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Zwiekszenie wspolczynnika wykorzystania czgsu pieca martenow-
skiego przez przyspieszenie remontéw okresowych i kapitalnych

Klasyfikacja remontéw piecéw martenowskich. — Srodki skrécenia czasu remontéw. — Plan organizacji
remontéw. — Przygotowanie placu budowy. — Rozmie izczenie materialéw ogniotrwatych, -— Mechanizacja

rob6t i potrzebne do niej urzgdzenia.

Rosnace zapotrzebowanie stali surowej zmu-
sza do dokiadnego rozpatrzenia mozliwosci
zwiekszenia wydajnosci naszych stalowni.
Zwiekszenie to mozna osiggnaé¢ przede wszyst-
kim przez skrécenie czasu .remontéw piecow
martenowskich i dzieki temu przez lepsze wy-
“korzystanie czasu kalendarzowego tych piecow.

W 1951 r. $redni czas remontu pieca marte-
nowskiego w hutnictwie polskim wynosit okolo
14 dni, natomiast juz w latach 1952/53 czas ten
zostal skrocony do 8§ dni.

Klasyfikacja remontéw piecow martenow-
skich wprowadzana obecnie w stalowniach pol-
skich (tabl. 1) rézni sie nieco od klasyfikacji
remontow piecow martenowskich w ZSRR. I tak
remont, ktéry klasyfikacja polska okresla jako
duzy wedlug klasyfikacji radzieckiej nazywa sie
kapitalnym. Remont zwany w klasyfikacji pol-
skiej kapitalnym i stanowigcy catkowita odbu-
dowe pieca od plyty tundamentowej wediug
klasyfikacji radzieckiej jest juz inwestycja. Po-
dobnie przedstawia sie sprawa z innymi remon-
tami. Nomenklatura polska pokrywa sie nato-
miast z nomenklaturg radziecka, jesli chodzi
o remont goracy. Ogolnie czasy trwania remon-
tow w hutnictwie polskim sa diuzsze od wyni-
kéw radzieckich $rednio o 4 — 24 godz.

Zakres remontu pleca i zwigzany z nim czas
postoju zalezy od pojemnosci pieca oraz rodzaju
remontu. Wobec coraz wiekszej mechanizacji
prac przy remontach piecéw, zarysowuje sie
mozliwosé statego skracania czasu remontow.

Dotychczasowe skrocenie czasu remontu pie-
ca martenowskiego osiagnieto przez:

a. wysokg mechanizacje prac remontowych,

b. wlasciwe planowanie zimnych remontow,

¢. staranne i w odpowiednim czasie przepro-

wadzone przygotowanie remontu.

Przygotowania do remontéw matych i sred-
nich powinny by¢é rozpoczynane nie pézniej niz
10 dni przed zatrzymaniem pieca, a do remon-
tow duzych lub kapitalnych nie pézniej niz 30
dni.

Do czynnoscl przygotowawczych nalezg: usta-
lenie zakresu remontu i wymiany konstrukeji
stalowych oraz naprawy urzadzen jak réwniez
opracowanie harmonogramu prac remontowych
z uwzglednieniem terminéw wykonania robdt
wstepnych. Poza tym nalezy wyznaczy¢ osobe
odpowiedzialng za remont oraz ustali¢ sktad
brygady remontowej.

Zimny remont pieca rozpoczyna sie z chwilg
przerwania dopiywu gazu do pieca.pc ostatnim
spuscie i konezy sie po dokonaniu prac remon-
towych z chwilg rozpoczecia suszenia pieca.

Czas postoju pieca przy remontach jest suma
dwoch okresow: remontu wiasciwego i rozgrze-
wania pieca. Okres pierwszy, tj. remont wias-
ciwy, liczy cie od chwili zatrzymania pieca (wy-
taczenia doptywu gazu) do chwili, gdy piec jest
gotowy do rozgrzewania. Po remoncie matym
odbiér dotu pieca przeprowadza sie nie pozniej
niz po uplywie i2 godzin od zakonczenia remon-
tu géry pieca, a przy remoncie srednim, duzym
lub kapitalnym nie poézniej niz po upiywie 24
godzin. W ostatnim przypadku dopuszczalne jest
weze$niejsze rozgrzewanie gory pieca.

Gorne granice czasu remontu piecow, ktorych
remont jest trudny ze wzgledu na warunki lo-
kalne, oraz normy czasu remontu ustala i za-
twierdza naczelny inzynier CZPH na wniosek
glownego mechanika huty i CZPH.

Plan organizacji remontow

Waznym czynnikiem przyspieszenia remontu
jest odpowiednie zorganizowanie budowy.
W tym celu nalezy wyszkoli¢ i utrzymywa¢ od-
powiednie brygady remontowe oraz opracowac
metody rozbiorki piecow, rob6t murarskich i in-
nych. Wymaga to weczesniejszego przygotowa-
nia: placu budowy, materialéw ogniotrwatych,
cze$ci mechanicznych potrzebnych do wymiany
lub uzupelnienia, mechanizacji robét i brygad
remontowych. Wlasciwa organizacja i przygo-
towanie remontu ma decydujace znaczenie, do-
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Tablica 1

Remont goracy

Remont maty

a. sklepienie gléwne
do 20 %

b. naprawa skosow

c. tuki sklepien
w oknach wsado-
wych i filarki
przedniej $ciany

d. =

e. nakladanie glowic
przez boczne
okienka glowicy

f. naprawa trzonu
Z 0czyszczeniem
dotow

sklepienie glowne

naprawa skosow

$ciana przednia

$ciana tylna do 30 %

gtowice oraz prze-
loty pionowe po-
wietrzne i gazo-
we do 50 %

[
Remont $redni T
|
|

Remont duzy

Remont kapitalny

sklepienie gléwne

naprawa skosow

$ciana przednia

Sciana tylna i otwor
spustowy

glowice oraz prze-
loty pionowe po-
wietrzne i gazowe

wykucie zuzla
z workow zuzlo-
wych

czesciowe usuniecie
zawalonych lub
wypalonych kra-
townic do 25 % -

oraz czyszczenie
kanalow i kra-
townic

sklepienie gléwne

naprawa skosow

§ciana przednia

$ciana tyina

glowice oraz prze-
loty pionowe po-
wietrzne i gazo-
we do pomostu
roboczego

trzon pieca

sklepienia nad wor-
kami zuzlowymi

wykucie zuzla
z workéw zuzlo-
wych

sklepienia nad ko-
morami kratownic
oraz mury pach-
winowe

czesciowa wymiana
Scian w komorach
powietrznych i ga-
zowych oraz wor-
kach zuzlowych

czeSciowa wymiana
sklepien w kana-
tach spalinowych

czesciowa wymiana
plyt opancerzenia
belek i zakotwi-
czenia

wymaga catkowitej
odbudowy pieca
od plyty funda-
mentowe]

trzymanie bowiem terminéw ustalonych dla re-
montu piecoOw w warunkach naszych stalowni
jest niezwykle trudne. Dobrze opracowany har-
monogram catosci remontu (tabl. 2) powinien
jasno i przejrzyscie precyzowaé zadania, jakie
brygada ma do zrealizowania. Harmonogram
powinien mozliwie jak najdokladniej ujmowac
prace do wykonania, liczbe robotnikéw na kaz-
dej zmianie, planowane czasy oraz wspo6lczyn-
nik mobilizujacy zaloge. Wspoiczynnik ten wpi-
suje sie do harmonogramu dopiero wtedy, gdy

zaloga przygotowana do remontu pieca powez-
mie w ramach wspéizawodnictwa uchwate skro-
cenia czasu remontu pieca. Harmonogram po-
winien byé¢ sporzadzony w 3 egzemplarzach: !
egzemplarz dla huty i 2 egzemplarze dla przed-
siebiorstwa wykonujgcego remont. Jéden z tych
egzemplarzy wywiesza sie na miejscu widocz-
nym, aby zaloga mogla S$ledzi¢ postep robét.
Niezaleznie od harmonogramu ogélnego opraco-
wuje sie harmonogramy dobowo-zmianowe
(tabl. 3) calo$ci robot, ktore okreslajg zadania




Tablica 2
Wzor harmonogramu remontu pieca martenowskiego

JiHEuta o e D0 Daialons e e e e Harmonggram remontu pieca Nr
Planowany czas remontuod _ , . doc e
Obmiar Czas | Ro-
robot wyko-|. i-
—— N Wsp6l- | Liczba | Pra- e bl?g";
Nazwa czynnosci plano-lwyko- n(:: S robgc;o- e Ui
wane | nane Tty epoaln oo w Data
3 3
el mm | 1]2[3[1]|2]3
Roboty rozbiérkowe
1. Sklepienie gléwne Bl e
2. Glowice i wyloty e
3. Sciana przednia
4. Sciana tylna | F Mo B 2 e B b
- 5. Przeloty pionowe gazowe
i powietrzne —
6. Trzon pieca (zelazozuzel) bl e e e (M N
7. Trzon pieca ] i el sk B
8. Zuzel w komorach —
wykucie T
9. Sklepienie i mury pach- s R e L AR
winowe w komorach e
zuzlowych [ LA el SR KIS
L o S et 7 A BT
10. Sciany w komorach zu-
zlowych — |
11. Podlogi i §ciany ochronne
w komorach zuzlowych X ]
12. Pomosty ogniowe w ko-
morach zuzlowych ol R PP (L
13. Sklepienia i mury pach-
winowe w komorach W i s
kratowmtic, ohi o ben Ll a0y b e
14, ‘Sciany w komorach kra-
townic et e
15. Kratownice : e e
16. Oczyszczenie kratownic A [P e
17. Wydobycie osadu R i |
. Kanaly spalinowe (skle-
pienia i Sciany) g (e |y RO P
Roboty murarskie
19. Przeloty pionowe powie- :
trzne i gazowe g [l SRR Bk
20. Glowice i wyloty a5
21. Sciana tylna i przednia
22. Trzon pieca
'23. Sklepienie gt6wne i pod-
bijanie IO ek S e SRl aiag WO
24 Sklepienie i mury pach- Ry e Fan |l | e s s
winowe w Komorach
zuzlowych i - S ] O SR L el oo
25. Sciany w komorach zu-
zlowych (s o ol AR b o
26. Pomosty ogniowe w ko- v =
morach zuzlowych ; PSR b ) TA e S B0 P
27. PodsadzkiiSciany ochron-| | e : & b v [
ne w komorach zuzlo-
wych e it e U g Wt
28. Sklepienie w komorach
*  kratownic 50 B RN s O (v
29. Sciany w komorach kra- iz EREma 7
townic ] : PN [
30. Kratownice §ciany i skle-| e - T = ] AR A o e T
pienia w kanalach spa-
linowych =
Razem
Lk ! Liczba murarzy | planowana
Wskazniki wydajnosci i pomocnikéw na — ]
LA zZmiane wykonana
planowana o s R AT
Rozbiérka [— Uwagi| Wspélczyn- Liczba Slusarzy planowana
wykonana nik mobili- | 1 monter6w na o (e e e
zujacy zmiane wykonana
planowane Pty 8, G 16
Murowanie . planowana §
Y hanc ; Liczba innych gy R B o e
Ogoblne pracownikow
WeRaznikl b nowane na zmiane
Wwydajnosci | wykonane
giesownik nadzory Mistrzowie zmianowi| Przedsie- | Gl6wny mechanik| Szef stalowni | Naczelny
huty huty biorstwo inzynier
remontowe
; ; godz 6 —14
Kierownik budowy Sy TR RN s datac s dafapdaudie data: i iwn
2 sodz 4 —92
e e : . ;
Odposiedziamyzare.| o 0 0 podpis: .l podpis podpis
boty monterskie
Odpowiedzialny za ro- data sy vialcasini CZPH dzial TM | CZPH Naczelny|
boty ciesielskie inzynier
podpis: N A datig:ire s inn datai s nued
d podpis podpis=i i
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= 3 Tablica 3
Wzoér harmonogramu dobowo-zmianowego

------------------ Harmonogram dobowo-zmianowy

.................. .n dzien Piec martenowski Nr

Zmiana Razem

I II III
6" — 14" ! 14" — 22" O b B

plano- wyko-lplano- wyko-|plano-|wyko-
wano | nano lwano nano |wano | nano

Opis robot

Ilo$¢ wediug
harmono-
gramu

“Czas wedlug

harmono-

Nr pozycji
gramu

harmono-

gramu
Jednostka

__ilos¢ ]
1 3‘ ‘ zatr.

ilosé

10

11 ; zatr.

Roboty ilosé
wyburze- | zatr.
niowe | rg

Roboty
murarskie

Roboty
inne |

Kierownik brygady Technik zmianowy

Podpis Podpis Podpis

podpis Mistrz zmianowy Podpis Podois Podpis
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osobno dla kazdej zmiany oraz doby. Te krotkie
mobilizujgce harmenogramy omawia sie na kil-
ka minut przed rozpoczeciem pracy przez zmia-
ne. Operatywnos¢é i mobilizacja tych krotkich
odpraw, poparta harmonogramami dobowo-
-zmianowymi, dala doskonate wyniki.

Plan organizacji remontu pieca skiada sie
z pieciu nastepujacych dokumentéw: harmono-
gramu roboczego, specyfikacji materiatow, ge-
nerainego planu budowy, krétkiej notatki ob-
jasniajacej oraz wykazu obmiaru robot.

Harmonogram roboczy obejmuje zakres robot,
czas remontu, zadania poszczegdlnych zmian
oraz liczbe potrzebnych robotnikéw. Doktadne
daty kalendarzowe wstawia sie do harmonogra-
mu dopiero po ustaleniu godziny oddania pieca
do remontu. :

Specyfikacje materiatowe zawieraja zapotrze-
bowanie podstawowych materialéw (ogniotrwa-
tych, budowlanych, izolacyjnych itd.) z poda-
niem przeznaczenia, gatunku, rodzaju, klasy ce-
gly itp. |

Na generalnym planie budowy zaznacza sie
sklady materiatow, rozmieszczenie poszczegol-
nych mechanizmoéw budowlanych, tory kolejo-
we, miejsca podstawienia wagonow oraz drogi
przejazdu taczkami. Plan ten powinien podawac
jeden lub dwa przekroje poprzeczne pieca w ce-
lu pokazania sposcbu transportu materiatow
ogniotrwatych i gruzu. W komeniarzach do ge-
neralnego planu budowy nalezy wymieni¢ licz-
be, przeznaczenie oraz charakterystyke mecha-
nizmow budowlanych i innych urzgdzen. Procz
tego na generalnym planie budowy nalezy usta-
li¢ miejsca dla rob6t montazowych oraz skta-
dowania konstrukcji.

W krotkiej notatce objasniajacej przebieg ro-
bot remontowych nalezy zwiezle przedstawic
metody pracy, podzial personelu technicznego
na poszczegblne zmiany oraz przepisy bezpie-
czenstwa pracy. Poza tym notatka powinna za-

“wierac¢ instrukcje technologiczne, glownie wska-
zniki jakos$ciowe robét murarskich oraz wytycz-
ne prowadzenia robét w okresie zimowym wraz
Ze spisem urzadzen do ogrzewania materiatow
oraz miejsca pracy. Notatka powinna réwniez
uwzglednia¢ zapotrzebowanie suwnic hutni-
czych, wagonéw kolejowych, sprezonego powie-
trza, energii elektrycznej i wody, paliwa, pary
i gazu oraz poda¢ zapotrzebowanie i specyfika-
cje materialéw pomocniczych (materiaty drzew-
ne, blacha itp.).

Przy sporzadzeniu wykazu obmiaru robot
punktem wyjscia sg odpowiednie pozycje kosz-

- torysu lub katalogu norm. W razie wprowadze-
nia zmian i poprawek na rysunkach (juz pod-
czas wykonywania remontu) lub rozszerzenia
przewidzianych czynnos$ci remontowych kory-
guje sie rowniez w protokole remontowym po-
dane pierwotnie ilosci robot. Do wykazu obmia-
ru robo6t nalezy dotaczy¢ protokét remontowy
oraz rysunki konstrukcyjne pieca. Wykaz ob-
miaru rob6t z wyzej wymienionymi zalgczni-

kami przedkilada sie do kontroli banku finan-
sujacego oraz innych czynnikow jako dowdd
rzeczywiscie wykonanych i zarejestrowanych
robét. Do planu organizacji robot dolacza sie
kosztorys lub zestawienie kosztéw robdét remon-
towych albo w braku oryginatu wyciggi powyz-
szych dokumentow.

Sporzgdzanie planéw organizacji remontow
piecow martenowskich posiada duze znaczenie
dla terminowego i oszczednego wykonania ro-
bot. Prace nad sporzadzaniem planu nalezy po-
wierza¢ doSwiadczonym pracownikom.

Przygotowanie placu budowy

Zazwyczaj do remontu i budowy piecéw mar-
tenowskich wydziela sie teren przylegajacy do
pieca w hali piecéw oraz hali odlewniczej, jak
réwniez pod pomostem roboczym. Poniewaz re-
mont pieca nie moze hamowac pracy piecow
sgsiednich, nalezy pamieta¢ iz

a. w hali odlewniczej odlewanie stali moze
odbywac¢ sie w dole odlewniczym znajdu-
jacym sie naprzeciw remontowanego pieca;

b. w hali piecow stalowni wozki z korytami
wsadowymi moga manewrowac na pomos-
cie nalezgcym do pieca remontowanego,
nie dalej jednak niz do poprzecznej osi
pieca, przy manewrowaniu bowiem na ca-
tej dlugosci pieca dostawa materiatéw do
murowania gory pieca jest trudna;

c. przez wydzielone do remontu odcinki hali
odlewniczej i hali piecéw pod pomostem
roboczym odbywa sie bez przerwy trans-
port zlomu, surowki oraz wszelkiego ro-
dzaju wsadu przeznaczonego dla innych
piecow.

Podczas ostatniego wytopu w piecu, ktéry ma
by¢ zatrzymany do remontu, personel stalowni
obowigzany jest uprzatnaé resztki materiatow
wsadowych i ztomu, wlewnice, narzedzia itp.
znajdujace sie w poblizu pieca. Czynnosci te po-
winny by¢ zakonczone do chwili wyltgczenia ga-
zu, a czes¢ hali sgsiadujgca z remontowanym
piecem oddana do dyspozycji brygadzie remon-
towej. W ciagu ostatniej doby poprzedzajacej
zatrzymanie pieca brygada remontowa powinna
sprawdzic:

1. stan przewodow wodnych pod pomostem
roboczym (na wypadek konieczno$ci zale-
wania woda kratownic przeznaczonych do
rozbiorki);

2. odszuka¢ miejsca podiaczenia kabli do sil-
nikéw maszyn budowlanych;

3. przygotowaé podiaczenia miotkéw pneu-
matycznych do sieci sprezonego powietrza;

4. ustali¢ punkty swietlne dla poszczegdlnych
miejsc pracy; ;

5. przygotowa¢ drabiny, rynny spustowe,
skrzynie, pomosty, odziez ochronng oraz
narzedzia.

Na tydzien przed .zatrzymaniem pieca do re-

montu brygada remontowa rozpcczyna, zgodnie
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z zatwierdzonym plarem rozmieszczenia mate-
riatow i urzadzen pomocniczych, dowo6z mate-
rialéw ogniotrwatych dostarczanych na pomost
roboczy z centralnych magazynéw. Ponadto za-
daniem brygady jest urzadzenie punktu do
przygotowania zapraw, ustawienie zasiekéw do
proszkéw ogniotrwalych itp.

7 chwilg oddania pieca do remontu, wszelkie
materiaty potrzebne do przeprowadzenia robot
(tj. do wykonania nowych muréw na miejsce
starych, rozbieranych) powinny by¢ przygoto-
wane na pomoscie roboczym. Roboty remontowe
rozpoczynaja sie bezzwlccznie, a na stanowis-
kach roboczych powinna byé¢ rozstawiona do-
stateczna ilo$¢ pracownikow.

Rozmieszczanie materialéw ogniotrwalych

Na poczatku kazdej dekady kierownik maga-
zynu materialow ogniotrwalych notuje syste-
matycznie w ksiedze materiatowej faktyczny
stan materialéw wedlug rodzajéw, gatunku, ja-
kosci, cech oraz ilosei.

Przy przechowywaniu materiatow ogniotrwa-
tych w specjalnych magazynach nalezy prowa-
dzi¢ ewidencje zuzycia materialow oraz wyzna-
czy¢é nadzér odpowiedzialny za skladowane
iloSci.

Przed rozpoczeciem remontu pieca martenow-
skiego nalezy sprawdzi¢, czy w magazynach
znajduja sie dostateczne ilosci materialéw oraz
zaplanowa¢ przerzut tych materiatéw na spe-
cjalnie do tego celu przeznaczone miejsce w sta-
lowni.

Istniejg na]rozmaltsze uposoby rozmieszczenia
cegiel wokolo remontowanego pieca. Sposoby te
zalezg nie tylko od konstrukcyjnych rozwiazat
poszezegolnych stalowni, lecz réwniez od wa-
runkéw eksploatacji sasiednich piecéw. I tak
na przykltad gdy nad pomostem roboczym,
wzdluz remontowanego pieca, przez caly czas
remontu pracuje wsadzarka obslugujaca czynne
piece sgsiednie rozmieszczenie cegly wokolo pie-
ca napotyka na trudnosci. W takich przypad-
kach mozno$é wykorzystania pomostu robocze-
go w poblizu pieca jako sktadowiska materia-
16w ogniotrwalych jest bardzo ograniczona. Ce-
gle nalezy woéwecezas skladaé czeSciowo w prze-
strzeni miedzy stupami przy fawach na korvta
wsadowe, czesciowo za$ kolo glowic pieca. Za-
zwyczaj jednak cegle dostarcza sie w miare po-
trzeby w wagonach kolejowych i wyladowuje
ha pomoscie roboczym. Przy odpowiednim roz-
planowaniu urzgdzerni stalowni oraz dogodnym
polozeniu magazynu materialéw ogniotrwatych
cegle przeznaczong na remont gornej czesci pie-
ca mozna sktadaé pod pomostem roboczym koo
komor kratowych lub po stronie hali lejniczej.

Przy remoncie starych lub wznoszeniu no-
wych muréw regeneratoréw i kanatéw dymo-
wych sktada sie cegle czesciowo lub catkewicie
(zaleznie od zakresu robdt) nod pomostem robo-
czym oraz pod lawami na koryta.

Jesli po obu stronach remontowanego pieca
pracuja inne piece, woéwczas przed przystapie-
niem do remontu mozna przygotowac i rozmies-
ci¢ w poblizu pieca okolo 40 = 50 %/ materialéw
ogniotrwatych. Pozostale ilosci cegly nalezy do-
wozi¢ w czasie remontu w miare postepu robot
murarskich. W tym celu nalezy zorganizowaé
ciagly i Scisle obliczong obstuge dowozu.

Zagadnienie transportu opracowuje sie réw-
noczesnie z ukladaniem planu rob6t w formie
harmonogramu dowozu materialéw ogniotrwa-
tych na poszezegélnych zmianach.

Rozmieszczenie zasieké6w do proszkoéw ognio-
trwalych oraz punktu przygotowania zapraw
na pomoscie roboczym zazwyczaj nie sprawia
wiekszych trudno$ci. Ze wzgledu na brak miej-
sca koto pieca, szczegblnie w czasie trwania
remontu, gruz powstaly przy rozbiérce murow
nalezy w miare postepu robét rozbiérkowych
zatadowywag¢ do wagonéw za pomocg tasm prze-
nosnikowych lub do skrzyn z otwieranym dnem.

Mechanizacja robot i potrzebne do niej
urzadzenia

Najwazniejszym warunkiem skrocenia czasu
napraw jest calkowita mechanizacja robo6t przy
remontach piecow martenowskich. W dobie so-
cjalistycznego wyscigu pracy oraz realizacji za-
dat Planu 6-letniego wykonywanie napraw sta-
rymi, prymitywnymi sposobami byloby wrecz
szkodliwe. Prace rak ludzkich nalezy zastapié
praca maszyn.

Catkowita mechanizacja rob6t przy remon-
tach spowoduje wielomilionowe oszczednos$ci
i dodatkowe tysigce tonn stali, potrzebne do roz-
budowy naszego przemystu.

Ponadto celem mechanizacji jest poprawa wa-
runkow pracy robotnika przez uwolnienie go od
czynnosci szczegdlnie wyczerpujacych i pochta-
niajgcych wiele czasu.

Ponizej podajemy wykaz wszelkich urzadzen
potrzebnych dla mechanizacii robét przy re-
montach piec6w martenowskich.

1. przenoénik tasmowy lub -czlonowy do
transportu i zaladunku materialéw ognio-
trwalych; ‘

2. przeno$nik krotki do pionowego i pozio-
mego zaladunku oraz wytadunku gruzu;
jest to konstrukcja lekka i dostosowana do
warunkéw pracy przy remoncie komér
kratowych;

3. przeno$nik pionowy do {ransportu gruzu
za pomoca kosza zawieszonego na linie
i weiggniku (wydobywanie gruzu z komér
kratowych);

4. hak do zrywania sklepienia za pomocg
wsadzarki;

5. rynny do transportu ksztaltek na stano- -
wiska murarzy, z wyciagiem na koncu dla
zatrzyvmywania rynny oraz stopniowego
uzupelniania tymi ksztaltkami:
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urzadzenie ssace do usuwania osadu spod

kratownic 1 kanatéw spalinowych;

. urzadzenie zabezpieczajace kratownice
przed zanieczyszczeniem gruzem przy ro-
botach rozbiérkowych;

3. przeno$nik tasmowy do przerzutu gruzu

: ze specjalnym zgrzeblem przynitowanym
na tasmie;

. ekrany z rur do chlodzenia komoér woda;

. lewary hydrauliczne nowej konstrukcji do
wyburzania zuzla, dostosowane do pracy
na zewnatrz komor;

11. woézki-pcjemniki do przewozu materialéw

: ogniotrwatych od dostawcy na miejsce bu-
dowy;

12. stemple z rur zelaznych rozkrecane z za-
bezpieczeniem i ruchoma pltytka gorna do
stemplowania rusztowan;

13. deskowanie statle polaczone opaskami
z plaskownikéw i koltkami zelaznymi do
rusztowan;

14. rury zelazne rozsuwane teleskopowo ze
sworzniem nastawnym do rusztowan;

15. 100-litrowa mieszarka do przygotowania
przy piecu zapraw budowlanych,;

'16. obrabiarki przeno$ne do ciecia cegly og-

: niotrwatej;

‘17. mloty pneumatyczne do rozbiorki starych

' murow.

Z powyzszego wykazu wynika, ze przy me-

chanizacji prac remontowych, postugujemy sie

|

[=>iNe]

sprzetem przystosowanym raczej do celow bu-

dowlanych

Przede wszystkim naiezaloby catkowicie zme-
chanizowaé¢ prace przy:
1. burzeniu pieca i kuciu zuzla;

2. transporcie gruzu i materialéw ogniotrwa- -

~ lych.
Ponadto bardzo waznym zagadnieniem jest
typizacja piecow i znormalizowanie ksztaltek.
Wypada tu zaznaczy¢, ze biura projektowe
nie opracowaly dotad zagadnienia remontow
i przystosowania lub zabudowania urzadzen sta-

Mgr WITOLD KRAUSE
i inz. WITOLD ROSNER

tych, ktoére stuzytyby mechanizacji robét. Pro-
blem ten jest wazny a jego opracowanie nie
powinno sprawi¢ trudnosci.

Rozpatrzmy po kolei poszczegdlne fazy me-
chanizacji:

1. Burzenie pieca i kucie zuzla w komorach.
Nalezaloby zaprojektowac piece z elementéw
sktadanych, jak np. elementy sklepienia, ele-
menty $cian, elementy gtowic, ktére mozna dy
usuwacé z pieca suwnicg i odrazu na miejscu
wbudowywaé¢ uprzednio wykonane nowe ele-
menty.

Ucigzliwe i pracochlonne kucie zuzla mozna
by usprawni¢ za pomoca wysuwanych wozkoéw
(zeliwnych) umieszcezanych w komorach. Wozki
te przy remoncie mozna byloby wyciaga¢ z ko-
mor suwnicg i na ich miejsce wstawiac wozki
prézne. Czas wykucia zuzla trwajacy 2 = 3 do-
by, mozna by tym sposobem skroéci¢ do 6 lub
8 godzin.

2. Transport gruzu oraz materiatéw ognio-
trwalych do murowania. Remonty piecow prze-
prowadza sie przy duzym nasileniu ruchu wa-
gonow w hali odlewniczej i wsadowe] przy cig-
glej pracy suwnic oraz innych piecow. Te nie-
sprzyjajace warunki mozna by zdaniem autora
polepszyc przez zastosowanie systemu stalych
przeno$nikow podiuznych i poprzecznych bieg-
nacych od kazdego pieca pod pomostem stalow-
ni, co utatwitloby usuwanie gruzu oraz transport
materla}ow ogniotrwalych przeznaczom ch do
remontu pieca.

Osobne zagadnienie stanowi typizacja piecéw
i, co z tym sie taczy, znormalizowanie ksztaltek.
Réznorodnos$é typdéw piecow martenowskich,
ktdre dotad budowano w Folsce, stwarza potrze-
be produkecji réznego rodzaju ksztaltek. Przy
Srednim remoncie pieca 45-tonnowego potrzeba
1z 42 rodzaje ksztaltek. Trudnos¢ szybkiego u-
zyskania takiej iloSci réznorodnych ksztaltek
zmusza do docinania lub doszlifowywania
ksztaltek, co przy magnezycie i krzemionce jest
bardzo pracochtonne i daje duzo odpadow.

669. 183. 216. 32./33

‘Zwiekszenie trwalosci rur chtodzacych glowice piecéw martenowskich

Na podstawie wynikéw badania przepalonej rury chtodzacej autor przedstawia przebieg uszkodzen tych
rur i przyczyny uszkodzen. -— Na trwalo$é rur chtodzacych glowice piecow martenowskich wplywajq ja-
ko$é i ilosé wody chlodzacej, prowadzenie plomienia w piecu i konstrukcja ukiadu chlodzacego.

