osigg-
nieto réwniez na polu wytrzymaloSci spiekéw przez
zastosowanie metod infiltracji (np. miedzi do zelaza).
W.R.
12 — 91 (2) PPH 12 49
Przefabrykowane proszki stali. Prealloyed Steel Pow-
ders. Steel, t. 124, 1949, Nr 19, str, 114, (1 str., 2 tab,
1 rys.)

- 321

Obecnie produkuje sie wszelkie gatunki proszkow
ze stali weglowych i stopowych metodg rozpylania
przy pomocy wody. Po rozpylaniu usuwa sie wode
a nastepnie suszy w piecu gazowym. Proszki majg
ksztait kulisty. Produkcja zaktadu wynosi 20 t ty-
godniowo. Spieki tych proszkéw posiadajg wysokie
wartosci wytrzymato$ciowe. W.R.

12 — 92 (2) PPH 12 49
Wspoélczesna metoda wytwarzania proszkéw zelaza.
Die heutigen Verfahren zur Herstellung von Eisen-
pulver, ihre Rohstoffgrundlagen und Wirtschaftlich-
keit. H. Bucholtz, Stahl u. Eisen, t. 69, 1949, Nr 8,
str. 247, (10 str., 1 rys., 5 wykr., 3 tab.)

Omoéwiono réznorodne metody wytwarzania prosz-
kéw zelaza jak: mechaniczne, chemiczne, i fizykoche-
miczne. Najdrozszy jest piasek karbonylkowy, najtan-
sza gabka szwedzka. Proszek zelaza o czystosSci 99% Fe
i wiecej stosuje sie na tozyska, 96—99% Fe na zwykle
czeSci maszyn, 93—96% Fe na mniej odpowiedzialne
ksztaltki (mas6wke), ponizej 93% Fe na wyroby,
gdzie pozadane sg specjalne zanieczyszczenia. O ile
w Niemczech przewazajaca cze$¢ proszku zelaza wy-
twarzana byla metodg mechaniczng (Hametag), to in-
ne kraje stosujg w przewaznej czeSci proszki ggbki
zelaza (redukowanej). Obnizenie ceny proszku zelaza

powinno stworzy¢ mozliwo$ci konkurowania meta-
lurgii proszkéow z odlewami. W.R.
12 — 93 (n) PPH 12 49

Narzedzia z weglikéw spiekanych de robienia giéwek
pBitéw i Srub 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 wegliki spiekane w procesie
cigglym produkcji $rub i nitéw. Omoéwiono przebieg
tej produkcji. Wszystkie matryce do zgniatania, for-
mowania i przeciggania posiadaja wykladziny z we-
glikéw spiekanych, w ktére zaopatrzone sg rowniez
i noze tnace. Stosowane Srednice $rub wynoszg od 4,75
do 19 mm. Osiggnieto bardzo dobre wyniki, W.R.

12 — 94 (n) PPH 12 49
Wegliki spiekane. Cemented Carbides. K. Rose, Mat.
Meth. t. 29, 1949, Nr 2, str. 74, (11 str., 6 tab., 1 rys.,
2 wykr., 6 fot.)

Omoéwiono sposoby wytwarzania weglikéw spie-

kanych. Znane i stosowane sa wegliki wolframu, tan-
talu, tytanu, molibdenu, chromu, wanadu, niobu, oraz
weglik podwoéjny tytanowo-wolframowy. Amerykan-
skie normy dzielg wegliki spiekane na 16 klas, pro-
dukowanych pod rdéznymi nazwami przez 9 firm zaj-
mujacych sie ich wytwarzaniem. Oméwiono obszerniej
zastosowanie weglikéw spiekanych do réznych celéw.
Specjalng uwage posSwiecono sprawie nalutowywania
weglikdéw spiekanych na metalu. W.R.
12 — 95 (n) PPH 12 49
Wolfram. Le tungsténe. J. Challansonnet. Met. et
Cor. t. 24, 1949, Nr 287—288, str. 163, (14 str. 6 tab.,
5 wykr., 3 fot., 7 mikfot.)

Podstawowymi surowcami mineralnymi wolframu
sq ferberyty Fe WOi, hubneryt MnWoys, wolframit
FeMnWOs, i szelit CaWOs, Po odpowiednim wzboga~-
ceniu przez flotacje otrzymuje sie z rud tych koncen-
traty o zawartoéci 60—65% WOs. W roku 1937 pro-
dukcja $Swiatowa wynosita 25000 t. koncentratéw.
Ciezar atomowy wolframu — 183,92 i skladajg sie nan
4 izotopy: 182, 183, 184 i 186. Krystalizuje w ukladzie
szeSciennym przestrzennie centrycznym. Omdwiono
spos6b  produkcji wolframu metodami metalurgii
proszkdéw., W.R.
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13. OBROBKA MECHANICZNA 13 — 90 (0) PPH 12 49
) H 12 49 Nowoczesne metody obrobki kot zebatych. Les Procé-
13 — 84 (0) PP dés Modernes d’Usinage des Engrenages. L. Scherer,

Daznesé do zwiekszenia dlugewiecznosci gbrabiarek.
Za powyszenie dolgowiecznosti stankow. D. Reszetow,
A. Rapidus, Stanki i Instr. t 20, 1949, Nr 9, str.
1, (3,5 str.)

Podano wartoéci liczbowe zuzycia prowadnic, kot
“quatych, lozysk i Srub pociggowych w tokarkach i re-
wolweréwkach w zaleznoSci od czasu pracy. Szyb-
ko$é zuzywania sie czeSci obrabiarek moze by¢ zmniej-
szona przez zastosowanie odpowiednich $rodkow o cha-
‘rakterze konstrukcyjnym, technologicznym i eksploa-
tacyjnym. Badania przebiegu zuzycia obrabiarek wy-
kazaly mozno$é kilkakrotnego przediuzenia okreséw
miedzyremontowych i dilugowiecznosci taboru -maszy-
nowego przez stosowanie racjonalnej obstugi i kon-
serwacji. H.Z.

13 — 85 (0) PPH 12 49
‘Maszyny do cobrobki blachy. Machines a travailler les
toles, L. Scherer Mach. Mod. t. 43, 1949, Nr 476,
str. 9, (6 tab., 7 rys,, 1 wykr., 7 fot.) H.Z.

13 — 86 (0) PPH 12 49
Szlifowanie ksztaltowych frezéw na szlifierce do fre-
z6w ,,Oerlikon“ model F.S.21. L’affutage de fraises
profillées avec la machine a affuter les fraises ,Oerli-
kon“ modéle F.S.21. E. Mettler, Mach. Mod, t 43,

1949, Nr 478, str. 33, (9 str, 2 tab., 17 rys., 1 wykr.,
6 fot)
) Podano charakterystyke szlifierki ,,Oerlikon®,

b’rzebie’g szlifowania na niej frezéw oraz zakres zasto-
sowania. Opisano konstrukcje réznego rodzaju frezow
ksztaltowych, H.Z.

13 — 87 (o) PPH 12 49
Pemiary = gladkoSci powierzchni. = W. Biernawski,
Przeg. Mech, 1949, Nr 4—5—6, str. 109, (9 str., 4
tab., 9 rys., 6 fot.)

Po oméwieniu kryteriow gladkos$ci powierzchni
zaproponowano uzalezni¢ je od przeznaczenia po-
wierzchni. Nalezaloby wprowadzi¢ dwa rodzaje para-
metré6w: jeden dla powierzchni swobodnych, drugi dla
‘wspoélpracujacych. Omoéwiono rézne metody pomiaréw
gladko$ci powierzchni. Wypowiedziano uwagi na te-
mat wzorcéw i norm gladkoSci powierzchni. J.E.

13 — 88 (0) PPH 12 49
Uniwersalny uchwyt do obrébki czesei o ksztalcie
mlmosrodewym Uniwiersalnyj patron dla obrabotki
’d1etale3 ekscientricznoj formy. M. Mogitewezik, Stan-
ki i Inst. t. 20, 1949, Nr 6, str. 26, (0,5 str., 1 rys)
H. Z.

513 — 89 (0) PPH 12 49
‘Odporno$é na drgania oporu wrzeciona w szybkobiez-
Mych rewolweréwkach. Wibroustojcziwost’ szpindiel-
nych opor skorostnogo tokarnoriewolwiernogo stanka.
FP.  Trjasunow, A. Lopato, D. Drajger, Stanki
1Instr t. 20, 1949, Nr 9, str. 9, (6 str., 3 tab., 2 rys,
‘8 wykr., 4 fot., 4 ods.)

Podano Wynjki badania wplywu konstrukeji to-
.zysk rolkowych i kulkowych oraz wielkoéci luzéw
“osiowych na drgania wrzeciona i gtadkoéé obrobionej
‘powierzchni. Zwiekszenie luzu osiowego do 0,05 mm
powoduje nagly wzrost amplitudy drgan i pogorsze-
me sie gtadko$ci powierzchni. Zmniejszenie luzu osio-
yvego do 0,01 mm wywotuje wzrost temperatury tozysk
'Ii zaklinowywanie sie rolek, Najlepsze wyniki otrzy-
‘mano przy luzie osiowym 0,02 do 0,03 mm. Na podsta-
‘wie dokonanych pomiaréw stwierdzono, ze bezwzgled-
:ne wartosci amplitudy drgan wrzeciona nie wywiera-
‘ja zasadniczego wplywu na poprzeczng chropowato$c
obrabianej powierzchni. H.Z.

Mach. Mod. t. 43, 1949, Nr 482, str. 33, (7% str., 11
tab., 6 rys., 1 fot.) c.d.

Podano metode i przebieg sprawdzania. przy po-
mocy maszyny Gleason‘a dokladnosci wykonania ko6t
zebatych stozkowych z zebami prostymi. Przeprowa-
dzono analize bledow, jakie wystepujg w zazebieniach
kot stozkowych i wskazano sposoby korekcji. Opisano
nastepujgce rodzaje kot stozkowych ze spiralnymi ze-

bami: ze zwykla spiralg (Archimedes‘a), Brandenber-
ger‘a, Bottcher‘a, Klingelnberg‘a, Gleason‘a i Oerli-
kon‘a. H.Z.

13 — 91 (o) PPH 12 49

Kalkulacja kosztow obrébki. Calcul du prix de re-

vient de l'usinage. H. Brown, Mach. Mod. t. 43,
1949, Nr 482, str. 1, (5 str., 3 tab.)
Opisano praktyczng metode kalkulacji czaséow

obrébki na heblarkach przy wykonaniu jednostkowym
lub matoseryjnym. Podano szereg wskazowek tech-

nicznych, tablic liczbowych i przyktadow, ultatwiajg-
cych prace kalkulatorowi. H.Z.
13 — 92 (o) PPH 12 49

Uniwersalny przyrzad do obrébki czeSci na karuzelow-
kach. Uniwersalnyje prisposoblenija dla obrabotki
dietalej na karusielnych stankach. A, Kratman,
StankiiInstr. t. 20, 1949, Nr 9, str. 19, (2,5 str,,
4 rys., 2 fot.)

CzeSci z powierzchniami wklestymi lub wypukly-
mi moga byé toczone na karuzelowkach przy pomocy
ksztattowych nozy i kopiatéw. Podano opisy przyrzg-
déw do toczenia powierzchni o promieniach od 50 do
300 mm. Opisano konstrukcje przyrzadéw do obrobki
na karuzeléwce powierzchni stozkowych i glowic szli-
fierskich do otwor6éw i ptaszczyzn. H.Z.

13 — 93 (o) PPH 12 49
Konstrukeja zataczanege freza do zgrubnej obrébki.
Konstrukecja obdirocznoj zatylowannoj friezy. H. Ra-
wrow. Stankii Instr. t. 20, 1949, Nr 9, str. 21,
1% str., 8 rys., 3 ods.) :
Podano wyniki prob skrawania frezami zatacza-
nymi z lamaczami wioréw, Opisano konstrukcje fre-
z6w, ktéra miala na celu zmniejszenie potrzebnej mo-
cy, rownomierne obcigzenie krawedzi tngcej narzedZL
i uzyskanie gltadkiej powierzchni. H.Z.
13 — 94 (2) PPH 12 49
Doswiadczalne badanie ,honingswania® otworéw cy-
lindréw. Eksperimientalnoje issledowanie honingowa-
nija otwierstij cilindrow. S. Kedrow, Stanki
1 Instr t. 20, 1949, Nr 5, str. 6, (45 str, 1 rys, 13
wykr., 4 ods.)

Do badan uzyto pozioma maszyne model 117. Glo-

-wica o ® 90. mm byla zaopatrzona w sze§¢ plytek.

Mierzono - sity osiowe i obwodowe dzialajagce w czasie
obrobki na ptytki. Honingowano otwory cylindréow sta-
lowych i zeliwnych. Do chlodzenia uzywano nafty.
Ustalono wplyw materiatu cylindra i ptytek na gru-
bo§¢ zdjetej warstwy metalu, zuzycie plytek i glad-
ko$é powierzchni. Ze wzgledu na wielokrotnie wy-
zszy koszt ,honingowania“ w poréwnaniu ze szlifowa-
niem nalezy pozostawiaé jak najmniejsze naddatki na
obrobke. Dla zwiekszenia wydajno$ci wskazanym jest
stosowanie ,honingowania“ wstepnego i wykanczaja-
cego, uzywanie plytek o odpowiedniej ziarnistosci
i twardo$ci, wlasciwy dobdr: szybkos$ci obwodowych,
posuwow wzdtuznych i naciskéw., H.Z.

Analizy o tematach pokrewnych: 14—65 (z) 18—79.
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14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

14 — 64 (o) PPH 12 49
Powtorne wykanczanie wyrebéow metalowych. Gezysz-
czanie — polerowanie — piukanie — 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 metode przygotowywania powierzchni metalu do
powtoérnego platerowania. Wymieniono kapiele do
elektrolitycznego platerowania: miedzig, niklem, sre-
brem i chromem. E.Z.
14 — 65 (2) PPH 12 49
Polerowanie anodowe. Das anodische Polieren. X.
Schmidt, O. Kahl, V. D. I, t. 91, 1949, Nr 16, strr. 389,
(2 str.,, 22 ods.).

Opisana metoda pozwala uzyskaé w krotszym cza-

sie potrzebna gladkos¢ powierzchni niz przez mecha-
niczne polerowanie. Podano natezenie pradu i tempe-
rature, jakg nalezy zachowaé przy polerowaniu ano-
dowym stali. H.Z.
14 — 66 (2) PPH 12 49
Problemy szlifierskie w odlewni zeliwa ciagliwego.
Grinding Problems in the Malleable Iron Foundry.
A. S. Rakestraw, Foundry, 1949, Nr 10, str. 95,
(4 str.).

Omoéwiono szereg spraw, z dziedziny szlifowania

odlewow z zeliwa ciagliwego i innych rodzajow odle-
wow, S.K.
14 — 67 (n) PPH 12 49
Wytrawianie mosiadzu przed niklewaniem. Décapage
du laiton avants nickelage. P. Tyvaert, Fonderie,
1949, Nr 54, str. 1744, (0,5 str.).

Podano sposoéb odttuszczania i usuwania na dro-
dze chemicznej powloki tlenk6éw przed operacja po-
lerowania mechanicznego przedmiotéw z mosigdzu
walcowanego. P.J.

~15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA
METAL!

15 — 112 (o) PPH 12 49
Kontrola i sprawdzanie spawan. Control and Inspec-
tion for Quality Welds. J, L. Wilson, Weld. J., t. 28,
1949, Nr 5, str, 443, (10 str., 18 rys., 13 fot.). B.J.

15 — 113 (o) PPH 12 49
Tréjfazowy sprzet spawania operowego na prad staly.
Three - Phase, Direct - Energy, Resistance- Welding
Equipment. J. H. Cooper, Weld. 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 oporewego. The Laboratory in
Resistance Welding F. R. Hensel, E. F. Holt, Weld.
J. t. 28, 1949, Nr 6, str. 531, (9 str., 11 rys. 4 wykr,
10 fot.). B.J.

15 — 115 (o) PPH 12 49
Oddzial badawczy. Research Departement. Welder,
t. 18, 1949, Nr 100, str. 31, (4 str., 2 rys., 5 fot.). B.J.

15 — 116 (o) PPH 12 49
Przeglad rozwoju Kkonstrukeji 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.).

Omoéwiono nowe maszyny spawalnicze wyprodu-

kowane przez f-me Brown Boveri. Nowe zgrzewarki
liniowe umozliwiajg liniowe zgrzewanie stykowe, za'-:
miast liniowego zgrzewania na zakladke lub styko-
wego spawania gazowego, Szybkoé¢ zgrzewania metali
lekkich nowymi zgrzewarkami wzrosta z 0,5—0,8
m/min. do 1,9 m/min. J.E,
15 — 117 (o) PPH 12 49
Zasady i obecne zastosowanie palnikéw na gaz Swie=
tlny i tlen. Grundlagen und heutige Anwendung der
Leuchtgas-Sauerstoffbrenner. H. W. Gronegress. V. D.
I. t. 91, 1949, Nr 9, str. 208, (0,5 str.).

Omoéwiono mozliwoéci zastapienia, przy spawaniu,
cieciu i obrébce cieplnej metali, mieszanki acetyleno-+
tlenowej, mieszankyg gazu $wietlnego i tlenu, oraz
gazu $wietlnego i powietrza. Podano wynikajgce stad
korzy$ci, miedzy innymi oszczednos¢ karbidu i obni-
zenie kosztow. Stosunek objetosciowy zuzycia acety+
lenu do zuzycia gazu S$wietlnego, przy tej samej wy=
dajnoéci, zawiera sie w granicach 1:1,7 do 1:2,5. J.E.
15 — 118 (0) PPH 12 49
Palnik do wykonywania rewkow i mezliwosci jego sto-
sowania. Der Fugenhobler und seine Anwendungs-
moglichkeiten. V. D. I. t. 91, 1949, Nr 15, str. 351,
(1% str. 1 wykr., 2 fot., 2 ods.).

Podano opis, spos6b dzialania i mozliwo$ci zasto-

sowania palnika acetyleno-tlenowego do wykonywania
rowkéw. Budowa palnika pozwala na doprowadzenie
strumienia tlenu o matej szybkos$ci w $rodek plomie-
nia acetyleno-tlenowego. Plomien mieszanki ogrzewa
material do temperatury spalania. Plomien tlenu wy-
pala rowek. Zastosowanie: obrobka odwrotnej strony
spoiny, ukosowanie blach zbiornikéw przed spawa-
niem, przygotowywanie narzedzi do napawania nakla-
dek ze stopow twardych, obrébka rys i peknieé przed
spawaniem. Koszt obrobki palnikiem jest kilkakrotnie
nizszy od kosztu obrébki innymi metodami. J.E.
15 — 119 (0) PPH 12 49
Przeglad nocweczesnej teorii spawania i spawalnosci.
A Survey of Modern Theory on Welding and Welda-
bility., D. Seferian, Sheet Met. Ind. t. 26, 1949,
Nr 264, str. 827, (9 str., 4 tab., 10 rys, 1 wykr., 1 fot.).
c.d. -

Omédwiono technike spawania acetyleno-tlenowe-
go. Po omdwieniu ogdlnie znanych zasad podano for-
muly wyrazajace zalezno$é czynnikéw od réznych me-
tod spawania jak: ci$nienie w palniku, szybkosé spa-
wania, zuzycie acetylenu i tlenu, oraz iloéci materiatu
natozonego na 1 m.b, spoiny i grubosci drutu spawal-
niczego. B.J.

15 — 120 (o) PPH 12 49
Spawanie ciSnieniowe. Pressure Welding-Recent De-
velopment in the U. S. A. Welding, t. 17, 1949, Nr 8,
str. 347, (8,5 str,, 9 tab,, 1 rys., 3 wykr.). :

Omowiono do$wiadczenia W zakresie spawania
cisnieniowego stali na podstawie publikacji szeregu
autoréw. Rozrdézniono dwa typy spawania ci$nienio-
wego: spawanie w fazie stalej oraz spawanie z fazg
ciekly, w ktérej metal jest w zakresie temp. solidusa
i liquidusa. Stosuje sie te metode do spawania duzych
przekrojéw, gdzie spawarka stykowa musiata by byé
zbyt duzej mocy. Omoéwiono technike spawania, roz-
rézniajac dwa jej rodzaje: spawanie ,otwartego zlg-
cza® przy ktéorym palnik nagrzewa bezpos$rednio po-
wierzchnie zlacze oraz spawanie ci$nieniowe ,stapia-
jace“. Pierwsza metoda wymaga mniej czasu i mniej
starannej obroébki powierzchni zlacza. Omoéwiono za-
lezno$ci temperatura-ciénienie, dla dwu wypadkow:
prowadzenia procesu przy stalym ci$nieniu i przy sta-
lej temperaturze. Szczegdlowiej rozwazono wlasnoSel
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mechaniczne spoin, mikrostrukture i badania metalo-
graficzne oraz proby stosowania tego sposobu spawa-
nia do metali niezelaznych, B.J.

15 — 121 (o) PPH 12 49
Spawalno$é. The Thing Called Weldability. Weld. J.
t. 28, 1949, Nr 6, str. 246, (18 str., 12 wykr.).
Omoéwiono pojecie spawalnosci i celowost jego
Scistego okreélania oraz ustalania odnosnych danych
iiczbowych. Podano definicje spawalnosci wg. Am.
Tow. Spawalniczego. Gléwnym celem badan nad spa-
walnoécia wg autora jest wskazanie inzynierom ma-
terialowym i spawalniczym odpowiedniego materiatu
dla konstrukecji spawanych w najekonomiczniejszych
warunkach fabrykacyjnych i zapewnienia maksimum
ich trwatoei i uzytecznoéci. Ze wzgledu na istnienie
wielu definicji spawalno$ci, zwrocono uwage, ze zadne
7z okreSleA nie moze mieé¢ znaczenia praktycznego,
o ile nie dopuszcza ono okreS§lenia ,stopnia spawal-
noéci. Omoéwiono w krétkosci praktyczne znaczenie
dotychczas zdobytej wiedzy z zakresu spawalnictwa.
B.J.
15 — 122 (z) PPH 12 49
Spawanie punktowe stali pokrytych galwanicznie.
Spot Welding Galwanized Steel. M. L. Begeman, L.
Cullum, M., L. Hipple, Weld. 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 (2) PPH 12 4?
Metalurgiczne zagadnienia spawania miekkiej 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 (2) PPH 12 49
Ciecie grubych przekrojow w walcowniach stali.
Heavy Cutting in the Steel Mill. L. P. Elly, Weld. J.
. t. 28, 1949, Nr 8, str. 721, (4 str., 13 fot.) B.J.

15 — 125 (z) PPH 12 49
Metalurgia spawania Zzelaza 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 (2) PPH 12 49
Wydzielanie sie gazu z nalozonej spoiny. Gas Evolu-
tion from Weld Metal Deposits. I. L. Stern, J. Kalin-
sky, E. A. Fenton, Weld. J. t. 28, 1949, Nr 9, str.
405, S, (11 str., 2 tab., 7 wykr., 3 fot.)

Omowiono cztery rodzaje oznaczen iloSci wydzie-
lajacego sie gazu (gléwnie wodoru) oraz wyniki prze-
prowadzonych pomiaréw. Stwierdzono, ze do oznacze-
nia ilo$ci wydzielonego gazu wystarczy czas od 100 do
300 minut. Pomiary powyzsze wprowadzono na skutek
stwierdzenia wplywu zawarto$ci wodoru w spoinie
ha pekniecia i na wiasnoéci wytrzymatosciowe. Poda-
no cze$ci skltadowe aparatéw pomiarowych. B.J.

15 — 127 (2) PPH 12 49
Spawalnosé stali weglowych i nisko-stopowych o wy-
sokiej wytrzymalosci. The Weldability of of Plain-Car-
bon and Low-Alloy High-Tensile Steels. H. C., Ske-
vington, Sheet Met. Ind. t. 26, 1949, Nr 265, str.
1039, (9 /3 str., 2 rys., 9 wykr.)

Omoéwiono rézne. definicje spawalno$ci stali,
z ktérych najciekawszg jest definicja podana przez
Dutilleul‘a rozrézniajaca 3 rodzaje pojecia spawal-
nosci: ,,spawalno$¢ operatywna®“ — zalezna od mate-
rialu spawanego, elektrody i zrecznoSci spawacza,
»Spawalno$é metalurgiczna® zalezng od wlasnosci me-
chanicznych materiatu spawanego i ,,spawalno$é kon-

strukcyjna® zalezng zaréwno od tych czynnikéw co
i spawalno$¢ operatywna jak rowniez od sztywnosci
konstrukecji. Podano wlasne kryterium spawalnos$ci
okreSlajagc jg jako jednorodno$¢ wtiasnosci spoiny
w kazdym jej punkcie. Po scharakteryzowaniu czynni-
kéw wplywajacych na spawalnosé, omoéwiono roézne
rodzaje peknie¢ i ich przyczyny oraz préby spawal-
noéci i metody ich przeprowadzenia. B.J.

15 — 128 (n) PPH 12 49
Eaczenie walcowanego niklu i stopéw 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 weglowego. 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 plytach 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 mlkfot) B.J.

15 — 131 (D) PPH 12 49
Wytrzymalo§é na Scinanie speiny punktowej w Alelad
24s-T3. Shear Strength Consistency of Spot Welds in
Alclad 24s-T3. J. C. Barret, Weld. J. t. 28, 1949,
Nr 9, str. 821, 711 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.)

Omoéwiono szereg zalet i wad spawania systemem
,Argonarc®, System ten nie wymaga stosowania topni-
kéw. Stosowanie generatora wysokiej czestotliwo$ci
uniemozliwia stosowanie wiekszej dilugoéci kabla niz
3,6—5,6 m, Generator ten stosuje sie jako stabilizator
tuku a jego ujemny wplyw na odbiér radiowy moze
byé zneutralizowany przez wbudowanie kondensatora.
Opisano urzgdzenie do spawania tg metoda oraz omo-
wiono jej korzys$ci finansowe, Omoéwiono modyfikacje
tego systemu do spawania punktowego, oraz metode

»Aircomatic“ z automatycznym podawaniem drutu.
B.J.

16. STRUKTURA | JEJ BADANIE
16 — 98 (o) PPH 12 49

Krystalograficzna lampa promieni X z obracajaca sie
anoda o mocy 5 KW. A 5 KW Crystallographic X-Ray
Tube with a Rotating Anode. A, Taylor, J. Sci. Inst.
t. 26, 1949, Nr 7, str. 225, (4 str., 6 rys., 4 ods.)

Opisano szczegdly konstrukcyjne krystalograficz- -
nej lampy promieni X o 4 okienkach i obracajgcej sie
anodzie. Podano elektryczny uktad zasilajgcy oraz
schemat stabilizatora pradu lampy. L.K.

16 — 99 (o) PPH 12 49
O makromolekularnej i ziarnistej strukturze metali.
O makromolekuliarnoj i micelliarnoj strukturie mie-
taltow. J. A. Kliaczko, Zur. Priktad. Chim. 1. 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 wielko$§¢ makromolekul w metalach. Udo-
wodniono, ze sity Vander Waals‘a graja zasadpicza
role we wilasnoSciach mechanicznych metali. Tak np.
obliczone sity wigzagce makromolekuly metalu, zga-
dzaja sie z danymi eksperymentalnymi, uzyskanymi
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przy deformacjach. Teoria ta wykazuje réwniez ze
wielko$¢ zakresu temp. wrzenia i temperatury to-
pliwosci moze byé empirycznym kryterium plastycz-
no$ci metalu. Zakres ten jest zwigzany z energia po-
trzebng dla rozdzielenia makromolekut metalu. Czym
wiekszy jest ten zakres, tym wieksza plastycznosé.
Podano réwniez teoretyczne wyjasnienie 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. Rozbornoja, jonnaja rientgienowskaja
trubka dla strukturnogo analiza. B. G. Prohwatilow,
E. J. Gindin, Zaw. Liab. t. 15, 1949, Nr 9, str. 1971,
(3 str,, 1 rys., 7 ods.)

Omoéwiono nowy typ jonowej, rozbieralnej lampy

promieni X do Dbadania struktur, produkowanej
w ZSRR. Prosta konstrukcja lampy odznacza sie: 1)
matlg odlegloscia anody od zewnetrznej strony okien-
ka, 2) moznoscig regulacii ostrosci fokusa i zmiany
odleglo$ci katody od anody bez rozbierania lampy, 3)
prostym sposobem chtodzenia, tanimi izolatorami i ma-
1a objetoscig. Przytoczone wyniki, otrzymane za po-
mocg tej lampy, sa bardzo dobre. B.Z.
16 — 101 (o) PPH 12 49
‘Okreslenie orientacji krystalograficznej duzych . mo-
nokrysztaléw, Opriedielenie orientirowki krupnych
monokristaltfow. J. A. Bagerjackij, E. B. Kolancowa,
Zaw. ERab. t. 15, 1949, Nr 9, str. 1062, (9,5 str,
1 tab., 11 rys., 3 fot., 5 fot.)

Opisano wykorzystanie metody zwrotnych zdjeé

Laue‘go dla oznaczania orientacji pojedynczych kry-
sztatbw duzych rozmiarow. Podano teoretyczne uza-
sadnienie tej metody i prosty sposéb projekcji ste-
reograficznei otrzymanych zdje¢ na siatce Wolff'a.
Identyfikacje $cian przeprowadza sig, poréwnujac
otrzymane projekcje na podstawie zdjecia z szablono-
wymi projekcjami dla wazniejszych kierunkéw prze-
Swietlania. Umozliwia to natychmiastowe okre§lenie
orientacji krysztalu. Metoda uzytedzna dla uktadu
regularnego i heksagonalnego. B.Z.
16 — 102 (o) PPH 12 49
Metoda dokladnego okreSlenia wymiaréw siatki
krystalicznej. Tocznoje ismierienie postojannych kri-
staliczeskoj riesztki. A Z. Zmudskij. Zawod. Lab.
t. 15, 1949, Nr 9, str. 1055, (6,5 str., 2 tab.,, 1 rys,
2 fot., 7 ods.)