Do najbardziej narazonych na dzialanie wy-
sokiej temperatury czesci pieca martenowskiego
naleza glowice, a zwlaszcza sklepienia dziatowe
miedzy kanalami gazowymi a powietrznymi.
Wymagaja one specjalnej ochrony za pomocg
systemu chlodzacego, ktorego trwalos¢ decy-
duje o trwalosci glowicy i staje sie przez to
waznym czynnikiem normainej pracy pieca.
CzeSciowe zniszezenie -ukladu chlodzacego po-

woduje przepalanie sie ogniotrwalego sklepie-
nia oraz deformacje glowicy, przez co ptomien
nie ksztaltuje sie prawidtowo. Wskutek wadli--
wego kierowania plomienia przediuza sie okres
trwania wytopow i niszczy sie sklepienie. Nad-
topienie glowic powoduje koniecznos¢ naprawy
pieca, cho¢by nawet inne jego czesci byly w do-
brym stanie. Jak z tego wynika, blizsze zbada-
nie i wyjasnienie przyczyn powodujacych prze-
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Rys. 1. Przekr6j przepalonej rury chlodzacej

palanie sie rur ukladu chlodzgcego jest koniecz-
ne do wysuniecia wnioskéw umozliwiajacych
zwiekszenie trwalosci rur chlodzacych. Szcze-
golowe badania sg trudne, gdyz uszkodzona ru-
va po odcieciu doplywu wody stapia sie i nie-
mal zawsze nie mozna jej wydoby¢ w celu zba-
dania uszkodzonego miejsca. W jednej z hut
gdarzy! sie wypadek, ze rura ulegla uszkodze-
niu bezposrednio przed naprawag pieca, gdyz
wskutek nieszczelno$ci zaworu doptyw wody nie
zostal catkowicie zamkniety i rura nie stopita
sie, dzieki czemu mozna bylo dokladnie zbada¢c
przepalone miejsce.

Rysunek 1 przedstawia przekroj przepalonej
rury chlodzacej, ktorej wymiary poczatkowe
wynosity 30/42 mm @. Widaé¢ na nim wyraz-
ne zmniejszenie sie¢ grubosci Scianki rury od
strony zwréconej do kapieli, w ktorej znajduje
sie podluzny otwoér. Wnetrze rury pokryte jest
kamieniem, ktérego grubos¢ warstwy na Sciance
cieniszej wynosi 1+ 2 mm, po stronie za$ prze-
ciwlegtej 5 =1 mm. Jak widaé¢ z fotografii
(rys. 1) 'w miejscu uszkodzenia bezposrednio
pod warsiwg kamienia znajduje sie druga war-
stwa niemetaliczna koloru czarnego, zlozona
z produktéw korozji rury chiodzacej. Grubosé
tej warstwy wynosi od 1 do 2 mm. Na zewnetrz-
nej stronie rury widoczne sa nawarstwienia
wskazujace miejsca, na ktéorych narasta i odpa-
da zgorzelina.

Jakkolwiek na kamieniu zaznaczone sg uwar-
stwienia, jednakze ze wzgledu na trudnosé roz-
dzielenia poszczegélnych warstw analize che-
miczng wykonano z probki zawierajacej sktad-
niki wszystkich warstw. Sklad chemiczny ka-
mienia jest nastepujacy: Ca — 21,93 %o, Mg —
o 2,37 0/0, Fe203 e AlgOg =T 20,96 0/0, SiOg =
— 3,56 %, SO4 — 35,48 %/, strata prazenia (gl6-
wnie COg) — 8,90 %0. Kamien skladal sie wiec
z siarczanu wapnia okolo !5, weglanu wapnia
1 magnezu okolo 1/5, zwigzkow zelaza okoto 1/5.

Analiza radiograficzna wykazala, ze blizej
Scianek rury chlodzgcej kamien sklada sie je-
dynie z siarczanu wapnia, natomiast w dalszych
warstwach z siarczanu wapnia z domieszka we-
glanu wapnia. Tak duza zawarto$¢ siarczanu
wapnia w kamieniu wodnym wystepuje jedynie
niekiedy. W danym razie spowodowal ja wyjat-
kowy sklad chemiczny obiegowej wody chto-

dzacej, do ktérej okresowo doprowadzano Scie-
ki z trawialni. Czarng warstwe produktéw ko-
rozji zbadano jedynie radiograficznie, przy czym
stwierdzono, ze sktadata sie z tlenku zelaza
(FeO) oraz malej ilosci zelaza a. Wynik ten
wskazuje na korozje rury postepujacg od wne-
trza i rozwijajgcg sie pod warstewka kamienia
wodnego w glgb metalu.

Rysunek 2 przedstawia mikrofotografie miej-
sca na granicy zdrowego materiatu rury i war-
stwy czarnych produktéw korozji. Zaznaczono
na nim wyrazne utlenianie sie materialu poste-
pujace w glab, podczas gdy na przeciwleglej
stronie rury (rys. 3) zjawisko to nie wystepuje.

W okresie, w ktérym nastapilo uszkodzenie
rury, wykonano wiele analiz wody chlodzacej.

Jak wynika z tablicy 1, jej sklad chemiczny
wahat sie w szerokich granicach.

W roztworze wodnym wystepuja nie zwiazki,
lecz wolne kationy lub aniony, ktére moga sie
taczyé zaleznie od chwilowego stanu réwnowa-
gi chemicznej, tworzac osady. Gdybysmy zalo-
zyli, ze wsazystkie kationy wapnia Ca polacza
sie z anionami SO4 tworzac osad siarczanu wa-
pnia (CaS0y), ilosci tego zwiazku w wodzie chlo-
dzacej wynosityby 660 < 890 mg/l.

Poniewaz przy temperaturze 20-- 50 “C, jaka
miala woda chlodzgca, z roztworu zawierajgce-
go 660 — 890 mg/l siarczanu wapnia osad nie
bedzie sie wytracal. W celu ustalenia orienta-

2. Struktura wewnetrznej powierzchni rury
w okolicy uszkodzenia (125 X)

e b,/ ‘fﬂx’ : ( Re S P NG (;)_J:;;
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Rys. 3. Struktura wewnetrznej powierzchni rury na-
przeciwko miejsca uszkodzonego (125 X)
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. Tablica 1 ko$cig 0,16 w/min. Z tego wynika, ze przy
Sklad chemiczny wody chiodzace; okolo 600 °C $cianka z miekkiej stali weglowej
rubosci 1 mm zniszczy si iggu 100 godzin
Twardos¢ catkowita °n 63,8 — 92,4 g. saiy s byd & W ¢ ‘gt g(()i o)
Twardo$¢ weglanowa °n 9is U0 Ae S ICCREOZWDI B OROZIIE D A0 A TIE JETHEYE e [E Gy S
Twardo$é nieweglanowa °n 52,6 — 79,8 kilka dni, liczac od chwili osiggniecia przez ka-
Twardo$¢ wapniowa °n 25,8 = 354 mien wodny Warstwy wystarczajaco grubej, aby
Twardos¢ magnezowa R1: 35,8+ 66,6 utrudniata Wymlane c1ep1a
Zawarto$¢ siarczanow (SOgy) mg/l 1004 — 1241
Zawartos¢ chlorkéw (Cl) mg/l | 160 = 1200 Na podstawie tych wynikow prlebleg powsta-
Sucha pozostalo$¢ mg/l | 2390 = 3950 wania uszkodzen rur chlodzacych mozna przed-
Utlenialnos¢ mg/1 95 = 316 stawi¢ nastepujaco. Rury chlodzace glowice sg

cyjnej temperatury Scianek rury nalezy kiero-
wacé sie rozkladem temperatur w strumieniu
wody chtodzacej. Temperatura wody wylotowe]
wynoszgca 20 =- 50 “C jest $rednig temperatura
strumienia wody. Bezposrednio przy sciankach
rury temperatura wody jest wyzsza, co jest spo-
wodowane tym, ze szybkos$¢ przeplywu wody
w warstewce, jak réwniez przylegajacej bezpo-
$rednio do $cianek rury chtodzacej jest bardzo
mala, tym, ze warstwa ta lezy w najblizszym
sgsiedztwie wysckich temperatur.

Z wykresu rozpuszczalnosSci siarczanu wapnia
(rys. 4) wynika, ze z roztworu o zawartosci
660 — 890 mg/l CaSO4 osad wydziela sie przy
85 — 100 °C. Taka temperature nalezy przyjaé
dla warstewki wody przylégajacej bezposSre-
dnio do $ciany rury, mimo ze temperatura wo-
dy wylotowej wynosita 20 =+ 50 “C.

- Bezposrednio pod kamieniem wodnym, w

miejscu uszkodzenia rury, znajdowala sie czar-
na warstewka tlenku zelazawego FeO, do kté-
rego powstania konieczny byt dopiyw tlenu.
Tlen moégt pochodzi¢ z wody chlodzacej, w kto-
rej rozpuszczony jest tlen z powietrza. Z wody
dyfundowal on przez warstwe kamienia do me-
talu. Jednak nie jest to jedyne zrédto tlenu, gdv
korozja wystepowataby na calym obwodzie,
a tymczasem obserwujemy ja gidwnie z jednej
strony, gdzie Scianka jest ciensza i uszkodzona
(rys. 11i 2). Drugim zrédlem tlenu moze by¢ roz-
ktad wody przesigkajacej przez warstwe kamie-
nia wodnego w strone metalu. Reakcja miedzy
parg wodng a zelazem zaczyna przebiega¢ po-
wyzej 320 OC wedlug réwnania

4H20 + 3 Fe ﬂFe‘;O.; ) Hf

Analiza radiograficzna czarnej warstewki
produktow korozji okreslita je wszakze jako tle-
nek zelazawy FeO, ktory powstaje przy tempe-
raturach powyzej 570 °C {1] wedlug réwnania

H.O + Fe -FeO + H,

Nalezy zatem przyja¢, ze w poblizu uszkodzo-
nego miejsca na styku kamienia wodnego ze
Sciankg rury chlodzacej temperatura wynosi
600 °C, a po zewnetrznej stronie $cianki rury
chtodzace] temperatura jest znacznie wyzsza.
Przy temperaturach tego rzedu korozja stali po-
stepuje juz bardzo szybko.

Wedlug Miinzingera [2] korozja stali pod dzia-

laniem . pary. wodnej przebiega przy 500 °C -

z szybkoscia 0,03 w/min, a przy- 610 °C z szyb-

umieszczone na sklepieniu dzialowym miedzy
kanatami powietrznymi a gazowymi. Z zewnatrz
dziala na nie promieniowanie przestrzeni robo-
czej o temperaturze 1600 - 1700 “C, wewnatrz
zas przeplywa woda o $redniej temperaturze 20
do 50 °C, istnieje wiec duzy spadek temperatury,
wskutek czego warstewka wody przylegajaca
bezposrednio do $cianki rury osiaga temperature
okoto 100 “C, mimo ze $rednia temperatura wo-
dy wynosi 20 = 50 °C.

Przy tak wysokiej temperaturze wydzielajg
sie z wody chlodzacej (majacej zazwyczaj dosé
duza twardo$c) osady siarczanowe lub.weglano-
we, zaleznie od skladu chemicznego zanieczysz-
czen wody. Najsilniej wydzielajg sie one w naj-
bardziej nagrzanych miejscach. Jednoczesnie
z narastaniem warstewki osadu zmniejsza sie
intensywnos¢é chtodzenia scianki, co z kolei
wplywa na wzrost temperatury S$cianki rury.
Gdy temperatura wystarczajaco wzrosnie woda
przesaczajaca sie przez osad zaczyna reagowac
ze $ciankg rury. Nastepuje jej korozja i coraz
to szybsze tworzenie sie tlenku zelazawego FeO.
Grubo$¢ 1 wytrzymatosé scianki maleje, co osta-
tecznie powoduje pekniecie rury.

Bezposrednim wiec powodem powstawania
uszkodzen jest postepujaca od wewngtrz koro-
zja rur i tworzenie sie tlenku Zelaza.
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Rys. 4. Rozpus7czalnosc siarczanu wapnia zalezme od
4 temperatury
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Nastepnym ogniwem w lancuchu przyczyn
jest kamienn wodny, ktéry utrudnia chlodzenie
rury i stwarza warunki sprzyjajace korozji. Je-
zeli na Sciankach rury nie bedzie osadow kamie-
nia wodnego nie bedzie korozji rur ani ich
uszkodzen.

Kamien wodny pochodzi z zanieczyszezen
znajdujacych sie w wodzie. Gdyby woda chlo-
dzgca byia calkowicie oczyszczona nie byloby
w rurach zadnych osadoéw, bez wzgledu na pa-
nujgce tam temperatury. Ilosci wody chtodza-
cej sg jednak stosunkowo duze, a koszty doklad-
aego jej oczyszczania znaczne. Gruntowne oczy-
szczanie wody stosuje sie do zasilania kottow
wysokopreznych, lecz do samego chtodzenia by-
loby ono nieekonomiczne. Dlatego za granicg
coraz czescie] wykorzystuje sie cieplo wody
chtodzacej (piece martenowskie) do otrzymania
pary przeznaczonej do celow ruchowych, czy
tez ogrzewnictwa. Istnieje wéwezas moznoscé
stosowania wody dobrze oczyszczonej do chlo-
dzenia piecow.!) Poniewaz w naszych stalow-
niach nie wykorzystuje sie ciepta wody chlo-
dzacej, nalezy rozpatrzy¢ jedynie mozliwosce
czeSciowego jej oczyszczania.

Analiza kamienia wodnego wykazata, ze skta-
da sie on gléwnie z siarczanu i weglanu wapnia.
Szczegbdlng uwage nalezy wiec zwréci¢ na za-
warto$¢ tych zwigzkéow w wodzie chlodzacej.
Rozpuszczalnese tych zwigzkow w  wodzie
zmniejsza sie wraz ze wzrostem temperatury.
Zawartos¢ ich nie powinna przekracza¢ granicy
nasycenia ocdpowiadajacej najwyzszym tempe-
raturom, do ktorych nagrzewa sie woda chlo-
dzgca. Temperatury te, jak juz wspomniano
wyzej, wynoszg 85 = 100 “C, a w najciensze]
warstewce przylegajacej do scianek rury moga
dochodzi¢ do temperatury wrzenia wody, ktéra
zaleznie od ci$nienia wody chlodzacej moze wy-
- nosié hp. 120F€dla 2 atn

Granice dopuszezalnej zawartosei tych zwigz-
kow w wodzie chlodzacej mozemy okresli¢ nea
podstawie wykresow rozpuszczalnosci. Granica
ta wynosi dla twardosci gipsowej (siarczan wa-
pnia) 476 mg/l = 7 mval/l = 20 °n, a dla twar-
dosci weglanowej 162 mg/l = 2 mval/i = 5,6 °n.
Utrzymanie podanej granicy twardosci gipsowej
nie powinno nastrecza¢ wiekszych trudnosci, po-
niewaz zawarto$¢ w wodzie tak duzych iloSci
siarczan6ow jest na ogél rzadkoscig. Nadmierne
ilosci siarczandéw w wodzie chiodzacej pochodza
przewaznie z doplywajacych do niej Sciekéow
przemystowych (np. z trawialni). W razie wiec
stwierdzenia w wodzie chlodzacej wiekszych
ilo$ci siarczanéw nalezy zbadaé ich pochodzenie.
Po wykryciu zrddia nadmiernej ilos$ci siarcza-
néow w wodzie nalezy natychmiast usuwa¢ z za-
silania wode o duzej zawarto$ci siarczan6éw. Jest
to jedyna droga usuniecia twardosci gipsowej,
nie mamy bowiem mozliwosci oczyszczania na

1) Hutnik 1954, str. 108.

skale techniczng wody z zanieczyszczen siarcza-
nowych.

Powszechnie natomiast spotvka sie w wodzie
twardo$¢ weglanowa w granicach powoduja-
cych wytracanie sie osadow w rurach. W prze-
ciwienstwie do twardosci gipsowej twardos¢
weglanowag mozemy usungc czy zmniejszy¢ za
pomoca wielu przyjetych w technice metod (np.
dekarbonizacji).

Ze wzgledu na to, ze oczyszczanie wody jest
kosztowne, celowe jest stosowanie zamknietych
cbiegow wody chlodzacej; dekarbonizacja ogra-
nicza sie woéweczas jedynie do wody uzupelnia-
jacej straty w obiegu. Straty powoduje gtownie
parowanie wody w chtodni, co z kolei powoduje
zageszczenie wody obiegowej i zwiekszenie jej
twardosci tak weglanowej jak i gipsowej. W ce- -
lu utrzymania tych twardosei w dopuszczalnych
granicach, nalezy cze$¢ wody zageszczonej od-
puszczaé okresowo z obiegu i uzupelnia¢ woda
Swiezo zdekarbonizowans. :

Ulepszanie obiegowej wody chiodzacej wy-
maga kosztownych urzadzen. Rozpatrzmy moz-
liwosci stosowania innych sposobow zapobiega-
jacych powstawaniu osadow.

Jednym ze sposobdw jest zwiekszenie ciSnie-
nia wody chlodzacej. Zwieksza sie wowczas
szybkos¢ przeplywu wody, \a tym samym -
zmniejsza sie warstewka bezpos$rednio przyle-
gajgca do scianek rury. Chlodzenie przebiega
intensywniej, woda nie nagrzewa sie do tak wy-
sokiej temperatury, przez co trudniej powstajg
osady. Intensywniejsze chlodzenie konieczne
jest zwlaszecza w koncowym okresie kampanii
pieca, gdy w rurach znajduje sie juz osad.
Zwiekszenie ilosci wody chiodzacej w tym o-
kresie moze utrzyma¢ do korica kampanii za-
grozone rury w stanie nie uszkodzonym.

Intensywniejsze chtodzenie zwieksza odplyw
ciepla z przestrzeni roboczej, co z punktu wi-
dzenia gospodarki cieplnej nie jest pozadane.
Z drugiejestrony duzy wplyw ma tu takze pro-
wadzenie ptomienia. Gdy plomieni jest zbyt diu-
gi i wchodzi do glowicy odlotowej, rury chilo-
dzace znajdujg sie w strefie najwyzszej tempe- _
ratury. Wpltywa to nie tylko na-straty ciepta,
lecz takze podnosi temperafure warstewki wody
przylegajacej bezposrednio do rur. W ten spo-
s6b zbyt dilugi plomien powoduje latwiejsze
wytrgcanie sie niebezpiecznych osadéw. Obstu-
ga powinna tak regulowa¢ doplyw gazu i powie-
trza, aby plomien nie dochodzit do glowicy od-
lotowej. Palenie sie gazu w glowicy odlotowe]
nie poprawi wydajnosci pieca, natomiast zdecy-
dowanie skraca trwalo$¢ ukiadu chlodzgcego
i glowic. Procz tego zwicksza sie zawartosé nie
spalonych gazéw w spalinach odlotowych, co
powoduje strate ciepia.

Duzy wplyw na prowadzenie plomienia ma
konstrukeja pieca (zaréwno glowicy jak i trzo-
nu). Im mniejsza jest dtugoéé trzonu, a wiec od-
leglosé glowic, tym latwiej plomien dochodzi
do glowicy odlotowej.. i
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Znaczny wplyw na trwatos¢ rur chlodzacych
wywiera rowniez poprawnos¢ rewersji (czesto-
tliwo$¢ rewersji, rownoczesna rewersja gazu
i powietrza). _

Ujemny wplyw wysokiej temperatury plomie
nia mozna zmniejszy¢ czeSciowo przez odpowie-
dnia konstrukcje uktadu chiodzacego. Uktad po-
winien chtodzi¢ i wzmacnia¢ sklepienie dzia-
lowe glowicy, a jednoczesnie odbiera¢ jak
najmniej ciepla z przestrzeni roboczej. W ten
sposdb przedtuza sie trwalos¢ uktadu chlodza-
cego, a tym samym polepsza sprawnos¢ prze-
strzeni roboczej i zmniejsza straty ciepla w wo-
dzie chlodzacej.

O wplywie konstrukecji uktadu .chiodzacego
na jego trwatosé moze $wiadczy¢ przyktad jed-
nej z hut, w ktorej stosowano uktad chlodzacy
czolowy (rys. 3), odbierajacy duzo ciepta z prze-
strzeni roboczej pieca. Po zastosowaniu uktadu
chlodzacego bramowego (rys. 6), ktéry odbiera
mniej ciepla z przestrzeni roboczej, a rury chlo-
dzace stanowia jednocze$nie sklepienie podtrzy-
mujace sklepienie dzialowe glowicy. Okazalo
sie, ze zmiana ukladu chlodzacego wystarczyla
do zmniejszenia przepalania sie rur, tak ze uktad
chtodzacy wytrzymywal cala kampanie pieca.
Istnieje wiele konstrukecji ukladu chiodzacego,
mniej lub wiecej udanych. Nalezy tez wspom-
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Rys. 5. System rur chtodzacy glowice pieca martenow-
skiego (uklad czolowy)

Rys. 6. System rur chlodzacy glowice pieca martenow-
skiego (ukiad bramowy)
a — widok z boku, b = widok z dolu

Rys. 7. Chtodzenie skrzynkowe glowicy pieca
martenowskiego
a — widok z przodu, b — widok z toku

nie¢ tu o rzadziej stoso-
wanym w Polsce chto-
dzeniu  skrzynkowym,
ktore jest odpowied-
niejsze na zlg jakos$é wo-
dy chtodzgcej, lecz ko-
sztowniejsze. Rysunki 7
i 8 przedstawiajag dwa
rézne sposoby chtodze-
nia skrzynkowego sto-
sowanie w naszych hu-
tach; skrzynki wymien-
ne (rysunek 8) sa mniej
L praktyczne.

by Rury chlodzace wy-
.- konuje sie ze stali we-
glowej, a czesto stosuje
sie rury przegrzewaczo-
we ze stali molibdeno-
wej. Skrzynki wykonuje
sie z blachy kottowej. Nalezy stwierdzi¢, ze sto-
sowanie stali stopowej nie jest celowe, gdyz
temperatury $cianek rur dochodza w okresach
krytycznych do 800 °C.

Prébowano tez stosowac rury ze stali 18-8 bez
widocznych dodatnich wynikéw. Wady nato-
miast materiatu lub wykonania zmniejszaja
trwalos$¢ ukladu chtodzacego. Duzy wplyw moze
wywiera¢ niecentrycznos¢ przeswitu rury, nie-
raz stwierdzana, jak réwniez Zie wykonane spoi-
ny zwitaszcza w skrzynkach, ktérych konstruk-
cje mozna by jeszcze ulepszyé.

N L

S !
I w4l

Rys. 5 Skrzynka wymienna

1 — doplyw wody,
2 — odplyw wody

Whnioski

Uszkodzenia uktadu chlodzacego zalezag od
wielu czynnikow, mozna wiec podac¢ jedynie
ogdlne wytyczne dla obstugi dozorujacej chlo-
dzenie glowic.

1. Woda chtodzaca powinna mie¢ twardosé
gipsowg ponizej 20 °n, twardos$¢ weglowa
ponizej 6 °n.

2. Temperatura wody zasilajacej powinna by¢
jak najnizsza (2030 “C). Przy zbyt wyso-
kich temperaturach wody odlotowej (40
do 50 °C) nalezy zwiekszy¢ ci$nienie wody,
a tym samym zwiekszy¢ jej ilose¢, zwlasz-
cza W koncowym okresie kampanii pieca.
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3. Plomien nie powinien by¢ zbyt dlugi i nie
dochodzi¢ do glowicy. Nalezy stosowa¢ re-
wersje gazu i powietrza we wlasciwych od-
stepach czasu.

4. Stosowa¢ racjonalne konstrukcje ukladu
chlodzacego.

5. Materiat rur chlodzgcych i1 wykonanie

ukladu chlcdzgcego powinny by¢ bez wad.

Nalezy dazyc¢ do wyvkorzystania ciepta wo-

dy chlodzgcej, co daje ekonomiczne pod-

D

Inz. WIESLAW WROBLEWSKI

stawy stosowania w obiegach chlodzacych
wody calkowicie zmigkczonej.
7. Nalezy stosowa¢ zamkniete obiegi wody

chlodzacej.
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Kuznicze normy materiatowe

Artykul podaje wytyczne do ustalania wspélezynnike uzysku oraz mnormy zuzycia metalu wyjsciowego
w postaci keséw lub. pretéw walcowanych stosowanych do wyrobu odkuwek.

W okresie przyspieszonego rozwoju wszelkich
galezi wytworezoscei, a zwlaszcza przerébki pla-
stycznej metali, zagadnienie racjonalnego
i oszczednego wykorzystywania materiatow sto-
sowanych do wyrobu odkuwek nabiera podsta-
wowego znaczenia. Wlasciwe ustalenie i syste-
matyczna kontrola wskaznikéw uzysku i norm
zuzycia materialéw wyjsciowych, jest jednym
z podstawowych czynnikéw wplywajacych na
ksztaltowanie sie cen odkuwek. Koszty kuzni-
czych materiatow wyjsciowych stanowig znacz-
ng cze$¢, a czesto nawet przekraczajg 50 %o
ogolnych kosztéw produkeji odkuwek.

Do wyrobu najczesciej stosowanych odku-
wek $rednich i matych zaréwno kutych swobod-
nie, jak i matrycowanych, stosowane sa kesiska,
kesy i prety walcowane, najczesciej o przekro-
jach kwadratowych lub okraglych. Tablica 1
przedstawia technologiczny przebieg wykony-
wania typowej odkuwki oraz rodzaje odpaddéw
powstajacych podczas poszczegdlnych czynno$-
ci. Z tablicy 1 wida¢, ze do wlasciwego ustale-
nia wspolczynnika uzysku i norm materiato-
wych, w obliczeniach nalezy uwzgledni¢ nie
tylko ciezar gotowego wyrobu, naddatkéw usu-
nietych podczas obrébki mechanicznej oraz od-
padéw powstajacych podczas nagrzewania i ku-
cia, ale takze ciezar odpadéw powstajacych pod-
czas ciecia wyjSciowych kesisk, kesow lub
pretow, jak rowniez procent brakéw wynikaja-
cych z procesu technologicznego i warunkow
wytworczosci.

Podstawowym wskaznikiem prawidlowosci
gospodarki materialowej kuzni jest uzysk i,
okreslajacy procentowy stosunek ciezaru goto-
wego wyrobu po obrébce mechanicznej G, do
ciezaru metalu wyjsciowego Gw zuzytego na je-
go wykonanie.

S
e

1009 (1)

w

Obliczenie wspoétczynnika uzysku dla jednego
wyrobu, trudne jest do wyrazenia liczbowo

i dlatego zazwyczaj uzysk obliczamy dla calej
partii wykonanych wyroboéw, opierajac sie na
dowodach pobrania kesow lub pretéow ze skla-
dowiska pétwyrobow walcowanych oraz na do-
wodach przekazania wykonanych wyrobéw do
magazynu produkeji gotowej. Wowcezas uzysk
e Wyrazimy wzorem

2
= - 1009 (1a)
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gdzie
P — ciezar gotowych wyrobow kutych,
P, — ciezar kesow lub pretow zuzytych do

wykonania wyrobow kutych.

W celu scharakteryzowania gospodarki mate-
riatowej kuzni, czesto uzywany jest inny rodzaj
wskaznika uzysku 7k, okreslajacy procentowy
stosunek ciezaru odkuwki G, do ciezaru metalu
wyjseiowego Gu, lub stosunek ciezaru catej par-
tii gotowych odkuwek P, do ciezaru zuzytych na
ich wykonanie kesow lub pretow Pu.

G,
o =0 P() 0
W= = . 1004 (2a)

Z obu powyzszych wspoélezynnikéw uzysku
bardziej racjonalny’ jest wspoélczynnik 7., cha-
rakteryzujacy calo$¢ gospodarki materiatowej
obejmujacej zaréwno kucie, jak i obrébke me-
chaniczng wyrobéw. Czeste stosowanie w prak-
tyce wspoélczynnika 7, uwzgledniajacego tylko
przebieg wykonywania odkuwek, jest niewlas-
ciwe z tego powodu, ze wspotczynnik #x nie
obejmuje technologicznych naddatkéw kucia
oraz naddatkéw na obrobke skrawaniem. Oba
te rodzaje naddatkéw usuwa sie z gotowej od-
kuwki dopiero po wykonaniu odkuwki w war-
sztatach obrébki mechanicznej. Wielko$ei wszel-
kiego rodzaju naddatkéw i odchylek wymiarc-
wych, zalezg przede wszystkim od sposobu
i starannosci wykonania odkuwek, a wiec po-
winny znalez¢. odzwierciedlenie w wielko$ci
wspotezynnika uzysku charakteryzujgcego pra-
ce kuzni. Tego rodzaju wspoélczynnikiem jest
jedynie 7. :

Roéznice miedzy powyzszymi dwoma wspoi-
czynnikami uzysku najlepiej uwydatnia porow-
nanie ciezaréw odkuwki i+ wykonanego z niej
gotowego wyrobu. Ciezar odkuwki G, skiada sie
z clezaréw gotowego wyrobu G, technologi-
cznych naddatkéw kuzniczych oraz naddatkow
na obrobke skrawaniem Gy

GG 4G, 6

Wielkosé G» powinna takze-uwzglednia¢ od-
chytki wymiarowe (tolerancje) oraz ewentualne
naddatki przewidziane w celu zaimocowania od-
kuwki w uchwycie obrabiarki podczas obrébki
skrawaniem. Wielko$ci naddatkéw i odchytek

wymiarowych powinny by¢ zgodne z obowigzu- -

jacymi normami (PN/H-94300, H-94301,
H-94304 i H-94305 dla odkuwek matrycowa-
nych oraz PN/H-94500, H-94501, H-94502
i H-94503 dla odkuwek swobodnie kutych), jak
rowniez uwzglednia¢ mozliwosci wykonawcze
kuzni.

Aby obliczy¢ ciezar metalu potrzebnego do
wykonania jednej odkuwki, oprécz jej ciezaru
G, musimy takze zna¢ ciezar strat metalu po-
wstajgeych podczas kucia. Do strat tych zalicza-
my: metal tworzacy zgorzeline powstajaca pod-
czas nagrzewania kesow lub pretéw przed. ku-

Nr 12

ciem, oraz odpady obcinane podczas kucia lub
bezposrednio po wykonaniu odkuwki.

Tlo$é utleniajgcego sie i tworzacego zgorzeli-
ne G. metalu zalezy od jego skladu chemiczne-
go, konstrukcji pieca grzewczego, sktadu chemi-
cznego gazow przeplywajacych przez komore
roboczg pieca, temperatury pieca oraz czasu na-
grzewania wsadu. Zakladamy zazwyczaj, ze
w piecach ptomiennych 1,5 = 3 %/o metalu, pod-
czas nagrzewania go od temperatury otoczenia
do temperatury poczatkowej kucia, zamienia sie
w zgorzeline.