Ulepszenia omawianej metody polegaja na: 1)

zwiekszeniu odleglosci prébki od filmu, 2) otrzymaniu
2 zdje¢ na jednym filmie przy réznych odlegtosciach,
3) zdjeciu wykonywanym bez przestony. Blad wzgle-
dny metody wynosi 0,002%, czyli jest mniejszy od
bledé6w metod powszechnie stosowanych. Metoda na-
daje sie dla ukladu regularnego, daje mozliwos¢ wy-
znaczania matych odksztalcen siatki i wspolczynnika
rozszerzalnosci cieplnej. Wykorzystuje duza powierz-
chnie proébek. Sprawdzona =zostala na zelazie i na
aluminium. B.Z.
16 — 103 (2) PPH 12 49
Gazy w zeliwie. Gases in Cast Iron. J. E. Hurzt, R. V.
Riley, Foundry Trade J. t. 87, 1949, Nr 1726,
str. 393, (8 str., 7 tab., 1 rys.)

Podano opis badan pomiaréw zawartosci gazéw
w zeliwie i stali. Badania wykonano na metalach pod-
grzewanych w prézni. Stwierdzono, ze najwiecej roz-
puszczalnym gazem w zeliwie jest wodor. W stali
Téznice miedzy zawartoScia wodoru a zawarto$cia in-
nych gazow nie sg tak znaczne, jak w zeliwie. Za-
uwazono, ze rozpuszczalno$é azotu i tlenku wegla
w zeliwie, uzalezniona jest od zaworto$ci grafitu. Cz.A.

16 — 104 (2) PPH 12 49
Typy struktur ukladu zelazo—wegiel. Der Gefiigety-
pus des Eisenkohlenstoff-Systems. 1949, Nr 8, str. 265,
(6 str., 1 tab., 1 wykr., 25 mikfot., 4 ods.)

Omoéwiono struktury stopu zelazo-cementyt i ze-
lazo-grafit w zaleznos$ci od przebiegu krzepniecia i na-
stepnych przemian, jak rowniez w zalezno$ci od
obrobki cieplnej stopu. Podano definicje poszczegdl-
nych struktur z uwzglednieniem skladnikéw struktu-
ralnych. W.H.

16 — 105 (2) PPH 12 49
Kinetyka pierwszego okresu rozpadu martenzytu. Ki-
nietika pierwoj stadii raspada martiensita. G. Kurdju-
mow, L. Liysak, Zur. Tiech. Fiz. t. 19, 1949, Nr 5,
str. 5, 525, (7 str., 2 rys., 4 wykr., 4 ods.)

Zbadano proces rozpadu martenzytu w zalezno$ci
od czasu wygrzania przy temperaturach odpuszczania
80, 100 i 120 C. Badania przeprowadzono na zaharto-
wanych monokrysztatach stali weglowej o 1,0% C. Na
podstawie badan stwierdzono, ze szybko$§é powstawa-
nia osrodkéow weglikéw jest stata do czasu osiggniecia
stanu polowicznego, nastepnie sie obniza. Oznaczono
czas rozpadu dla temperatury odpuszczania 80, 100
i 120 C, ktory wynosi 380 min. i, 45 min. i 7,5 min. J.Ch.

16 — 106 (2) PPH 12 49
Roztwory stale w ukladzie CoO — Fex03. Twierdyje
rastwory w sistiemie CoO — Fe03. N. A, Toporow,

A. E. Poraj-Koszczin, A. J. Borisenko, Dan. SSSR.
t. 66, 1949, Nr 5, str. 905, (4 str. 3 tab., 1 rys.)

Ze wzgledu na szczegblne znaczenie ferrytow przy
wyrobie spiekanych magneséw, rozpatrzono uklad
CoO — Fez03. Stwierdzono, ze jedynym zwigzkiem
pojawiajagcym sie w tym ukladzie jest ferryt kobaltu
CoO . FegO4. Ponadto istniejag tam roztwory stale fer-
rytu kobaltu i tlenku zelaza, przy czym gramodrobina
ferrytu rozpuszeza przy 1100 C 1,5 gramodrobiny
Fe:03. Nie stwierdzono rozpuszczania sie CoO
w Co00.Fe3sOs 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.).

Zwigzki miedzymetaliczne Ni—Al posiadaja zdol-
no$¢ przyjmowania do siatki pewnego nadmiaru ato-
moéw obu metali. W stopach bogatych w Ni dodatkowe
atomy Ni zastepuja w siatce atom Al. Nadliczbowe
atomy Al nie mogg zaja¢ miejsca o wiele mniejszych
atoméw Ni. Wzrost iloSci wolnych miejse, powsta-
lych przez termiczne gzaburzenie, powoduje ‘wzrost
wspoélczynnika dyfuzji. Powyzszy poglad zostal po-
twierdzony doswiadczalnie. E.Z.

18 — 108 (n) PPH 12 49
Ilo§ciowa analiza szeSciennego i jednosko$nego tlenku
cyrkonu za pomoca dyfrakeji promieni X. Quantitative
Analysis of Cubic and Monoclinic Zicronia by X-Ray
Diffraction. P. Duweza, F. Odell, J. Am. Ceram..
Soc, t. 32, 1949, Nr 5, str. 180, (4 str., 1 tab., 2 rys.,
3 wykr.., 1 fot., 8 ods.)

Metode dyfrakcji promieni X zastosowano do ilo$-
ciowej analizy mieszanin odmian polimorficznych
tlenku cyrkonu. Do analizy uzyto spektrometru z licz-
nikami Geigera — Miillera. Podano technike przygoto-
wania préobek i metode pomiaru dajaca wyniki z do-
kladnoscia + 3%. Przedstawiono zalezno$é stosunku
natezenia dyfrakcyjnych linii sze$ciennych i jedno-
skosnych od ilo$ci odmiany szeSciennej tlenku cyrko-
nu. LK,
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16 — 109 (n) PPH 12 49
Czynniki wplywajace na stopien utwardzenia stopow
miedz - beryl, Some Factors Affecting the Rate of
Precipitation Hardening in Cu-Be Alloys. Paul A.
Beck.,, J. Appl. Phys., t. 20, 1949, Nr 7, str. 666, (3
str., 3 wykr., 4 mikfot.)

Wykazano ze nizsza maksymalna twardo$¢ i szyb-

sze starzenie stopu Cu - Be zawierajacego kobalt i sta-
bilizowanego z niskiej temperatury homogenizacji po-
laczona jest z obfitymi wytrgceniami na granicach
ziarn. Podobne zjawisko polgczone z obnizeniem ma-
ksymalnej twardo$ci zachodzi przy malych dodatkach
chromu nawet przy normalnej temperaturze stabili-
zacji. Wytracenia na granicach ziarn moga byé¢ wstrzy-
mane przez zastosowanie wysokich temperatur homo-
genizacji. E.Z.
16 — 110 (1) PPH 12 49
Struktura niektérych stopéw aluminium z magnezem.
O strojenii niekotorych splawow aluminja s magni-
jem. E. M. Sawickij. M. A. Tytkina, DAN SSSR,
t. 67, 1949, Nr 1, str. 81, (3 str., 3 wykr., 2 mikfot,
2 ods.)

Przeprowadzono badania stopéw Al—Mg metod
mikroradiograficzng i mikrograficzng. Stwierdzono,
ze stopy o zawartosci 38,9 do 41,3% Mg przy tempe-
raturze 400 C tworza jedna faze; po wyzarzeniu stopy
te zaréwno lane jak i obrobione plastycznie tworzag
mieszanine krysztatéw faz f i o Zjawiska te nie sg
jeszcze dostatecznie zbadane., J.R.

Analizy o tematach pokrewnych: 9—313 (0);

11—131 (2); 11—132 (2); 11—134 (1).

17. FIZYCZNE BADANIA | WEASNOSCI

17 — 61 (0) PPH 12 49
Cechowanie termoelementéw metoda drutowa. 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 sposéb cechowania termopar Pt-PtRh za

pomocg drutu ze zlota, palladu i platyny (1769 C). Do
wyznaczenia punktu topienia platyny uzywa sie pieca
o uzwojeniu z rodu. L.K,
17 — 62 (0) PPH 12 49
Waga do poemiaru podatnesci magnetycznej przy tem-
peraturach cieklego helu. Magnetic Susceptibility Ba-
lance for Use at Liquid Helium Temperatures. T. Mec.
Guire, C. Lane, Rev. Sci. Instr. t. 20, 1949, Nr 7,
str. 489, (3 str., 1 rys., 3 wykr., 5 ods.)

Podano schemat i szczegély budowy aparatu do

pomiaréw podatnosci magnetycznej przy temperatu-
rach ciektego helu. Urzadzenie jest latwe w obsludze,
dostosowane do pomiar6éw na malych prébkach i bar-
dzo czule. Podano wyniki pomiaréw wykonanych przy
‘uzyciu opisanej wagi. L.K.
17 — 63 (2) PPH 12 49
Wygodna metoda pomiaru strat w cewkach z rdzeniem
zelaznym. A Convenient Method of Measuring the
‘Losses in Iron - Cored Coils. H. Frost - Smith, J. Sci.
Inst., t. 26, 1949, Nr 7, str. 242, (2 str., 1 tab., 2 rys,
1 wykr.)

Podano zerowa metode pomiaru strat w cewkach
z zelaznym rdzeniem. Do pomiaru uzyto elektrodyna-
mometru z dwiema nieruchowymi cewkami pradowy-
mi, z ktérych jedna polaczona jest w szereg z badana
cewka, druga ze zmienng opornica wzorcows. Sily skre-
cajace wywierane przez te cewki na cewke napiecio-
wa dziatajg przeciwnie, wskazania doprowadza sie do
zera za pomocg opornicy wzorcowej. Przedyskuto-

wano czulo$é urzadzenia a wyniki pomiaréw poréwna-
no z otrzymanymi innymi metodami. L.K.

17 — 64 (2) PPH 12 49
Najnowsze osiagniecie w dziedzinie miekkich materia-
6w magnetycznych. A Recent Development in Soft
Magnetic Materials. H. Scholefield, J. Sci. Inst,
t. 26, str. 207, (3 str., 4 wykr.,, 1 mikfot., 8 ods.).

Podano rozwdj, sposéb produkeji i wlasnosei no-
wego stopu magnetycznego ,,H.C.R.“, ktéry charakte-
ryzuje sie prostokatng petla histerezy, duza pozosta-
tosciag magnetyczng (14.500 gauséw) i mala sita koercji
(0,2 erst.). Wskazano zastosowania nowego materiatu.
Przedyskutowano zwigzek miedzy uprzywilejowanymi
kierunkami ulozenia a wlasno$ciami magnetycznymi.
L. K.

Analiza o temacie pokrewnym: 9—309 (o).

18. POMIARY, REGULACIJA, PRZYRZADY

18 — 179 PPH 12 49
Metrologia plaszczyzny. Métrologie du Plan, Cayére,
Mach. Mod. t. 43, 1949, Nr 476, str. 49, (3 str., 5 rys.):
c.d.

Opisano szereg mnowoczesnych metod pomiaru

plaszczyzn przy uzyciu mechanicznych komparatoréw;
plytek wzorcowych i komparator6w pneumatycznych.
»S0lex. Szczelina, powstajgca miedzy dluzszymi bo-
kami dwu ptytek wzorcowych, ustawionych obok sie-
bie na sprawdzanej plaszczyZnie, pozwala na ocene
wklestosci i wypuklosci z dokladnoscia 2 do 3 u. Kat
zawarty miedzy bokami plytek, mozna mierzyé z do-
kladnoscig 0,5 # pneumatycznym komparatorem kato=
wym ,,Solex“. Nieréwno$¢ powierzchni powyzej 0,5 #
mierzy sie pneumatycznym komparatorem do spraw-
dzania ptasko$ci. H.Z.
18 — 80 PPH 12 49
Mikroskep ultradzwiekowy. Ultrazwukowyj mikroskop..
S. J. Sokotow, DAN, t. 64, 1949, Nr 3, str. 333,
(2,5 str., 1 fot., 3 ods.).

Podano schemat mikroskopu ultradzwiekowego,
ktérego zalety jest obserwowanie przedmiotéw i wirg-
cen w o$rodkach nieprzezroczystych. Dlugosé uzywa-
nych fal jest rzedu dlugo$ci cze$ci widma widzialnego.
Obrazy obserwuje sie na ekranie lampy katodowej.
M. P.

18 — 81 PPH 12 49
Zasady budowy ukladéw samoczynnej regulacji z ma-
Iym ustalonym bledem. Principy postrojenija sistem
awtoregulirowanija s maloj ustanowiwszejsia czibkoj.
M. Majerow, Awtom. i Telemech., t. 10, 1949,
Nr 2, str. 84, (15 str., 1 tab., 6 rys., 4 wykr. 9 ods.) H.Z.

18 — 82 PPH 12 49
Przyrzad do bezpoSredniego pemiaru oporu wilasciwe-
go elektrolitdw, Pribor dla nieposredstwiennogo izmie--
rienia udielnogo soprotiwlenia elektrolitow. L. F. Ku-
likowski, Elektriczestwo, 1949, Nr 5, str, 73,
(1,5 str., 1 rys., 1 wykr., 1 fot.)

Dzialanie przyrzadu jest oparte na oznaczaniu
spadku napiecia w naczyniu pomiarowym proeporcjo-
nalnego do oporu wlasciwego roztworu. Spadek napie-
cia' rowowazy sila elektromagnetyczna pomiarowego
przyrzgdu ferrodynamicznego, Podano schemat, uktad
wektoréw napiecia i natezenia, oraz fotografie aparatu.
Przyrzad posiada 2 zakresy 100 i 1000 2 — cm, M.P.
18 — 83 PPH 12 49
Studium nad mechanicznym korektorem objetosci gazu.
M. H. Painpare, Gaz, Woda i Techn. San. t. 23,
1949, Nr 3, str. 80, (5 str., 10 rys.)
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Opis dziatania zasadniczych czeSci mechanicznego

korektora objeto$ci gazu, wskazujgcego wspdlczynnik
poprawki odczytu gazomierza w zalezno$ci od zmian:
cisnienia barometrycznego, ciénienia gazu i tempera-
tury gazu. W poréwnaniu z metodg codziennego obli-
czania poprawki zastosowanie korektora jest dogod-
niejsze a réwniez doktadniejsze. J.E.
18 — 84 PPH 12 49
Technika pemiaru wysckich temperatur w niemieckim
i zagranicznym przemysle zelaznym. Hochtemperatur-
messtechnik der deutschen und ausldndischen Eisen-
industrie. F. Wesemann, V.D. I, t. 91, 1949, Nr 9, str.
209, (1 str.)

Omowiono kwestie pomiaru temperatury kagpieli
za pomocy pirometrow calkowitego promieniowania,
za pomocy termopar Pt—PtRh oraz pirometru kolo-
rowego produkcji Zeiss - Ikon Werke w Dreznie. L.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—110, 17—63 (2).

19. MECHANICZNE BADANIA | WEASNOSCI

19 — 107 (o) ) PPH 12 49
-Symboele i nomenklatura w prébach na zmeczenie.
Symbols and Nomenclature for = Fatigue Testing.
ASTM Bull., 1948, Nr 153, str. 36, (1'/s str., 2 wykr.,
-1 ods.) Z.B.

19 — 108 (o) PPH 12 49
Natura mechanicznych drgan powodowanych suchym
tarciem. Priroda miechaniczeskich awtokolebanii, wo-
rznikakajuszczich pri suchom trenii. N, L. Kasdanow-
:skiej, Zur Tiech. Fiz, t. 19, 1949, Nr 9, str, 985,
A11 str., 2 rys., 11 wykr., 2 fot., 8 ods.).