Do odpadéw powstajacych podezas kucia Gr
nalezg wszelkiego rodzaju cze$ci odcinane z od-
kuwki ze wzgledu na ksztatt i sposob jej wyko-
nania (np. okrawane z odkuwek matrycowa-
nych rabki, wyciete denka z przebijanych otwo-
row itd.). Do tego rodzaju odpad6éw nalezg row-
niez specjalne naddatki stuzgce do trzymania
odkuwki w kleszczach, w razie gdy odkuwki nie
mozna inaczej podczas kucia uchwycié. Ilose¢
odpadéw tego rodzaju wynosi zazwyczaj 5 do
15 %o ciezaru odkuwki. :

Zazwyczaj odkuwki wykonywa sie z pocie-
tych na kawatki kesow lub pretéw walcowa-
nych. Ciezar tych kawalkéw powinien by¢ tak
dobrany, aby z kazdego z nich mozna bylo wy-
kona¢ jedna lub kilka (m) odkuwek:

G = m(G, F G+ G) 4)
GI = (G 0 Gn i Gz +Gr) (43)

Ciezar jednego kawatka G: oraz jego wymiary
powinny by¢ obliczone i podane w karcie tech-
nologicznej kucia. '

Catkowita ilo$¢ metalu potrzebnego do wy-
konania jednej odkuwki, oprocz ciezaru - czesci

l
kawatka - G, przeznaczonego na jej wykona- -

nie, obejmuje jeszcze straty spowodowane cie-
ciem keséw lub pretow na kawalki. Do strat
tych zaliczamy wiéry powstajace podczas ciecia
na pitach Gu, oraz obcinki koncowe G pozosta-
jace jako resztka z kesa lub preta po ucieciu
ostatniego kawalka. Kazdy obcinek koncowy
powstaje z powodu réznicy miedzy diugoscig
wyjsciowego kesa lub preta, a sumag diugosci
otrzymanych z niego kawalkéw, wraz z odpo-
wiednig liczbg szerokosci przeciec. :

Na podstawie powyzszych rozwazan, mozemy
ustali¢ norme zuzycia kesow lub pretow walco-
wanych na jeden wyréb kuty

Moo e rihine o e o

m mn
gdzie
N — norma zuzycia metalu na jedng od-
kuwke,
G — ciezar gotowego wyrobu po obrobce
skrawaniem,
G» — ciezar naddatkéw usunietych podezas
obrobki skrawaniem, :
G- — ciezar metalu utlenionego podczas na-

grzewania kawatka przed kuciem,
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G, — ciezar odpadéw (obcinkéw itp.) pow- Dla jednego nagrzewu w piecu plomiennym
stajacych podczas kucia, ilo$¢ metalu utlenionego waha sie zazwyczaj od
G» — ciezar wiéréw powstajacych podeczas 1 do 39/ ciezaru nagrzewanego metalu i dlatego
ucinania jednego kawatka, wspotezynnik a przyjmujemy zawsze w grani-
Gr — ciezar obcinka koncowego, cach od 1,01 do 1,03.
m — liczba odkuwek otrzymywanych z jed- : : :
nego kawatka, Ne— Sl . Lol . (13)
n — liczbakawaltkéw otrzymywanych z jed- 10000 = 6 —"k

nego kesa wzglednie preta.
Do réwnania (5) wstawmy wartos¢ G: wynika-
jaca ze wzoru (4a)

1
N=—L<G,+Gw+——-Gk) (6)
m n

Ciezar jednego kawalka ucietego z kesa lub
preta G: mozna okresli¢ jego diugoscig [ i cieza-
rem jednego metra biezgcego B

li
Gl tia g :
S dio @
gdzie
1 — dlugos¢ jednego . ucietego kawatka

W mm,

B — ciezar 1 mb kesa lub preta z ktoérego

ucieto kawatek w kg/mb.

Podobnie mozna wyrazi¢ ciezar wi6row pow-
stalych podczas jednego ciecia Guw — szerokos-
cig przeciecia w, oraz ciezar obcinka koncowego
jego dtugoscia k

l

G-l ®)
1000

Gii Bk (9)
1000

Wstawiajge wartosei (7), (8) i (9) do réwnania
(6) otrzymamy

:—B~(1 T
1000 m \ W

Jesli- poczatkowa diugo$é wyjsciowego kesa
lub preta oznaczymy L, wyrazimy to wzorem

L—k=(0+ w -n (11)

- Obliczong z ostatni'egoaréwnania warto$¢ n,
wstawmy do wzoru (10)

N:_B—(l+w+l+—w.k)
1000 m b=k
stad
N:B'L .l—r’w (12)
1000 m i =il

Otrzymali$my zatem norme zuzycia metalu
na jedng odkuwke lub wyréb wykonany z tej
odkuwki obrobksg skrawaniem. Wzér ten (12)
odnosi sie tylko do ciecia keséw lub pretéw-na
zimno. W razie ciecia na goraco gdy wyjsciowy
kes lub pret trzeba przed cieciem podgrza¢ do
odpowiedniej temperatury, nalezy uwzgledni¢
straty metalu spowodowane powstawaniem zgo-
rzeliny. W tym celu do wzoru (12) wprowadza-
my wspo6tczynnik «, wyrazajacy takie straty.

(10)

Wzor ten (13) jest najczesciej stosowany dla
okreglenia ciezarowej normy zuzycia kesoéw
lub pretéw walcowanych potrzebnych do wyko-
nania jednej odkuwki. Wzér ten jest wlasciwy
dla keséow lub pretéw nie wymagajacych wyro-
wnania powierzchni czotowych. W przypadkach
przeciwnych, zwlaszcza gdy kesy lub prety
przeznaczone sa do wykonania odkuwek specza-
niem roéwnoleglym do kierunku walcowania,
nalezy przed ucieciem pierwszego kawatka wy-
réwna¢ jego powierzchnie czotows, co powodu-
je dodatkowe straty metalu. Straty te nalezy u-
wzgledni¢ podczas obliczania normy zuzycia.
Do strat tych nalezy odpad w postaci obcinka
poczatkowego ( o dtugosci p) oraz wiéry powsta-
jace podczas jego odcinania (szerokosé przecie-
cia wy). Straty te sg roztozone na wszystkie od-
kuwki wykonane z jednego kesa lub preta.
Wielko$¢ tego rodzaju strat G, przypadajgca na
jedna odkuwke bedzie wynosita
(p + wp)

p (14)

1000 mn

W celu ustalenia normy zuzycia keséw lub
pretéw wymagajacych wyrownania pierwszej
powierzchni czolowej N; nalezy wartosé N
okreslong wzorem (10) powiekszyé o wielkosé
strat G, z wzoru (14).

NI —N + Gp
B 1
Nz=———ll+w+,-—(p+ wp+k)] (15)
1000 m n

Liczba kawalkéw n, otrzymanych woéwezas
z jednego kesa lub preta bedzie wynosila.
e sl a B ek
sk b
Podstawiajac te wartos¢ n do wzoru (15) otrzy-
mamy

(16)

B - L b
e : i (17
1000 m lby e mier m= bl
Wprowadzajac do ostatniego wzoru wspél-
czynnik a uwzgledniajacy ilos¢ metalu tworza-
cego zgorzeline podczas nagrzewania kesow lub
pretéow przed cieciem na gorgco otrzymamy
: B ol F o
N . Lot <73 (18)
1000 m Ly o
OtrzymaliSmy dwa wzory okre$lajace norme
zuzycia keséw lub pretéw walcowanych: jeden
(13) dla materialéw nie wymagajgcych wy-
réwnania powierzchni czotowych, oraz drugi/(18)
dla materiatow powodujacych powstawanie do-
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e
datkowych strat w postaci obcinkéw poczatko-
wych. Poréwnujgc te dwa wzory stwierdzimy
ich podobienstwo, pozwalajace na przyjecie
wzoru (18) jako ogdlnego.

Bl i W

= v e )
1000 m 108 Dl
gdzie
N — norma zuzycia keséw lub pretow wal-
cowanych na jedng odkuwke w kg,
B — ciezar wyjsciowego kesa lub preta
w kg/mb, :

L — przecietna dilugosé wyjsciowego kesa
lub preta w mm,

1 — diugos$é ucietego z kesa lub preta ka-
waltka przeznaczonego do wykonania
jednej lub kilku odkuwek w mm,

p — przecietna dtugo$¢ obcinka poczatko-
wego w mm,

k — przecietna dtugo$é obcinka koncowego
W mm, -

w — szeroko$é jednego przeciecia powsta-

jacego podezas odcinania kawalka
W mm,

wy, — szeroko$é przeciecia powstajgcego pod-
czas odcinania obcinka poczatkowego
W mm, , :

a — wspblezynnik uwzgledniajgey ilo$¢
metalu tworzgcego zgorzeling podczas
nagrzewania keséw lub pretow przed
cieciem na gorgco.

Zarowno kesy jak i prety wytwarzane sg
przez walcownie z pewnymi odchytkami wy-
miar6w poprzecznych. Zgodnie z normami,
wielko$ci tych odchylek moga dochodzi¢: dla
keséw + 3, a nawet do £ 4 mm (PN/H-93022),
dla pretow do =+ 0,5 a nawet do = 2,5 mm
(PN/H-93200 i H-93201). Odchylki te powoduja
zmiany wielko$ci powierzchni przekrojow po-
przecznych, a w zwigzku z tym zmiany odpo-
wiednich ciezar6w 1 mb walcowanych kesow
i pretow.

Poniewaz walcownie zazwyczaj dostarczajg
kesy i prety o wymiarach poprzecznych nieco
wiekszych od nominalnych, do obliczania norm
zuzycia najczeSciej przyjmuje sie ciezar 1 mb,
tj. wielko$¢ B wystepujaca we wzorach (7 == 19)
réwng przekrojowi poprzecznemu kesa lub pre-
ta o wymiarach nominalnych zwiekszonych
o polowe dopuszczalnych dodatnich odchytek
wymiarowych.

Przecietng obliczeniowg diugosé wyjsciowych
keséw lub pretéw L wystepujacg we wzorach
(11 = 19),wyznacza sie na podstawie odpowied-
nich norm, okre§lajgcych dla poszczegélnych
przypadkéw najwieksze (Li) i najmniejsze (Ls2)
dopuszczalne ich dtugosci. Stad obliczamy prze-
cietng dlugos$¢ keséw lub pretow

. (20)
Nalezy jednak zaznaczy¢, ze w wiekszoéci przy-

padkéw walcownie dostarczajg kesy lub prety
o przecietnych dlugos$ciach mniejszych, niz to

wynika ze wzoru (20). Wprowadzamy woéweczas

do wzoru (20) wspotezynnik poprawezy /
i otrzymujemy
o Ly _g_L’ . B (21)

Wartos¢ wspolczynnika przyjmujemy zazwy-
czaj w granicach od 0,8 do 0,9.

Jak juz wspominali$my, ciecie keséw lub pre-
tow na kawatki przeznaczone do wykonywania
odkuwek, wskutek niewspéimiernosci ich diu-
gosci powoduje powstawanie odpadéw w posta-
ci obcinkéw koncowych o przecietnej diugosci
k. W rzeczywistosci dtugosci tych obcinkéw be-
dg r6zne, zawarte w granicach od 0 do I (to jest
dlugosci pojedynczego kawatka), a wiec prze-
cietnie

e
2

Nalezy pamietaé, ze obcinek koncowy stuzy
do zamocowania kesa lub preta w  szczekach
imad?ta pity lub tamacza podczas ucinania ostat-
niego kawatka. Do tego celu wystarcza zwykia
dtugosé obcinkéw koncowych, w przypadkach
gdy ucinane kawalki majg dtugos¢ wiekszg od
potrzebnej do zamocowania w szczekach ima-
dia. Mozna wtedy unikngé¢ zwiekszenia zwyklej
diugosci obcinkow koncowych, przez obracanie
kesa lub preta przed ucieciem ostatniego kawat-
ka, tak aby kawatek ten moégt by¢ uchwycony
w szczeki imadia. Gdy diugo$¢ ucinanych ka-
watkow jest mniejsza od diugosci potrzebnej do
zamocowania w szczekach imadla, zwiekszenie
obcinkéw koncowych jest nieuniknione. Prze-
cietna diugos¢ odpadéw koncowych bedzie
woéwcezas wynosita :

(22)

k:—;~l+u (23)

Omawiane dotad normy zuzycia i wyprowa-
dzone wzory dotyczyly kesow lub pretow wal-
cowanych o dlugoSciach normalnych (zwanych
takze fabrykacyjnymi) tj. dowolnych, ograni-
czonych tylko pewnymi najwiekszymi (Lj) i naj-
mniejszymi (L) diugosciami, podanymi w od-
powiednich normach. W celu zmniejszenia norm
zuzycia, niekiedy do wyrobu odkuwek zama-
wiane sag w walcowniach prety o dilugosSciach
okreslonych. Podczas ciecia tego rodzaju pretow
moga powstawac¢ tylko nieznaczne obcinki kon-
cowe, spowodowane dopuszczalnymi przez od-

powiednie normy, dodatnimi odchylkami wy-

miarowymi diugosci okreslonych. Oznaczmy
najwiekszg takg dopuszczalng odchyltke przez 4,
woéwcezas przecietna diugo$¢ odpadéw konco-
wych bedzie wynosita

1

2

- o (24)

Nalezy zaznaczy¢, ze podawana w zamowie-
niu tego rodzaju pretéw dlugos$é powinna obej-
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mowac takze cze$¢ przeznaczong do uchwycenia
w szczekach imadta pity lub tamacza podczas
ucinania ostatniego kawatka. Warunek ten do-
tyczy tylko tych przypadkoéw, gdy diugosé po-
jedynczego kawaltka nie wystarcza do uchwy-
cenia go w szczeki imadta.

Ostatnim etapem ustalania kuzniczych norm
materiatlowych jest wyznaczenie procentu bra-
kow powstajacych podczas calego procesu tech-
nologicznego wykonywania odkuwek, jak row-
niez podczas ich obrébki mechanicznej. Ustale-
nie tego procentu nie powinno opiera¢ sie wy-
tacznie na danych statystycznych z okreséw po-
przednich, poniewaz dane te sg zazwyczaj znie-
ksztatcone niedostatecznym opanowaniem pro-
cesu technologicznego, brakiem wprawy itd.
okreséw ubieglych. Wlasciwie wyznaczony pro-
cent brakéw powinien opierac¢ sie na szczegdto-
wej analizie trudnosSci wykonania poszczegdl-
nych czynno$ci oraz na warunkach technicz-
nych, ktérym maja odpowiadaé odkuwki lub
wykonane z nich wyroby.

Wprowadziwszy do wzoru (19) okreslajgcego
kuznicze normy zuzycia materialow wyjscio-
wych wspétezynnik uwzgledniajgcy procent
brakow y otrzymamy ostatecznie:

Inz. TADEUSZ WASILJEW
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Powyzszy wzér wyprowadzono dla odkuwek
z kes6w lub pretow wstepnie pocietych na ka-
watki wykonywanych pod mlotem lub pod pra-
sg. Ten sam wzor mozna stosowaé takze dla od-
kuwek wykonanych bezposrednio z kesow lub
pretéw, przy czym odciecie odkuwki od kesa
lub preta jest jedng z ostatnich czynnosci kuz-
niczych, wykonywania odkuwek na kuzniar-
kach poziomych.
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Na marginesie konferenciji przemystu hutniczego z Instytutem

Ekonomiki

Polska metalurgia, zajmujgc bardzo wazne
miejsce w uprzemystowieniu kraju, dla ktérege
wzorem jest socjalistyczna industrializacja
w Zwigzku Radzieckim, niemal od pierwszych
chwil po wyzwoleniu starata sie korzystaé z do-
Swiadczen radzieckich. Z postepows techniks,
ktorej glownym reprezentantem stat sie kom-
binat huty im. Lenina, starato sie hutnictwo na-
Sze przyswoi¢ sobie takze postepowe formy or-
ganizacyjne, system zarzgdzania i metody kie-
rownictwa oraz socjalistyczng mys$l ekonomi-
czng. O osiagnieciach na tych odecinkach $§wiad-
czg chociazby schematy organizacyjne naszych
hut, utrwalony juz system dyspozytorski kroki
poczynione w celu zorganizowania wewngtrzza-
kladowego rozrachunku gospodarczego, a mo-
zna by nawet powiedzie¢, ze i sam dobér wskaz-
nikéw techniczno-ekonomicznych w planach
gospodarczych.

Znalazto to swoje odbicie w tym, ze na tere-
nie hutnictwa weczesnie zaczely powstawac
i dziata¢ specjalne jednostki stuzgce postepowi
w tej dziedzinie. Juz w 1948 r. przy Hajduckich
Zaktadach Hutniczych utworzono o$rodek chro-
nometrazowy, ktéry w 1950 r. przeksztalcit si¢
w centralng placoéwke normowania pracy w pet-
nym tego slowa znaczeniu. W tym samym roku
rozpoczal dzialalno$é Zaklad Przemystu Hutni-
czego Owczesnego Gloéwnego Instytutu Pracy,
zajmujacego sie ekonomiky i organizacjg socja-

Organizacji Przemystu

listycznych przedsiebiorstw. Zaktad ten ma dzi$
za sobg obszerny dorobek pod postacig 49 prac
naukowo-badawezych z réznych dziedzin.
Wszystko to $§wiadezy o zywym i gtebokim nur-
cie rozwoju problematyki ekonomiczno-organi-
zacyjnej w naszym hutnictwie.

Zadania postawione hutnictwu przez IX Ple-
num Komitetu Centralnego PZPR zalecity jed-
nak zdecydowanie wzmoc wysitki. Zatogi hut
podchwycily wezwanie, podejmujac i realizujagc
zobowigzania, ktére w ciggu kilku tygodni daty
dziesigtki tysiecy ponadplanowych tonn suréw-
ki, stali i wyrobéw walcowanych. Z tych sa-
mych dazen zrodzita sie mysl zwotania konfe-
rencji przedstawicieli kierowniczego aktywu
hutnictwa z przedstawicielami Instytutu Eko-
nomiki i Organizacji Przemystu ') w celu wspél-
nego przedyskutowania dotychczasowych wy-
nikéw wspélpracy i wytkniecia celow na naj-

‘blizszg przysztos¢.

Konferencja, odbyta w hucie im. B. Bieruta
zgromadzila kierownicze zespoly starych do-
Swiadczonych hut, jak Kosciuszko, Pok6j czy
Batory, rosnacej dopiero Nowej Huty, dyrekto-
réw centralnych zarzadéw hutnictwa, przedsta-
wicieli Ministerstwa Hutnictwa, czlonkéw pre-
zydium Zarzadu Gléwnego Zwigzku Zawodo-
wego Hutnikéw i przedstawicieli Instytutu.

1) Od 1952 r. Giéwny Instytut Pracy nosil te nazwe.
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Program narady obejmowal catoksztalt za-
gadnienia wspoélpracy przemystu hutniczego
z Instytutem, tj. naukowo-badawczg placéwka
kierunku ekonomiczno-organizacyjnego. Obo-
pblnej krytyce z gory zagwarantowano nalezne
‘miejsce, opierajgc dyskusje na konkretnych
przyktadach blisko czteroletniej pracy Instytu-
tu w zaktadach, ktore byly reprezentowane na
konferencji.

Plon narady, widziany z perspektywy szeregu
minionych miesiecy, przedstawia sie nastepujg-
co: >

Za sprawy, w ktorych na dzisiejszym etapie
zagadnienia organizacji odgrywajg szczeg6lnie
doniosty role, przedstawiciele przemysitu hutni-
czego zgodnie uznali planowanie operatywne
i system dyspozytorski, rozrachunek wewnatrz-
zaktadowy wraz z przynaleznym systemem
bodzcow materialnych, normowanie pracy oraz
. zasady opracowywania przodujacych metod
i przyspieszonego szkolenia robotnikéw na ich
podstawie, a z zagadnien odcinkowych takie, jak
np. organizacja transportu.

Nie bylo tej jednomys$lno$ei, gdy chodzito
.0 wybor zagadnien najpilniej wymagajacych na-
ukowego zbadania. Moéowiono np. ogblnie o za-
gadnieniu normowania pracy, cho¢ tak tatwo
byloby wskazaé¢ kwestie, na ktorych utyka
praktyka mormowania, powodujac widoczne
trudnos$ci w dziatalnosci przemystu, jak np. za-
kres robot nadajacych sie do normowania, spra-
wa norm zespolowych, wielowarsztatowosé itd.

Bezstronno$é nakazuje przyznaé, ze i zaklad
naukowo-oadawczy nie dostrzegal tych zagad-
nien. Rzecz jest tym bardziej warta zastano-
wienia, ze chorzowski Zaklad Przemystu Hut-
niczego Instytutu, co zreszta nalezy mu poczy-
ta¢ za zastuge, z zasady wszystkie swe prace
prowadzit bezposrednio  w hutach. Jak widag¢,
nawet , fizyczny“ kontakt z warsztatem pracy
bynajmniej nie daje gwarancji rozpoznania je-
go prawdziwych problemow.

Role Instytutu przedstawiciele przemystu -

okredlili w nastepujacy sposob: Instytut powi-
‘nien uzbraja¢ przemyst do walki o podniesienie
jego poziomu, badaé¢ trudnosci, ktére przemyst
napotyka, wykrywa¢ ich przyczyny i wskazy-
waé metody ich przezwyciezenia. Nie potrzeba
natomiast przemyslowi gotowych opracowan
z rodzaju tych, ktérymi z racji swych obowigz-
- kow powinien sie zajmowac aparat zarzadzania.
Dotychczasowe kilkuletnie doswiadczenie do-
wodzi niezrozumienia zadan Instytutu po obu
stronach: Zaktad Przemystu Hutniczego zajmo-
wal sie czasem koncepcjami, ktére mimo od-
miennych pozoréw nie miaty znaczenia dla
przemystu. czasem znoéw wpadal w praktycyzm,
ktéorego owoce w braku naukowej podbudowy
byly zawsze co najmniej watpliwej wartosct
1 mogly odda¢ przemysiowi w najlepszym razie
tylko bardzo mala ustuge. Z drugiej strony huty
usilowaly nieraz zepchngé¢ Zakitad Przemystu
Hutniczego Instytutu do roli pomocnika, a pra-
cownicy Zakladu nie zawsze umieli oprze¢ sie te-

mu. Précz tego Zaklad nieraz rozstawat sie
z huta po napisaniu pracy, uwazajac, ze zrobit
wszystko, co nalezato, skoro otrzymat z reguty
pochlebny - ,,protokét zdawczo-odbiorezy*, pod-
pisany przez Kkierownictwo huty. Tymczasem
koniec roboty — to okreslenie korzysci ekono-
micznych, ktére studia przyniosty. Korzysci
tych w zadnym bodaj wypadku (nie jest to zre-
sztg tatwa sprawa!) nie okreslono.

Obszernie omawiano réwniez sprawe opraco-
wywania okresowych planéw pracy Zakladu
Przemystu Hutniczego Instytutu. Dotychczas
roczne plany Zakladu opracowywane bytv
w samym Instytucie i przedstawiane — w bar-
dzo ogo6lnikowej formie — do aprobaty kierow-
nictwu przemystu. Przemyst nie znat profilu
prac Instytutu (obejmujacego, jak wiadomo,
takze szereg innych zakladéw branzowych, np.
przemysiu chemicznego, maszynowego itd., oraz
kilka zakladéw ponadbranzowych, jak np. za-
ktad taryfikacji) i nie orientowal sie w jego
wieloletnich zamierzeniach, totez nie mogt sie
powazniej przyczyni¢ do opracowywania jego
planéw. Przedstawiciele przemystu wyrazili po-
glad, ze podstawa planu prac Instytutu powinny
by¢ postulaty hut i kierownictwa przemystu
hutniczego — na tej podstawie dopiero Instytut
winien konstruowaé¢ plan Zakladu Przemystu
Hutniczego, zharmonizowany z planami pozo-
stalych zaktadéw i dostosowany do jego zamie-
rzen wieloletnich.

Wiele uwagi poswiecono trudnosciom, z kto-
rymi walczy Zaklad Przemystu Hutniczego.
Jedna z najwazniejszych jest brak dostatecznej
liczby odpowiednio przygotowanych pracowni-
kow. Wobec braku kadr w szybko rozbudowu-
jacym sie hutnictwie, nie udato sie dotychczas
chorzowskiemu Zaktadowi zdoby¢ odpowiedniej
liczby inzynieréw-hutnikéw poszczegdlnych
specjalnosci:  wielkopiecownika, stalownika,
walcownika czy mechanika. Stad niedobor ludzi
obznajomionych bodaj praktycznie z hutnic-
twem, czy chociazby w ogoble z przemystem. Nie
tatwo jest réowniez o ludzi obeznanych z teorig
marksistowskiej ekonomii i socjalistycznej or-
ganizacji Instytut musiat rekrutowaé¢ pracowni-
kow z absolwentéw szkét ekonomicznych i za-
poznawa¢ ich z hutnictwem wprost podczas prac
naukowo-badawczych.

W trakcie dyskusji wysunieto szereg konkret-
nych wnioskéow zmierzajacych do usprawnie-
nia dzialalnosci Instytutu na polu hutnictwa.
Wspomne tu o niektérych z nich.

Godna uwagi jest propozycja kierownika Za-
ktadu chorzowskiego, aby wyznaczy¢ jedng hute
jako staty obiekt doswiadezalny dla Instytutu
ze wzgledu na to, ze Instytut nie moze stworzy¢
dla swych potrzeb placowki, ktora by byta od-
powiednikiem laboratoriow w instytutach ba-
dawczych dzialajgcych w dziedzinie technologii.
Przeprowadzanie wielu badan oraz opracowy-
wanie i kontrola sprawnosci nowych metod
w zwyklych warunkach w hutach napotyka
wiele trudno$ci, a zarazem utrudnia prace hu-
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tom, zwlaszcza przez absorbowanie personelu
ruchowego. W przeznaczonej do tego celu hucie
mozna by bylo odpowiednio  uwzgledni¢ potrze-
by Instytutu.

Doswiadczenie podyktowato kierownikowi
Zaktadu w Chorzowie drugi wniosek, miano-
wicie zeby skupi¢ laczno$¢ Zakitadu z przemy-
stem — ze strony przemystu — w jednym reku:
w osobach specjalnych tgcznikéw w poszczeg6l-
nych przedsiebiorstwach i w osobie specjalnego
pelnemocnika ministra w resorcie.

Kilku uczestnikéw dyskusji wyrazito poglad,
ze Zaktad nalezy juz wlaczy¢ do resortu, wiek-
szo$¢ staneta jednak na stanowisku; ze na razie
byloby to niepozadane. Niemniej resort powi-
nien juz teraz rozpatrzy¢ caly szereg spraw jak
np. przyszla lokalizacje Zakladu jako instytutu
branzowego, jego zakres dzialania (resort obej-
muje nie tylko czarng metalurgie), kwestie
ewentualnych filii terenowych i ich specjali-
zacji itd.

W celu rozwigzania trudno$ei Zakladu pod
wzgledem kadr proponowano, aby Zaklad zasi-
lié pewng iloScig podesztych wiekiem specjalis-
té6w z hutrictwa, ktérym trudno juz sprostac
wymaganiom ruchowym.

Podczas bezposrednich rozméw pomiedzy
przedstawicielami resortu i Instytutu juz po
konfereneji resort wysunal praktyczng propo-
zycje, zmierzajaca do tego, aby dotychczasowa
procedure ,,przyjmowania‘ prac przez sam In-
stytut (co dzieje sie na podstawie opinii dwéch
wybranych przez Instytut rzeczoznawcéw) za-
stapié czyms$, co mozna by poréwna¢ z formami
dzialania komisji oceny projektéow inwestycyj-
nych. Recenzentéw wybieratby juz nie sam In-
stytut, lecz kierownictwo przemystu, a ich opi-
nie nie bylyby przesylane Instytutowi, lecz by-
lyby przedstawiane publicznie na specjalnie
zwolywanych zebraniach specjalistow z prze-
mystu. Prage przedyskutowane, skorygowane
i uzupelnione przez nich stawalyby sie niejako

Mgr MIRON TARACH

wspélnym dzietem nauki i przemystu, co za-
pewniatoby im nalezyte przyjecie w zaktadach.

Taki byt bezposredni plon konferencji hutni-
kéw z Instytutem Ekonomiki i Organizacji
Przemystu w hucie im. B. Bieruta. Pozwala to
oczekiwag, ze juz w najblizszym czasie rozpocz-
nie sie w hutnictwie ozywiona dzialalno$é¢ nau-
kowo-badawcza w zakresie ekonomiki i organi-
zacji przedsiebiorstw, jak tego wymaga reali-
zacja tez II Zjazdu.

Jak wielkie sg potrzeby w kazdej dziedzinie,
latwo to wykaza¢ chocby kilkoma stowami.
WeZmy np. organizacje aparatu zarzadzania:
mamy szereg dobrych wzoréw schematéw orga-
nizacyjnych, lecz az nazbyt czesto operujemy
tymi wzorami jak szablonami (niedo$¢ rozumie
sie zasady ich budowy); toczy sie rozwlekle spo-
ry na temat tego, czy dyspozytor zastepuje gto-
wnego inzyniera, czy nie (a przeciez przedmio-
tem organizacji jest nie tylko kwestia hierar-
chicznego podporzadkowania); struktura jedno-
stek aparatu zarzadzania na réznych szczeblach
jest naginana do pelnego podobienstwa (stary
nawyk funkcjonalizmu). Po prostu nie mamy u-
trwalonej, na racjonalnych zasadach oparte]
nomenklatury stanowisk i operujemy wciaz nie-
raz w dowolny sposob, przypadkowymi i nie
rozszyfrowanymi nalezycie nazwami.

Poprzednio juz wspomnialem o podobnych
zasadniczych problemach w dziedzinie normo-
wania pracy. Wcale nie mniejsza jest ich liczba
w dziedzinie systemu ptac, tego podstawowego
instrumentu socjalistycznej ekonomiki. To samo
dotyczy wielu innych dziedzin.

Rozwigzaé te problemy, wskaza¢, jaka jest ich
pozycja na tle calego przynaleznego kompleksu
zagadnien ekonomiczno-organizacyjnych, nau-
czy¢, jak wbudowa¢ rozwigzanie w calo$¢ orga-
nizacji zakladu, aby rzecz zaczynala sie od mo-
cnego poczatku i doprowadzata do efektywnego
zakonczenia, oto zadanie Instytutu Ekonomiki -
i Organizacii Przemystu.

669.013. 5 : 658. 33/. 35 : 33/. 82

Szkolenie w zokresie ochrony pracy w hutnictwie

i. Podstawy prawne

Rozwo6]j bezpieczenstwa i higieny pracy w go-
spodarce socjalistycznej jest konkretnym obo-
wigzkiem prawnym wynikajacym z Konstytucji
PRIL. Na ustawie zasadniczej opiera sie system
ustawodawstwa ochrony .pracy, podkreslajgcy
wartoéé cztowieka w ustroju socjalistycznym.

Przetomewe znaczenie w dziedzinie cchrony
pracy stanowi uchwata Prezydium Rzadu z dnia
1. VIII. 1953 r. w sprawie zapewnienia postepu
w- dziedzinie bezpieczenstwa i higieny pracy
(Monitor Polski nr A-83, poz. 979). Na podsta-
wie tej uchwaly (§ 11) wprowadzono ramowg
instrukecje w sprawie organizacjii zakresu dzia-

. lania stuzby bezpieczenstwa i higieny pracy

w zaktadach pracy (zarzadzenie Przewodnicza-
cego PKPG z dnia 16. IX. 1953 r. poz. 980)
i (§ 12 ust. 2) powolano Gléwng Komisje do
Spraw Bezpieczenstwa i Higieny Pracy, dziala-
jacg przy Centralnej Radzie Zwiazkow Zawo-
dowych.

Na podstawie uchwaly Prezydium Rzadu
z dnia 1. VIII. 1953 r. wydane zostaly: zarzadze-
nie nr 18 Ministra Hutnictwa z dnia 26 stycznia
1954 r. w sprawie zapewnienia postepu w dzie-
dzinie bezpieczenstwa i higieny pracy, zarza-
dzenie nr 123 Ministra Hutnictwa z dnia 11 mar-
ca 1954 r. w sprawie planu i programu prze-
szkolenia w roku 1954 personelu inzynieryjno-
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-technicznego centralnych zarzaddéw i przedsie-
biorstw wchodzacych w skiad resortu hutnic-
twa w zakresie ochrony, bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy oraz zarzgdzenie nr 328 Ministra
Hutnictwa z dnia 27 sierpnia 1954 r. w sprawie
organizacji i zakresu dzialania sluzby bezpie-
czenstwa i higieny pracy w zaktadach pracy re-
sortu hutnictwa.
istotne zagadnienia organizacji stuzby inzynie-
ryjno-technicznej bezpieczenstwa i higieny pra-
cy oraz przeszkolenia w tym kierunku wszyst-
kich pracownikéw w zakladach podlegtych re-
sortowi hutnictwa.

2. Rozwoj nauki o ochronie pracy

Powyzsze akty prawne nie sa dzielem przy-
padku, lecz konsekwencja polityki rzadu, par-
tii i zwigzkéow zawodowych stanowigc podbu-
dowe dla rozwoju ochrony pracy, ktora uznana
zostata za nauke. W tym znaczeniu zagadnienia
ochrony pracy rozwazal Pierwszy Kongres Nau-
ki Polskiej.

Nauka o ochronie pracy wymaga Scistego po-
wigzania zycia z nauka, nauki z praktyksa, aby
pracownik mial skuteczng ochrone przed nie-
bezpieczenstwami i szkodliwosciami pracy,
przed sitami natury, przed niedbalym postepo-
waniem czlowieka kierujgcego itp. Te postu-
laty znalazly pelny wyraz w ostatnio wydanych
przepisach prawnych.

Tu przypomnie¢ nalezy istotny sens nauki
o ochronie pracy opartej na naukach technicz-
nych, ekonomicznych, przyrodniczych i spolecz-
nych. Bezpieczenstwo i higiena pracy wiaze sie
z wydajnoscig pracy, gdyz bezpieczna i nie-
szkodliwa dla zdrowia praca wyzwala ukryte
rezerwy energii pracowniczej, pozwalajace szybo-
ciej i sprawniej pracowac. Nauka ta opiera sig
na obserwacji i badaniach procesow wytwor-
czych i $rodkéw wytworczosci jak i sposobow
pracy, fizjologii, psychologii, crganizacji pracy,
na obliczeniach i konstruowaniu (np. urzadzen
i sprzetu). W tym przedmiocie uchwata Prezy-
dium Rzadu mobilizuje nowe sity i $rodki do
walki z wypadkami przy pracy i nadaje tej wal-
ce polityczne i naukowe znaczenie.

Znaczenie bezpieczenstwa i higieny pracy,
a wiec tych zasadniczych elementéw, ktore skta-
daja sie na pojecie dziedziny ochrony pracy,
musimy analizowaé ze strony roli czlowieka
w procesie produkcyjnym jego materialnych
potrzeb oraz caloksztaltu intereséw spoteczen-
stwa socjalistycznego, aby zrozumie¢, ze wias-
ciwe gospodarowanie praca ludzka jest wazniej-
sze od gospodarowania surowcem i mechanicz-
nymi §rodkami produkecji. Czlowiek jest waz-

niejszym i daleko cenniejszym motorem pro- .

dukcji od najcenniejszych maszyn i urzadzei
‘technicznych. Jest to zasadniczy cel, ktory urost
do rzedu i znaczenia przewyzszajac inne cels,
ktory wszystkie inne sobg przytloczyl, pociag-
nat ku sobie i wywiera na nie przemozny

Zarzadzenia te wyczerpujg -

wplyw. Takie sg wytyczne zawarte w uchwa-
lach IX Plenum KC PZPR.

3. Stanowisko czlowieka w produkecji

Wykonawca proceséw produkeyjnych i po-
mocniczych w zakladzie pracy jest cztowiek.
Nie wolno zapomina¢, ze do pracy w hutnictwie
wcigga sie ogromne rzesze pracownikow niewy-
kwalifikowanych, a wsréd nich znaczny procent
kobiet. Duzy jest naptyw robotnikow ze wsi,
nieobznajomionych z niebezpieczenstwami pra-
cy zawodowej w hutnictwie.

Ogromny postep w dziedzinie techniki pro-
dukcji i wprowadzenie w naszym przemysle
hutniczym nowych maszyn i urzadzen technicz-
nych sprawily, ze nasze zalogi hutnicze staja
czesto przed zagadnieniami nieznanymi w na-
szym dawnym, zacofanym przemys$le kapitali-
stycznym. Rowniez nasze kadry inzynieryjno-
-techniczne nie majg koniecznych wiadomosci
z zakresu bezpieczenstwa i higieny pracy.

Uchwala Prezydium Rzadu z dnia 1. VIIL
1953 r. przypomina o tych okolicznosciach i na-
klada obowigzek nauczania szerokich mas ro-
botniczych oraz personelu inzynieryjno-tech-
nicznego metod bezpiecznej pracy.

4. Formy szkolenia w zakladzie pracy

a. Pouczenia wstepne. W my$l zasady obo-
wigzujacej w hutnictwie kazdy robotnik zanim
zostanie dopuszczony do pracy, a nawet zanim
wejdzie na teren huty, powinien by¢ zapoznany
z 0g0lnymi zasadami bezpieczenstwa i higieny
pracy. Wstepne pouczenia obejmuja zapozna-
nie robotnikéw z tres$cig podstawowych i naj-
wazniejszych przepiséw bezpieczenstwa i higie-

-ny pracy, obowigzujacych wszystkich robotni-

kéw bez wzgledu na miejsce zatrudnienia.

Obowiazek wstepnego pouczania robotnikéw
nalezy bezspornie do inzynieryjno-technicznego
personelu bezpieczenstwa i higieny pracy zakta-
du i tak nalezaloby rozumie¢ punkt 17 § 4, za-
rzadzenia Przewodniczacego PKPG z 16. IX.
1953 r. W tym przedmiocie okreslono czas szko-
lenia (przynajmniej 2 godziny) oraz miejsce
szkolenia (gabinety ochrony pracy, zob. § 4,
punkt 3, § 6, punkt 3 uchwaty). Drukowane ,,in-
struktaze wstepne dla nowozatrudnionych po-
winny by¢ przystosowane do potrzeb poszcze-
golnych przemystéw resortowych. Powinny one
by¢ tak opracowane, aby mogly stuzyé zarazem
za material pomocniczy wykladowcom, ktorych
wiadomos$ci w tym zakresie pozostawiajg nieraz
wiele do zyczenia.

b. Instruktaz. Oprécz pouczen wstepnych na-
uczanie techniki bezpieczenstwa i higieny pra-
cy obejmuje instruktaz dla pracownikéw roz-
poczynajacych prace zawodowa na stanowisku
roboczym, a nastepnie instruktaz biezacy i kon-
trolny.

Akcja instruowania jest wyzsza forma nau-
czania. Nie nalezy jej utozsamiaé¢ ze szkoleniem
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zawodowym. W czasie instruowania od pracow-
nika wymaga sie aktywnosci. Pouczanie polega
na swobodnej, nieskrepowanej dyskusji w for-
mie zapytan i odpowiedzi.

Prowadzenie instruktazu dla osob rozpoczy-
najacych prace zawodowg na stanowisku robo-
czym, a nastepnie prowadzenie instruktazu bie-
zgcego, nalezy powierza¢ majstrom i brygadzi-
stom, jako ich staly obowigzek. Tak tez posta-
nowione jest w § 8 instrukeji, wedtug ktorej ,,na
majstrach i brygadzistach ciazy w szczegoélnosci
obowigzek dopilnowania przestrzegania przez
robotnikow bezpiecznych metod i organizacji
pracy, przeprowadzania instruktazu (wstepne-

go i okresowego)‘‘. Rozdzielenie kompetencji za-

wartych w punkcie 17 § 4 i § 8 nie budzi zatem
zastrzezen i watpliwosci: do kompetencji per-
sonelu inzynieryjno-technicznego bezpieczen-
stwa i higieny pracy nalezy szkolenie wstepne,
do obowigzkéw majstrow i brygadzistow — in-
struktaz wstepny i okresowy.

Do obowigzkow majstrow i brygadzistow na-
lezy nadto kierowanie na stanowiska pracy,
chociazby na okres przejsciowy, robotnikow,
ktérzy zostali juz przeszkoleni i zapoznani z wy-
maganiami bezpieczenstwa i higieny pracy, obo-

wigzujacymi na danym stanowisku pracy. Zmia-

na stanowiska roboczego zobowiazuje robotnika
do poznania przepiséw obowigzujacych na no-
wym miejscu pracy (zarzadzenie nr 18 Ministra
Hutnictwa 1954 r.).

Moga sie nasuwaé watpliwosci, kto powinien
sie zajmowa¢ instruktazem kontrolnym. Wydaje
sie, ze byloby rzecza uzasadniong, przekazanie
tych kompetencji komisji sktadajgcej sie z kie-
rownika wydzialu, przedstawiciela Spolecznej
Inspekeji Pracy oraz inzyniera bezpieczenstwa
i higieny pracy. Do zadan komisji winno nale-
ze¢ sprawdzanie skuteczno$ci pracy majstrow
i brygadzistow oraz stopnia opanowania in-
struktazu wstepnego i biezacego przez robotni-
kow.

5. Przedmiot wykladania

Powszechnie przyjeto sie okreslenie ,,bezpie-
czenstwo i higiena pracy*, bradzo czesto jednak
spotykamy w pismiennictwie fachowym okres-
lenie ,,ochrona pracy*.

Okreslenie ,,ochrona pracy‘ stanowi wyod-
rebniony dzial prawa pracy i obejmuje przepi-
sy o normach pracy, tzn. o czasie pracy, pracy
kobiet i mlodocianych itd., oraz zagadnienia
uzdrowienia warunkéw pracy i techniki bezpie-
czenstwa. Z tymi zagadnieniami ochrony pracy
wiazg sie bezposrednio zagadnienia socjalnego
ubezpieczenia robotnikéw, pomocy leczniczo-
-zapobiegawcze]j, zabezpieczenia na wypadek
choroby, inwalidztwa, starosci itp. Te zagadnie-
nia stanowia odrebng dyscypline prawa pracy,
podobnie jak odrebng jest bezpieczenstwo i hi-
giena pracy. Nie nalezy przeto rozcigga¢ okres$-
lenia ,,ochrona pracy‘‘ na wszystkie zagadnienia

wchodzace w zakres prawa pracy, lecz $cisle od-
nosi¢ je do techniki bezpieczenstwa i higieny
pracy, czym zajmuje sie nauka o ochronie
pracy.

Nauka o ochronie pracy opiera sie na nau-
kach technicznych, ekonomicznych, przyrodni-
czych i spolecznych. Zajmuje sie ona technika
bezpieczenstwa pracy w $cistym tego stowa zna-
czeniu, obliczaniem strat powstalych w nastep-
stwie wypadkow, organizacjy miejsca pracy,
tworzeniem oraz komentowaniem przepiséw
i instrukeji bezpiecznego obstugiwania maszyn
tudziez urzadzen technicznych, wykrywaniem
przyczyn powstawania wypadkow i choréb za-
wodowych, profilaktyki itp.

Jak wynika z powyzszego, od wykladowey
przedmiotu ,bezpieczenstwo i higiena pracy*
wymaga sie znacznego zasobu wiadomosci z roz-
nych dziedzin: techniki, prawa, medycyny, psy-
chologii, ekonomii i organizacji itd.

Trudno wymaga¢ od wykladowcy dokladnej
znajomosci wszystkich dziedzin nauki, nie moz-
na jednak ogranicza¢ wykladéw o bezpieczen-
stwie i higienie pracy do zagadnien samej hi-
gieny. Nie mozna réwniez ogranicza¢ wykladéw
bezpieczenstwa i higieny pracy do zagadnien
tylko technicznych.

Czesto spotykanym bledem byto powierzanie
wykladéow o bezpieczenstwie i higienie pracy
wykladowcy przedmiotu zawodowego, ktéry nie
mial odpowiedniego przygotowania do wykla-
dania bezpieczenstwa i higieny pracy. Godziny
przeznaczone na wyklady z zakresu bezpieczen-
stwa i higieny pracy obracano na poglebianie
wiadomosci ucznidw o przedmiotach zawodo-
wych, z niepowetowanag stratg dla stuchaczy
i dla nauki o ochronie pracy.

Niewlasciwemu traktowaniu sprawy wykia-
dania bezpieczenstwa i higieny pracy potozono
kres (§ 17 uchwaty). Przeszkolenie kadr wyk?ta-
dowcow bezpieczenistwa i higieny pracy dla
szk6t wszystkich typéw o kierunku technicz-
nym, nie wylaczajagc szkol wyzszych (§ 15
punkt 2), ma znaczenie ogdélnopanstwowe i wy-
suwa sie na plan pierwszy.

6. Kadry wykladowcow

Konieczna jest ewidencja kadr wykladowcow
z zakresu bezpieczenstwa i higieny pracy w hut-
nictwie w celu wlasciwego ich wyzyskania. Zda-
rza sie, ze dobry fachowiec z dziedziny bezpie-
czenstwa 1 higieny pracy, zajmuje stanowisko
w administracji, oderwany od zagadnien pro-
dukcyjnych. >

Kadry wykladowcow w tej nowej dyscypli-
nie naukowej nalezy otoczy¢ opieka, umozliwié
im nabywanie wiekszych kwalifikacji, udostep-
ni¢ mozno$¢ ubiegania sie o stopnie kandydata
nauk oraz doktora nauk i skupi¢ ich w oddziel-
nych sekcjach przy oddzialach NOT. Wykta-
dowey o duzych kwalifikacjach zawodowych,
majacy za soba znaczny dorobek naukowy, po-
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winni by¢ rowniez uznani za samodzielnych pra-
cownikow naukowych.

Przeszkolony personel inzynieryjno-technicz-
ny bezpieczenstwa i higieny pracy niewatpliwie
odegra powazng role w szkoleniu zatég hutni-
czych w dziedzinie bezpieczenstwa 1 higieny
pracy, przyczyniajac sie do podniesienia wydaj-
nosci pracy.

Kadry inzynieryjno-techniczne stuzby bez-
pieczenstwa i higieny pracy nalezy zwigzaé
z miejscem i charakterem pracy nakazami pra-
cy, aby nie dopusci¢ do piynnosci tych kadr
1 przechodzenia ich na inne stanowiska. Znaczne
koszty szkolenia kadr fachowcow w tej dzie-
dzinle 1 ich brak kazag zwiaza¢ je jak najsilnie]j
z zaszczytng a odpowiedzialng pracg w hutach,
centralnych zarzadach i ministerstwie hutnic-
twa.

Z przeszkolonych kadr inzynieryjno-technicz-
nych korzystaja i beda nadal korzysta¢ zawodo-
we hutnicze szkoty typu Sredniego i wyzszego,
trzeba wiec opracowac dokladny plan uzycia ich
w szkolnictwie zawodowym w taki sposob, aby
nie bylo uszczerbku dla produkeji wskutek od-
rywania ich od prac produkcyjnych.

Giéwny ciezar typowania kadr wykladowcow

dla hutnictwa spoczywaé¢ winlen na wyzszych .

uczelniach, Stowarzyszeriu InZzynierow i Tech-
nikow Przemystu Hutniczege w Polsce - oraz
Centralnym Zarzadzie Szkolenia Zawodowego
Ministerstwa Hutnictwa, gdyz instytucje te
dzieki relacjom swojego aparatu kontrolnego

oraz stalemu wizytowaniu lekeji bezpieczen-

stwa i higieny pracy najlepiej orientuja sie w
poziomie przygotowania zawodowego i umie-
jetnosciach dydaktycznych poszczegdlnych wy-
ktadowcow. Wspodlipraca na tym polu z Naczelng
Organizacja Techniczng jest nieodzowna.

Gsoby wyrdzniajace sie wiadomo$ciami i opa-
nowaniem zagadnien bezpieczenstwa i higieny
pracy powinny byé przeniesione do wiasciwych
instytutow naukowo-badawczych w celu browa-
dzenia badan nad tymi zagadnieniami na zasa-
dach naukcwych. Nie pewinne to jednak zwal-
nia¢ tych osoéb od czynnego udzialu w wykta-
daniu bezpieczenistwa i higieny pracy na stano-
wiskach im wyznaczonych.

7. Charakter szkolenia

Szkolenie w dziedzinie bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy w resorcie hutnictwa na podstawie
cytowanej uchwaty oraz zarzgdzenia nr 123 Mi-
nistra Hutnictwa z dnia 11 marca 1954 r. ma
charakter powszechny i masowy. Rygor wpro-
wadzania wykladéw z zakresu bezpieczenstwa
i higieny pracy w hutniczych szkotach zawodo-
wych poczynajac od roku szkolnego 1953/54
(§ 16 uchwaly) dotyczy oczywiscie tych nielicz-
nych juz szkét, ktoérych programy nie obejmo-
waty dotychczas bezpieczenstwa i higieny pracy
jako przedmiotu obowigzkowego. (Wyjasni¢ na=-
lezy, ze nauke bezpieczenstwa i higieny pracy

wprowadzono w zasadzie juz w 1947 r. jako
przedmiot obowigzujacy w szkolnictwie zawo-
dowym o kierunku hutniczym).

Nalezaloby polozy¢ wiekszy nacisk na to, aby
studenci wszystkicnh wyzszych szkot technicz-
nych obowigzkowo uwzgledniali w zadaniach
dyplomowych urzadzenia ocnronne z zakresu
tecnniki bezpieczenstwa i higieny pracy. W cza-
sle obrony prac dyplomowych nalezy spraw-
dza¢ wiadomosci absolwentow z zakresu bezpie-
czensiwa 1 higieny pracy oraz techniki przeciw-
pozarowej.

Z. uzasadnionych wzgledéw nastapilo w bie-
zacym rokll szkolnym przesuniecie nauczania
przedmiotu bezpieczensiwo i higiena pracy
z kl. I do IV we wszystkich typach Technikéw
i 11 kl. zasadniczych Szkot Zawodowych. Ucz-
niowie ostatnich klas majg przygotowanie teo-
retyczne i praktyczne, dzieki czemu moga oni
tatwie] przyswoic sobie trudng nauke o bezpie-
czenstwie 1 higienie pracy. Dazy¢ jednak nalezy
do tego, aby przedmiot bezpieczenstwo i higie-
na pracy potraktowany byt rownie powaznie
jak mne przedmioty zawodowe i objety egzami-
nem dojrzatosci.

Szkolenie personelu inzynieryjno-techniczne-
go w_hutnictwie trwa. W pierwszym rzucie
przeszkoleniem seminaryjnym z oderwaniem
od pracy objeto dyrektorow produkcyjnych za-
ktadow hutniczych oraz gléwnych inzynieréw.
Stwierdzi¢ nalezy, ze w wielu wypadkach do-
tychczasowy stosunek dyrektorow i gléwnych
inzynieréw do zagadnien ochrony, bezpieczen-
stwa i higieny pracy byl niewlasciwy, trakto-
wano je bowiem jak zagadnienia drugorzedne.
Na przyklad na kursy szkoleniowe o innym kie-
runku wysylano pracownikéw z komorki bez-
pieczenstwa i higieny pracy, zapominajgec, Ze
personelu inzynieryjno-technicznego bezpie-
czenstwa i higieny pracy nie wolno obciazaé
funkcjami nie wchodzacymi w zakres jego dzia-
talnosci (§ 3 instrukeji do zarzgdzenia Przewod-
niczgcego PKPG z dnia 16. IX. 1953 r.).

Trwajace nadal szkolenie w tej dyscyplinie
w zakladach pracy dla kierownikéw komorek
organizacyjnych (wydzialow, oddzialéw, war-
sztatow 1 laboratoriéw), majstrow i brygadzi-
stow oraz personelu inzynieryjno-technicznego
bezpieczenstwa i higieny pracy ma charakter
powszechny i masowy, a celem jego jest zapoz-
nanie zat6g hutniczych z obowigzkami, upraw-
nieniami, zasadami odpowiedzialnosci i poste-
powg techniky bezpieczenstwa i ochrony pracy
w hutnictwie.

8. Programy szkolenia

Istota nauczania bezpieczenstwa i higieny
pracy winna polega¢ ra zapoznaniu stuchaczy
z podstawowa problematyka ochrony pracy
i wyjasnieniu roli ochrony pracy w zyciu spo-
lecznym, gospodarczym i panstwowym. Celem
nauczania jest poglebienie Swiadomosci ideolo-
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gicznej stuchaczy oraz pobudzenia ich do samo-
dzielnego myslenia i wyciggania wnioskéw,
w kwestiach dotyczacych ochrony, bezpieczen-
stwa i higieny pracy.

Programy nauczania powinny by¢ sformutlo-
wane jasno i zwiezle. Nalezy wyzyska¢ wzory
radzieckie, a program nauczania winien obej-
mowa¢ trzy czeSci. CzeS¢ pierwsza powinna
obejmowac¢ podstawowe zasady hezpieczenstwa
i higieny pracy, cze$¢ druga zasady techniki
bezpieczenstwa i higieny pracy wedlug specjal-
nosci, czes¢ trzecia technike przeciwpozarowsg
podzielong na: 1. zasady ogélne, 2. zasady prze-
ciwpozarowe w poszczeg6lnych oddziatach pro-
dukeyjnych zaleznie od specjalnosci.

Programy nauczania nalezy systematycznie
kontrolowac¢ i uzupeinia¢ wiadomosciami o osta-
tnich zdobyczach techniki i innych nauk maja-
cych zwigzek z wykladanym przedmiotem (§ 16
uchwaty). Mimo stalego aktualizowania progra-
méw bhp wykladowca powinien w toku prowa-
dzenia wyktadu Ilub seminarium korzystaé
z przykladow Zwigzku Radzieckiego, ostatnich
osiagnie¢ zakladowych przodownikéw pracy
i racjonalizatorow oraz wyroézniajacych sie pra-
cownikow zaktadow sgsiednich.

Realizujac program nauczania wykladowea
powinien bra¢ pod uwage przede wszystkim te
nieszczesliwe wypadki, ktéore mialy miejsce
w macierzystym zakladzie pracy lub w zakla-
dach sgsiednich i wycigga¢é wlasciwe wnioski,
ktére powinny stuzyé personelowi inzynieryj-
no-technicznemu za podstawe do akcji w celu
poprawy i zabezpieczenia robotnikéow od utraty
zdrowia lub zycia. Oprocz tego nalezy zapozna-
waé stuchaczy z najnowszymi  zarzadzeniami
ministerialnymi i centralnych zarzadow w dzie-
dzinie ochrony pracy. Program nauczania sta-
nowi ramy wyktadow. Wvkiadowey powinni
zapehié je zywa trescia, zblizyé nauke do zyc1a
powiazaé teorie z praktyks.- :

9. Pomoce naukowse

Zachodzi potrzeba natychmiastowego opraco-
wania podrecznikéw dla IV klasy technikow
oraz podreczniksw dla IT klasy zasadniczych
szk6l zawodowych i wyzszych szk6t technicz-
nych. Moéwi o tym cvtowana uchwala (§ 16).
Podreczniki teso rodzaiu powinny by¢ opraco-
wane przez Kilku autoréw. jako praca zbiorowa,
zZ uwagi na szeroka problematyke przedmiotu,
wymagaiaca duzej znajomoseci roznych dziedzin
nauki. Fachowa literatura hutfnicza jeszcze zbyt
malo uwzglednia problematyke bezpieczenstwa
i higieny pracv. Odczuwa sie brak samodziel-
nych prac naukowych poswieconvch wylacznie
zagadnieniom bezpieczenstwa i higieny vpracy
w hutnictwie, mamy jednak kilka cennych po-
zycili tlumaczen radzieckich ujmuiacych ten
problem w skali wszystkich przemvsiéw. Duza
pomoc stanowi¢ moga miesieczniki fachowe, je-
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zeli stale poruszaja zagadnienia bezpieczenstwa
i higieny pracy.

Komitety redakeyjne branzZowych pism fa-
chowych réwniez powinny pamietaé o cytowa-
nej uchwale i po$wieca¢ wiecej miejsca na ko-
mentowanie przepiséw z dziedziny bezpieczen-
stwa i higieny pracy oraz publikowanie prac
popularyzacyjno-instruktazowych z tego zakre-
su. Personel inzynieryjno-techniczny oraz ro-
botnicy powinni wlaczyé sie do tej akeji, nad-
sylajac do redakecji ,,Hutnika* i ,,WiadomoSci
Hutniczych* swoje uwagi i spostrzezenia w spra-
wie zwalczania nieszeze$liwych wypadkow przy
pracy.

10. Finansowanie szkolenia

Uchwala Prezydium Rzadu nie méwi o Srod-
kach budzetowych, z ktérych nalezy finansowaé
akcje szkoleniowa. Mozna przypuszczac. ze ko-
szty szkolenia wewnatrzzakladowego nalezy po-
krywaé¢ z funduszow zakladowvch przeznaczo-
nych na akcje bezpieczenistwa i higieny pracy.
Koszty szkolenia na zasadzie oderwania pracow-
nika od zakladu pracy. a wiec w osrodkach
szkolenia Ministerstwa Hutnictwa lub na kutr-
sach w ramach budzetu o$rodkéw powinien po-
krywaé¢ Centralny Zarzad Szkolenia Zawodowe-
go Ministerstwa Hutnictwa. Koszty opracowa-
nia programéw i recenzii programéw powinny
by¢ pokrywane na zasadach wyzej podanych.

11. Uwagi koficowe

TTchwata Prezvdivm Rzadu z dnia 1. VIIL
1953 r. wvtveza droge dla zagadnien de lege fe-
renda, a  jednocze$nie rozstrzvga sprawe przv-
jecia przez zwiazki zawodowe uprawnien pan-
stwa w dziedzinie nadzoru nad ochrong pracy.

Zrozumienie istotnego sensu cvtowanei u-
chwaly oraz wydanych na iei podstawie aktow
prawnych 7bliza nas z kazdvm dniem do zupel-
nego wyeliminowania nieszcze§liwveh wynad-
kéw w- pracy. Mobilizuje ona ws7vstkie zaltogi
hitnicze oraz wskazuie nowe zZrodia sitv i nie-
zbedne $rodki. ktore trzeba zastoscwaé. =2hy
mozna byln osiagnaé zamierzone cele w najbliz-
szej przysztosci. ;
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
GOSPODARKA ENERGETYCZNA

Sposoby oszczedzania energii elekirycznej w odlewniach )

W odlewniach zeliwa ciggliwego i szarego wyzys-
kuje sie energie elektryczna, powictrze sprezone i wo-
de. Podziat zapotrzebowania tego rodzaju energii za-
lezy od procesu technologicznego. Wzajemny ich sto-
sunek wyrazony w procentach wynosi w odlewniach
zeliwa szarego 56 % energii elektrycznej, 36 % powie-
trza sprezonego i 8 % wody, natomiast w odlewniach
zeliwa ciagliwego 83 % energii elektrycznej, 13 % po-
wietrza sprezonego i 4 % wody. Powigkszenie zapo-
trzebowania energii elektrycznej wywotane jest w od-
lewniach zeliwa ciggliwego =zastosowaniem piecow
elektrycznych. Rozstrzygajacym czynnikiem energe-
tycznym staje sie w tym przypadku energia elektrycz-
na wykorzystywana jako energia podstawowa w pro-
cesie technologicznym . (roztapianie wsadu i obrébka
cieplna odlewdéw) i do celdéw pomocniczych odlewni
(naped przenosnikow, urzadzen oczyszczajacych, wen-
tylacji, dzwigow itp.).

Wydajnos¢ pracy piecow elektrycznych okresla sig
zuzyciem rzeczywistym energii elektrycznej na 1 t
plynnego metalu, a piecow elektrycznych na 1 t odle-
wow uzytecznych. Wskaznikiem wydajnosci oddziatu
odlewniczego jest stosunek ilosci energii elektrycznej
zuzyte] przez urzadzenia glowne w celu wyproduko-
wania danej partii odlewéw uzytecznych, do ciezaru
tych odlewow.

Z tego stosunku oblicza sie wskazniki dla pozosta-
lych urzadzen zaleznie od ich chlonnosci energetycznej.
Zuzycie energii elektrycznej na 1 t plynnego metalu
i na 1 t odlewow uzytecznych po ich obroébce cieplnej
zalezy w zasadzie od wydajnos$ci pracy samego urzg-
dzenia, tj. od jego sprawnos$ci.