Omoéwiono przeprowadzone doswiadczenia, maja-
ce na celu wykazanie slusznosci jednej z trzech teo-
rii, obja$niajagcych mechanizm = wzbudzania drgan
wlasnych przy suchym tarciu. Trzy te teorie sag
.w istocie catkowicie roézne, a réznice najwydatniej
ujawniajg sie w rozstrzygnieciu pytania jak mozna
dlawi¢ drgania -tego typu. Jako kryterium stusznosci
tej - czy innej teorii mozna przyja¢ zachowanie sie
uktadu przy tlumieniu. Dos$wiadczalnie zagadnienie
sprowadza sie do zdjecia charakterystyki sily tarcia
przy roéznych szybkos$ciach i pomiaru wielkosci tlu-
.mienia, niezbednego dla zaniku drgan. Praktycznie
urzeczywistnienie tych prostych zatozen wymagalo
pokonania znacznych trudno$ci. Przeprowadzone do-
-Swiadczenia wykazaly stusznosé zalozen teorii Cha-
“skina i autora, gdyz tlumienie odgrywalo zawsze taka
“‘role, jaka mu ta teoria przypisuje, a nie taka, jakg
‘powinno odgrywaé¢ wedle Bowdena czy Iszlinskiego.
“R.W. :

-19 — 109 (o) PPH 12 49
Dzialanie karbu przy naprezeniach zmiennych. - Die
‘Wirkung von Kerben bei schwingender Beanspru-
~chung. E. Siebel, H. O. Meuth, VDI, t. 91, 1949, Nr
13, str. 319, (4,5 str., 1 tab., 3 ods.)

Podano .zasady obliczenia spélczynnika ksztattu
«dla . probek.z karbem, przyjmujac jako punkt wyj-
Sciowy sposéb obliczenia podany przez H. Neuber’a
.dla prébek plaskich nieskonczenie szerokich. Przy-
_jeto, ze wytrzymalto$é na zmeczenie zalezy od spadku
inaprezenia w miejscu szczytowego naprezenia, scha-
.rakteryzowanego spolczynnikiem karbu. Spadek na-
.prezenia mozna latwo obliczy¢, gdyz przebiega on
proporcjonalnie do promienia -zaokraglenia karbu.
.Z drugiej strony nalezy daé konstruktorowi wykresy
~wytrzymaloSciowe, przedstawiajgce zalezno$é wytrzy-
.matoci na zmeczenie od spadku naprezenia przy réz-
nych spélczynnikach ksztaltu. Na podstawie teore-

tycznych rozwazan podano wplyw spélczynnika ksztal-
tu i wrazliwosci materialu na dziatanie karbu na
wykres wytrzymaloSei na zmeczénie. O ile zagad-
nienie karbu przy naprezeniach zmiennych mozna
uwaza¢ zarozwigzane odnosnie naprezen, o tyle opra-

cowanie strony materialowej wykazuje powazne
braki. R.W.

19 — 110 (o) PPH 12 49
Doswiadczalne okreSlenie statycznego rozkladu sil
rozciaggajacych przenoszenych przez nity, w wezle

0 jednym rzedzie nitéw. Experimentelle Ermittlung
der statischen Zugkraftverteilung der Niete in Kno-
ten bei einreihiger Nietung. E. Von Burg, Schweiz
Arch. t. 15 1949, Nr 5 str. 137, (7,5 str., 7 rys., 14
wykr., 2 fot.)

Okre$lono doswiadczalnie sily przenoszone przez
poszczegélne nity wezla, lezagce w jednym rzedzie
w kierunku -dziatania sily rozciggajagcej. Pomiary na-
prezen wykazaty, ze gdérne nity wezla przenosza oko-
fo trzykrotnie mniejszg site niz dolne. Wyniki do-
$wiadczen dajg konstruktorowi moznoéé racjonalnego,
pod wzgledem wytrzymaloSciowym, uksztaltowania
tak waznego elementu konstrukcyjnego, jakim jest
wezel. RW, -

19 — 111 (2) PPH 12 49
Dzialanie niskich temperatur na rzeczywista wytrzy-
malo$é przy rozcigganiu i odksztalcalno$é stali nasy-
conej wodorem. Action du froid sur la contrainte ré-
elle derupture et la capacité de déformation del’acier
chargé en hydrogéne. 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 pré-
by rozciagania odpuszczonej stali 0,15% C bez nasy-
cania wodorem, nasyconej droga elektrolityczng przez
dzialanie chemiczne tegoz kwasu — wykazaly maly
wplyw nasycenia na wytrzymalo§é doraZng oraz nie-
korzystny wplyw na wydluzenie i przewezenie. Ba-
dania przy temperaturach + 15 do — 70 C wykazaty,
ze naprezenie rzeczywiste przy zerwaniu zostaje ob-
nizone przez wodoér. To naprezenie wzrasta w miare,
jak wzrasta pole przekroju odpowiadajacego zerwa-
niu, o ile stal nie jest nasycona wodorem, odwrotnie
gdy jest nasycona. N.M., )

19 — 112 (2) ; PPH 12 49
Porownawcza - charakterystyka pelzania stali chromo
manganowej i chremoniklowej typu 14—14. Srawni-
tielnaja charaktieristika potzuczesti chromonikielowoj
i chromomargancewoj stali tipa 14—14. A. M. Borz-
dyka, Izw. AN SSSR Tiechn., 1949, Nr 6, str.
900, (6 str., 4 tab., 6 wykr., 8 ods.)

Dotychczasowe dane odnoénie wytrzymatosci na
petzanie stali chromoniklowych i chromomangano-
wych typu 14—14, z dodatkiem wolframu, oparte by-
1y na krotkotrwalych 48—100 godzin. prébach. Ponie-
waz w ostatnich czasach coraz bardziej powatpiewa
sie w wiarogodno$¢é Kkrétkotrwatych préb pelzania,
uznano za celowe przeprowadzenie dlugotrwatych
1000 godzinnych préb celem poréwnania odpornosci
na wysokie temperatury powyzszych stali. Podano
sktad chemiczny badanych stali, warunki, w jakich
przeprowadzono obrébke cieplna, metode badania
oraz wyniki préb. Stwierdzono, ze stal austenityczna
typu 14—14 na osnowie chromomanganowej, w okre-
$§lonym zakresie temperatur, nie ustepuje odno$nej
stali chromoniklowej. Wytrzymato§é na pelzanie stali
chromomanganowej o strukturze ferrytyczno - auste-
nitycznej zalezy od zawarto$ci ¢ i » fazy. Omoéwiono
wplyw obrobki cieplnej na zachowanie sie badanych
stali przy wysokich temperaturach. B.B.

- .327 —



Nr 12

FPRZEGLAD PISMIENNICTWA HUTNICZEGO

1949

19 — 113 (2) PPH 12 49
Powstawanie naprezen wewnetrznych przy szlifowa-
niu stali nierdzewnych wysokochromowych, Woznik-
nowania ostatocznych naprjazenij pri szlifowkie wy-
sokochromistoj nierzawejuszczej stali. L. A. Gluk-
man, T. P. Sanfirowa i W. A. Stepanow, Zur Tiech.
Fiz., t. 19, 1949 Nr 4, str. 441 (7 str., 9 wykr., 6 ods.)

Opisano pokrétce metode okreslania naprezen
wewnetrznych w powierzchniowych warstwach przed-
miotéw szlifowanych. Do do$wiadczen uzyto prébek
0 grubodci 3,5mm, ze stali weglowej i stali nierdze-
wnej wysoko chromowej. Probki byly jednostronnie
szlifowane. Otrzymane wykresy rozkladu naprezen
w warstwie powierzchniowej dla stali nierdzewnej
réznia sie zasadniczo od wykreséw otrzymanych dla
stali weglowej. Wyrazono zapatrywanie, ze napreze-
nia wewnetrzne w powierzchniowych warstwach szli-
fowanych sa pochodzenia termicznego, moga za$ na
nie, w pewnych wypadkach, wywiera¢ wplyw zmiany
objetosciowe zwigzane z przemianami fazowymi, spo-
wodowanymi chwilowym znacznym wzrostem tempe-
ratury przy szlifowaniu. B.B.

19 — 114 (2) PPH 12 49
Rozwazania nad problemem S$cieralnosci. Betrachtun-
gen um Verschleissproblem, W, Bottenberg, Neue
Giess., t. 36, 1949, Nr 2, str. 39, (6 str, 1 rys,
10 wykr., 37 ods.).

Omoéwiono metody badan $cieralno$ci zeliwa i sta-
liwa. Metoda Brinella i Spindela polega na tym, ze
obracajagca sie tarcza wrzyna sie w plaska Dplytke
z badanego materialu. Jako miare S$cieralno$ci przyij-
muje sie gleboko$é uzyskanego wyzlobienia. Przy
metodzie Brinella sypie sie dodatkowo piasek miedzy
powierzchnie trace. Nacisk wynosi 5 lub 10 kg zalez-
nie od twardosci i $cieralno$ci prébki. Metoda Am-
slera ro6zni sie od opisanych tym, ze zamiast plytki
umieszcza sie préobny walec. Czas trwania oznaczenia
metode 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 sg poréwnywalne. Nie mozna roéwniez
ujaé stopnia S$cieralno$ci jednakowo dla wszystkich
wypadkéw np. Scieralnosci dysz piaskowych i lozysk.
Badania $cieralno$ci wykazuja wielkie podobientswo
do badan nad korozja. Scieralno§é jest zalezna od
sktadu chemicznego, struktury twardosci, predkosci,
obcigzenia wlasciwego itd. Podano kilka skladéw ze-
liw trudnoscieralnych. T.S.

19 — 115 (n) PPH 12 49
WtiasnoSci mechaniczne odlewéw ze stopéow miedzi.
Mechanical Properties of Some Copper - base Alloy
Castings. Report of the Technical Committe of the
Association of Bronze and Brass Founders. Foun-
dry Trade J., t. 87, 1949, Nr 1725 str., 377, (6 str.,
3 tab., 1 rys., 3 fot.).

Podczas ostatniej wojny zauwazono, ze w wielu
wypadkach, czeSci maszyn wykonane dla przemystu
motoryzacyjnego i zbrojeniowego z brazéw i mosia-
dzéw wykazaly wiele brakéw podezas pracy. Powo-
dem brakéw bylo zagazowanie stopéw. Zwrdécono
uwage, ze stopy o duzym skurczu, a malym zakresie
temperatur krzepniecia, s3 malo sklonne do gazowa-
nia. Po przeprowadzeniu badan zauwazono, ze préb-
ki odlane osobno i poddane badaniom nie dajg doklad-
nego obrazu wtasno$ci mechanicznych wykonanych
odlew6éw. Odlewy wykazuja na ogél wlasnoéci nizsze
niz prébki badane. Nalezy wiec pobieraé do badan
probki wyciete z majstabszych miejsc odlewu, A.L.

20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZIJA

20 — 141 (o) PPH 12 49
Niecczekiwane wyniki badan nad zachowaniem sie
stali CF—8 i tytanu w kwasie azotowym przy wyso-
Kich temperaturach i pod ci$nieniem. Tests CF—8 and
Titanium in Nitric Acid at High Temperatures and:
Pressures Show Surprising Results. M. G. Fontana,
Ind. Eng. Chem, t.41, 1949, Nr8, str.- 77 A, (1str.,
1 wykr.)

Stwierdzono, ze w przedziale temperatur 100—
180 C stal stopowa CF—8 (odmiana stali chromoni-
klowej typu 18—8S) wykazuje bardzo wysoki stopien
korozji, podczas gdy tytan — nieoczekiwanie niski.
Oba tworzywa poddawano prébom w stanie lanym.
R.B.

20 — 142 (o) PPH 12 49
O teorii tworzenia sie warstewki tlenku na stopach.
K tieorii obrazowanija plonki okista na splawach.
A. N. Ortow, A. A. Smirnow, Zur. Tiech. Fiz., t.
19, 1949, Nr 5, str. 550, (10 str., 6 wykr., 2 ods.)

Przytoczone wywody stanowig dalszy ciagg poda-
nej uprzednio teorii utleniania sie stopéw podwoj-
nych przy wysokich temperaturach. Rozumowanie
ujeto w ramy sformulowania matematycznego. Dla
uproszczenia przyjeto,, zZe wspdiczynniki dyfuzji ato-
moéw obu metali w tlenku zalezne sg od jego skladu.
Bardziej szczegélowo rozpatrzono zagadnienie wply-
wu temperatury na szybko$¢ 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.)

Doswiadczalne krzywe korozja -czas mozna zaz-

" wyczaj podciggna¢ pod jedno z czterech nastepuja-

cych réwnan: 1) prostoliniowe, 2) paraboliczne, 3) lo-
garytmiczne, 4) wykladnicze. Dotychczas odczuwalo:
sie brak metody, umozliwiajgcej dokladne wyrazenia
wynikéw do$wiadczen réwnaniem logarytmicznym.
Praca niniejsza ma za zadanie wypelnié te luke. Be:-
dzie to mialo szczegélne znaczenie dla proceséw ko-
rozji przebiegajacych powoli. Przedstawiono sposéb-
postugiwania sie ta metodg na przykladzie utleniania
sie wypolerowanej powierzchni cynku przy temp.
100 C. R.B.

20 — 144 (o) PPH 12 49
Metody badania emaliowanego drutu. Mietody ispy-
tanij emalirowannoj prowoloki. W. A, Priwieziencew,.
Wiestn Elektroprom., t. 20, 1949, Nr 6, str.15,
(6 str., 11 rys., 1 wykr., 1 fot.)

Znormalizowane metody badania drutu emalio-
wanego, polegajace na oznaczaniu elastyczno$ei jolo s
wloki emaliowej i jej zdolnoéci izolacyjnej wzgledem
pradu elektrycznego oraz stwierdzeniu istnienia lub
braku miejscowych uszkodzen, okazujg sie niewy-
starczajace dla dzisiejszego stanu techniki. W zZwig-
zku z tym podano przeglad najnowszych metod ba-
dania, obejmujacy nastepujace proby: 1) pomiar gru-
bosci powloki emaliowanej, 2) okredlenie stopnia réw-
nomiernosci pokrycia, 3) okreflenie elastycznogci po-
wloki, 4) wyznaczenie stopnia przyczepnoéci emalii
do metalu, 5) proba odpornosci na nagle zmiany tem-
peratury, 6) pomiar termoplastyczno$ci, 7) badanie
mechanicznej odpornoéci na $cieranie, 8) badanie od-
pornosci na dziatanie lakieréw, 9) wyszukiwanie usz-
kodzen punktowych, 10) sprawdzanie zdolnosci izola-
cyjnej, 11) pomiar opornoSci elektrycznej i 12) po-
miar strat elektrycznych. R.B.

- 328 -



1949

PRZEGLAD PISMIENNICTWA HUTNICZEGO

Nr 12

20 — 145 (2) PPH 12 49
Natryskowe powloki ochronne w zastosowaniu do
odlewéw. Gespritzte Metalliibergiisse und ihre Be-
ziehung zu giessbaren Werkstoffen. H. Reiniger,
Neue Giess., t. 36, 1949, Nr 2 str. 2, 55, (1 str.)

Oméwiono otrzymywanie powlok ochronnych
przez natryskiwanie odlewow stopionym metalem ze
specjalnym uwzglednieniem powlok aluminiowych.
Podano kroétki przeglad fizycznych i mechanicznych
wlasnosci powlok. T.S.