Sprawnos$é piecow elektrycznych mozna ustalié na
podstawie badan laboratoryjnych lub ze wskazen przy-
rzadow pomiarowych zainstalowanych przy piecach
elektrveznych.

Sprawno$¢ kazdej maszyny lub procesu

i B
Pu i+ Ps
mozna obliczy¢ znajgc ogblne zuzycie energii elektryez-
nej na podstawie wskazan przyrzadow pomiarowych
oraz zuzycie uzyteczne P, lub straty P, W zakladach
przemystowych latwiej jest obliczy¢ wielkos¢ strat
elektrycznych w piecach, wystarczaja bowiem do
tego celu zwykle przyrzady pomiarowe zainstalowane
w poblizu piecow lub na piecach. Za calkowite straty
w piecach tukowych mozna uwazaé, z dostateczng dla
praktyki dokladno$cig, zuzycie energii elektrycznej po-
bieranej podczas rozlewania metalu do form. Gdy izo-
lacja cieplna pieca jest dobra, osiggnieta temperatura
metalu nie powinna sie cbniza¢ i zuzycie energii elek-
trycznej podczas rozlewania metalu powinno sie réw-
naé zeru.

Nalezy pamieta¢ o tym, ze przy rozlewaniu metalu
piec wykazuje maksymalng temperature na catej po-
wierzchni, straty cieplne sa wiec w tym okresie wiek-
sze niz podczas roztapiania wsadu. Z drugiej strony;
podczas rozlewania temperatura metalu utrzymywana
jest przez podgrzewanie przy zmniejszonym o ]/,3. —
= 1,73 napieciu, wskutek czego straty elektryczne ma-

1) Litiejnoje Proizwodstwo. M. I. Triechow: Puti ekonomx

elektroeniergii w litiejnom proizwodstwie 1954, str, 7+ %

lejg trzykrotnie i réwnowaza zwickszone straty ciepl-
ne wywolane wysoksg temperaturg pieca.

Rozpatrzmy jako przyklad typowe wytapianie w pie-
cu elektrycznym o pojemnosci 1,5 t wediug danych
dziennika wytopow. Poczatek wytapiania godz 22,00,
poczatek rozlewania godz 23,30, koniec rozlewania
godz 0,43. Czas pracy pieca 2 godz 45 min. Czas rozle-
wania wynosi w tym 1 godz 13 min. Zuzycie energii
elektrycznej podczas rozlewania wediug wskazan licz-
nika rowna sie 378 kWh, ogolne zuzycie energii elek-
trycznej wynosi 1278 kWh, S$Srednie zuzycie energii
elektrycznej podczas rozlewania
378 - 60

nom 73

= 310 kW

Zuzycie energii elektrycznej na straty calkowite pod-
czas pracy pieca rowna sie

Phom -te 310 - 163

E = = = 842 kWh
Tom 60 60
gdzie >
t, — catkowity czas pracy pieca, min.
Stad sprawno$¢ pieca
(E 1278 — 842
G el =(—)-100=34
E 1278

(o}

Szczegolowe badania tego pieca przy jednoczesnym
sporzadzeniu jego bilansu energetycznego wykazaly,
7e sprawnos¢ pieca réwna sie 32 %, co potwierdza
sluszno$¢ uproszczonej metody obliczenia.

Przy okresleniu sprawncsci komorowych piecOw
elektrycznych do wytapiania zeliwa ciagliwego wypo-
sazonych w samoczynng regulacje temperatury wy-
zyskuje sie automatyczne wylgczanie pieca po osiag-
nieciu witasciwej temperatury. Wielkos¢ dalszego za-
potrzebowania energii elektrycznej waha sie wowczas
w granicach potrzebnych do pokrycia strat cieplnych.
Zuzycie energii elektrycznej oblicza sie w tych pis-
cach na podstawie wskazan poszczegélnych licznikow:
okreslenie sprawnosci nie jest trudne, gdyz zuzycie
energii elektrycznej na prace uzyteczng w procesach
cieplnych mozna latwo okre§lic przy ustalonej tem-
peraturze i znanej pojemnosci cieplnej.

Zwiekszenie sprawnosci piecow elektrycznych

1. Zmmiejszenie strat cieplaych. W sumie strat ciepl-
nych, straty ciepla przez sklepienie i otwory przepu-
stowe do elektrod stanowig najwickszy odsetek. W ce-
lu ich zmniejszenia w Moskiewskiej Fabryce Samo-
chodow im. Stalina zastosowano dodatkowa izolacje
cieplng na powierzchni zewnetrznej sklepienia i usz-
czelniono otwory przepustowe. Izolacje cieplng skle-
pienia polepsza sie przez ulozenie na jego powierzchni
zewnetrznej pojedynczej warstwy cegly szamotowej
na zaprawie sktadajacej sie z 34 %5 glinki szamotowzj,
34 % piasku kwarcowego, 16 % szkia wodnego i 16 %
wody. Oszczedno$¢ energii elektrycznej po zastosowa-'
niu tego sposobu do piecéw radzieckich typu DP-1,5
dochodzi do 100 MWh na rok. Dodatkowa izolacja skle-
pienia wplvwa na zwigkszenie sie jego trwatosci o 10
do 15 %. a to wskutek zmniejszenia naprezen cegly

_wywolanych roéznicg temperatur (rys. 1).
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Rys. 1. Spadek temperatury wzdluz poprzecznego
przekroju sklepienia
1 — normalne sklepienie, spadek temperatury At,, 2 — skle-
pienie izolowane, spadek temperatury At,, 3 — -warstwa izo-
lacyjna cegly szamotowej

Nalezyte uszczelnienie otwordéw przepustowych do
elektrod i okna wsadowego odgrywa roéwniez wazng
role w bilansie cieplnym pieca. Wedlug danych ra-
dzieckich straty ciepla przez okno wsadowe i przepu-
sty ocenia sie na 8 + 10 % mocy pieca. W celu zmniej-
szenia tych strat uszczelnia sie przepusty poipierscie-
niami labiryntowymi uniemozliwiajacymi wydostawa-
nie sie gazow na zewnatrz i przeciwdzialajacych po-
wstawaniu tzw. pochodni, ktore to zjawisko polega na
wydostawaniu sie tlenku wegla przez szczeling miedzy
elektrodg a przepustem. Tlenek wegla spala sie na
dwutlenek wegla, tworzac plomien opalajacy elek-
trode. '

Duze znaczenie ma staranne przygotowanie wsadu
i szybko$¢ jego zaladowania. W zasadzie powinien on
byé tak przygotowany i ulozony na dnie komory, aby
podczas jego roztapiania mozna bylo uniknaé dodat-
kowege ladowania i zsuwania sie wsadu na S$rodek
komory. Po zaladowaniu wsadu. obsiuga pieca przy-
stepuje do uszczelnienia piaskiem kwarcowym prze-
pustow i szczelin okna wsadowego i czuwa nad spraw-
nym przebiegiem wytopu, ktéry odbywa sie przy mi-
nimalnych stratach cieplnych.

2. Skrocenie czasu wytapiania. Catkowity czas wy-
tapiania okre$la sie liczbg minut przypadajacg na 1 t
metalu od chwili rozpoczecia tfadowania do konca wy-
lania do kadzi lub rozlania do form. Podane wyzej
sposoby zmierzajgce do zmniejszenia strat cieplnych
wplywaja wybitnie na zwiekszenie intensywno$ci na-
grzewania wsadu, a tym samym na skrécenie czasu
wylapiania.

Aby skroci¢ czas wytapiania stosuje sie takze $rod-
ki specjalne. Najlepsze wyniki daje zwigkszenie cig-
zaru wsadu i skrocenie czasu rozlewania. Doswiadcze-
nia wykazuja, ze dzieki zwiekszeniu ciezaru wsadu
czas roztapiania przypadajgcy na 1 t wsadu wybitnie
sie skraca (rys. 2).

Przez dwukrotne zwiekszenie tfadunku (od 1,6 do 3 t)
czas wytapiania skraca sie z 105 do 84 min, tj. o okolo
20 %. W radzieckiej praktyce odlewniczej ten sposob
skracania czasu wytapiania stosuje sie bardzo czesto
i zazwyczaj piec 5 t napelnia sie wsadem o ciezarze
8 +9 t Najodpowiednieiszy ciezar wsadu waha sie
w granicach 160 =200 % pojemnosci znamionowej
w zalezno$ci od zalet konstrukecyjnych pieca i mocy
transformatora. Tego rodzaju przeciazenie piecéw wy-
wolywalo zaniepokojenie wséréd poszczegdlnych robot-

nikéw, ktorzy obawiali sie, ze przy przechyleniu pieca
po wylaniu do pierwszych kadzi samoczynny regulator
pieca zostanie przeciazony i szybko uszkodzony. Ba-
dania przeprowadzone w laboratorium odlewni dowio-
dly na podstawie wskazan samopiszacych miernikow
mocy, ze moc pobierana przez silnik, a zatem i przez
samoczynny regulator — jest funkcja kata przechy-
lenia pieca, nie za§ ciezaru wsadu. Tilumaczy sie to
tym, ze wraz z piecem nachylajg sie zaréwno- elek-
trody jak i uchwyty elektrod tudziez urzadzenia po-
mocnicze czesSci ruchomej pieca, ktére znajcauja sie
w znacznej odlegto$ci od $rodka ciezko$ci przy prze-
chyleniu pieca o kat odpowiadajacy wylaniu metalu
do ostatniej kadzi. Urzadzenia te wywotuja duzy mo-
ment obrotowy, ktéry powinien by¢ pokonywany
przez silnik i regulator. Na wykresie (rys. 3) przedsta-
wiono pobor mocy przez silnik podczas wylewania me-
talu do kolejnych kadzi. Jak wynika z wykresu, moc
pobierana przez silnik podczas pierwszego przechyle-
nia pieca, wynosi 1,6 kW, poniewaz kat przechylenia
jest niezbyt wielki i moment obrotu wywolany elek-
trodami jest znikomy. Nastepne wylewanie odbywa
sie przy wiekszym kacie przechylenia i wymaga od-
powiednio wiekszej mocy, a mianowicie przy drugim
przechyleniu pieca 3,8 kW, przy trzecimi i czwartym
przechyleniu pieca 4,8 kKW. Najwiekszy pobdr mocy
wystepuje dopiero w ostatnim potozeniu, kiedy piec
iest oprézniony i powraca do polozenia normalnego
po maksymalnym przechyleniu. W tym przypadku
moc maksymalna (bez uwzglednienia pradu rozruchu)
dochodzi do 6,4 kW. Dokonane badania rozwialy oba-
wy o ewentualne uszkodzenie regulatora. Odlewnicy
radzieccy stosujg przecigzanie piecow osiggajac mini-
malne zuzycie energii elektrycznej 647 kWh/1 t ptyn-
nej stali.

Diuzy wplyw na skrécenie czasu wytapiania ma za-
stosowanie specjalnych kadzi o duzej pojemnos$ci. Na
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Rys. 4. Oszczedno$é energii elektrycznej w odd21ale
pierScieni do tlokow
1 — brygada Akimowa, 2 — brygada Prochorowa

powierzchnie metalu w takiej kadzi daje sie warstwe
zuzla, ktory kilkakrotnie zmniejsza straty cieplne na
promieniowanie powierzchni metalu podczas rozlewa-
nia. Jak wykazuja pomiary temperatur i obliczenia,
straty cieplne w kadzi tego typu nie przekraczaja
10 %, gdy tymczasem straty w kadziach normalnych
dochodzg do 30 %. Z kadzi o duzych pojemnos$ciach
zawierajagcych warstwe zuzla mozna wyla¢ metal
w znacznie krotszym czasie i niezwlocznie zatadowac
wsad do nastepnego wytopu, dzieki czemu cieplo pieca
wyzyskuje sie w granicach maksymalnych i podgrze-
‘wanie metalu podczas rozlewania go staje sie zbgdne.
Wyniki obliczen dowodza, ze wprowadzenie tego spo-
sobu zmniejsza zuzycie energii elektrycznej o 570 kWh
rocznie i umozliwia zaoszczedzenie 18 t zelazoman-
ganu rocznie oraz zwigksza wydajno$é pieca o 20 %.

Zmniejszenie rzeczywistego zuzycia energii elek-
trycznej na 1 t odlewow uzytecznych osigga sie przez
zwiekszenie produkcji pieca. Najlepsze wyniki daje
w tym przypadku zmniejszenie liczby odlewow wad-
liwych i zwiekszenie liczby odlewéw w formie. Na
przyklad przy odlewaniu cze$ci elementéw oporowych
produkcje odlewoéw uzytecznych zwigkszono dzieki
zmniejszeniu cigzaru wlewow i ich czesciowemu wy-
eliminowaniu oraz podwojeniu liczby odlewoéw w for-
mie. Pozwolito to na zaoszczedzenie 80 000 Kk¥Wh na rok.
Podobnie postepowano podczas odlewania pierscieni
do ttokow.

Zwiekszenie produkcji odlewow uzytecznych spro-
wadzilo sig w koncowym obliczeniu do zmniejszenia
ilosci roztapianego w piecach metalu do produkeji i od-
lewéw uzytecznych o tej samej objetosci i do zmniej-
szenia rzeczywistego zuzycia exerzii elektrycznej. Wpro-
wadzenie tych sposobow zmniejszylo zuzycie energii
rowniez w innych oddziatach odlewni: zmalalo zuzycie
piasku formierskiego potrzebnego do wykonania ta-
kiego samego planu produkcyjnego, zmalala réwniez
liczba przygotowywanych form i objgtos¢ materiatow.
Aby zapozna¢ zaloge z osiggnieciami poszczegdlnych
zmian. w oszczednosci zuzycia energii elektrycznej
umieszczono na stanowiskach roboczych cdpowiednie
wykresy. Dla przyktadu na rys. 4 podanc wykres wy-
nikéw pracy zmian brygadzistow Akimowa i Procho-
rowa w oddziale pierscieni do tlokdow.

Przy okreSlaniu energetycznych wynikow osiggnig-
tych dzieki wprowadzeniu technologicznych sposobow
oszczednosci stosuje sie wzor

=g P . q
gdzie
P — ciezar zaoszczedzonego metalu, t
g — znormalizowane zuzycie energii elektrycznej
na 1 t ptynnego metalu, kWh
7 — sprawnos¢ pieca (0,5 = 0,4).

~ Podczas wytapiania zeliwa ciggliwego sposobem du-
plex polegajacym na wspoélpracy pieca martenowskie-
go z piecem tukowym, bardzo wazng role cdgrywa
temperatura metalu wprowadzanego do pieca tuko-
wego. Plynny metal wlewany do pieca lukowego po-
winien wykazywaé jak najwyzszg temperature i $cisle
ustalony skiad chemiczny, zwlaszcza jezeli idzie o za-
wartos¢ wegla. Gdy zawartos¢ wegla w metalu wle-
wanym do pieca przekracza ustalonga norme, obstuga
powinna dodawa¢ odpowiednig ilo$¢ stali, ktorej sto-
pienie pochlania 5 = 6-krotnie wickszg iloS¢ energii
niz potrzeba jej na podgrzanie ptynnego metalu. Dla-~
tego tez przestrzeganie tych warunkéw wplywa wybit-
nie na zuzycie energii elektrycznej w procesie duplex.
Bardziej celowe i ekonomicznie uzasadnione jest-pod-
wyzszanie temperatury metalu w piecu martenowskim
bez wzgledu na wieksze zuzycie koksu, gdyz zuzycie
energii elektrycznej w piecu tukowyrn zwigzane jest

z niemal 3- krotnym zwigkszeniem sie kosztow. W tym
przypadku oezczednosc osigga sie nawet woéweczas, je-
zeli koszt energii elektrycznej rownaloy sie kosztom
paliwa poniesionym na jej produkcje.

R. Euczkiewicz

. el WALCOWNICTWO

Pierwsza radziecka walcownia duza

W technicznej prasie radzieckiej ukazal sie [1] dosé
szczegdlowy opis techniczny pierwszej calkowicie
w ZSRR wybudowanej walcowni duzej z automatyczng
linig wykoriczalni. Walcownia ma za sobg okres roz-
ruchu i dluzszej normalnej eksploatacji, ktory to okres
wykazal, ze podstawowe wskazniki oraz wydajnosé
wiekszo$ci maszyn i urzadzen tej walcowni sa wyzsze
niz w podobnych walcowniach budowanych w USA.

Walcownia i wykonczalnia mieszcza sie w siedmio-
nawowej hali szeroko$ci 141,5 m i diugosci 587 m.
Schemat rozmieszczenia poszczegdlnych maszyn i urza-
dzen, ktérych Igczna liczba wynosi 240, a ciezar siega
15800 tonn, podano na rys. 1.

Program walcowni obejmuje szyny ze stalli o wy-
trzymatosci R, do 80 kG/mm?, o ciezarze 1 m biezacego
od 43 do 73 kg i o dlugodei 12,5 -+ 25 m, dwuteowniki

od 200 do 600 mm, ceowniki od 200 do 400 mm oraz
inne ciezkie Kksztaltowniki ze stali o wytrzymaltosci
R, = 60 kG/mm?, o dlugosci od 4 do 24 m, jak rowniez
preciska okragle i kwadratowe o diugosci do 6 m.

Walcarki

Jako wsad stuzg kesiska o przekroju maksymalnym
330 X 330 mm, dtugoséci do 5 m, o ciezarze do 4,1 tonn
dostarczane ze zgniatacza 1150 przy temperaturze 700
do 800°C. Za pomoca samotokéw, wozu przeladunko-
wego i suwnicy zatadowuje sie je do piecdw przepy-
chowych i nagrzewa do temperatury walcowania (1150
do 1250 °C). Druga suwnica i woéz przeladunkowy po-
daJa nagrzane kesiska na samotok podajacy walcarki
wstc‘pnm 900 mm,
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Walcownia duza moze pracowac niezaleznie od zgnia-
tacza na zimnym wsadzie i w tym celu wyposazona
jest w trzeci piec przepychowy wyposazony w samotoki
i przesuwacze do zatadowania wsadu. Nagrzane kesiska
z tego pieca wypycharka podaje takze na samotok po-
dajacy walcarki wstepnej 900. Walcarka wstepna 900
(rys. 2) sklada sie z jednej klatki roboczej duo zwrotne
(walce @ — 900, 1 = 2300 mm) wyposazonej w samotoki
robocze, manipulatory i kantownik, napedzanej silni-
kiem elektrycznym 5000 KM, z regulacjg liczby obrotow
w granicach 50 <+ 120/min. Naped przenosi klatka wal-
cow zebatych i tgczniki uniwersalne.

Walcarke wstepna opuszcza kesisko wsadowe za-
zwyczaj po pieciu przepustach w postaci wstepnie
uksztaltowanego pasma dtugosci 9 = 12 m przecho-
dzac samotokiem do walcarki przedgotowej 850 (rys. 3).

Sktada sie ona z dwoch klatek roboczych trio 850
wyposazonych po obydwodch stronach w stoly wahad-
lowe ze .,znikajgcymi” manipulatorami i kantownika-
mi. Kazda z klatek (rys. 4) sktada sie z dwéch stoja-
kéw 1 i 2, pokrywy 3, kompletu noduszek 4 z wktad-
kami ze sztucznej zywicy 5, trojki walcow 6 oraz urzg-
dzen naciskowych 7 goérnego i dolnego walca. Do na-
stawiania walcéw w Kkierunku osiowym stuza zaciski
8, 9 i 10 umocowane do stojaka srubami 1i. Pokrywe
tacza ze stojakiem potgczenia klinowe 12. T'o likwidacji
luzu miedzy panewkami gérnego i fredniego walca stu-
7y potaczenie klinowe 13.

Obydwie klatki napedza silnik elektryczny o mocy
6200 KM o liczbie obrotow 0 = 160/min. W klatkach
tych pasmo uksztattowuie sie w 6+ 8 przepustach.
Przesuwanie pasma z wykroju do wykroju odbywa sie
za pomocy .,znikajacych®“ manipulatoréw i kantowni-
kéw; po podaniu pasma do jednegn wykroju opuszcza-
ia sie one ponizei poziomu rolek samotoku i przesuwaiag
do drugiego wykroju w celu podania lub przyjecia
nastepnegc pasma. Do podawania -pasma od jednej
klatki roboczej do drugiei sluza przesuwacze umiesz-
czone po obu stronach klatek. :

Z linii przedgotowej pasmo przebiega samotokiem
do linii gotowei, zlozonei z iednej klatki roboczej duo
800. Przed walcarkyg znajduie sie. samotok ze ,.znika-
iacym“ manipulatorem i kantownikiem, za klatksg za$
samotok odprowadzajacy. Do napedu walcarki stuzy
silnik elektryczny o mocy 2500 KM (0 — 80 —= 160
obr./min). :

Z klatki gotowej, gotowy ksztaltownik czy precisko
w postaci pasma o dlugosci do 60 m przebiega samo-
tokiem do przesuwnych pil sankowych w liczbie czte-
rech, ktére rozcinaia pasmo na dlugo$ci miarowe od
4 do 25 m odcinajac jednocze$nie konce i odcinki pro-
bne. Kazda pita napedzana silnikiem  elektrycznym
ma automatyczna regulacje szybkosci posuwu . tarczy
i wyposazona jest w samotok. przenosne zaciski (do
utrzymywania precisk okraglych podczas ciecia), zde-
rzak oraz mechanizm do usuwania koncoéw. Skrzynie
na konce ustawia sie w kanale na wézkach napedza-
nych elektrycznie i przesuwa wzdiuz frontu pit we-
diug potrzeby.

Prostowanie szyn

Pociete na dlugoéci miarowe gorace szyny przecho-
dza samotokiem do znakownicy stemplowej, ktéra
automatycznie wybija na nich numer wytopu i numer
szyny we wlewku. Nastepnie szyny przechodzg do
gieciarki, w ktérej odbywa si¢ wyginanie ich w kie-
runku przeciwnym do naturalnego wygiecia przy sty-
gnieciu, tj. w Iuk, ktérego strone wewnetrzna (wkle-
sta) stanowi stopka. Z gieciarki szyny wychodza
samotokiem odprowadzajacym, na ktérym ukladaja sig
Symetrycznie do osi. Z samotoku szyny za pomocs prze-

suwaczy linowych dostaja sie na chlodnie, gdzie stygna
do temperatury 20 -- 50 °C.

Po ostygnieciu szyn przesuwacze linowe podaja je po
3 =+ 4 sztuki na raz na samotok odprowadzajgcy chlodni,
skad szyny wedruja na samotcki transportowe i dalej
na sktadowiska miedzyoperacyjne przed prostownicami
rolkowymi. Po wypelnieniu skladowiska przesuwacze
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Rys. 2. Linia wstepna duo 900

Rys. 3. Linia przedgotowa 850 (widok od strony
linii 900)

linowe zsuwaja szyny pojedynczo na samotoki dopro-
wadzajgce prostownic rolkowych.

Prostownica oSmiorolkowa [2] (rys. 6) sklada sie ze
stojaka 1, pokrywy 2, reduktora 3, czterech rolek dol-
nych (niewidocznych na rysunku), czterech rolek gor-
nych 4, urzadzenia do nastawy rolek 5, jednego lgcz-
nika (rolki goérnej) 6 i czterech tgcznikow (rolek dol-
nych) 7 oraz czterech rolek pionowych 8 ustawionych
po dwie z przodu i z tylu maszyny. Skok rolek wynosi
1200 mim, Srednica rolek do szyn 700 mm, do ksztal-
townikow za$ 800 mm. Kazda rolka sktada sie z kutego
watu stalowego oraz z wymiennej, zaklinowanej na
wale wtasciwej rolki roboczej. Wykréj w rolce robo-
czej dostosowany jest do kazdorazowego przekroju pro-
stowanych wyrobow. Szybkosé¢ prostowania szyn wy-
" nosi do 1,6 m/sek, ksztaltownikéw za§ do 1,8 m/sek.
Watly rolek ulozyskowane sg w panewkach brazowych
wprasowanych do poduszek. Poduszki rolek dolnych
osadzone sg w gniazdach stojaka i podwieszone na
$rubach z klinami do pokrywy prostownicy, ktora tak-
ze zawieszona jest na Srubach do stojaka. Poduszki
rolek gornych osadzone sg w gniazdach miedzy dol-
nymi poduszkami a stojakiem. Od dolu opierajg sie
one o sprezynujgce urzadzenia do zrownowazenia, a od
gory doci$niete sa $rubami urzadzenia naciskowego 5,
zmontowanego na pokrywie. Urzadzenie to sklada sie
z dwoch Srub naciskowych z nakretkami, dwoch kot
recznych poruszajgcych przekladnie slimakowg oraz
walu posredniego zapewniajacego réwnomierne i jed-
noczesne nastawienie rolek do prostowania, Kazda rol-
ka ma reczne dzwigniowe urzadzenie do regulacji
w kierunku osiowym- zlozone z gwintowanej tulejki,
nakretki oraz wspornika, umieszczone po stronie prze-
ciwlegtej napedowi. Rolki pionowe przednie 8, stuzace
do wprowadzenia wyrobu do wykrojow rolek robo-
czych oraz rolki pionowe tylne ustawione sa na rucho-
mych ramach przesuwanych osobnym silnikiem (1 kW,

965 obr./min). Waly przekladni zebatych gléwnego
reduktora maszyny posiadajg lozyska rolkowe. Lozy-
ska walow rolek roboczych i $rub naciskowych maja
centralny system smarowania smarem stalym, nato-
miast przekladnia zebata i tozyska reduktora sg sma-
rowane obiegowo olejem.

Nastawiania maszyny do prostowania polegajacego
na takim ustawieniu wzajemnym goérnych i dolnych
rolek w kierunku osiowym, aby plaszczyzny pionowe
wykrojéow pokrywaty sie z sobg, dokonywa sie wediug
skali przytwierdzonej. do poduszki kazdej rolki. Do
ustawiania gérnych rolek w ptaszczyznie pionowej stiu-
za Sruby naciskowe, przy czym polozenie kazdej rolki
okresla sie wedlug czujnika.

Rolki pionowe ustawia sie wedilug skali po oby-
dwoch stronach odpowiedniego wykroju maszyny.

Stojak prostownicy i stojak reduktora odlane sg
z zeliwa modyfikowanego, pokrywa prostownicy ze
staliwa a pokrywa reduktcra spawana jest z blachy
stalowej. Moc glownego silnika napedowego prosto-
wnicy wynosi 440 kW, liczba obrotéw 300 = 600/min.
Ciezar catej prostownicy wynosi 337 tonn.

Po jednym przepuscie wyprostowane szyny opusz-
czajg prostownice i wychodza na samotok odprowa-
dzajacy. W samotok ten wbudowane sa automatyczne
kantowniki, ktore kantuja wyprostowane szyny ze
stopki na bok (o 90°). Po kantowaniu szyny przecho-
dza samotokami na sktadowisko przed pionowymi pro-
stownicami stemplowymi.

Podobnie jak poprzednio, po zapeklieniu sktado-
wiska przesuwacze podajg szyny na samotok dopro-
wadzajacy prostownic stemplowych. W samotok whbu-
dowane sa podno$niki z uchwytami, ktére zatrzymujag
w biegu szyny i utrzymuja je w polozeniu wymaga-
nym przy prostowaniu.

Za prostownica stemplowg znajduje sie zwrotay
kantownik, ktory stawia ocstatecznie wyprostowane
szyny na stopke. Kantowniki wyposazone sg w urzi-
dzenie do obrotu szyn o 360° (wzdluz tworzacej) z au-
tomatycznym zatrzymywaniem sie co 90°.

Szyny ustawione na stopke przechodzg z kolei na
samotok doprowadzajacy automatycznej linii potoko-
wej.

~ Automatyczna linia potokowa wykoﬂczalhi szyn

Przeznaczeniem linii potokowej [3] jest wykonywa-
nie nastepujgcych- czynnosci: -
a. frezowanie czotowych powierzchni szyn dlugosei
12,5 i 25 m, :

b. wiercenia otworéw na tupki na obydwo6ch kod-
- cach szyn,

c. hartowania powierzchni gtéwek szyn na diugosci
150 + 200 mm od konca; nagrzanie powierzchni
- gléwek odbywa sie indukcyjnie; pradem wielkiej
czestotliwosci.

Dzigki zrealizowaniu zasady automatycznego poto-
kowego przeplywu materiatu wydajno$¢é walcowni
znacznie wzrosta i wyeliminowano réwniez ciezkg pra-
ce fizyczna robotnikéw wykonczalni,

Linia potokowa (rys. 5) sklada sie z nastepujgcych
gléwnych mechanizméw: samotoku podajgcego 1, zde-
rzaka ,znikajacego” 2 oraz zderzaka stalego 3, prze-
suwaczy linowych 4, palcowych przesuwaczy grupo-
wych 5, centrownic lewej 6 i prawej 7, frezarek po-
ziomych 8, podno$nikéw 9, wiertarek poziomych 10,
podajnikéw hydraulicznych 11, kabin hartowniczych
12 i samotoku odbierajgcego 13.

Obroébka szyn odbywa sie wedlug nastepujacego
schematu. Szyny wyprostowane na pionowej prosto-
wnicy rolkowej zatrzymujg sie na samotoku doprowa-
dzajacym przy zderzakach zaleznie od ditugosci: szyny
12,5-metrowe przy zderzaku ,znikajgcym‘ 2 i przy
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Rys. 6. Prostownica o$miorolkowa

zderzaku stalym 3; szyny 25-metrowe zatrzymywane
sa przez zderzak 3. Nastepnie przesuwacze linowe -,
wyposazone w szczegblnego typu wozki (o czym dalej)
zabieraja szyny pojedynczo na toze przed frezarkami
poziomymi i automatycznie ustawiajg je tam w odste-
pach co 300 mm, przy czym centrownice 6 i 7 wyrow-
nuja kazdg szyne, tak aby lewe (w stosunku do rys. 5)
powierzchnie czolowe szyn tworzyly jedng plaszczyzne.
Jest to konieczny warunek prawidtowego doprowa-
dzenia szyn do frezarki. Polozenie szyny na tozu usta-
lone automatyecznie przez centrownice gwarantuje za-
chowanie statego naddatku na obrobke lewego konca
szyny. Proécz tego centrownice zatrzymuja te szyny,
ktorych diugos¢ jest wieksza od dopuszczalnej dla
frezowania i w ten sposéb zabezpieczajg przed uszko-
dzeniem narzedzia skrawaigce frezarki. Nastepnie
palcowe przesuwacze grupowe 5 zabierajg szyny z toza
i podaja je do odpowiednich frezarek 8, a stad do
wiertarek 10 oraz do kabin hartowniczych 12. Podczas
tego przebiegu przesuwacze palcowe automatycznie
powiekszaja odstep migdzy sasiednimi szynami z 300
do 500 mm.

Uchwyty hydrauliczne zaciskaja automatycznie szy-~
ne doprowadzong do frezarki, po czym nastepuje jed-
noczesne frezowanie obu koncéw szyny.

Powrot glowicy frezarskiej i uchwytow do poloze-
nia wyjSciowego odbywa sie autcmatycznie. Podczas
powrotnego ruchu uchwytéw przesuwacz palcowy
przesuwa sie o jeden skok (odstep szyn) ku przodowi
podajac nastepna szyne do {rezowania, a jednoczesnie
vdpowiedni dalszy palec przesuwacza podaje kolejna
szyne ku wiertarkom. Podnosniki 9 podnoszg szyne
nad loze i podajnik hydrauliczny 11 wsuwa szyne
w uchwyty wiertarek 10. Uchwyty zaciskaja szyne
.i wiercenie odbywa sie jednocze$nie z obu stron. Po-
-wrét uchwytéw i wiertet do - polozenia - wyjsciowego
odbywa sie automatycznie po ukonczeniu wiercenia.

Jednoczesnie z opisanymi czynno$ciami odbywa sie
podawanie do kabin hartowniczych szyn, ktére prze-
szly juz obroébke na frezarkach i wiertarkach oraz po-
dawanie szyn zahartowanych na samotok doprowa-
dzajacy skladowiska odbiorczego rozmieszczonego za
linia potokowa wykonczalni.

Przy produkcji szyn dlugosci 12,5 m czynne sg wszy-

* stkie maszyny obstugujagce wiasciwie ‘dwa niezaleine
potoki materialu (po jednym przesuwaczu palcowym
oraz po dwie frezarki, dwie wiertarki i dwie kabiny
hartownicze). W razie przejscia na szyny diugo$ci 25 m
urzadzenia srodkowe demontuje sie i usuwa suwnica,
urzgdzenia za$ skrajne przesuwa sie takze suwnicg
o 2 m do wewnatrz i ustawia na przygotowanych pty-
tach.

Na szczegélowy opis zastuguja konstrukcje przesu-
waczy linowych z oryginalnymi woézkami, przesuwa-
cza palcowego i podnosnika.

Przesuwacz linowy (rys. 7) sktada sie z szeSciu woz-
kéw 1, poruszanych w obu kierunkach za pomoca lin
stalowych 2 przenoszacych naped z reduktora i watu
gléwnego 3, na ktérym osadzone sg bebny 4. Przekrdj
woézka przesuwacza linowego podano na rys. 8. Sklada
sie on z ramy staliwnej 1, dzwigni 2 i 3, oporu 4, ro-
lek 5 i 6 oraz widelek 7. Zadaniem wbzka jest prze-
suwanie szyn z samotoku na loze i rozstawianie ich
w odstepach co 300 mm. Podczas ruchu woézka szyna B
pod dzialaniem oporu 4 przesuwa sie dop6ty w prawo
dopoki rolka 5 nie napotka na wecze$niej przywieziong
szyne A (moment ten przedstawia witasnie rys. 8 a i b).
Przy dalszym ruchu woézka w prawo rolka 5, opiera-
jac sie o stopke szyny A, opuszcza sie w dot, wychy-
lajac dzwignie 3, ktéra zwalnia rolke 6 osadzong w
widetkach 7. Wowczas opér 4 pod dziataniem sity bez-
wladno$ci szyny B wychyla dzwignie 2 ku dolowi

-1 uwalnia szyne B, ktéra pozostaie na lozu w odstepie

200 mm od szyny A. Schemat kinematyczny dziatania
woézka przesuwacza podajg rys. 8b i 8c.

Do dokladnego ustawienia dzwigni 2 i 3 gwarantu-
jacego rozmieszczenie szyn w odstepach co 300 mm
stuza Sruby nastawcze 8, 9 i 10. Takie rozmieszczenie
szyn umozliwia dalszy ich transport za pomoca pal-
cowych przesuwaczy grupowych, w ktérych rozstep
paleéw wynosi takze 300 mm. Przewdz szyn dlugosci
125 i 25 m odbywa sie dzieki zastosowaniu sprzegia
zebatego, ktére w pierwszym przypadku wylacza sia,
a w drugim !aczy dwa przesuwacze linowe w catodé.:
Maksymalny zasieg wozkéw przesuwacza ograhiczony
jest skrainym poloZeniem szyny ustawianej przed fre-
zarkami. Do ogfraniczenia posuwu woézkéw po ustawie-
niu szyny na lozu stuza wytaczniki krancowe: Sa one
tak rozmieszczone, Ze posuw ialowy (po uwolnieniu
szyny) wo6zka nie przekracza 200 mm. ra

Szybko§é posuwu wézkéw wyncsi 02 m/sek, a ich
najwiekszy skok 3800 mm. Naped wozkéw silnikiem
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Rys. 7. Przesuwacz linowy
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Rys. 8. Wozek przesuwacza linowego
a — przekréj wozka, b — potozenie diwigni podczas prze wozu szyny, ¢ — polozenie diwigni po odczepieniu wézka
i uwolnieniu szyny
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0 mocy 11 kW oraz 710 obr./minute. Cigzar woézka wy-
nosi 260 kg.

Palcowe przesuwacze grupowe (rys. 9 i 10) prze-
znaczone sg do jednoczesnego okresowego przesuwania
partii szyn do maszyn wykonczalni tudziez do poda-
wania gotowych szyn na loza i sktadowiska odbiorcze.
Schemat przesuwacza palcowego rodaje rys. 9. Prze-
Ssuwacz ten zbudowany jest z nastepujgcych elemen-
téw: tloczonych palcéw stalowych 1, spawanych pro-
wadnic 2, rolek oporowych 3, gléwnego walu nape-
dowego 4, sprzegla zebatego 5 i napedu mimos$rodowe-
g0 6. Palce 1 sa nachylone w kierunku ruchu potoxu

R R

Rys. 9. Szkic palcowego przesuwacza grupowego

szyn i osadzone na osiach w listwach prowadnic. Pro-
wadnice 2 opierajg sie na rolkach oporowych 3 obra-
cajacych sie w lozyskach tocznych.

Podczas ruchu prowadnic ku przodowi palce prze-
suwacze opierajg sie o stopki szyn i przesuwaja je
o wielko$¢ rozstepu palcow. Podczas ruchu wstecz pal-
ce pochylaja sie i przechodza pod szynami. Lloklad-
no$¢ podawania szyn S$ciSle w osi odpowiednich ma-
szyn zalezy cd nastawienia palcéw przesuwacza.

Rozstep palcéow przesuwacza wynosi w cze$ci po-
czatkowej 300 mm, a w czg$ci koncowej 500 mm, co
umozliwia stworzenie koniecznego zapasu szyn przed
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frezarkami. Przy kazdym ruchu prowadnic przesuwa-
cza o jeden skok ku przodowi szyny przesuwajg sie
o jeden rozstep.

Schemat pracy palcowego przesuwacza grupowego
przedstawia rys. 10. Jego charakterystyka techniczna
jest nastepujaca:

tej odlegtosci osi otworéw od stopki, podczas gdy wier-
tta umieszczone sg w wiertarkach na statej wysokosci.
Srednica cylindra wewnetrznego podnoénika wynosi
250 mm, skok tloka 70 mm, cisSnienie robocze 3 = 6 atn,
udzwig (przy cisnieniu 3 atn) 650 kg.

W linii potokowej wykonczalni szyn znajdujg sig¢ -—

moc silnika = 40 kW oprocz frezarek i wiertarek — podajniki hydrauliczne,
liczba obrotow = 575/min przeznaczone — jeden do podawania szyn do uchwy-
skok prowadnic = 520 mm téw odpowiedniej maszyny, drugi — do wypychania

maksymalna liczba przesuwanych jednocze$nie szyn:

o diugosci 12,5 m — 64 szt
o diugosci 256 m — 32 szt
Liczba ruchow prowadnic
(w przod i w tyt) 45/godz

Maksymalny ciezar szyn, do przesuwania ktoérych
przeznaczone jest urzadzenie, wynosi 1880 kg przy
dlugosei 25 m i 940 kg przy dlugosci 12,5 m.

Podno$nik szyn (rys. 11) wbudowany w linie poto-
kowg sklada sie z zeliwnego kadluba 1, tloka zewnetr:z-
nego 2, pokrywy 3, tloka wewnetrznego 4 i cylindra 5.
Jego zadanie polega na unoszeniu szyn z przesuwacza
palcowego i kierowaniu ich do wiertarek,

Tiok zewnetrzny 2 porusza sie pionowo w kadilubie
1; posuw tloka w dél ogranicza pokrywa 3. Po dopro-
wadzeniu sprezonego powietrza do cylindra 5 tlok 2
unosi sie ku gorze o 70 mm. Podkladke 6 umocowang
na tloku za pomocg &rub wymienia sie w zaleznoS$ci
od typu szyny. :

Konieczno$¢ unoszenia szyn z przesuwacza palco-
wego przed podaniem do wiercenia otwordw wynika
7 réznicy wysokosci szyn rozmaitych typoéw i rozmai-

szyny nagr

biorczego.

jej z tych uchwytow. Podajniki
w amortyzatory hydrauliczne
i zmniejszajace szybko$¢ szyny na poczatku i na kon-
cu kazdego ruchu przy podawaniu i wypychaniu.

te sg wyposazone
lagodzace wuderzenia

Hartowanie szyn i odbior

zanej podczas

Praca kabin hartowniczych jest zautomatyzowana
w podobny sposéb jak praca maszyn poprzedzajacych
je w potoku: induktor obniza sie tuz nad powierzchnie
glowki szyny i nagrzewa ja do temperatury 800850 °C,
Jednocze$nie wilgcza sie doplyw wody do oziebienia

poprzedniego cyklu. Po

uptywie okreslonego instrukcja czasu wylacza sie wo-
de i induktor wraca do polozenia wyjSciowego, -po
czym grupowy przesuwacz palcowy podaje nastepng
szyne do hartowania, a zahartowang szyne odsuwa ku
przodowi na samotok doprowadzajacy sktadowiska od-

Z samotoku szyny dostajg sie na loze przed ‘kan-
townikami _i bez zmiany polozenia (a wiec na stopce)
ustawiane sg w odstepie 250 mm. Po ulozeniu sze$ciu

T Skrayne potozente
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Rys. 10. Schemat pracy palcowego przesuwacza grupowego
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szyn palcowy przesuwacz grupowy podaje je razem
na kantownik, gdzie kazda szyna ulega kantowaniu
o 270°, z zatrzymaniem co kazde 90° w celu ogledzin.
Szyny wadliwe dostajg sie na samotok odprowadza-
jacy, ktory odwozi je na toze przed linie potokows,
szyny za$ dobrej jako$ci na loze, na ktérym maluje
sie je i znakuje. Gotowe szyny spycha si¢ na wahacz,
ktory kantuje je na stopke i zbiera w ,,porcje” po 10
do 12 sztuk. Porcje te suwnica magnesowa odwozi na
sktad wyrobéw gotowych.

Kafarownia walcowni duzej wyposazona jest w ka-
far 1 lamacz. Probne odcinki szyn wyciete na pile
statej (obok sankowych) spycha sie hydraulicznym
spychaczem do dotu, skad suwnica przewozi je na loze
chtodni. Po ostygnieciu spycha sie odcinki prébne
z loza na samotok pochyly, z ktorego znowu dostaja
sie one na pochyly przenosnik lancuchowy, a stad sa-
motokiem do kafarowni w celu przeprowadzenia préb.

Bamacz otrzymuje szyny do proby przelomu po po-
dobnym przebiegu i ozigbieniu strumieniem wody.

Wykonczalnia ksztaltownikow i precisk

Studzenie i wykonczanie precisk oraz ksztaltowni-
kow odbywa sie podobnie, jednakze z ominieciem ma-
szyn uzywanych wylagcznie do szyn (gieciarki, prosto-
wnicy pionowe]j, frezarki, wiertarki i kabiny hartow-
niczej). Wykonczalnia wyposazona jest w nozyce pro-
filowg do cigcia ksztattownikéw na zimno oraz w pilg
do wycinania na zimno wadliwych odcinkow wyro-
bow.

Wspomniana na poczatku linia wstecznego potoku
materialu (rys. 1) przewidziana do produkcji kesow
rurowych na zamoéwienia z zewngtrz wyposazona jest
w samotoki, pity, nozyce do cigcia na gorgco i spy-
chacze.

Interesujace szezegély konstrukeyjne nowej walcowni

Wsrdd interesujgcych szezegétow konstrukeyjnych

maszyn i mechanizméw nalezy wymienic:

a. usztywnienie konstrukeji klatek walcowniczych
trio (i duo) osiggniete dzieki uzyciu klinowego
polaczenia pokrywy ze stojakiem oraz sztywnych
poduszek $rodkowego walca; w ten sposob sztyw-
no$¢ stojakéow otwartych zréownano niemal ze
sztywno$cig stojakow zamknietych 1 umozliwiono
obnizenie ciezaru stojakow;

b. zastosowanie przygotowanych zawczasu komplet-
nych klatek zapasowych (wraz ze stojakami), kt6-
re umozliwia znaczne skrocenie czasu przebudo-
wy walcow i podwyzszenie zdolnosci produkeyj-

=70

B556120

Poziom gtowki 2590
Szyn na tozu

5
AStek

Wylgczniki
J we

77
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J;Poz[om podtog:

walcowni

Rys. 11. Podno$nik do szyn

nej walcowni: do wymiany uzywa sie ciezkiej
suwnicy 100/20 t;

c. konstrukcje stoléw wahadlowych przed i za klat-
kami roboczymi; czeSci robocze ,znikajacych*
manipulatoréw i kantownikéw hydraulicznych
opuszczaja sie ponizej poziomu rolek samotoku
stolu, co umozliwia podczas trwania przepustu
jednego pasma przesuniecie manipulaiora i kan-
townika do innego wykroju w celu podania do
niego drugiego pasma; w ten sposéb w kazdej
klatce roboczej trio mozna walcowaé na raz dwa
pasma;

d. ujednolicenie samotokéw; samotoki o napedzie
grupowym majg beczki rolek ¢ 350 i 450 mm,
dtugosci 1100 i 2200 mm; rolki indywidualnie na-
pedzane majg S$rednice beczki 250 mm, diugosé
1100 mm; wszystkie rolki wykonane sg z rur;
konce rur zwezono na goraco aby utworzy¢ czopy;

e. automatyzacje i mechanizacje usuwania koncow,
odcink6w probnych oraz znakowania wyrobow.

Précz tego przez doboér odpowiednich silnikow i po-

mystowych rozwiazan cze$ci maszyn osiggnieto znacz-
ne oszczedno$ci na obrdbcee i cigzarze elementow urza-
dzen.

Kolektyw Uralmaszu otrzymal za projekt, realizacje

i montaz nowej walcowni nagrode stalinowskag pierw-
szego stopnia.
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WSROD KSIAZEK

Hydromechanika techniczna, Tom II. Hydrau-
lika. Adam Tadeusz Troskolanski. Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne., Warszawa 1954. Format B5,
str, XII + 460'z licznymi rysunkami i tablicami. Cena
37 zt,

wHydromechanika techniczna® inz. A. T. Troskolan-
skiego jest dzielem przeznaczonym zar6wno dla inzy-
nier6w-mechanikéw konstruktoré6w przyrzadéw, ma-
szyn i urzadzen hydromechanicznych, jak i dla inzy-
nierdw-hydrotechniké6w projektujacych zaklady hydro-
energetyczne oraz wodociggowe. Drugi jej tom, no-
Szgcy podtytul ,,Hydraulika®“, obejmuje w zwartym
Zary sie podstawowe wiadomosci z analizy wymiarowej

i dwanascie rozdzialdw omawiajacych odrebne zagad-
nienia hydrauliki, a mianowicie: teorie podobienstwa
mechanicznego, ruchy swobodne cieczy, ruch cieczy
w przewodach otwartych, ruch cieczy w przewodach
zamknietych, uderzenie wodne w przewodach zam-
knietych, napér hydrodynamiczny i reakcje hydrody-
namiczng, wstep do teorii rotodynamicznych maszyn
wodnych, wstep do teorii ejektoréw, wsiep do teorii
zaworow samoczynnych, teorie tarcia plynnego, opdr
oérodka i ruch woéd wglebnych. Rozdzialy I, II, IIT
i XI stanowig przedmiot zainteresowan inzynieré6w-
-hydrotechnikéw, rozdziaty VI, VII, VIII i X przysto-
sowane sg gléwnie do potrzeb inzynieré6w-hydrome-
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chanikéw, a rozdziaty IV, V, IX i XII do potrzeb in-
zynierow-wodociggowcow.

W ujeciu przez autora poszczegdlnych zagadnisn
zachodzg dos¢ duze roéznice spowodowane brakiem
nowszych danych dos$wiadczalnych; dotyczy to przede
wszyslgim wzorow okre$lajacych straty hydrauliczne,
ktore powstaja wskutek miejscowych przeszkdéd ru-
chu w przewodach zamknietych (dokonywane w spo-
séb calkiem prymitywny — jeden otwoér zamiast ob-
wodowej komory ci$nienia! — do$wiadczenia Weisbacha
zostaly ogloszone w roku 1850 i niestety, pomimo upty-
wu od tego czasu przeszio stu lat, nie przeprowadzono
systematycznych badan do$wiadezalnych majgcych na
celu wyznaczenie wysokosci strat energetycznych
w roézaych organach deprymogenicznych, jak zakrzy-
wienia, zalomy, raptowne rozszerzenia, zwezenia prze-
wodu itd.).

Zmudna praca nad przygotowywaniem do druku
rozdziatow I, V—VIII i X —XII, w ktorych domi~
nante stanowi czynnik spekulatywny, data jej auto-
rowi to, co sie zwie ,rado$cig tworzenia*, a rozdzia-
ly II —1IV oraz IX przyniosty w darze przysziym
badaczom i eksperymentatorom w dziedzinie hydrau-
liki ogromne bogactwo nadzwyczaj waznych wiado-
moéci, rad i wskazowek.

Wszystkic rozdziaty cechuje dgznos$¢ autora do stwo-
rzenia nowoczesnego podrecznika hydrauliki. Postugu-
jac sie metodg analizy wymiarowej, wyprowadza on
wzory strukturalne stanowigce schemat prawidlowej
budowy wzorow fizycznych a zarazem podstawe opra-
cowania odpowiedniego planu badan do$wiadczalnych
(rozdz TI: §:1,:8 2-pkt le :§ 5 pkt 5 rozdz. IV § 1
pkt 4; rozdz. VII: § 7); rozdz X: § 2 pkt -3 i 6 rozdz.
XA QL8 N r07d 7z 2CF= & =2

Wzory te umozliwig zastgpienie dotad stoscwanych
wzorow Moody’ego, Pfleiderera i innych wzorami ra-
cjonalnymi, pozwalajacymi obliczy¢ wspotczynnik
sprawno$ci maszyny roboczej na podstawie badan ma-
szyn modelowych (rozdz. VII: § 7).

‘Na wskro$§ samodzielnymi przyczynkami naukowy-
mi autcera sa w jego dziele:

1. Udowodnienie tezy, ze prawo dynamicznego po-
dobienstwa Newtona obejmuje swym zasiegiem prawa
Froude’a, Reynoldsa oraz Cauchy’ego i ze liczby po-
dobienstwa Newtona, Froude'a, Reynoldsa oraz Cau-
chy’ego sa z soba zwiazane jednoznaczng funkcjg
(rozdz. I).

2. Przeprowadzenie dowodu, ze prawo podobien-
stwa hydromeckanicznego 1jczy w sobie prawo podo-
bienstwa Froude’a i prawo podobienstwa Reynoldsa
(rozdz. IVV: § 1 pkt 3).

3. Przeprowadzenie analizy rotodynamicznych ma-
szyn wodnych.

4, Podanie teorii samoczynnych zaworow wznioso-
wych obalajgcej tecrie zaworow Bacha.

5. Wyprowadzenie rownowagi cigglosci ruchu wod

wglebnych we wspoéirzednych walcowych.

Ponadto autor pierwszy poruszyt w polskiej litera-
turze technicznej nastepujace zagadnienia:

i. Tecrie podobienstwa mechanicznego.

2. Teorie ejektorow wodnych.

3. Teorie tarcia plynnego.

Zaletami dydaktycznymi dziela sg:

1. Jasnos¢ i zwarto$¢ wykiadu (osiggnieto je
sob najdoskonalszy w rozdz. I).

2. Stopniowanie trudnosci (np. w rozdz. VI: § 1).

3. Nieduze przeskoki w wyprowadzaniu wzoréw
(dzieki czemu czytelnik moze bez trudu Sledzi¢ tok
rozwazan).

Procz tego w sposobie ujmowania roznych tematow
widzimy nieustanna troske autora o powigzanie teorii
z praktyka, co szczegélnie wyraznie wystepuje w rozdaz.

W Spo-

VII a zwtaszcza VIII (w ktorym pe rozwazaniach teo-
retycznych podane sg przyklady obliczania ejektorow).

Po kazdym rozdziale autor zamieszcza wykaz cel-
niejszych pozycji bibliograficznych stuzacy do rozsze-
rzenia i poglebienia wiadomosci zawartych w ksigzce.

Autor uwyputkla dorobek polskich uczonych przy-
taczajgc wzory profesorow Maksymiliana Matakiewi-
cza (ur. w 1375 r., zm. w 1940 r.) oraz Michala Broszki
(ur. w 1880 r., zm. w 1954 r.) i podajgc teorie krzywej
spietrzenia polskiego hydrotechnika Norberta Hapo-
nowicza  (ktéry wkrotce po zlozeniu swej rozpra-
wy doktorskiej polegt w 1915 r. na froncie wloskim).
Jak zaznacza prof. Matakiewicz w swym dziele o ja-
zach, nawet przyblizony wzér Haponowicza daje lepsze
wyniki niz wzory Riihlmanna i Tolkmitta, co stwiec-
dzono doswiadczalnie na podstawie pomiarow spietrzen
na Weltawie i kanale Dunaju (nasi hydrotechnicy naj-
chetniej postuguja sie wzorem Riihimanna).

Podkreslone tez zostaly dorobek i prekursorskie
osiggniecia nauki rosyjskiej w dziedzinie uderzenia
wodnego (N. J. Zukowski w 1898 r. pierwszy zbadat
doSwiadczalnie zjawiska uderzenia wodnego) oraz
w teorii tarcia plynnego, ktéra powstata niemal jedno-
cze$nie w Rosji (N. P. Pietrow w 1883 r.) i w Anglii
(O. Reynolds w 1884 r.),

Hydraulika jest nauka obszerng, a jej wzory i teo-
rie stosuje sie w wielu dziedzinach wauki i techniki,
rozpatrzenie wiec najwazniejszych zagadnien hydrau-
liki musi z natury rzeczy przekraczaé¢ objeto$é jednego
--- nawet duzego — tomu. Dlatego tez racjonalny wy-
hor tematow jest jednym z gléwnych warunkéw war-
tosci i przydatno$ci ksigzki dla praktyki technicznej.

Juz z pobieznego przegladu rozktadu tresci dzieta
inz. Troskolanskiego widaé¢, iz autor dokonal bardzg
starannej selekcji tematéw i ograniczyl tresé swej
ksigzki do probleméw $ciSle inzynierskich, pomijajac
zagadnienia hydrodynamiczne zwigzane z fizykg ziemi,
jak np. teoria ruchu falowego cieczy, teoria przyply-
wow i odplywow itp. Nie omoéwil on réwniez zagad-
nien specjalnych, np. teorii maszyn wodnych wypo-
rowych, teorii powietrznikéw pomp tlokowych, teorii
hydraulicznych urzadzen rozrzadczych, teorii pras hy-
draulicznych, teorii hamulcow oraz sprzegiel hydrau-
licznych, teorii przeptywu cieczy unoszacej zawiesiny
i niektorych innych.

W swym podreczniku politechnicznym pt. ,,Hydro-
mechanika“ wydanym we Lwowie w 1925 r. autor do-
konal po raz pierwszy w literaturze $wiatowej podzia-
lu zagadnien ruchu cieczy miedzy hydromechanike,
nauke S$cista, stanowigca galaz mechaniki o$rodkow
cigglych a hydraulike, nauke stosowang, przedstawia-
jacg zbiér wzordw przewaznie empirycznych tudziez
opartych na nich teorii hydraulicznych.

Zalozenie to ze wzgledow merytorycznych i dydak-
tycznych stuszne, nastrecza jednak pewne trudnosci,
gdyz wiele zagadnien ma charakter posredni, jak np.
teoria podobienstwa mechanicznego, teorie hydrodyna-
miczne turbin wodnych i optywy cial w cieczy dosko-
natej.

Umieszczenie teorii podobienstwa mechanicznego
w omawianym tu przez nas drugim tomie ,,Hydrome-
chaniki technicznej*“ nalezy uznaé za wiasciwe dlatego,
ze lemat ten przesadzit o nowoczesnym charakterze
ksigzki oraz dlatego, ze wskutek niemozno$ci $cistego
zachowania chropowatosci wzglednej scian ustroju ro-
boczego .i modelu teoria podobienstwa mechanicznego
ma charakter przyblizony.

Podanie teoryj hydrodynamicznych turbin wodnych
w rozdz. VII jest usprawiedliwione, poniewaz teorie
te mimo zlozonego aparatu matematycznego oparte s3
na zatozeniach przyblizonych. Natomiast optywy cie-
czy doskonatej dookota kuli i walca kolowego oraz
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oplywy uwarstwione cieczy rzeczywistej dookola kuli
(rozdz. XI) nalezalo omdwi¢ raczej w pierwszym tomie
dzieta. W podobny zresztg sposéb rozwigzat autor za-

gadnienie podzialu ruchéw swobodnych cieczy poda-

jac wzory teoretyczne w pierwszym tomie a wzory
praktyczne w drugim tomie swego dziela.

Na zagadnienie doboru wiasciwego stownictwa
autor zwrocit szczegblng uwage, czego dowodem jest
opracowanie skorowidza rzeczowego w postaci pigcio-
jezycznego slowniczka obejmujacego okolo 1000 pojec.
Stowniczek ten, tgcznie z definicjami poje¢ zawartymi

w tek$cie, stanowi bogaty material zrédtowy w dzie- 8

dzinie stownictwa dotyczgcego hydromechaniki, tym
bardziej ze wyrazy -polskie uzyskaly aprobate Komisji
Stownictwa Mechaniki Teoretycznej i Hydromechaniki
Polskiego Komitetu Normalizacyjnego.

Nalezatoby wyrazi¢ zyczenie, aby wszystkie podsta-
wowe dziela techniczne byly zaopatrywane w kilku-
jezyczne slowniczki, co znakomicie przyczyniloby sig
do uporzadkowania polskiego stownictwa technicznego.

Za bardzo udatne neologizmy trzeba uzna¢ wpro-
wadzone terminy: ,przeptyw spokcjny zamiast ,ruch
nadkrytyczny“ i ,,przeplyw rwacy* zamiast ,,ruch pod-
krytyczny‘. Uzywane dotgd przez hydrotechnikéw ter-
miny nasuwaly bledne skojarzenia mysiowe, jakoby
ruch’ podkrytyczny odbywatl sie z predkoscia mniejsza
~od predkosci krytycznej okreSlonej prawem Reynoldsa,
a ruch nadkrytyczny z predkos$cia wiekszg od pred-
kosci krytycznej. Ponadto autor stosuje — calkiem
stusznie — wyrazenie ,odlegtos¢ spietrzenia®, ktore
w literaturze hydrotechnicznej okresiane jest mianem
,cofka®, jak rowniez ,,wody wglebne* zamiast ,,wody
gruntowe® i rozréznia ,wspoélczyanik przesgczalnosei®
od ,,wspoélczynnika przepuszeczalnosci gruntu.

Interesujgcy z punktu widzenia jezykowego jest po-
dziat ciat uzalezniony od wielko$ci oporu aerodyna-
micznego na ,,ciata oplywowe* i ,ciata oporowe®, przy
czym te drugie dziela sie na ciala o ksztaicie ,urwis-
tym* 1 o ksztalcie ,,obtym*.

Do drobnych brakéw i niedociggnieé ksxqzkl mozna
zaliczy¢ nastepujace:

W rozdz. III i IV brak wzordéw okreslajgcych opory
hydrauliczne przy przeplywie innych cieczy niz woda

tudziez wzoréw okres$lajacych przeptywy cieczy uno-
szacych ciala state (np. zawiesiny), w wykazie litera-
tury po rozdz. III (str. 142) nalezaloby wymienié¢ prace
Rihlmanna i Tolkmitta, w rozdz. IV poda¢ wzér i no-
mogram Manninga (czesto uzywany przez wodocig-
gowcow), konkretny przyklad stosowania wzoru prof.
Wi. Broszki okre$lajgcego rozkiad predkosci w rurze
¢ przekroju kolowym, co najmniej jeden przyktad spo-
rzgdzania wykresu Ancony (np. dla rurociggu i dla
turbiny wodnej) oraz szkic zwezki Venturiego (na str.
202), w rozdz. V powinnoby sie szczegolowo wyprowa-
dzi¢ wzoér [V.46] (str. 229) i wylozy¢ teorie powietrz-
nika inz. R. Czyzowskiego oraz teorie zamku wodnego
a w rozdz. XI dobrze byloby rozwingé teorie warstwy
granicznej Prandtla.

W rozdz. VII poczawszy od str. 286 trzeba numera-
cje wzoréw zmieni¢, gdyz numery [VIIL, 54| i [VII, 55]
znajdujg sie juz na str. 282.

Ustepy o teorii zaworow Bacha ze str. 317 i 326
lepiej byloby polaczy¢ w jednym punkcie a rys. XI/5
(a — i) ze str. 385 rozmiesci¢ w odpowiednich rubry-
kach tabl. XI/I na str. 386.