20 — 146 (2) PPH 12 49
Powloki chemiczne odporne na S$cieranie. 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 powlokami siarczku, tlerku i fo-
sforanu, Podano wady i zalety oraz zakres stosowal-
no$ci tych powlok ze szczegdlnym uwzglednieniem
powtok fosforanowych. R.B.

20 — 147 (2) PPH 12 49
Powloki w zbiornikach narazonych na Kkorozje. Tank
Linings. Principal Materials Used for Corrosive Con-
ditions. V. Evans, Met. Ind., t. 75 1949, Nr 5, str.
86, (234 str.) c.d.

Kroéotkie omowienie roéznych powlok zbiornikow
uzywanych w przemy$le elektrotechnicznym. Wymie-
niono: asfalt chemicznie odporny na 3 czynniki, gu-
me naturalng, gumy syntetyczne typu neoprenu i tio-
kolu, oldéw, oraz syntetyczne zywice jak: chlorek po-
liwinylowy, poliizobutylen i politen (produkt polime-
ryzacji etylenu). J.F.

20 — 148 (2) PPH 12 49
Mechanizm cchrony zelaza przed korozja w wodzie
Za pomoca chremiandéw. K woprosu o miechanizmie
zaszczity zeleza ot korrozii w wodie chromatami. I. E.
Rozienfield, G. W. Akimow, DAN SSSR, t.67, 1949,
Nr 4, str. 667, (2 str., 1 wykr., 5 ods.)

Omoéwiono wplyw dodatkéw KzCr:07 do wody na
potencjat katodowy zelaza. Poddano analizie wykres
potencjatl katodowy — czas, otrzymany na drodze do-
$wiadczalnej dla roéznych stezen dwuchromianu od
0 do 16 g/litr. R.B.

20 — 149 (2) PPH 12 49
Braki przy emaliowaniu blach. Défauts d’emaillage
sur tole. P. Tyvaret, Fonderie, 1949, Nr 40, str.
1560, (0,5 str.)

Dla otrzymania dobrych powlok emaliowych na-
lezy zwroci¢ miedzy innymi uwage na gesto$é ptyn-
nej emalii, grubo$¢ powloki, jej suszenie, oraz ksztalt
i materiat podpodrek. P.J.

20 — 150 (2) PPH 12 49
Odpornosé stali fosforanowanej na zimno na dzialanie
warunkéw atmeosferycznych. Uber die Witterungsbe-
stdndigkeit von kaltphosphatiertem Stahl. G. Schi-
korr, Arch. f. Metallk., t. 3, 1949, Nr 2, str. 82,
(2 str., 2 tab., 1 wykr., 1 ods.)

Przeprowadzono badania nad skuteczno$cia me-
tody fosforanowania stali na zimno. Opisano sposéb
przygotowania proébek i sam przebieg fosforanowania.
Dla poréwnania uzyto innych wyprébowanych metod
pokrywania stali warstwa fosforanu. Przez poddanie
prébek dziataniu atmosferycznemu oraz rozpylonej
wody morskiej wykazano, ze podane metody nie uste-
puja swa skuteczno$cia znanej metodzie dlugotrwa-
lego fosforanowania na gorgco. 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, Plating, t. 36, 1949,
Nr 2, str. 148, (6 tab., 5 ods.)

Zbadano mozliwosci osadzania stopu Ag-Pt-Cu
w stos. 60:25:15, posiadajacego wtasnosci bliskie do
opisanego stopu Ag-Pt-Cu. Po przeprowadzeniu ana-
lizy wlasno$ci chemicznych halogenéw, srebra, mie-
dzi, i platyny potozono nacisk na kapiele jodkowe
i bromkowe, z dodatkiem jodkow lub bromkéw me-
tali alkalicznych, stabilizujagcych proces elektrolizy.
Rezultaty do$wiadczen zebrano w 4 tablicach. M.P.

20 — 152 (n) PPH 12 49
Badania nad korozja 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 uzytg aparature i wyniki otrzymane przy

poddawaniu tytanu i cyrkonu korozyjnemu dziataniu
roznych stezen kwaséw siarkowego solnego, azoto-
wego i fosforowego przy roéznych temperaturach.
Stwierdzono, ze tytan jest odporny na dziatanie kwa-
su siarkowego i solnego jedynie przy niskich steze-
niach, natomiast prawie zupelnie nie ulega dzialaniu
dowolnych stezen kwasu azotowego. Cyrkon jest sto-
sunkowo odporny na kwas solny, azotowy i fosforo-
wy we wszystkich stezeniach, jedynie wysokie steze-
nia kwasu siarkowego przy wysokich temperaturach
atakuja go skutecznie. R.B.
20 — 153 (n) PPH 12 49
Biate 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 wydajnosci koszt zainstalowania
urzgdzenia do elektrycznego pokrywania blach cynag
jest 2,5 razy wiekszy od kosztu urzadzenia pokrywa-
nia ogniowego. Oszczednoé¢ wynika z obnizenia zu-
zycia cyny, ktére jest 3 do 5 razy mniejsze, Stosuje
sie dwa rodzaje kapieli: alkaliczne i kwasne. Ekono-
miczniejszy jest sposéb kwasny. Warstwe elektroli-
tyczng zazwyczaj nadtapia sie dla uzyskania réwno-
miernosci powloki, stosujac nagrzewanie indukcyjne
w zwyklym piecu gazowym. R.W.

20 — 154 (n) PPH 12 49
O korozji proszkéw miedzi. O korozii poroszkoobraz-
noj miedi. A.I Lewin, A.W, Pomosow, Zur. Prikt
Chim., t. 22, 1949, Nr 6, str. 592, (8 str., 3 wykr., 9
tab., 6 ods.)

Przeprowadzono badania, zmierzajace do wyja$-
nienia przyczyn malej odpornoéci proszkéw miedzi
na korozje atmosferyczna i do ustalenia metod sta-
bilizacji. Zbadano: 1) szybko&¢ utleniania w warun-
kach laboratoryjnych, 2) wplyw temperatury i wil-
goci, 3) odporno$¢ na dzialanie dwutlenku wegla,
dwutlenku siarki, amoniaku i chlorowodoru, zaréw-
no w stanie suchym, jak i nasyconym para wodna,
4) wplyw bliskiego sasiedztwa niektérych soli amo-
nowych, jak NH4Cl i (HN4)>COs. Stwierdzono, ze
wilgo¢ jest istotnym czynnikiem, stanowiacym o prze-
biegu korozyjnego procesu w proszkach, a wspdél-
czynnik temperaturowy szybkoéci korozji ma zawsze
znak dodatni w calym badanym zakresie temperatur
(0—75C). Podano wyja$nienie specyficznego oddzia-
lywania chlorowodoru. Wykazano, ze przySpieszajgce
dzialanie obecnosci soli amonowych polega na roz-
ktadzie tychze pod wplywem wilgoci. Sformulowano
hipotetyczne wyttumaczenie mechanizmu korozji pro-
szkéw miedzi. R.B.
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20 — 156 (n) PPH 12 49
Pomiary cdpornosci na utlenianie stopéw wysckotop-
liwych. Measurements on the Oxidation - Resistance
of 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 troéjsktadnikowe stopy
‘chromu, wolframu, molibdenu, tantalu, niobu i niklu.
Probki stopéw otrzymywano droga stapiania zmie-
szanych i sprasowanych proszkéw metali. Do stapia-
nia uzywane byly cztery rodzaje piecow: 1) zwykly
piec Tammanna z rurg korundowa, 2) piec grafitowo-
oporowy, 3) piec wysokiej czestotliwo$ci z generato-
rem lampowym o mocy 3 kW, 4) piec wolframowy
oporowy. Temperature mierzono na wszystkich pie-
cach optycznie przez szklany wziernik. Otrzymane
stopy poddawano starzeniu przez kilka godzin przy
temp. o 500 C ponizej punktu topienia, poczym badano
radiograficznie i mikroskopowo. Twardo$¢é Brinella
sluzyla jako kryterium mechanicznych wtasnos$ei sto-
pow. Wilasciwy pomiar utlenialnosci wykonywano
przy 1250 C przy pomocy prostej aparatury, ktorej
glowng cze$¢ stanowil piec oporowy karborundowy.
Miarg szybkosSci utleniania sie byla szybko$é obniza-
nia sie ci$nienia  w ukladzie (mierzona manometrem
rteciowym). Niekiedy oznaczano réwniez zmiany cie-
zaru proébek. Stopy Cr—W, Cr—Nb—W i Cr—Ta—W
o zawarto$ci powyzej 70% chromu wykazywaly od-
porno$é niewiele nizsza od czystego chromu. Stopy
Cr—Ta i Cr—Nb osiggaly najwyzsza odporno$é przy
skladzie odpowiadajacym zwigzkom CrsTas CrgNbes.
Najmniej odpornymi okazaly sie stopy Ni—Nb, odpo-
wiadajace w przyblizeniu zwiazkowi NigNb. R.B.

20 — 157 (1) PPH 12 49
Korozja atmosferyczna. Corrosion in the Air, J. W.
Champton Canada‘s Foundry J. t. 22, 1949, Nr
9, str. 22, (2 str.).

Omoéwiono wplyw wilgotnego powietrza nasyco-
nego wydzielinami spalinowymi i soli morskiej na
korozje cze$ci samolotowych. Wysitki czynione przez
przemyst lotniczy idqa w kierunku stosowania réznych
stopéw aluminiowych odpornych na korozje. Ostatnio
zaczeto stosowaé ,,Alclad“, ktory jest wysokowytrzy-
" matosciowa blachg ze stopu aluminium, powleczona

obustronnie cienkg warstwa czystego aluminium
oraz spos6b utleniania anodowego. S.K.
20 — 158 (1) PPH 12 49

Zastosowanie aluminium pokrytego ochronna warstwa,
tlenku. Engineering Applications of Oxide - Coated
Aluminium, V. F. Henley, Machinery, t. 74, 1949,
Nr 1908, str. 664, (4 str., 5 fot.).

Liczne metody anodowania, chemicznego utlenia-
nia oraz elektrolitycznego polerowania aluminium
i jego stopéw znajduja szerokie zastosowanie w prak-
tyce. Mozna ta droga uzyskiwaé bardzo twarde po-
wloki ochronne, odporne na zuzycie mechaniczne, i na-
dawac¢ witasnoéci powierzchni lustrzanej. R.B.

20 — 159 (1) PPH 12 49
‘Ochrona stopéw magnezu przez wytwarzanie powloki
przeciwkorozyjnej w mieszaninie kwasu selenowego
i dwuchromianu sodu. Magnesium Alloy Protection by
Selenious Acid and Dichromate Solutions. L. Whytby,
Metallurgia, t. 39, 1949, Nr marzec, str. 233,
«6 str., 1 tab., 1 rys., 4 fot., 8 ods.).

Znane metody pokrywania stopéw magnezu sele-
nem w kapieli kwasu selenowego posiadaja naste-
bujace wady: stabg przyczepnoié powloki i obnizenie
Wytrzymato$ci na zmeczenie. W przeciwienstwie ob-

robka powierzchni w kapieli z dodatkiem dwuchro-
mianu sodu pozwala na otrzymanie powlok o dobrych
wlasno$ciach przeciwkorozyjnych, dobrze przylegaja-
cych, przy czym wytrzymalo$¢ na zmeczenie spada
w mniejszym stopniu. Zbadano wplyw skitadu che-
micznego kapieli, temperatury i czasu obrébki na
wlasnos$ci powloki i elementu obrabianego. Podano
optymalne warunki obrobki réznych stopéw magnezu
i wykazano zalety powloki jako podkitadu pod po-
krycie organiczne. Dalszymi zaletami metody sa szyb
ko$¢ i prostota operacji, oraz trwato$¢ kapieli. Ob-
rébka anodowa w tej kapieli nie wykazuje zadnych
zalet. M.P.
20 — 160 (1) PPH 12 49
Szybkos§é rozpuszczania si¢ aluminium o wysokiej
czystosci w roznych zasadach. The Rate of Solution of
High Purity Aluminium in Various Bases. M. E.
Straumanis, N. Brakss, J. Electroch. Soc. t. 96,
1949, Nr 1, str. 21, (6 str.,, 1 tab., 3 wykr., 26 ods.).
W uzupeklieniu przeprowadzonych uprzednio ba-
dan nad rozpuszczalno$cig aluminium w NaOH, wy-
konano szereg doswiadczen na roztworach KOH,
Ba(OH)2, Sr(OH)s, Ca(OH), Mg(OH)2 i NH4OH, Opi-
sano pokrétce sposéb dokonywania pomiaréw, przed-
stawiono uzyskane wyniki i poddano je analizie.
Stwierdzono, ze dla niskich stezen szybko$¢ rozpusz-
czania w zasadach jednowarto$ciowych wzrasta pro-
porcjonalnie do pierwiastka szeS$ciennego stezenia,
natomiast w zasadch dwuwarto$ciowych — propor-
cjonalnie do pierwiastka kwadratowego. W wyzszych
stezeniach szybko$¢ reakcji staje sie wprost pro-
porcjonalna do stezenia. Przy rozpuszczaniu w NH4OH,
Mg(OH)2, Ca(OH)2, i Sr(OH): powstajace nierozpusz-
czalne produkty reakecji dzialaja hamujaco. W bardzo
rozcienczonych roztworach, wszystkie silne zasady
dzialajg podobnie, podczas gdy przy stezeniach wyz-
szych od 1IN szybko&é dziatania spada w nastepuja-
cym porzadku: Na OH, KOH i NH;OH. R.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 1—24; 9—340

21. BADANIE SKEADU CHEMICZNEGO

21 — 95 (o) PPH 12 49
Przyrzad do oznaczania wody metoda destylacji. Trap
for Determination of Water by the Distillation Me-
thod. Earle R. Caley, Louis Gordon, Analyt.
Chem., t. 21 1949, Nr 6, str. 749, (1% str., 3 tab.,
1 rys., 1 wykr.).

W zmodyfikowanym przyrzadzie ido ozhaczania
zawartoéci wody metoda destylacji mozna uzyskaé
lepsze rozdzielenie wody od toluenu niz w dotychczas
stosowanych aparatach. IloSci oddestylowanej wody
od 0,20 ml wzwyz mozna odczytywaé bardzo doktad-
nie, E.W.

21 — 96 (o) PPH 12 49
Polarograficzne oznaczanie pieciowartoSciowego anty-
monu w obecnosci pieciowartosciowego arsenu. Pola-
rographic Determination of Pentavalent Antimony in
the Presence of Pentavalent Arsenic. J. M, Kolt-
hoff, R. L. Probat, Analyt. Chem., t. 21, 1949,
Nr 6, str. 753, (2 str., 4 tab., 1 rys.). '

Pigciowarto$ciowy antymon oznacza sie polaro-
graficznie, w obecnoéci wiekszych iloéci arsenu pie-
ciowartoSciowego, z roztworu In kwasu solnego i 4n
bromku potasu. M.St.

21 — 97 (o) PPH 12 49
Zwiekszenie dokladnoSci 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 wplyw wilgotno$ci powietrza na zmiane
wymiaréw papieru fotograficznego i kre$lonych po-
larogramow. Wynikajacy stad maksymalny blad wy-
nosi okoto 3,5%. Blgd ten zmniejszono do 0,12% przez
kre§lenlie na papierze f\otogra,'ﬁcznyrn rownoczedniel
z polarogramem dwoéch réwnoleglych odcietych, sta-
nowigcych skale pordéwnawczg. M. St

21 — 98 (o) PPH 12 49
Oznaczanie siarki, selenu i haloidéw w rudach i mi-
neralach na dredze analizy spektralnej. Opriedielenie
siery, selena i galoidnych elementow w rudach i mi-
nieratach mietodom spektralnogo analiza. S. A. Bo-
rowik, DAN SSSR, t. 65, 1949, Nr 3, str. 315, (3 str.,
2 tab., 1 rys., 3 ods.).