Pigknym i prawdziwie warto$ciowym uzupelnieniem
ksiazki bylby zarys historyczny hydrauliki zamiesz-
czony w podreczniku politechnicznym inz. Troskolan-
skiego z 1925 r. pt. ,,Hydromechanika®. Wzmianki hi-
storyczne rozsiane 'po réznych rozdzialach drugiego
tomu ,,Hydromechaniki technicznej* nie rozwigzujg
sprawy.

Wreszcie ostatnia uwaga: ksigzki podstawowe o cha-
rakterze naukowym (tego typu co dzielo inz. Trosko-
lanskiego) powinny by¢ wydawane na dobrym papie-
rze, w piociennej oprawie i bez erraty!

Drugi tom ,Hydromechaniki technicznej“ inz. Tro-
skolanskiego reprezentuje — podobnie jak i jej tom
pierwszy, ktéry omoéwilem obszernie w zeszycie 7—38
»Hutnika® z 1952 r. — ws$réd najwybitniejszych pol-
skich dziet treSci technicznej, napisanych w ostatnim
dziesiecioleciu, klase najwyzsza. Poziom naukowy tej
ksigzki, niezwykla erudycja jej autora i jego imponu-
jace znawstwo przedmiotu zlozyly sie na cato$é, kto-
rej moze nam pozazdrosci¢ fachowa literatura obco-
jezyczna. J. Chmielowski

SLOWNICTWO HUTNICZE

Poprawne stownictwo hutnicze

W zwiazku z artykulem zamieszczonym pod tym samym. tytulem w nrze 11 ,Hutnika“ z br. w dalszym
ciggu podajemy zestawienie nazw i wyrazen blednych z nazwami poprawnymi stosowanymi w technicznej

literaturze hutniczej.

MNazwy i wyrazenia bledne
1. Armatura pieca

Aparat zasypowy (wielkiego pieca)
Aparat gardzielowy (pieca)
Aparat Parry

Aparat zasypowy Kkoszowy
Ambrazura

N

o o

Nazwy i wyrazenia poprawne
1. Uzbrojenie pieca (do ktérego normalnie zalicza
sie belki wzmacniajace, blachy zbrojeniowe, pan-
cerze biaszane, $ciagi stalowe, obramowania sta-.
lowe okien i drzwi, progi przy oknach, piyty
wzmacniajgce itp.)

Nie nalezy natomiast nazywaé ,,armaturg pieca“
wszelkich jego przyrzadéw pomiarowych przy-
mocowanych do niego na stale oraz wszelkich
innych czeéci, ktore nie stuzg do wzmocnienia je-
go konstrukecji. Te czeéci nazywa sie ,,0sprze-
tem pieca“ (nie ,oprzyrzadowaniem®!)
Urzadzenie zasypowe (wielkiego pleca)
Urzadzenie zasypowe (pieca)

Urzadzenie zasypowe Parry'ego
Urzadzenie zasypowe kublowe
Obsada

ERS R
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7. Aparat Cowpera 7. Nagrzewnica Cowpera

8. Aparat Cotrela 8. Odpylacz Cottrella.

9. Brak (w znaczeniu wadliwego wyrobu) 9. Wybrak (pochodzacy od czasownika wybrakowac,

10.
11

12.
13.
14.

15.
16.
17.

18.

19
20.

21.
22.
23.
24.
25.

65."

Buksowac .

Balans (dzwignia do podnoszenia stozka duzego
na wielkim piecu)

Bunkier na rude

Blok

Ciekly zuzel, ciekla stal, ciekla surowka

Ciezar objetosciowy
Chlodnik
Depo

Elektrostal

Elektropiec
Elektrosurowka

Elektrofiltr
Elewator

Filter

Forsunka

Gabaryt (kolejowy)

. Hydrat tlenku glinu

. Jednostka wagi

. Kek

. Kran (w znaczeniu dzwignicy)
. Kruszenie zgrubne

. Kurz wielkopiecowy

. Kalcynacja

. Kolumna pieca (wielkiego)

Kolumna rurowa

. Klapa dymowa

Kreza

. Kreza dyszy

. Kotrel

. Konsola, konsol

. Kawalkowatos¢ wsadu
. Laminarny ruch gazow
. Loom

. Marka stali

. Mieliwo

Modutl kaustyezno$ci
Modut zasadowosci

. Metale cwietne (lub kolorowe)
. Nabdj paliwa

. Nagrzew metalu

. Na wydziale

. Naros$l w piecu

. Odtosforzanie

. Obrecz wielkiego pieca

. Odpylnia gazu

Odsiewak

. Oczyszczanie zgrubne (gazu)
. Pulpa
. Pokrywa zuzlowa

Podest

. Pobér gazu, pary

. Pobor prob

. Proces bessemerowski
. Repulpacja

Rotor (silnika)
Reostat

10.
1413

12.
13.
14.

15.
16.
iifs

18.

19:
20.

21.
22,
23.
24.
25.

26.
27.
28.
29.
30.
31
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.
42.
43.
44.
45.
46.
417,
48.
49.
50.
51.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.

60.
61.
62.
63.
64.
65.

czyli odrzuci¢ co$, co nie jest zdatne do uzytku).
Brak jest wyrazem nasuwajacym bledne skoja-
rzenia, zwlaszcza w kontroli technicznej jakosci
wyrobow; z tego tez wzgledu nie powinno sie
réwniez stosowaé czasownika ,brakowac¢ w zna-
czeniu ,,odrzucac*

Slizgaé sie

Balansjer

Zasobnik do rudy

Wlewek :

Plynny zuzel, ptynna stal, ptynna suréwka (ciekle
sa stan i faza)

Cigzar objetosciowy, ciezar jednostki objetosci
Chtodnica

Parowozownia, zajezdnia dla wagonow, tory bocz-
ne (postojowe) dla wagonow

Stal elektryczna (jak stal martenowska, stal to-
masowska)

Piec elektryczny

Suréwka elektryczna (wytopiona z wielkiego pie-
ca elektrycznego)

Filtr elektryczny

Podnosnik kubetkowy

Filtr (filter — to wyraz niemiecki)

Palnik

Obrysie (toru lub taboru). Nie uzywa sie okre$-
lenia ,,wymiary gabarytowe®, lecz ,wymiary
glowne*

Uwodniony tlenek glinu

Jednostka ciezaru

Spiek weglowy

Suwnica lub zuraw

Kruszenie wstepne

Pyl wielkopiecowy

Prazenie

Stup wielkiege pieca

Stup rurowy

Zasuwa kominowa

Kryza

Koinierz dyszy

Odpylacz Cottrella

Wspornik

Kawatkowos$¢ wsadu

Uwarstwiony rucn gazéw

Drag, drazek stalowy

Gatunek stali

Mlewo

Wspotczynnik zasadowosci

Wspotczynnik zasadowoSci

Metale niezelazne

Nabéj koksu

Nagrzewanie metalu

W wydziale

Narost w piecu

Odfosforowanie

Pierscien szybu wielkiego pieca

Oczyszczalnia gazu

Odsiewacz

Oczyszczanie wstepne

Gestwa

Warstwa zuzla

Pomost

Pobieranie gazu, pary

Pobieranie probek

Proces besemerowski

Zageszezenie

Wirnik (silnika)

Opornik, opornica
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¢6. Rezym cieplny pieca 66. Warunki cieplne biegu pieca, sposéb prowadzenia
: pieca (pod wzgledem cieplnym)

67. Robotnik kwalifikowany 67. Robotnik wykwahflkowany

68. Rozchdd ciepla 68. Zuzycie ciepta

69. Rozbi¢ na gatunki 69. Podzieli¢ na gatunki

70. Rozpadanie sie rudy 70. Rozklad rudy

71. Redukcja czadem 71. Redukcja tlenkiem wegla

72. Réwny bieg pieca ~ 72. ROwnomierny bieg pieca

73. Rysunek gabarytowy 73. Rysunek z wymiarami giownymi

74. Rozregulowanie biegu wielkiego pieca 74. Zaklocenia w biegu pieca

75. Spaw 75. Spoina (powstala w wyniku spawama tukiem
elektrycznym lub gazem)

76. Stator (silnika) 76. Stojan

77. Sztabel 77. Stos

78. Si6j rudy 78. Warstwa rudy

79. Szlaka 79. Zuzel

80. Specyfika tadunku 80. Wtasciwos¢ tadunku

81. Strefa utleniajgca 81. Strefa utlenienia

82. Suwnica portalowa 82. Suwnica bramowa

83. Skrap 83. Zilom

84. Spadek wielkiego pieca 84. Spadki wielkiego pieca

85. Surdéwka wysokokrzemowa 85. Surowka o duzej zawartosSci krzemu

86. Suréwka niskofosforowa 86. Suréwka o matej zawartosci fosforu

87. Stozek Parry 87. Stozek Parry’ego

88. Sur6éwka brakowa 88. Suréwka wybrakowana

89. Stal gatunkowa 89. Stal jakosciowa

90. Sonda 90. Zglebiacz

91. Szyber 91. Zasuwa

92. Sztuciec (goracego dmuchu) 92. Krociec (gorgcego dmuchu)

93. Szufla 93. Lopatka, czerpak

94. Sbruber 94. Pluczka gazu

95. Transporter 95. Przeno$nik

96. Troleje 96. Przewody S$lizgowe

97. Tworzywa zuzlujace 97. Materialy tworzace zuzel

98. Trojsktad zuzla 98. Uktad potrojny zuzla

99. Turbulentny ruch gazéw 99. Burzliwy przeplyw gazow

100. Tor konsolowy 100. Tor na wspornikach

101. Urzadzenie wstrzasajace 101. Wstrzasarka

102. Wysoki piec 102. Wielki piec (,wysoki piec“ jest doslownym ttu-
maczeniem niemieckiego wyrazu Hcchofen)

103. Wsad zawieszony 103. Wsad zawiSniety (wsad w piecu nie jest zawie-
szony, lecz w nim zawisa)

104. Werkblej 104. O16w hutniczy, oléw surowy

105. Wydalanie substancji lotnych 105. Usuwanie substancji lotnych

106 Wsad glinkowy 106. Wsad o duzej zawartosci tlenku glinu

107. Wsad krzemiankowy 107. Wsad o duzej zawartosci krzemionki (wsad

; kwasny) :

108. Waga wsadu 108. Ciezar wsadu

109. Wydatek ciepla 109. Zuzycie ciepla

110. Wielki piec w kolumnadzie 110. Wielki piec ze stupami

111. Wielki piec koksowy 111. 'Wielki piec prowadzony na koksie

112. Wielki piec pedzeny na weglu drzewnym 112. Wielki piec prowadzony na weglu drzewnym

113. Wyprawa z wegla o 113. Wylozenie weglowe

114. Winda 114. Podnos$nik, weiagarka

115. Wymiary gabarytowe 115. Wymiary glowne

116. Zawieszenie wsadu 116. Zawisanie wsadu

117. Ziemia gliniasta 117. Tlenek glinu

118. Zendra 118. Zgorzelina

119. Zendrowanie 119. Pokrywanie sie warstwa tlenkow, utlenianie

120. Zazendrowana stal 120. Stal pokryta warstwa tlenkéw, utleniona

121. Za i wyladunek 121. Zaladunek i wyltadunek

122. Zelazo uniwersalne 122. Blacha uniwersalna, uniwersale

123. Zelazo pretowe 123. Prety

124. Zelazo profilowe 124. Ksztalttowniki

125. Zuzel z pieca pudlingowego 125. Zuzel pudlarski

126. Zarzenie blach 126. Wyzarzanie blach

St. Ruranski
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Metaloznawstwo. Tom. I. Badanie metali Ksigzeczka przeznaczora jest dia robotnikéw rozpo-

Prof. dr inz. Kornel Wesotowski. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne. Warszawa 1954. Format BS5, str.
376, rys. 400, tabl. 41, cena w opr. polpt. 37 zi

Tre$é. Podstawowe wiadomosci z budowy materii
i krystalografii. — Podstawowe wiadomosci o krysta-
lizacji i strukturze czystych metali. — Badanie struk-
tury oraz fizyczynych wlasnosci metali i stopow za
pomocg metod cieplnych. — Badania makro- i mikro-
struktury metali i stopéw. -— Badania rentgenogra-
ficzne' metali i stopow. — Badania mechanicznych

wilasno$ci metali i stopéw. — Badania elektrycznych
wlasnogci metali i stopow. — Badania magnetycznych
wlasnosci metali i stopdw. — Badania nieniszczgce. —

Fizyczne i chemieczne metody analizy metali i stopow.
— Korozja metali i stopow.

Praca przeznaczona jest dla 1nzymerow mechani-
kow oraz dla studentéw wyzszych uczelni technicz-
nych wydzialéw mechanicznych.

Cwiczenia z metaloznawstwa i obrébki cieplnej.
Kornel Wesolowski. Panstwowe Wydawnictwa Szkol-
nictwa Zawodowego. Warszawa 1954. Formal B6, str.
144, rys. 142, tabl. 31, cena 7 zt 40 gr.

Ksigzka ta zostala zatwierdzona przez Centralny
Urzad Szkolenia Zawodowego jako podrecznik zastep-
czy dla wszystkich wydzialow technikum mechanicz-
nego.

Technologia metali. Zarys hutnictwa zeiaza i metali
niezelaznych. Wydanie II poprawione i uzupelnione.
Prof. inz. Klaudiusz Filasiewicz. Wydawnictwo Gorni-
czo-Hutnicze. Stalinogrod 1954. Format B5, str. 4535,
rys. 381, tabl. 55, cena w opr. péipt. 35 zi

Tresé. Czesc¢ 1. Metalurgia (Metale, rudy, pro-
cesy metalurgiczne, paliwo, materiaty ogniotrwate. —
Metalurgia suréwki. — Metalurgia stali. — Metalurgia
metali niezelaznych.). — Czes¢ IL Walcowmctwo
-— Czescé IIIL Kuznictwo.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynierdéw, technikéw
i mistrzéw hutnikéw. Moze ona rowniez stuzy¢ pomoeca
uczniom wyzszych i §rednich szkoét technicznych.

Metalurgia i odlewnictwo. Akademia Gorniczo-Hut-
nicza. Zeszyty naukcwe, Zeszyt pierwszy. Panstwowe
Wydawnictwo Naukowe. Krakow 1954. Format B6, str.
116 z wielu rysunkami i tablicami, cena 10 z%L

Huta im. Lenina. Jan Anicla. Panstwowe Wydaw-"

nictwo Popularno-Naukowe ,,Wiedza -Powszechna®.
Warszawa 1954. Format B6, str. 152 wraz z wielu ry-
sunkami, cena 4 zi 80 gr.

Tre$é. Przedmowa. — Dlaczego budujemy Hute im.
Lenina. — Co to jest kombinat. — Jak wybrano teren
pod Hute im. Lenina. — Poczatki budowy. — Zaktad
Materialéw Ogniotrwatych. — Koksownia. — Wydziat
Wielkich Piecow. — Stalownia. — Walcownia. — Si-
lownia i gospodarka wodna. — Nowocze$nie zaprojek-
towany zaklad. — Zaloga. -— Miasto Nowa Huta. —
Wieczny pomnik przyjazni. ;

Pomysly racjonalizatorskie hutnika.lnz. Stefan Kre-
czmar. Biblioteczka hutnika. Wydawnictwo Goérniczo-
-Hutnicze. Stalinogréd 1954. Format A5, str. 48, rys.
20, cena 1 zt 80 gr.

resé. Wstep. —— Co data mi Polska Ludowa. — Za
pomocnika. — Slusarz z dyplomem. — Student Polski
Ludowej,

czynajacych prace w przemysle hutniczym, ktoérzy
znajda w niej wiele cennych wskazéwek w zakresie
racjonalizacji i nowatorstwa.

Instrukcje dla zalogi czadnic piecow marienowskich
stalowni Huty Pckéj. Wydawnictwo Goérniczo-Hutni-
cze. Stalinogréd 1954. Format A6, str. 55

Instrukcje dla zalogi dolomitowni stalowni Huty
Pokéj. Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze, -Stalinogrod
1954. Format A6, str. 35.

Mechanika techniczna. Czes$¢ 1. Wiadysiaw Siuta.
Panstwowe Wydawnictwa Szkolnictwa Zawodowego.
Warszawa 1954. Format B6, str. 360, rys. 346 wraz
z wielu tablicami, ‘cena w opr. péipt. 15 zt 30 gr.

Tre$é. Czesc 1. Statyka (Wiadomosci ogdlne. Sity -
zbiezne. — Moment sity wzgledem punktu. Plaski
uktad sil. — Przestrzenny uklad sit. — Tarcie. — Sro-
dek ciezkosci.). — C ze § é I 1. Kinematyka (Kinematyka
punktu materialnego. Pojecia wstepne. Ruchy prosto-
liniowe punktu materialnego. — Sktadanie ruchow. Ru-~
chy krzywoliniowe. — Zarys kinematyki ciata sztyw-
nego.). — Czes¢ IIIL Dynamika (Podstawy dynamiki.
— Maszyny proste. — Ped. Impuls. Energia mechanicz-
na. Uderzenie. — Masowe momenty bezwiadnosci. Dy-
namika ruchu obrotowego. Sity w ruchu po kole). —
Czesc¢ IV. Zarys mechaniki cieczy (Hydrostatyka.
— Hydrodynamika.).

Centralny Urzad Szkolenia Zawodowego zalwierdzit
te ksigzke jako podrecznik dla wszystkich wydzialow
techniké6w mechanicznych i technikéw innych prze-
mystow.

Sprawdzanie rysunkéw. (Prowierka czertie-
zej) G. P. Aleksiejew. Przettumaczyi mgr inz. Jerzy
Ortowski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1954. Format A5, str. 144, rys. 31, tabl. 13, cena
11 zL :

W ksigzce omoOwiono najbardziej celowe metody
sprawdzania rysunkéw wynikajace z diugoletniego
doswiadczenia radzieckich konstruktorow. Ksigzka
przeznaczona jest dla kontroler6w sprawdzajgcych ry-
sunki w biurach projektowych.

Kola zebate. Tom pierwszy Konstrukcje.
Kazimierz Ocheduszko. Panstwowe = Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1954. Format B5, str. 319, rys.
270, tabl. 70, cena w opr. poipt. 35 zi

Tre$é. Wstep. ——- Kota zebate walcowe. (Kola zebate
walcowe o zebach prostych. — Walcowe kola zebate
o zebach Srubowych i strzalkowych.) — Kota zebate
stozkowe. (Wiadomosci ogoélne. — Stozkowe przektad-
nie o zebach prostych i skosnych. —- Stozkowe prze-
ktadnie o zebach lukowych.) — Przekladnie $rubowe.
(Toczne przekladnie §rubowe. -— Przekladnie §limako-
we.) — Obliczenia wytrzymalosciowe przekladni ze-
batych. (Wiadomosci wstepne. — Obliczanie walco-
wych ko6t zebatych o osiach rownoleglych. — Oblicza-
nie stozkowych ko6t zebatych. — Obliczanie walcowej
przektadni Srubowej. — Obliczanie przekltadni §lima-
kowych. — Smarowanie przekltadni zebatych. — Obli-
czanie naciskéw lozyskowych. — Konstrukecja kot ze-
batych.) — Literatura. — Skorowidz rzeczowy.

Ksigzka jest przeznaczona dla inzynieréw mechani-
kow oraz technikéw i moze stuzyé jako pomoc dla stu-
dentéw wydzialéw mechanicznych wyzszych szkot
technicznych,
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QCdlewnictwo w budowie obrabiarek. (Litjo w i lata opracowane. — Dzial ogolny. Bibliografia. Nau-
stankostrojenii) W. M. Szestopai. Z jezyka ro- ka o ksigzce. — Filozofia. — Nauki spoleczno-ekono-
syjskiego przetlumaczyl mgr inz. Jerzy Lutostawski. miczne. Prawo. Administracja. — Jezvkoznawstwo. —
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1954. Matematyka. Nauki przyrodnicze. — Nauki stosowane.

Format B5, str. 261, rys. 264, tabl. 62, cena w opr.
polipt. 26 zl.

Tresé. Od gutora. — Zadania odlewnictwa radziec-
kiego w budowie obrabiarek. -— CzeSci lane obrabia-
rek.' — Technologia wykonywania lanych czesSci ob-
rabiarek. — Wybor procesow technologicznych. — Pro-
jektowanie technologii odlewnicze]. — - Wyposazenie
modelowe, skrzynki formierskie i oprzyrzadowanie. —
Literatura i zrodia.

Ksigzka prrzeznaczona jest dla inzynierow i techni-
kéw odlewnikow oraz konstruktoréw projektujacych
obrabiarki.

Préby mechaniczne w spawalnictwie. Mgr in2. Wla-
dyslaw Pac. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1954. Format A5, str. 168, rys. 203, tabl. 8,
cena w opr. péipt. 14 zk

W ksigzce omowiono wady spawania, rodzaje i za-
stosowanie préb mecharnicznych w spawalnictwie oraz
opisano sposoby wykonywania préb rozciggania, zgi-
pania, udarnosci i lamania zlgcz spawanych.

Praca przeznaczona jest dla mistrzéw 1 technikow.

Walka o jakos¢ w zakladach przemyslu maszyno-
wego. Inz. Stefan Grochowski. Panstwowe Wydawnic-
twa Techniczne. Warszawa 1954, Format BS5, str. 96,
rys. 35, tabl. 16, cena 9 zi.

Ksigzlka przeznaczona jest dla pracownikéw prze-
mystu maszynowego, zwlaszcza dla pracownikéw dzia-
tu kontroli technicznej.

Zwalczanic halasow w zakladach przemyslowych.
Prof. dr Ignacy Malecki, mgr ing. Wactaw Koltonski,
mgr inz. Witold Straszewicz. Panstwowe Wydawnic-
twa Techniczne. Warszawa 1954. Format A5, str. 203
wraz z wielu rysunkami i tablicami, cena 15 zi

Tresé. Cel i ogolne zasady walki z hatasem. — Po-
wstawanie i1 rozchodzenie sie fal dzwiekowych. — Od-
czuwanie hal2sow. -— Uciszanie zréde! hatasow prze-
mystowych. — Akustyka hali fabrycznej. — Zasady
izolacji akustycznej. -— Izolacja akustyczna urzadzen
przemystowych 1 pomieszczen. — Kompleksowe me-
tody walki z halasem. — Pomiary akustyczne. — Wy-
kaz piSmiennictwa. — Skorowidz rzeczowy.

Ksiagzka przeznaczona jest dla personelu inzynieryj-
no-technicznego oraz dla stuzby bhp i spolecznych in-
spektorow pracy.

Z dziejéow rzemiosia w Polsce. A. Maczak, H. Sam-
sonowicz, B. Zientara. Panstwowe Wydawnictwo Po-
pularno-Naukowe ,,Wiedza Powszechna“. Warszawa
1954. Format B6, str. 309 wraz z wielu rysunkami, ce-
na 7 zt 80 gr.

Tre$é. Wstep. — O rzemios$le i jego poczatkach
w Polsce. — Jak drukowano najstarsze ksigzki w Pol-
sce. — O dawnym papiernictwie. Szlachetne dzieto
zelazne. — O sukiennictwie i sukiennikach..— O rze-
mieg§lnikach przy dworze szlacheckim. — Elementy
kapitalizmu w rzemiosle polskim w XVI wieku. -—
Zakonczenie,

Bibliegrafia retrespekiywna polskiego piSmiennictwa
technicznege za lata 1945 —1949. Centralny Instytut
Dokumentacji Naukowo-Technicznej. Praca zbiorowa.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1954.
Format A4, str, 307, cena w opr. piéc. 106 zi.

Tresé. Przedmowa. — Uwagi wstepne. — Obiasnie-
nie skrotow. — Spis czasopism i ich skrotow, roczniki

Medycyna. Technika. Rolnictwo. — Sztuki piekne.
Sztuka stosowana. Rozrywki. Sport. — Geografia. Zy-
ciorysy. Historia. — Indeks auforski alfabetyczny.

Bibliografia obejmuje okres czasu od chwili wy-
zwolenia Polski do roku 1949 (wilacznie). Zawiera opisy
bibliograficzne wydawnictw samoistnych i artykulow
z czasopism wydanych w Polsce w zakresie tematyki
technicznej. ;

Praca jest przeznaczona dla inzynieréw, technikow,
bibliotekarzy oraz wszystkich tych, ktorzy korzystaja
z fachowego piSmiennictwa technicznego.

Obstuga silnika synchronicznego.Inz. Zdzistaw Zy-
cki. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa
1954. Format A5, str. 62, rys. 48, tabl. 6, cena 3 zt 50 gr.

Tresé. Wstep. — Zasada dziatania i budowa silnika
synchronicznego. — Charakterystyki silnika synchro-
nicznego. — Zastosowanie silnika synchronicznego. —
Uklady rozruchowe. — Zabezpieczenia silnikow syn-
chronicznych. — Obstuga i konserwacja silnikow i apa-
ratow elektrycznych. — Silnik indukcyjny synchroni-
zowany. — Wnioski. — Wykaz literatury.

Ksigzka przeznaczona jest dla monterow zatrudnio-
nych przy eksploatacji silnikéw synchronicznych.

Sterowanie przekaznikewo-stycznikowe napedu elek- .
trycznego. (Schiemy kontaktornogo upra-
wlenija elektropriwodami) L. P. Pietrow.
Przettumaczyl mgr inz. Jerzy Siwinski. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1954. Format A5,
str. 156, rys. 69, tabl. 2, cena 11 z}.

Ksigzka jest przeznaczona dla technikéw i inzynie-
row zatrudnionych przy projektowaniu i eksploatacji
zautomatyzowanych elektrycznych urzadzen napedo-
wych oraz dla stuchaczy Srednich i wyzszych szkol
technicznych o kierunku elektrotechniki ‘przemysto-
wej.

Bezpieczenstwo pracy przy urzadzeniach elektrycz-
nych. Wydanie II poprawione i uzupelnione. Praca
zbiorowa. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1954. Format B5, str. 178 wraz z wielu rysun-
kami i tablicami, cena 17 zi

Ochrona pracy w gespodarce socjalistycznej. Dr Euge-

niusz Modlinski. Biblioteczka wykladowcy BHP. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa 1954.
Format B6, str. 47, cena 2 zi

Pouczenia dla nowozatrudnionych w kopalniach,
Stowarzyszenie Naukowo-Techniczne Inzynierow i
Technikéw Gornictwa. Wydanie 1—5. Wydawnictwo
Gorniczo-Hutnicze. Stalinogréd 1954. Format A5, str.
75, rys. 66, cena 2 zt 50 gr.

Mlodszy podsadzkarz. Inz. Wiktor Pogoda. Biblio-
teczka Gornicza. Tomik 41. Wydawnictwo Gorniczo-
~-Hutnicze. Stalinogréd 1954. Format A5, str. 48, rys.
50, cena 2 zl.

Technologia i technika przerobki mechanicznej ko-
palin uzytecznych. Tom I. Mgr inZ. Stanisiaw Blasch-
ke. Wydawnictwo Goérniczo-Hutnicze. Stalinogréod 1954.
Format B5, str. 648, rys. 571, tabl. 145, cena w opr.
péipt. 60 zi.

Podstawy technologii paliwa 1 wody. Mor inz. Jan
Siwicki. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1954. Format A5, str. 140, rys. 67. tabl. 9, cena
5zt
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Gornik na robotach w kamieniu. Mgr inz. A. Na-
turski i mgr in2. J. Urban. Biblioteczka Gornicza. To-
mik 42. Wydawnictwo Goérniczo-Hutnicze. Stalinogrod
1954. Format A5, str. 99, rys. 96, cena 4 zi

Pomiarcwy kopalniany. Inz. Edward Romanowicz.
Biblioteczka Gornicza. Tomik 37. Wydawnictwo Gor-
niczo-Hutnicze. Stalinogrod 1954. Format A5, str. 60,
rys. 59, cena 2 zl 40 gr.

Pomeocnik ciesii gorniczego. Inz. Ludwik Ortowski.
Biblioteczka Gornicza. Tomik 45. Wydawnictwo Gor-
niczo-Hutnicze. Stalinogréd 1954. Format A5, str. 56,
rys. 82, cena 2zt 40 gr.

Wydocbywanie ropy samoczynne oraz przy uzyciu
gazu sprezonego. InZ. Roman Kuczek. Biblicteczka
Naftoweca. Tomik 11. Wydawnictwo Goérniczo-Hutni-
cze. Stalinogrod 1954, Format A5, str. 66, rys. 58, cena
3 zt 50 gr.

Nowoczesne urzadzenia do przerdbki ropy naftowej.
Mgr inz. Ludwik Krzenek. Wydawnictwo Gorniczo-
-Hutnicze, Stalinogréd 1954. Format A5, str. 96, rys. 50,
tabl. 4, cena 7 zt 50 gr.

Wklad DMarii Sklodowskiej-Curie do nauki. Szkice
monograficzne. Praca zbiorowa. Panstwowe Wydaw-
nictwo Naukowe. Warszawa 1954. Format B6, str. 271
wraz z wielu rysunkami, cena w opr. ptéc. 12 zt 20 gr.

O rachunku prawdopodobienstwa i niekiorych jego
zastosowaniach. Wtodzimierz Zonn Panstwowe Zakla-
dy Wydawnictw Szkolnych. Warszawa 1954, Format
B6, str. 62, rys. 15, cena 1 zl 85 gr.

Tresé. Wslep. — Podstawowe wiadomosei z rachun-
ku prawdopodobienstwa. — O krzywej Gaussa (histo-
ria o pewnym dziwaku). — O rozkladzie binomialnym.
— O nadziei matematycznej. — O grze petersburskiej.
— C prawdopodobienstwie geometrycznym.

Pieriedewyje mietody raboty gornowych domienno-
go cecha. /Przodujace metody pracy garowych). A.. J.
Zekcer, Mietatturgizdat 1954. = Str. 47, tabl. 6, cena
70 kop.

PRZEGLAD

Prace Instytutu Odlewnictwa. Rok 1954, nr 1 K.
HKorecki. Wpltyw sktadu chemicznego i warunkéw to-
pienia oraz odlewania stopu AL4 na wilasnosci mecha-
niczne i mikrostrukture odlewow piaskowych. —
J. Piaskowski. Badania nad wptywem domieszek utrud-
niajacych krystaliza%jq grafitu sferoidalnego w zeli-
wie. — St. Szymczyk. Defektoskopia fluorescencyjna.