Opisano aparature, pozwalajaca oznaczaé S, Se,
Br, Cl, Y i F w rudach. Istotnym ulepszeniem jest
generator, posiadajagcy w obwodzie dodatkowe iskier-
niki, co pozwala na osiggniecie wysokiej temperatury
w luku. Uzyto elektrod miedzianych, przy czym mi-
neral umieszczano na dolnej przy pomocy kolodium.
Uzycie kwarcowego spektrografu Q-24 i tréjpryzma-
towego o optyce szklanej, pozwolilo wyjawi¢ linie dla
iloSciowego oznaczania. Czulo$é¢ metody 0,1—0,001%.
M.P.

21 — 99 (o) PPH 12 49
Laboratoryjne mieszadlo indukcyjne dla zamknie-
tych systeméw. Laboratory Induction Stirrer for Clo-
sed Systems. B. M. Tolbert, W. G. Dauben, J. C.
Reid, Anal. Chem. t. 21, 1949, Nr 8, str. 1014,
(1,5 str., 4 rys., 1 fot.).

Przedstawiono zalety indukcyjnego mieszadta la-
boratoryjnego, o maksymalnej szybkoSci 3000 obro-
tow na minute. Zalaczono opis urzadzen oraz sche-
maty. M.A.

21 — 100 (2) PPH 12 49
Oznaczanie Al:O3 w stali. Determination of Alumina
in Steel. A Spectrochemical Method. R. H. Colin, D.
A. Gardner, Anal. Chem. t. 21, 1949, Nr 6, str.
701, (3'/s str., 5 tab., 3 rys., 1 wykr.).

Opisano oznaczanie Al,Os3 metodg spektroche-
miczng. Po chemicznym przeprowadzeniu Al,Oz do
roztworu wykonuje sie oznaczanie spektrograficz-
nie przy uzyciu elektrod grafitowych, skonstruowa-
nych w ten sposéb, aby mogly byé podczas ekspozycji
stale nasycane badanym roztworem. Wyniki sa zgo-
dne z otrzymanymi na drodze ucigzliwej analizy che-
micznej, E.W.

21 — 101 (z2) PPH 12 49
Polarograficzne oznaczanie cyny w stalach. Polaro-
graphic Determination of Tin in Steel. W, E. Alwopp,
V. R. Damerell, Anal. Chem., t. 21, 1949, Nr 6,
str. 677, (2 strr., 1 tab., 1 fot.).

Cyne wytraca sie siarkowodorem w obecnosci
0,5% molibdenu, ktéry dziata jako zbieracz i zapewnia
calkowite wydzielenie cyny. Siarczki przeprowadza
sie przez prazenie w tlenki, a nastepnie w chlorki.
Polografuje sie cyne z roztworu 1 n kwasu solnego
i 4n chlorku amonu bprzy potencjale — 0,58v. Dla
zredukowania zelaza dodaje sie chlorowodorku hy-
droksylaminy. M. St.

21 — 102 (2) PPH 12 49
Przygotowanie zeliwnych prébek do analizy chemicz-
nej. Préparation des échantillons de fonte au labo-
ratoire en vue de l‘analyse chimique. R. Villiere,
Fonderie, 1944, Nr 44, str. 1711, (2 str.).

Podano przepisy przygotowania prébek do anali-
zy chemicznej zeliwa szarego, ciggliwego i bialtego.
P.J.
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21 — 103 (2) PPH 12 49
Préoby analiz elektrolityczne - petencjometrycznych,
Versuche zur elektrolitisch-potentiometrischen Ana-
lyse. W. Oelsen, P. Gbbbels, Stahl u. Eisen, t. 69,
1949, Nr 2, str. 33, (7,5 str., 1 tab., 2 rys., 3 wykr.).

Opisano préby oznaczania iloSci sktadnikow te-
dukujgcych, lub utleniajgcych, oraz ilosci kwaséw lub
tugdw za pomocg mierzenia ilo$ci pradu potrzebnego
do przeprowadzenia reakcji utleniania, redukecji lub
zobojetnienia w czasie elektrolizy. Koniec reakecji
wskazuje, jak przy potencjometrycznym miareczko-
waniu, skok potencjatu miedzy elektroda platynowsa
i kalomelowa. Metoda pozwala na oznaczanie ilo§cio-
we kilku skladnikéw znajdujacych sie w jednym
roztworze. Nowa ta metoda pozwala na b. dokladne,
nawet mikrooznaczania i eliminuje z laboratorium
chemicznego roztwory mianowane. Opisano - dokta-
dniej oznaczanie ta metoda siarki w stali po spa-
leniu w piecu Marsa. E.-W.

21 — 104 (2) PPH 12 4¢
Eiektrolityczne oddzielanie weglikéw w stalach sto-
powych i zwyklych. Elektrolytische Isolierung der
Karbide in legierten und unlegierten Stahlen. W.
Koch. Stahl u. Eisen, t. 69, 1949, Nr 1, str. 1,

(7,5 str., 5 tab., 15 fot.).
Omoéwiono teoretycznie i poparto praktycznymi
wynikami czynniki ulatwiajgce i utrudniajgce ilo-

$ciowe oddzielenie weglikéw od ferrvtu na drodze
anodowego rozpuszczania stali w roztworach obojet-
nych. Podano szkic aparatu do elektrolizy, w ktérym
wydzielone” z odpuszczonego martenzytu wegliki
w istanie wielkiego rozdrobnlienia :mozna przemyg,
wysuszy¢ i zwazy¢é bez dostepu powietrza. E.W.

21 — 105 (n) PPH 12 49
Oznaczanie tytanu i Zelaza. 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 metode oznaczania tytanu i zelaza w tej
samej probce w rudach tytanowych Ilub roztworach
nie zawierajacych V, Cr, Mo. Po redukcji roztworu
rudy w reduktorze Jone‘a przeprowadza sie miarecz-
kowanie nadmanganianem potasu najpierw tytanu
wobec blekitu metylenowego, a nastepnie zelaza wo-
bec kompleksu dwuwartoSciowego zelaza z ofenantro-
lina. Wyniki sg zgodne z otrzymanymij przez potencjo-
metryczne miareczkowanie. E.W,

21 — 106 (n) PPH 12 49

Elektrolityczne cznaczanie 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 metode elektrolitycznego oznaczania ka-
dmu z roztworu Kkwasu siarkowego, Zzawierajgcega
na 200 cm3 roztworu 10 cm3 5N H>SO4 i 0,01 g zela-
tyny oraz z roztworu kwasu nadchlorowego, zawiera-
jacego na 200 cm3 roztworu 5 cm3 kwasu nadchloro-
wego i 0,01 g zelatyny. Gesto$¢é pradu wynosita 0,05
A/em2. Elektrode stanowila siatka platynowa pokryta
miedzig. Metoda nadaje sie do oznaczania kadmuw
w obecho$ci eynku i niklu. Metoda wydzielania kadmu
z kwasu nadchlorowego moze znalezé zastosowanie
w elektrokadmowaniu, poniewaz wydzielony metal
jest jasny i blyszczgcy. M. St.
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22. KONTROLA PRODUKCIJI

22 — 63 (0)
Radicgraficzna metoda oznaczania grubosci powlok
spesobem nalozenia, Rentgienograficzeskij mietod
opriedielenija tolszcziny pokrytij sposobom nalozenja.
L. S. Patatnik, Zaw. E.ab. t. 15, 1949, Nr 9, str. 1042,
(11,5 str., 2 tab., 3 wykr., 4 fot., 15 ods.).

Oméwiono metody: réznicowa, mieszanin znor-
malizowanych i nalozenia, oraz wzory sluzgce do
obliczania réznych pokryé na roéznorodnych tworzy-
wach, ktérymi moga byé: zwigzki chemiczne o nie-
znanej strukturze, roztwory stale, jednorodna miesza-
nina faz, lub cialo bezpostaciowe o znanym wspot-
czynniku absorpcji. Pozwalajg one réwnocze$nie ozna-
czy¢ naprezenia, stan réwnowagi roztworu stalego,
ziarnisto§é i teksture. Opisano aparature do szybkich
oznaczen i na przykladzie oznaczenia grubosci war-
stwy Fe30, naoksydowanej stali dano poréwnawcze

PPH 12 49

wyniki metody radiograficznej i wagowej, ktérych
zgodno$é byla zadawalajgca. M.P.
22 — 64 (o) PPH 12 49

Ultradzwiekowa, kontrola metoda 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-
niszczacych badaniach ultradzwiekowych i opisano
metode przez zanurzenie. Przedmiot kontrolowany
zanurza sie do wody, a sonde emitujacg umieszcza sie
na jej powierzchni, Podano konstrukcje sondy emi-
tujacej oraz zasade kontroli. Por6wnano ze sobg me-
tode. ultradzwiekowsa i radiograficzna. Podano wyniki
zastosowania nowej techiki kontroli dla czestotliwoSci
od 0,5—15 me. LK, n

22 — 65 (0) PPH 12 49
Badanie nieniszczace materialow za pomoca ultra-
dzwiekow Le contrdle non-destructif des matériaux
par les ultra-sons. H, Ots, Rev. Tech. Luxemb.
t. 41, 1949, Nr 3, str. 183, (4 str., 8 rys., 3 fot.).

Oméwiono nature ultradzwiekéw, ich wytwarza-
nie i wykrywanie, ich wtasnosci przy odbiciu i ab-
sorbeji. Podano metody kontroli za pomoca ultra-
dzwiekdéw, uwzgledniajac szczegdlnie metode kontroli
przez pomiar ich natezenia. Opisano nowy typ sondy,
kiérg postugiwaé sie mozna przy dowolnie chropo-

watej powierzchni przedmiotu kontrolowanego. Po-
dano kilka przyktadow zastosowania nowego typu
aparatury do kontroli produkcji. L.K.

22 — 66 (2) PPH 12 49

Technologiczna proba na odbielenie. Eprouvette de
trempe. G. Joly, Fonderie, 1949, Nr 44, str. 1713,
(1 str.).

Podano zakres stosowania réznych rodzajow kon-
trolnych proébek technologicznych na odbielenie w za-
lezno$ci od analizy chemicznej produkowanego zeli-
wa. P.J.

22 — 67 (2) PPH 12 49
Pomiar grubosSci zlozonych powlok miedziowo-niklo-
wych. Thickness of Composite Copper-Nickel Coa-
tings. Steel, t. 124, 1949, Nr 6, str. 96, (1 str,
1 wykr.).

Podano wygodng nieniszczacg magnetyczng meto-
da oznaczania grubosci powlok miedziowo-niklowych
na stali. Polega ona na pomiarze sit przyciggania
pomiedzy przedmiotem pokrytym powlokg i dwoma
stalymi magnesami o réznej mocy. Pozwala mierzyé
powloki o grubosci od 0,0125 do 0,075 mm z doktad-

noScia okolo 10%. Grubo$¢ kazdej powloki da sig
wyznaczyé¢ ta metoda w granicach btedu do 15%. R.B.
22 — 68 (2) PPH 12 49
Kontrola jakoSci produkeji zeliwa ciagliwego. Qua-
lity Control Review. Test Procedures for Malleable
Foundryman. M. O. Booth, Am. Foundryman,
t. XVI, 1949, Nr 1, str. 56, (3 str.).

Produkcja zeliwa ciggliwego jest skomplikowana

i prawidltowy jej przebieg zalezy od wielu czynnikow;
z tego powodu utrzymanie jakos$ci- produkecji na sta-
tym poziomie jest rzecza trudna i wymaga S$cislej
kontroli surowcéw i proceséw produkcyjnych. Omoéb-
wiono najwlasciwsze metody kontroli produkcji zeli-
wa ciggliwego, ktére winny obejmowaé: kontrole su-
rowcéw, kontrole pracy zeliwiaka i samego procesu
przetapiania, kontrole przygotowania mas formier-
skich i formowania, co jest szczegélnie wazne przy
formowaniu maszynowym, Z.T.
22 — 69 (1) PPH 12 49
Uwagi o kontroli odpowiedzialnych odlewéw ze sto-
pow lekkich i ultralekkich. Observations sur le con-
trole des piéces de résistantes moulées en alliages et
ultra légeres. M. R. Chion, Fonderie 1949, Nr 44,
str. 1687, (15 str., 1 tab., 1 rys., 1 wykr.,, 6 fot.,
7 mikfot.).

Odlewy podlegaja kontroli, ktéra obejmuje: spraw-
dzenie wymiaréw, ogledziny zewnetrzne, kontrole
promieniami X, kontrole metalograficzna, sprawdzenie
wlasno$ci mechanicznych przeprowadzone na prob-
kach lanych osobno, lub przylanych, po uprzednim
ustaleniu korelacji wynikéw otrzymanych na préb-
kach wycietych z roéznych miejsc odlewoéw. Pomimo
przeprowadzania wymienionych prob nie uzyskuje sie
pewnosci, ze wykonane odlewy odpowiadaja w rzeczy-
wistoSci zalozeniom konstruktora, a to ze wzgledu na
obecno§é naprezen wewnetrznych i niewykrytych wad
wewnetrznych, ktéore w zaleznoSci od wielkoéci i roz-
mieszczenia wplywajg w wiekszym lub mniejszym
stopniu na wytrzymalosé postaciows. Najlepszg me-
toda kontroli, szczegélnie przy uruchamianiu nowej
produkcji, jest poddawanie odlewéw prébom odtwa-
rzajacym warunki ich przysziej pracy. P.J.

23. MATERIALY | ICH WEASNOSCI

23 — 58 (0) PPH 12 49
Rozwoj panewek lozyskowych. 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 materiatéw lozyskowych na: babi-

ty cynowe, olowiowe, stopy kadmowe, miedziowe, alu-
miniowe i srebrne oraz omoéwieniu ich wlasnosci,
przeprowadzono Kklasyfikacje panewek tozyskowych
na: zeliwne, brazowe, ze stali niskoweglowej i stopo-
wej. Oméwiono sposoby produkeji lozysk przez odle-
wanie statyczne, odSrodkowe,- elektroplaterowanie
i metode tasmowa. Podano procentowo produkcje po-
szczegblnych typéw materialéw lozyskowych, ich
koszt produkcji oraz zywotno$é w niektérych zasto-
sowaniach przemyslowych, W dyskusji nad artykutem
oméwiono lozyska weglowe. S.B.
23 — 59 (0) PPH 12 49
Magnesy trwale w urzadzeniach pociggowych oraz
w sprzeglach przenoszacych momenty skrecajace.
Permanent Magnets in Drag Devices and Torque-
Transmitting. Couplings. R. Parker, Gen. Elect.
Rev, t. 52, 1949 Nr 9, str. 16, (6 str., 5 rys., 2 wykrr,,
5 fot.)

Omoéwiono cztery zasadnicze typy, urzadzen,
w ktérych uzywa sie magneséw trwalych do przeno-
szenia momentu skrecajacego: 1) typ o dzialaniu opar-

- 332 -
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tym na -pradach wirowych; 2) typ o dziataniu opar-
‘tym na zjawisku histerezy; 3) typ magnetyczny dzia-
lajacy zapomoca zawiesiny zelaza w oleju; 4) typ dzia-
lajacy za pomocyg wystajacych biegunéw, Wskazano
sposoby obliczania wystepujacych sil w oparciu o zna-
ne charakterystyki materialow na magnesy trwale.
L. K

23 — 60 (2) PPH 12 49
Zeliwo 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.)

Omoéwiono wplyw dodatku magnezu na wtasnos$ci
mechaniczne i strukture zeliwa. Wprowadzono go do
zeliwa w postaci stopu z niklem, w ilosci do 0,3%
maks. 0,5%. Otrzymane zeliwo o graficie sferoidalnym
«charakteryzuje sie wysokimi wltasno$ciami mechanicz-
nymi, a szczegdlnie wydiuzeniem, ktére dochodzi do
15 %. WtlasnoSci badanego zeliwa sg conajmniej takie,
jak normalnego zeliwa ciagliwego. A.C.

23 — 61 (2) PPH 12 49
Nowe gatunki stali, New Steels. J, G. Morrow. Can a-
da‘s F. J. t. 22, 1949, Nr 5, str. 22, (3 str.)

Omoéwiono materiaty, ktérych podstawowym skiad-
nikiem jest zZelazo, wplyw sktadnikéw 1 operacji
technologicznych na wtasno$ci. Ostatnio uzyskuje sie
stal odpowiednig dla obtaczania na tokarni przez do-
datek azotu. Azot powoduje, ze widry tamig sie i od-
skakuja szybko, przez co unika sie zbytniego nagrza-
nia narzedzi i szlifowania. S.K.

23 — 62 (2) PPH 12 49
Zeliwo zaroodporne. Uber thermisch-bestédndigen Gus-
seisen. G. Glas, K. Honben, Neue Gies, r. 36, 1949,
Nr 5, str. 131, (7 str., 2 tab., 4 rys., 5 wykr., 4 fot., 2
mikfot., 12 ods.)

Wyjaéniono zjawiska fizyko-chemiczne zachodzace
przy utlenianiu i korodowaniu zeliw przy wysokich
temperaturach. Na tej podstawie mozna w nastepujacy

:sposOb polepszyé zaroodporno$é zeliwa: 1) przez wy- .

tworzenie $cistych powlok tlenkowych nie prze-
puszcezajacych Srodkow powodujacych korozje, 2) przez
odpowiednie dodatki stopowe celem wytworzenia
trwatych weglikéw, 3) przez utworzenie statej i trwa-
tej struktury grafit- ferryt, ktéra nie dozwala na
zmiane objeto$ci powodowang rozpadem weglikow, 4)
przez wprowadzenie takich dodatkéw stopowych, kté-
Te podnoszg temperature przemian allotropowych.
Stwierdzono, ze zeliwo z dodatkiem chromu posiada
wobec gazu wielkopiecowego przy temperaturach 450—
530 C slaba zaroodpornoéé. Zeliwa natomiast z dodat-
kiem powyzej 1% Al posiadaja wyzszg zaroodpornos$é
przy temperaturach rzedu %700 C. Dalsze badania

w toku. T.S.
23 — 63 (1) PPH 12 49
‘Stopy aluminium, ich sklad i wlasno$ci. Aluminium

Alloys - Their Composition and Properties. A. W.
Brace, Foundry Trade J, t. 87, 1949, Nr 1729,
str. 493, (3 str., 1 tab., 3 mikfot.)

Pierwszy z serii artykuldéw, ktore beda dotyczyly
techniki topienia, formowania i budowy rdzeni dla
odlewoéw ze stopéw aluminium, Podano analize czyn-
nikéw wplywajgcych na stale zwiekszajace sie zuzycie
stopéw aluminium. Scharakteryzowano gléwne grupy
stopéw i wplywy skladniké6w stopowych. Opisano za-
sadnicze metody odlewania i mikrostruktury niekt6-
rych stopdéw aluminiowych. C.A,

Analizy o tematach pokrewnych: 8—81
8—85 (1); 11—131 (2); 19—111 (2); 19—113 (2).

(n);

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 32 PPH 12 49
Szyny plaskie, Flat-bottom Rails, Iron & Steel,
t. 22, 1949, Nr 3, str. 91, (2,5 str. 2 tab. 1 rys., 3 fot.)

Przeprowadzono poréwnanie nowowprowadzonych

szyn plaskich z dotychczas stosowanymi typami szyn
w Anglii. Podano rysunki i wymiary nowej szyny oraz
poréwnanie ciezaréw, przekrojéw, momentéw oporu
i bezwladno$ci nowej szyny z dotychczas uzywanymi
typami szyn i tubek. Akcesoria dla nowych szyn zo-
stalty réwniez zupelnie zmienione. Ilo$¢ ich przy no-
wej konstrukeji jest znaczniz mniejsza. Planuje sie
stopniowg wymiane szyn starego typu na nowe mimo,
ze ciezar 1 mb. nowej szyny jest ok. 15% wyzszy.
K.M.
24 — 33 PPH 12 49
Wzrost zastosowania magnezu w przemys$le tekstyl-
nym. Magnesium TUses Grow in Textile Equipment
Field. H. Nuernberger, Mod. Met. t. 5, 1949, Nr r6,
str. 6, (3 str., 4 fot.)

Szersze zastosowanie widkien syntetycznych, zg-
danie szybszych i wydajniejszych maszyn oraz zmniej-
szenie ciezaréw dozwolonych do przenoszenia ze wzgle-
du na zatrudnienie kobiet spowodowalo wzrost zasto-
sowania magnezu w przemyS$le tekstylnym. Oméwiono
najwazniejsze zastosowania i wskazano na mozliwoSci
zwiekszenia zastosowania magnezu w tym przemysle.
E.Z.

25. DZIALALNOSC NAUKOWA | TECHNICZNA

25 — 89 PPH 12 49
Technika precyzyjna na targach lipskich 1949, Fein-
werktechnik auf der Leipziger Friihjahrsmess 1949.
W. Schnittger. Die Technik, t. 4, 1949, Nr 7, str.
319, (10 str., 2 rys., 21. fot.)

Omoéwiono niektére ciekawsze eksponaty prze-
mystu precyzyjnego w zakresie: mikroskopow do ba-
dan metalograficznych i biologicznych, instrumen-
téow geodezyjnych, astronomicznych, metalograficznych
oraz réznorodnych aparatéw optycznych i pomiaro-
wych. Liczne, wysokiej jakoSci aparaty $wiadczg
o szybkiej odbudowie przemystu precyzyjnego. M.K.

25 — 90 PPH 12 49
Piecioletni program organizacyjny opracowany przez
Pressed Metal Institute. P M I, Initiates 5-Year Pro-
gram at Convention. Steel Proces., +t. 35, 1949,
Nr 7, str. 2,5.

Na dorocznym zjezdzie P. M.I. przyjeto piecioletni

program organizacyjny dla przemyslu wyrob6éw pra-
sowanych i tloczonych majacy miedzy innymi na celu
opracowanie i wprowadzenie norm produkcyjnych,
opracowanie danych statystycznych dla celéw infor-
macyjnych oraz zwiekszenie wspélpracy miedzy wy-
twoércami. M.K.
25 — 91 PPH 12 49
Wiosenne techniczne targi lipskie 1949, Die technische
Messe Leipzig - Friihjahr 1949. K. P. Matthes. Die
Technik, t. 4, 1949, Nr 7, str. 307, (12 str., 1 tab,,
10 rys., 31 fot.)

Ogoélny przeglagd eksponatéw oraz charakterystyka

obecnego stanu niemieckiej techniki produkeyjnej
w zakresie obrabiarek, narzedzi i precyzyjnego sprzetu
pomiarowego. M.K.
25 — 92 PPH 12 49
Skoordynowana praca laboratoriow badaweczych. Po-
oling of Laboratory Resources. F. P. Wilson JR. Gen.
Electr. Rev, t. 52, 1949, Nr 7, str. 7, (5 str., 2 rys.,
6 fot.)
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Na przykladzie struktury organizacyjnej zespoiu
réznorodnych laboratoridow Gen. Electr. Co., liczacego
dwadziescia gtownych jednostek, polozonych w ro6z-
nych miejscowosciach i zatrudniajacych lacznie okoto
6.000 pracownikéw, omoéwiono organizacyjne zasady
wspélpracy miedzy poszczegdlnymi  laboratoriami
z jednej strony, oraz ich powiazanie i wspoéidziatanie
z wydzialami produkcyjnymi, z drugiej. Dzieki tak
pomy$lanej wspélpracy osiaga sie najlepsze wyko-
rzystanie mozliwo$ci badawczych calego zespolu, skia-
dajgcego sie zarowno z laboratoriéw typu przemyslo-
wego, jak i z laboratoriéw, prowadzacych badania
podstawowe. Oméwiono zadania i najwazniejsze osiag-
niecia poszczegdlnych laboratoriéw oraz czeSciowo ich
wyposazenie, M.K.

25 — 93 PPH 12 49
Prace badawcze narodowego laboratorium fizycznego.
Work of the National Physical Laboratory, Machi-
nery, t. 74, 1949, Nr 1910, str., 753, (1'/s str.) M.K.

25 — 94 PPH 12 49
Wystawa obrabiarek, Machine Tools at the Basle
Fair. Machinery, t. 74, 1949, Nr 1909, str. 706, (5
str., 5 fot.). M.K.

25 — 95 PPH 12 49
Brytyjskie targi przemyslowe. The Britisch Industries
Fair. Machinery, 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 przemyslowe. The British Industries
Fair. Machinery, t. 74, 1949, Nr 1906, str. 593, (13
str., 15 fot.). d.c. M.K.

25 — 97 PPH 12 49
Problemy naukoweca. Commentary: Problems of the
Scientist. T. S. Wheeler, Research, t. 2, 1949, Nr ‘10,
str. 445, (5 str.)

Rozwazono szereg probleméw, wynikajgcych z usta-
wicznego postepu i szybkiego rozwoju nauki. Poza za-
gadnieniem wlasciwego wykorzystania energii atomo-
wej dla dobra ludzko$ci, poruszono problem rosngcej
ustawicznie iloSci publikacji naukowo - technicznych,
wymagajacych sprawnej obstugi bibliograficznej, oraz
problem najwlasSciwszego opracowania przez naukowca
coraz obszerniejszego zakresu wiedzy. Waska specjali-
zacja staje sie konieczno$cia, jednak posunieta zbyt
daleko, odbija sie ujemnie na mozliwos$ciach osiggania
dalszego postepu. Zespolowa praca naukowo-badawcza
tylko w pewnym stopniu moze zmniejszy¢é ujemne
skutki zbyt waskiej specjalizacji. Rozwazono zagad-
nienie wyboru najwla$ciwszej metody nauczania i szko
lenia nowych naukowcéw. M. K.

25 — 98 PPH 12 49
Doroczna konferencja organizowana przez AISE. An-
nual Spring Conferences. Association of Iron and
Steel Engineers. Iron Steel Eng, t. 26, 1949, Nr 4,
str. 117, (3 str.)

Podano program dwudniowej konferencji oraz
krétkie streszczenie o$miu referatéw z zakresu wal-
cownictwa. M.K.

25 — 99 PPH 12 49
Czechoslowackie muzeum techniczne ceramiki i szklar-
stwa., Cesklovenské keramické a sklarské museum
technické, R. Barta, Stavivo, t. 27, 19¢2, Nr 13,
str. 221, (3 str.,, 1 ods.). A.O.

25 — 100 PPH 12 49
Ogolnozwiazkowy zjazd dla wudoskonalenia suszenia
w przemySle ceramicznym, Wsiesojuznoje sowieszcza-

nie po usowierszenstwowaniu suszilnych procesow
w kieramiczeskoj promyszlennosti. M. B. Ryss, M. O.
Juszkiewicz, Ognieupory, t. 14, 1949, Nr 4, str. 180,
(2!/s str.). W.Sz.

26. GOSPODARKA | ORGANIZACIA

26 — 120 PPH 12 49
Szkolenie metalurgéw. Training of a Metallurgist. J.
H. Andrews, Iron Steel, t. 22, 1949, Nr 3, str. 81,
(3 str.)

Przedstawiono szereg projektéow dotyczacych zre-
formowania szkolenia inzynieréw - metalurgéw na
wyzszych uczelniach technicznych. W szczegdlnosci
cmoéwiono konieczno$¢ rozszerzenia programu wykla-
dow przy odpowiednim doborze tematyki, uruchomie-
nia specjalnych pracowni oraz zakladéw doswiadczal-
nych, jakotez zlikwidowania réznorodno$ci wydzialow
i wprowadzenia jednego fakultetu z programem obej-
mujgcym wszelkie przedmioty z zakresu metalurgii
i nauk pokrewnych E.S.

26 — 121 PPH 12 49
Rozwoj bandlu cyna. L’évolution du marché de l'etain,.
Echo Mines et Met., 1949, Nr 3407, str. 86, (1
str.) i

Opisano gléwne centra eksploatacji cyny oraz po-
dano statystyke jej produkcji w skali §wiatowej w la-
tach 1913—1948 i produkcji poszczegdlnych Kkrajow
w latach 1913—1948. Opisano ksztaltowanie sie cen
cyny w latach 1929—1948 oraz zanalizowano powody
wahan, 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 statystyke produkcji hutniczej w Amnglit
za okres czerwiec 1948 — czerwiec 1949, uwzgledniajgc
przecietng zdolno$§¢ produkecyjna i roczng osobno dla
produkcji suréwki, osobno dla odlewow i wlewow sta-
lowych, Dla poréwnania podano roczne produkcje
z lat 1937, 1947 1948. Wynosily one kolejno: 12,9 milj.,
12, 7 milj., 14,9 milj. ton. E.St.

26 — 123 PPH 12 49
Rozklad zajeé¢ kierownika dzialu wielkich piecow.
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 szczegélowo rozklad zaje¢ kierownika
dziatu wielkopiecowego oraz podano szereg uwag od-
nos$nie celowos$ci poszczegélnych jego funkeji. E. St.

26 — 124 PPH 12 49
Zagadnienia konkurencji. A travers le monde — Pro-
blémes de concurrence. G. A. Baudart, Rev. Alum,
t. 26, 1949, Nr 157, str. 234, 1 str.)

Omoéwiono stan produkcji metali lekkich w Wiel-

kiej Brytanii, Kanadzie i St. Zjedn. przed i po woj-
nie. O.W.
26 — 125 PPH 12 49
Uitatwienie pracy w odlewni. Making the Foundry
More Attractive, R. O. Patterson, Foundry Trade
J., t. 87, 1949, Nr 1715 str. 53, (3 str.) dok. nast.

Omowiono zagadnienie bezpieczenstwa i higieny
pracy w odlewni. Studenci przychodzacy do odlewni
sg wprawdzie bardzo dobrze przygotowani do zagad-
nienn technicznych odlewni, natomiast zaiteresowanie
ich higiena pracy jest zupelnie niewystarczajace.
W wyniku tego praca przebiega w warunkach bardzo
szkodliwych dla zdrowia robotniké6w. Podano prak-
tyczne wskazéwki celem usuniecia brudu, korzu i zte
go os$wietlenia, C.A.
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26— 126 ] PPH 12 49
Analiza wypadkéw w zatrudnieniu w przemy$le me-
talowym za r. 1947. L. Morowski, Bezp. Hig.,, Pracg,
t. 3, 1949, Nr 6, str., 11, (6 str., 5 tab.) c.d. E.St.

26 — 127 PPH 12 49
Stan i przyszlosé szwedzkiego przemystu 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 zatrudniajacych 10 000
pracownik6w i produkuje 250000 t odlew6éw o war-
toSci 230 milion6w koron szwedzkich, eksportuje na-
tomiast malo (okolo 1,5%) gléwnie rury. Odlewnie
szwedzkie zuzywajgq rocznie 135000 t. suréwki, z cze-
go 40 000 t. sprowadzaja z ZSRR, Polski, Niemiec, Ho-
landii i St. Zjedn. Prawie wszystkie odlewnie sg zme-
«chanizowane, T.S. a

26 — 128 PPH 12 49
Przemyst 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 dotyczace
odlewniczego w strefie angielskiej i amerykanskiej
a w szczegolno$ci ilosci czynnych odlewni w zalez-
noSci od produkcji, wysokoSci produkeji, zuzycia su-
réwki, zlomu i energii, stosunkéw transportowych,
ekonomicznych i handlowych, Produkcja zeliwa sza-
rego wyniosta w r. 1948 w strefie brytyjskiej 582 tys.
ton, w amerykanskiej 299 tys. ton. Produkcja staliwa
wynosita w roku 1948 w strefie brytyjskiej 88 tys. ton,
w amerykanskiej 6 tys. ton. Produkcja zeliwa ciggli-
‘wego wyniosta w strefie brytyjskiej 43 tys. ton.,
w strefie amerykanskiej 3 tys. ton, Widoczny jest mi-
mo -duzych trudnos$ci gospodarczych staty wzrost pro-

dukcji zeliwa oraz wzrost wydajno$ci robotniczej
“T.S.

26 — 129 PPH 12 49
Przemyslowe planowanie gospodarcze. Betriebliche
‘Wirtschaftsplanung. F. Pristl, Neue Giess., t. 36,
1949, Nr 7, str. 216, (3 str. 1 rys). T.S.

przemysiu

26 — 130 PPH 12 49
Planowanie kosztow i przemyst 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 pieciolatce. Ausbau
der Stahlindustrie der Sowjetunion im Rahmen des
vierten Fiinfjahrplanes (1946 bis 1950) O. J. Stebel,
Stahl u. Eisen, t. 69, 19949, Nr 19, str. 681, (2 str.,
3 tab., 3 ods.)

W ramach dotychczasowych planéw piecioletnich
ZSRR osiagngl pelng samowystarczalno$é w pokrywa-
niu wlasnego zapotrzebowania na artykuly przemystu
stalowego. W biezacym piecioleciu 1946 — 1950, prze-
‘widuje sie nastepujaca roczna produkcje: suréwka
-okoto 19,5 milj. ton, stal surowa okolo 25,4 milj. ton,
gotowe wyroby walcowane okoto 17,8 milj. ton. Celem
-osiggniecia tego poziomu produkcyjnego zaprojekto-
wano uruchomienie 45 wielkich piecéw, 165 piecow
‘martenowskich, 15 konwertoréw, 90 piecéw elektrycz-
nych, 104 walcowni, oraz 63 koksowni. Produkcja rudy
ma osiagna¢ z koncem 1950 r. cyfre 40 milj. ton. E.S.

26 — 132 PPH 12 49
‘Szwedzki przemyst hutniczy i gérnictwo. Schwedens
Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1948. Stahl
u. Eisen, t. 69, 1949, Nr 15, str. 532, (2 str., 2 tab,
1 wykr., 3 ods.). .

Przedstawiono wydobycie rudy zelaznej i stali su-
rowej w Szwecji na przestrzeni 1936 — 1948. Punktem
szezytowym w produkcji, a zarazem w eksporcie sg
lata 1937—38. Od chwili wybuchu wojny notujemy
ciaglty spadek produkecji, ktéora w roku 1944 — 1945
osigga najnizszy stan. Dopiero w roku 1949 udaje sig
hutnictwu szwedzkiemu osiggnaé przedwojenng zdol-
no$é w produkeji rudy, ktéra obecnie wyraza sie
cyfra 12,5 milj. ton. Z iloéci tej 11,7 milj. przypada na
eksport, a jedynie 0,8 milj. ulega przetopieniu na
miejscu. Opracowany na lata 1948 do 1952 plan odbu-
dowy przewiduje podniesienie zdolno$ci produkeyjnej
hutnictwa o 100%, w zakresie produkcji handlowych
gatunkow stali, E.S.

26 — 133 PPH 12 49
Hutnictwo w Australii. Stand der Eisen- und Stahl-
industrie in Australien, Stahl u. Eisen, t. 69,1949,
Nr 11, str. 388, (2 str., 2 tab., 3 ods.)

Omoéwiono powojenng sytuacje w Australii na
odcinku produkcji hutniczej poddajac réwnocze$nie
analizie mozliwo$ci zwiekszenia dotychczasowej zdol-
noéci wytworczej przemystu stalowego. Podano krotki
rys historyczny australijskiego hutnictwa, stan iloScio-
wy zakladéw produkeyjnych, ich wyposazenia oraz
kierunki specjalizacji. E.S.

26 — 134 PPH 12 49
Produkcja polaczonych stref okupewanych Niemiec
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 Métallurgie du Cuivre
au Chili. Echo Mines et Met., 1949, Nr 3407,
str. 88, (3 str., 4 rys., 1 ods.)

Przedstawiono wydobycie oraz przerébke miedzi
w Chile, ktére jest po St. Zjedn. drugim z kolei naj-
wiekszym producentem tego metalu. Oméwiono zaga-
dnienie lokacji przedsiebiorstw trudnigcych sie prze-
robka miedzi oraz wyposazenie ich zakladéw pro-
dukcyjnych. Przy okazji opisu zakladéw produkcyj-
nych nalezacych do towarzystwa Braden Copper Co.
podano szereg eksploatacji rudy oraz metod ich wzbo-
gacania. E.S.

26 — 136 PPH 12 49
Zagadnienie bezpieczefistwa w pracach doswiadczal-
nych. La sécurité dans les laboratoires, J. Berko-
vitch, Chim et Ind, t. 61, 1949, Nr 4, str. 401, (2 str.)

Omoéwiono zagadnienie bezpieczenstwa w pracach
badaweczych prowadzonych w laboratoriach, dzielgc
nieszcze$liwe wypadki przy pracy na 2 grupy, a mia-
nowicie; na wypadki spowodowane przyczynami na-
tury ogélnej oraz na wypadki spowodowane zetknie-
ciem sie z materialami eksplodujgcymi i ciatami 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, (%% str., 1 ods.). T.S.
26 — 138 PPH 12 49
Bezpieczenstwo prac recznych w odlewni, Safety in
Manual Handling of Material, Frank W. Shipley.
Foundry, May 1949, Nr May, str. 98, (6 str., 3 fot)

Podano zasady bezpieczenstwa w odniesieniu do
pracy recznej oraz omowiono S$rodki zabezpieczajace.

26 — 139 PPH 12 49
Niedostateczna podaz stali. The Steel Shortage, Vance
Bell, John Morgan, Steel, t. 124 1949, Nr 1, str. 143,
(3 str., 1 fot.).
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Omoéwiono aktualng sytuacje gospodarczg naame-
rykanskim rynku stalowym na przelomie r.1948—1949.
Ciggle wzrastajace zapotrzebowanie na gotowe wyro-
by stalowe przez rozne galezie przemysiu St. Zjedn.
nie znajduje pelnego pokrycia, wobec niemoznosci
zwiekszenia w odpowiednim tempie zdolnosci wy-
twoérczej amerykanskiego przemystu hutniczego —
uzyskanie réwnowagi w podazy i popycie bedzie mo-
zliwe w ciggu r. 1949 jedynie na skutek pogorszenia
sie sytuacji finansowej wielu przedsiebiorstw amery-
kanskich, ktére zapowiedzialy oficjalne zmniejszenie
popytu na wyroby stalowe. E.S.

26 — 140 PPH 12 49
Ksztalcenie pracownikéw dla cdlewnictwa, Die Be-
rufsausbildung in der Gisserei. C. Chrociel, Neue

Giess., in r. 36, 1949, Nr 2, str. 60.

Przewiduje sie gléwnie ksztalcenie praktyczne.
Formierz po 3-letniej pracy moze zostaé przodowni-
kiem lub po zlozeniu egzaminu majsterskiego mi-
strzem. Poza tym formierz moze przej$¢ do modelarni
lub kontroli odlewéw po piecioletniej praktyce. Zdol-
niejsi formierze moga by¢ przeszkoleni w 5-ciu seme-
strach na inzvnieréw odlewniczych a wyjatkowo
uzdolnieni w 8 semestrach na dyplomowanych inzy-
nieréw. W Niemczech daje sie odczué brak fachowych
kadr formierskich. T.S,
26 — 141 PPH 12 49
Obnizenie kosztéw  wytwarzania przez kontrole
i zmniejszenic strat metalu. Stop Metal Losses and
Watch Costs go down. A, D. Barczak, Am. Foun-
dryman, t 16, 1949 Nr 1, str. 50, (6 str.,, 6 fot.)

Omowiono rdéznorodne przvezyny i miejsca pow-
stawania strat metalu w odlewni, jak np.: na sktadach
ztomu, podczas bprzetapiania w zZeliwiaku (2—5%)
w czasie odlewania, straty dodatkéw stonowych oraz
straty przy oczyszczaniu i usuwaniu nadlewdéw. Straty
metalu moga by¢ takze spowodowane nieprawidtowa,
z technologicznego punktu widzenia, konstrukcja od-
lewu, zlym wykonaniem modelu rdzenia, oraz nie-
wlasciwym sposobem zaformowania. Omoéwiono pro-
blem zasilania oraz doboru wlasciwego ukladu wle-
wowego, i warunki ktérych wypelnienie pozwoli ob-
nizyé straty metalu do minimum. Z.T.

Analizy o tematach pokrewnych: 8—=83 (n); 9—326
(z); 9—332 (2).

27. DOKUMENTACIJA TECHNICZNA

27 — (34) PPH 12 49
Zagadnienie klasyfikacji dokumentacji naukowej. Z.
Dobrowolski, Przegl Bibliot., t. 17, 1949, Nr
1—2, str. 21, (24 str., 3 rys., Tods.)

W zwiazku z coraz szerszg rozbudowg o$rodkéw
dokumentacji w Polsce coraz pilniejsza staje sie spra-
wa opracowania odpowiedniej, ogélnej Kklasyfikacji.
Przystepujac do dyskusji nad klasyfikacja musimy
przede wszystkim znaé strukture i konstrukcje tabel
klasyfikacyjnych. Poniewaz w danym wypadku gi6-
wnie chodzi o klasyfikacje dla oér. dok. technicznej
podstawowym warunkiem bedzie logiczne grupowa-
nie tematéw. Znakowanie musi by¢ kroétkie, jasne
i latwe i nie moze wplywaé na zmiane struktury ta-
beli. Dalej waznym momentem jest miedzynarodo-
woéé klasyfikacji i jej trwalo§é. Dotychczas istnie-
jace Kklasyfikacje jak systematyczna - alfabetyczna,
dziatowa czy dziesietna posiadajg wiele wad, co dy-
skwalifikuje zastosowanie ich w o$rodkach doku-
mentacji technicznej. Najlepszym rozwiazaniem za-
gadnienia byloby opracowanie nowej ogblnej klasy-
fikacji naukowej, w ktérej u'klad potaczo-

noby Kklasyfikacje podstawowg (rozplanowanie spe-
cjalnosci naukowych z filozoficznego punktu widze-
nia) i dzialowsa, t. zn. klasyfikacje dzialowe wyrasta-
tyby z poszczegdlnych rubryk klasyfikacji podstawo-
wej i rozwijalyby sie niezaleznie od klas. podst. Kla-
syfikacja ta posiadalaby strukture dwu stopniows.
K.W.

27 — (35) PPH 12 49
Urzadzenie do obrébki wlewkow przy pomgccy frezu
czolowego. 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 ROZNE

28 — 52 PPH 12 49:
Zdejmowane powloki galwanctechniczne. 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 smaréw i produktéow podobnych. Kon-
sistenz von Schmierfetten und &hnlichen Erzeugnis-
sen, VDI, 1949, Nr 4, str. 93, (2 str.,, 1 tab., 2 rys. 4
fot.)

Opisano aparat do badania konsystencji smarow.
Przeprowadzono na nim oznaczenia punktu krople-
nia (Tropfpunkt), identycznie jak metodg Ubbeloho-
de’a. Rdéwnocze$nie przy zastosowaniu roéznych cié-
nien, badano wyplyw kropli smaru, przez znormali-
zowang dysze przy réznych temperaturach. Na pod-
stawie otrzymanych krzywych, prébowano okre$lié¢
wlasnosci smaréw, podobnie jak na podstawie in-
deksu wiskozowego okre$la sie dobroé olejéow. Z.O.

29. NOWE KSIAZKI

29 — 276 (0) PPH 12 49
Miedzynarodowy kongres cdlewniczy 1949, Amster-
dam, International Foundry Congress, 1949, Amster-
dam, 1949, International Foundry Congress Amster-
dam, 10 1061,

29 — 277 (o) PPH 12 49
Abstrakty metalurgiczne (ogélne i niezelazne), 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 znieksztalcenie samclotu w jednolitych i nie-
jednelitych zakloceniach atmosferycznych. Sprawo-
zdanie z badan aeronautycznych, 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, I0 1065,

29 — 279 (o) PPH 12 49
Miedzynaredowy kengres odlewnlczy w Polsce. War-
szawa—Krakow 8 — 17. 9. 1938. Referaty 1—35. 1938:
Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy Warszawa, dar,
10 1066.

29 — 280 (o) PPH 12 49
Budoewa stopéw. Bibliografia z uzupelnieniem. 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
Tydzien Badan Fizyki Metali (czerwiec 1948). Spra-
wozdania. Semaine d’Etudes de la Physique des Mé-
taux (Juin 1948). Comptes rendus. 1948 I'Institut de
Recherchers de la Sidérurgie Paris, s. 98, dar, 10 1068.

a8 R-1-10550



(Wkoﬁcu 1948 r. zostala zorganizowana Ksiegarnia

- Techniczha NOT. Ksiggarnia jest Spdtdzielniq, zatozong przez
'stowarzyszenia teqhnitzne, zgrUpOWané w Naczelnej. Organizacji
Technicznej. Celem Spdldzielni jest udostepnienie pracownikom -
tecﬁni/gi i przemystu, zrzeszonym w organizacjach, nalezqcych do -
‘Spd'ldzielﬁi,-zdobyczy techniki i ‘przemystu przez rozpowszechnia-
nie. literatury technicznej. P i )

v o Ksiegarnia prowadzi hurtowq i detaliczng sprzedaz ksigzek

* iczasopism technicznych krajowych oraz sprzeda: wysytkowq,

- posredniczy w sprdwad'zaniu ksiqzek i czasopism zagranicznj/ch,v
skupuje i Sprz_éfiaje- ksiqzki techniczne uzywane. -Przyjmuje zamo-
wienia na dostawy ksigzek do bibliotek. \ | PR

Ksiegarnia miesci sie w Domu Technika, w Warszawie, przy
ul. Czackiego 3-5. ‘
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