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1954, nr 10. Potega
przyjazni. — Inz. J. Piaskowski. Zagadnienie krzep-
niecia i stygniecia odlewu w pracach odlewnikéw ra-
dzieckich. — Inz. J. Piszak i inz. Zb. Gérny. Ksigzka
radziecka obrazuje postep odlewnictwa. — E. Patczyn-
ski. Konstrukcja dzwonow do wprowadzania magnezu
przy produkcji zeliwa sferoidalnego. — Z listow do
Redakcji. — A. J. Wiesolowa i T. A, Wichariewa. Wy-
korzyvstanie wiérow metali niezelaznych. — R. W.
Stark 1 N. K. Niekrasow. Wplyw modyfikowania zeli-
wa 15 % zelazokrzemem na jego grafityzacje. — G. H.
Jakimowicz. Wlasnosci odlewniczego mosigdzu EMCcA
57-3-1.

Broszura przeznaczona dla robotnikéw i mistrzow
omawia przodujgce metody organizacji i wykonania
czynno$ci przez garowych Kuznieckiego Kombinatu
Metalurgicznego jak rowniez program szkoly przodow-
nikow pracy tegoz kombinatu.

Uluczszenije ispolzowanija staleplawilnych i na-
griewatielnych pieczej. (Poprawa wykorzystania pie-
cow stalowniczych i grzewczych.) Praca zbiorowa.
Maszgiz 1954. Str. 34, rys. 23, tabl. 3, cena 95 kop.

Broszura zawiera opis konstrukcyjnych usprawnien
pieco6w martenowskich i automatyzacji plecé6w grzew-
czych zebranych w niektérych hutach ZSRR. Przezna-
czona jest dia robotnikéw i mistrzow.

’ ;;;-_@.;t‘g._‘ax‘\fg‘:,

Opyt raboty stalewarow skorostnikow Niznie-Sal-
dinskogoe mietalturgiczeskogo zawoda. (Metody pracy
wytapiaczy-stachanowcow huty nizniesatdinskiej.) W.
N. Litwiszko. Mietatturgizdat 1954. Str. 51, rys. 17, tabl
8, cena S0 kop.

Broszura omawia metody pracy przodujacych wyta-
piaczy huty nizniesaldinskiej w dziedzinie technologii
wytopu ulepszen konstrukeji i prowadzenia cieplnego
piecow, jak réwniez wspédiprace naukowcow i prakty-
kow. Przeznaczona jest dla robotnikéw i mistrzéw
stalowni.

Skorecstnyje riemconty martenowskich pieczej. Szyb-
koSciowe remonty piecow martenowskich.) A. P. Gora,
A. A. Zilberman, E. A. Kulinok, A. S. Matwieiczew.
Mietatturgizdat 1954. Str. 335, rys. 185, tabl. 28, liczne
harmonogramy i szkice, cena 11 rb. 55 kop.

Ksigzka omawia zagadnienia organizacyjne i techni-
czne szybkosciowych remontéw piecow martenowskich
przeprowadzonych przez radzieckie przedsiebiorstwa
remontowe ,Juzdomnariemont oraz ,,Uraldomnarie-
mont‘ i przez wydzialty budowlano-remontowe hut Po-
tudnia ZSRR tudziez Uralu. Podano liczne przyklady
przeprowadzenia rementéw szybkosciowych. Ksigzka
przeznaczona jest dla personelu inzynieryjno-technicz-
nego oraz dla studentéow wyzszych uczelni i stuchaczy
technikow. -

CZASOPISM

Wiadomosci Hutnicze. Rok 1954, nr 10. Wi Gryjk-
sztas, Wierna i nieztomna przyjazn bratnich naroddéw.
— Dr K. Wapiennik. Badanie i wprowadzenie przodu-
_jacych metod pracy w stalowni. — Mg in2. W. Sakwa.
Grafityzacja zeliwa ciggliwego. — In2. St. Ruranski.
Automatyczna walcarka. — Mgr K. Doniec. Produkcja
ofowiu hutniczego. — Mgr inz. M. Musial. Wynalaz-
czo$¢ hutnicza na Krajowej Wystawie Wynalazczosci
i Postepu Technicznego we Wroctawiu,

Przemyst Chemiczny. Rok 1954, nr 9. K. Akerman
i P. Hoffman. Produkcja i zuzycie siarki na swiecie. —
W. Kemula. Metoda chromatopolarograficzna i jej za-

stosowanie. — W. T'rzebiatowski, J. Berek i J. Niemiec.
Wysokotemperaturowe piece laboratoryjne. — K. Aker-
man, J. Dankiewicz, M. Dankiewicz, E. Gryglik,
Z. Pletti i K. Przytecka. Wykorzystanie fosforytow

krajowych do produkecji termofosfatow. — E. Kowal-
ska. Kinetyka utleniania pirytu krajowego. — J. Kap-
czynski. Fluidyzacyjne spalanie markazytu na skale
poéltechniczng. — St. Zurakowski. Stezenie SO, w ga-
zach pieca obrotowego przy rozkladzie anhydrytu. —
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W. Kowalski i S. Sierocinski. Usuwanie kwasu siarko- mieniotlomach. — Dr inz. A. Trembecki. Eksploatacja
wego z gazow kominowych fabryk kwasu siarkowego. selektywna surowcéw skalnych. — N. Siemienowkier.

Chemik., Rok 1954, nr 9. Z. Zadowski. Przemyst
wielkiej syntezy chemicznej jako czolowe osiagniecie
10-lecia Polski Ludowej. — F. Sanetra i St. Kotowicz.
Kamien wapienny jako surowiec w przemys$ie syntezy
chemicznej. — InZ. B. Kokocha. Jeszcze o pracy in-
stytutow. — R. Dobrowolski. O ksztalceniu kadr in-
zynierskich. — H. Zarebski. Program i metody nau-
czania inzynieréw. — Nr 10. A. Biataczewski. Znacze-
nie gospodarcze naszych zl6z fosforytowych. —
W. Danter i C. Garda. Pigmenty i laki.

Przeglad Geologiczny. Rok 1954, nr 10. M. Kamien-
ski. Zagadnienie podstawowych baz surowcowych
przemystu materialéw budowlanych w Polsce. —
J. Czerminski. Przebieg aspirantury z geologii w Le-

ningradzkim Instytucie Goérniczym. — J. Kostecki.
O zuzel staropolski. — J. Czerminski. O wiasciwe zro-
zumienie terminu ,zasoby“. — (K). Konferencja nau-

kowo-techniczna Kopalnictwa Rud Niezelaznych. —
(A. J.) Uran z fosforytow. Nr 11. A. Morawiecki. Wy-
niki wstepnych badan nad fluorescencjg niektérych

mineraléw krajowych. — M. M. Konstantinow. Naj-
blizsze zadania. z zakresu  badan z16z olowiu i cynku
pochodzenia osadowego. — A. Kistow. Geofizyka na

ustugach geologii inzynierskiej.

Przeglad Gorniczy. Rok 1954, nr 10. Miesige pogle-
bienia Przyjazni Polsko-Radzieckiej. — Aleksander
Skoczynski (z okazji 80-lecia urodzin). — Nr 11. Mgr
inz. J. Dietrych. Schemat mechanicznej przerobki we-
gla koksowego. — Mgr inz. K. Dziunikowski. Reak-
tywnosé wegla w podziemnym zgazowaniu. — Wspom-
nienie poSmiertne o $p. prof. drze inz. E. Chrominskim.

Wiadomes$ci Gornicze. Rok 1954, nr 10. W. Mucznik.
Podziemne hydrauliczne wydobywanie wegla w- Zaglte-
biu Kuznieckim. — Rozstrzygniecie konkursu zorgani-
zowanego przez NOT i Komitet do spraw Radiofonii
,Polskie Radio“ na najlepszy opis pracy stowarzysze-
niowego kota zaktadowego NOT. — W. Pogoda. O wal-
ce z wypadkami. — St. Gisman. Gaweda o slownictwie.

Gospodarka Weglem. Rok. 1954, nr 10. R. Zaha-
czewski. Miedzynarodowa klasyfikacja wegla. — F.
Zajdel. Pomiar i obliczanie iloSci wegla w magazynie.

Cement, Wapno, Gips. Rok 1934, nr 10. Mgr inz.
B. Hromek. Gospodarka sprezonym powietrzem w ka-

Urzadzenie do mielenia wapna palonego,

Energetyka, Rok 1954, nr 5. Min. in2. M. Lesz.
O oszczedno$¢ wegla. — Inz. Br. Lis. O obnizenie za-
potrzebowania mocy zakladéw przemystowych w go-
dzinach szczytowego obcigzenia przez usprawnienie
gospodarki energig elekiryczng. — St. Krzycki. Wplyw
pogody na obcigzenie systemu energetycznego. — Inz.
J. Janczak. Odpopielanie kottowni. Czes¢ I. — Inz.
J. Gronau. Organizacja montazu urzadzen cieplnych
i mechanicznych w elektrowni. Czeéé I. — Elektrownia
wodna w Bort na rzece Dordogne we Francji. —
T. Briick. ,,Awaria“.

Wiadomosci PKN. Rok 1954, nr 8 —9. Przemoéwie-
nie Zastepcy Przewodniczacego PRKPG Ministra M. Le-
sza. — Mgr J. Zienkiewicz. Podstawy normalizacji. —
Prof. inz. J. Tymowski. Osiggniecia i zadania norma-
lizacji polskiej. — Inz. J. Wodzicki. Dorobek I Ogdlno -
krajowej Narady Normalizatorow. Podsumowanie dys-
kusji. — Uchwala I Ogoélnokrajowej Narady Normali-
zatoréw. — Inz. W. Stypulkowski. Niektére problemy
normalizacyjne w przemys$le maszynowym. — InZ.
M. Sadtowski. Normalizacja w hutnictwie. — Inz.
J. Ordon. Normalizacja w przemysle chemicznym. —
Inz. J. Switkowski. Normalizacja w elektryce. — Inz.
H. Fajge. O normalizacji w dziedzinie komunikacji
i transportu. — Iné. I. Baran. Normalizacja w dziedzi-
nie bezpieczenstwa i higieny pracy. — Inz. J. Bester
i R. Zastonka. Normalizacja w przemysle poligraficz-
nym. — Dr H. Hleb-Koszanska. Normalizacja w za-
kresie dokumentacji ze szczegdélnym uwzglednieniem
bibliografii i bibliotekarstwa. — Przeglad Jezykowy
Normalizacji nr 8 — 9., (Por. O normatywnych zasa-
dach ttumaczenia. — ski. W sprawie tworzenia nazw
technicznych. — T. Briick. W sprawie tytulu normy.
(Pojecia, nazwy czy terminy). — K. Rodzaj meski czy
zeniski? Wokél trudnosci terminologicznych nazw bia-
tek. — sm. Pompa — pompownia. — dr. Prace nad
stownictwem odlewniczym. — zk. Rozmowy z czytel-
nikami.). Nr 10. Zeszyt poswiecony normalizacji po-
miaréw natezenia przeplywu plynéw. — Przeglad Je-
zykowy Normalizacji nr 10 (Inz. S. Mirowski. W spra-
wie terminologii spawalniczej. — Rd. Stowniczek ter-
minologii bibliograficznej. — FPor. Operacyjny — ope-
ratywny, konstrukcyjny — konstruktywny.).

Prace Centrainego Instytutu Ochrony Pracy. Rok
1954, nr 2. Szybkie metody oznaczania niektérych sub-
stancji szkodliwych w powietrzu.

KRONIKA

Konferencja z okazji stulecia istnienia przemyshu
aluminiowego. W dniu 16 listopada br. odbyla sie
w Domu Technika w Krakowie Konferencja naukowo-
-techniczna po$wiecona stuleciu przemystu aluminio-
wego.

Referat prof. dra W. Loskiewicza pt. ,,Zarys historii
rozwoju przemystu aluminiowego® odczytat (z powo-
du choroby autora) doc. dr J. Chojnacki. Drugi referat
pt. ,,Pomoc radziecka w budowie pierwszej polskiej
huty aluminium wyglosit dyrektor Skawinskich Za-
kladéw Metalurgicznych mgr inz. Marek Brafman.

Po referatach wywigzata sie ozywiona dyskusja, po
czym zebrani wysuneli liczne dezyderaty dotyczace

ksztatcenia nowych kadr fachowcow w dziedzinie prze-
mystu aluminiowego oraz produkcji aluminium z ro-
dzimych surowcow.

Uczestnicy konferencji uchwalili wyrazi¢ podzie-
kowanie prof. drowi inz. W. Loskiewiczowi, jednemu
Z pionierow polskiego przemystu aluminiowego, za ini-
cjatywe zwolania Konferencji i postanowili zebraé¢ sie
za rok na podobnej konferencji w celu przedyskutc-
wania osiggnie¢ za ten okres czasu.

Nastepnie uczestnicy Konferencji byli na wystawie
obrazujacej réznorodne zastosowania aluminium oraz
jego stopow i udali sie samochodami do Skawiny, aby
zwiedzi¢ w niej pierwszg w Polsce hute aluminuim.
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Wnioski z Konferencji naukowo-technicznej poswie-
conej stuleciu przemyslu ajuminiowege. Uczestnicy
Konterencji naukowo-technicznej zorganizowanej przez
SITPH z okazji stulecia przemysiu aluminiowego ze
wzgiedu na znaczenie przemysiu aluminiowego dla
dalszego rozwoju socjalistycznego przemystu naszego
kraju oraz dla podkreslenia wkiadu i zadan polskich
inzynieréw i technikéw na tym odcinku wysuneli na-
stepujgce wnioski:

1. przyspieszy¢ prace nad realizacja produkeji tlen-
ku glinu z surowcow krajowych dla zapewnienia
wiasnej bazy surowcowej przemystu aluminio-
Wego,

2. wzmoc badania i prace w kierunku udoskonale-
nia istniejgcych metod otrzymywania aluminium,
jego rafinacji i przetworstwa;

3. zrealizowa¢ w jak najszybszym czasie wieksze
i wiasciwe wykorzystanie zitomu aluminiowego
plastycznego 1 odlewniczego dla celow produk-
cyjnych;

4. rozwigza¢ jak najszybciej problem wykorzystania
popioi6w metali lekkich, w celu odzyskania z nich
metali;

5. zajat si¢ zagadnieniem wytracenia SiOs z odpa-
déw pokotlowych (zuzla) i wykorzystanie tych
odpadéw do produkcji Al>O3:

6. zaja¢ sie zagadnieniem wykorzystania popiotow
aluminiowych i zuzli pokottowych do produkeji
cementu glinowego;

7. przyspieszy¢ prace badawcze i uruchomienie pro-

dukceji soli fluorowych jako podstawowego surow-
ca pomocniczego do produkcji aluminium opartej
na ztozach krajowego fluorytu;

8. rozwing¢ produkcje aluminium w Polsce w naj-
blizszych 10 latach do 135 000 tonn rocznie, tj. do
5 kg na glowe ludnosci;

9. wzmoc wysitek w walce o obnizenie cen alumi-
nium przez zmniejszenis kosziéw wilasnych pierw-
szej huty aluminium w Polsce; =

10. wzmoc propagande dotyczgcg rozszerzenia stoso-
wania aluminium w przemysle krajowym na ba-
zie dzisiejszej Konferencji w -zwiazku ze stule-
ciem aluminium i zorganizowanej z tej okazji wy-
stawy;

11. dla zwiekszenia i zapewnienia kadr inzynieryjno-
~technicznych w przemysle aluminiowym koniecz-
ne jest utworzenie Zakladéw metalurgii i metalo-
znawstwa metali lekkich przy wydziatach meta-
lurgicznych wyzszych uczelni technicznych:

12. wzmoc wspolprace dotyczaca postepu technicz-
nego w dziedzinie przemystu aluminiowege mig-
dzy wyzszymi uczelniami, instytutami naukowy-
mi i przemystem;

13. utworzy¢ w ramach Naczelnej Organizacji Tech-
nicznej Sekeje przemystu aluminiowego, ktéra by
opracowala program prac w dziedzinie postepu
technicznego w kazdym zakresie produkeji i prze-
tworstwa aluminium, co na okresowych zebra-
niach doprowadzaloby do zywej wymiany mysli
na temat dalszego rozwoju opracowanych zagad-
nien;

14. ze wzgledu na bardzo interesujacy przebieg kon-
ferencji proponuje sie, aby XKolo SITPH w Kra-

kowie zorganizowalo za rok konferencje nauko-
wo-techniczng poswiecong aluminium w celu
stwierdzenia, jaki dalszy postep nastgpit w tym
zagadnieniu i czy wnioski wysuniete na dzisiej-
szej Konferencji zostaly zrealizowane lub weszty
w stadium realizacji. : -

7, dzialainosci SITPH. W dniu 14 listcpada 1954 r.
odbyla sie w Domu Kultury huty ,,Baildon“ w Staliro-
grodzie konferencja technicznego aktywu Stowarzy-
szenia Inzynieréw i Tethnikéw Przemystu Hutniczego
zorganizowana przez Zarzad Glowny SITPH.

Celem konferencji byta ,Mobilizacja aktywu tech-
nicznego do walki o pelne wykonanie zadan planowa-
nych w hutnictwie. Konferencja zgromadzita okolo
250 osob reprezentujgcych procz Kot i Oddziatow Sto-
warzyszenia przedstawicieli PZPR, Centralnych Za-
rzadow Przemysiu Hutniczego, dyrektoréw Zarzadow,
racjonalizatoréw i przodownikéw pracy.

W wyczerpujacym referacie inz. C. Murskiego, pre-
zesa Stowarzyszenia, omdwione zostaly gléwne wytycz-
ne i cele dotyczace wktadu i wspolpracy Stowarzysze-
nia z zakladami przy realizacji ostatniego roku Planu
6-letniego i stojacego przed nami Planu 5-ietniego.

Hutnictwo moze sie poszezycié wielkimi osiggnie-
ciami w ubieglym 9-leciu, lecz wecigz jeszcze organi-
zacja pracy i wydajno$¢ nie osiggnely takiego pozio-
mu, jakie posiada hutnictwo w ZSRR. Gléwnym zada-

“niem stojacym przed hutnictwem jest m. in. poprawa

procesu technologicznego dla produkcji podstawowej.
Poprawa ta bedzie baza dla polepszenia jako$ci pro-
dukecji hutniczych, lepszej asortymentowosci wyrobow
hutniczych i powinna i§¢ w parze z walkg o obnizke
kosztow wtasnych.

Dia osiggniecia tych celow Stowarzyszenie powinno
da¢ swoj wklad przez dziatalnosé swych Sekcji bran-
zowych, zwlaszeza Sekcji Postepu Technicznego, przez
wspotprace Kot Zakladowych i Dyrekcje Zakiadu, w
drodze podnoszenia kwalifikacji mtodych kadr i opieki
nad nimi, przez wzbudzanie zainteresowania prasg fa-
chowg i literaturg techniczng krajowsg i zagraniczng.

W ozywionej dyskusji wzieli udzial m. in. przed-
stawiciele Centralnych Zarzadow, Zakladéw i Stowa-
rzyszenia.

Omawiano niedociggniecia Stowarzyszenia i podano
realne sposoby dla osiggniecia wspomnianych celéw
i wytycznych. Dyskusje podsumowat dyr. Ludwik Ho-
roch (CZPH).

Na zakonczenie obrad podjeto uchwaty z zakresu
rozwoju techniki-poprzez realizacje planow technicz-
nych, instrukeji technologicznych, wdrazania mysli
perspektywicznej 1 rozwoju ruchu racjonalizatorskie-
go. Ponadto uchwaly dotyczyly wykorzystania rezerw
materiatlowych, sily zywej, popierania wspolzawodnic-
twa, rozwoju szkolenia, nadzoru nad miocdziezg oraz
voglebienia wiadomosci ekonomicznych i przestrzega-
nia zasad gospodarki oszczednej.

Pierwsza tego rodzaju konferencja aktywu Stowa-
rzyszenia majaca na celu mobilizacje wszystkich czton-
kéw i aktywizacje Oddziatéow i K6t Zakladowych do
pracy Stowarzyszeniowej i wspolpracy z zakladami
przyczyni sie niewagtpliwie do konkretnych osiagnig¢.

Artykuty drukowane w Hutniku sq wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, ktére nie
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuldéw, oznaczo-
ne sg publikacje znajdujace sie w bibliotece Instytutu Me-
talurgii.

SUROWCE I ICH PRZEROBEKA

1* 622.771 IM —1.54
Uwagi na temat przer6bki mechanicznej rud. ,,A propos de
la préparation mécanique des minerais’. L’Echo Mines
Metall. Nr 3450, list, 52, s. 739; B4, 1,5 str. — Krytyczne
uwagi na temat rozwoju mechanicznej przerébki w USA w po-
réwnaniu z Francja. Cechy dodatnie i ujemne *amaczy mtoto-
wych, przesiewaczy nha mokro, cyklonéw i cyklonéw z wir-
nikami, wzbogacania elektrostatystycznego, aparatéw kon-
trolnych. Ogoé6lne schematy przerébek. Konstrukcja budyn-
koéw przerdbek. W. B.

2* 622.792.5:669.162 1 IM —1.54
Nowoczesne przygotowanie rudy zelaza dla wielkiego pieca.
s»Preparation moderne du minerai de fer‘*. L'YEcho Mines
Metall Nr 3449, pazdz. 52, s. 647; B4, 1,2 str. — Powody
i korzy$ci uprzedniego przygotowania wsadu wielkopieco-
wego. Stosowanie wapna przy aglomeracji (4%) pozwolilo na
oszezedno$Sé koksu do 10% w wielkim piecu, Inne metody
przygotowania wsadu. Dalsze kierunki rozwoju. WwW. B.

3* 622.7.051.73 IM — 1.54
Nowy spos6b rozdzielemia rud. ,,Nouvelle methode de sepa-
ration des minerais. L'Echo Mines Metall Nr 3450,
list. 52, s. 740; B 4 1/8 str. — Uzycie odczynnik6w chemicz-
nych krétko dzialajacych z parg uaktywnia krzemionke.
Krzemionka staje sie hydrofobowa i flotuje. W. B.

4* 622.346.622 7.003 IM —1.54
Seyer P.: Studia mad wzbogacaniem francuskich rud wol-
framu. ,,Etude sur la concentration des minerais francais
de wolfram‘“., L‘Eeho Mines Metall Nr 3450, list. 52,
s. 731; B4, 5,5 str.,, 1 fot., 1 rys, 1 makrogr., 3 tabl. — Sta-
tystyka $wiatowej produkecji wolframu. Francuskie kopalnie
wolframu. - Badania mineralogiczne. Wydajno$§¢ francuskich
zakladéw przerdébeczych wolframu. Ceny wolframu i innych
metali niezelaznych. Ww. B.

h 622 341.1:622.792.5 IM — 1.54
Hunt M. M.: Takonit nowe Zrédio rudy zelaza. ,La taconite,
nouvelle source de minerais de fer. L‘Echo Mines
Metall. Nr 3450, list. 52, s. 719; B 4, 2 str., 2 fot. — Pierw-
sze grudki z takonitu. Zwiekszenie zapotrzebowania na rudy
zelaza w USA. Zapasy, wystepowanie i opis z16z takonitu
magnetycznego. Préby grudkowania szlamu takonitu. POI-
technika grudkowania, rozw6j zaktadéw do§wiadczalnych.
Przerébka takonitu. Naktady finansowe dla prac badaw-
czych. Ww. B.

MATERIALY OGNIOTRWALE

6 666.942.4/.7:620'193.2/193.4 IM — 1.54
Budnikow P. P., Krut K. G.: O korozji cementéw portlandz-
kich z dodatkiem Zuzla i mozliwo§ci wykorzystania ich
w budownictwie hydrotechnicznym. ,,0 korrozji szlakoport-
tandcemientom i wozmoznosti ich ispolzowanja w gidro-
tiechniczeskom stroitielstwie. Z. prik!® Chim. t. 26,
Nr '3, marz. 53, s, 237; B5, 14 str., 11 tabl, 6 poz. bilb. —
Odporno$é zuzlowych cementéw portlandzkich na korozje
mozna okre§lié giéwnie trzema czynnikami: sktadem mine-
ralogicznym klinkieru cementowego, charakterem chemicz-
nym dodawanego zuzla granulowanego i jego iloScig. Okre-
$§lono optymalne iloSci dodawanego zuzla granulowanego dla
nastepujgcych czynnikéw korozyjnych: wody morskiej,
5%-wy roztwor NaysSOy, 1%-wy roztwér MgSO4 Na odpornosé
korozyjng wplywajg tez w duzym stopniu zawarto§é oraz
wyglad powierzchni. W. Sz.

- 666.763.3:666.345 IM—1.52
Lewcook W, Wylde J. H.: Zachowanie si¢ cegiet krzemion-
kowych w czasie ogrzewania. ,,The behaviour of silica
bricks on reheating®. Trans. Brit. Cer. Soc. t. 52
Nr 5, maj 53, s. 225—258; A5, 4 rys., 7 wykr., 2 mikrogr,
12 tabl., 8 poz. bibl. — Artykul obejmuje wyniki kilku prac
badawczych, nad zachowaniem sie cegiel krzemionkowych.
Stwierdzono, ze: 1) rozszerzalno$é wtérna badanych cegiet
wynika gléwnie z Wzrostu porowatoSci a nie ze spadku cig-

zaru wilaSciwego, 2) dlugotrwate ogrzewanie przy 1450° C po-
woduje calkowita przemiane kwarcu, a przy 1600° C przej-
Scie trydymitu w Kkrystobalit, 3) analiza termiczna nie daje
pelnego obrazu zawartoSci Kkrystalicznych — odmian SiO,
w tworzywie, 4) w poczatkowym okresie ,,rozgrzewania‘
przemystowych retort gazowniczych efekt rozrzerzalnosci
wynikajgcy, z przemiany trydymitu jest co najmniej réwnie
wielki, jak 2z przemian® krystobalitu. Przeprowadzono

wszechstronne badania skladu mineralogicznego zuzytych
wyrobéw Kkrzemionkowych. Dyskusja. F. N.

8* 666.592:666.763.5 IM —1.54
Wzorcowe rurki ogniotrwale z rekrystalizowanego tlenku

glinu, mulitu i porcelany z dodatkiem tlenku glinu. ,,Stan-
dart refractory tubes in recrystalized alumina, mullite and
aluminous porcelain. Refract. J. t 29, Nr 6 czerw. 53,
s. 250; A5 5 tabl. — Zestawienie ustalonych w Wielkiej Bry-
tanii wymiaréw rurek wysoko-ogniotrwalych. Problem tole=
rancji wymiaréw. Zasady oceny warunkoéw pracy rurek dla
wiasciwego ich doboru. Pominieto catkowicie metody pro-
dukeji rurek. BN

g% 666.763.3 IM — 1.54
Brondyka K. J.: Wplyw stopionego glinu na glino-krzemia-
nowe materialy ogniotrwale, , Effect of molten aluminium
on -aluminium silica refractories. J. Amer ceram.
Soec. t. 36, Nr 5, maj 53, s. 175; A 4, 4 str., 1 rys., 4 wykr.,
2 makrogr. — Dziatanie plynnego glinu na materialy ognio-
trwate polega gléwnie na redukcji SiO, przez Al z utwo-
rzeniem Si i Al,O,. Przeprowadzone badania wykazaty, ze
penetracja stopu Al nie zalezy od porowatoSci i gatunku
ogniotrwatego wylozenia pieca, Szkodliwe zjawisko narostow
zalezne jest od zawartoSci SiOy w glinokrzemianowym ma-
teriale ogniotrwatym. N

10* 666.763.2:666.345 IM — 1.54
Clements J. F.: Wyroby szamotowe a oznaczanie skurczliwo-
§ci wtérnej. ,,Firebricks and the reheat test, Trans.
Brit..Cer. Soc t..5, Nr 3, marz. 53, s.-117; "&5 12 str.,
2 rys., 2 wykr., 2 tabl, 4 poz. bibl. — Krytyka przydatnoS$ci
oznaczenia skurczliwo$§ci wtérnej jako kryterium oceny wy-
rob6w szamotowych. Rozrzut wynikéw i jego przyczyny.
Propozycja zastapienia dotychezasowej préby oznaczaniem
temperatury poczatku skurczliwo$ci wtérnej. Dyskusja. F. N.

METALURGIA SUROWKI

11% 669.162.1:539 217.5.001.5 IM — 1.54
Stubbs P. B., Stephenson R. L.: Przepuszczalno$é wsadu
wielkopiecowego. ,,Permeability of blast furnace burdens‘.
Blast Furn. t. 41, Nr 7 lip, 53, s. 772; A4, 4 str.,, 1 fot.,,
1 rys., 5 wykr., 3 péz. bibl. — Laboratoryjne badania prze-
puszczalnos$ci wielkopiecowych materiatéw wsadowych. Opis
urzgdzenia do badan oraz przebieg i wyniki wplywu cisnie=
niania dmuchu wzglednie rodzaju wsadu na spadek ci$nie-
nia we Wwsadzie. Wyniki wskazuja, ze jedynie przy pojedyn-
czych materiatach spadek ciénienia maleje przy usuwaniu
ziarn drobnych, natomiast przy mieszankach poszczegélnych

materialéw wsadowyeh wystepujg anomalie tej zaleznoSci.
- W, S.
12* 669.162 275.2 IM — 1.54

Endell J.: Préby rozpuszczania zuzla wielkopiecowego, ,,L&-
sungsversuche an Hiittenkalken®. Arch. Eisenhilittenw.
t. 24, Nr 7/8, lip. sierp. 53, s. 281; A 4, 4 str, 1 fot, 7 wykr,

-1 tabl.,, 2 poz. bibl. — Wyniki dotychczasowych badan. Fi-

zyczna i chemiczna budowa badanych zuzli wielkopieco-
wych. Rozpuszczalno§é zasad w czystej wodzie, w wodzie
zawierajacej dwutlenek wegla oraz w roztworze cytrynianu
amonowego. Metoda moze znalez¢ zastosowanie do badania

zdolnosci neutralizacyjnej zuzli wielkopiecowych, stosowa=
nych jako nawéz dla kwasnych gleb, A.O.
13* 669.162.264.4 IM — 1.54

Leone O. J.: Unikanie zawisania 4 zarysowania wsadu
w wielkich piecach przez zastosowanie regulacji automatycz-
nej. ,,Reduction of hanging and slipping in blast furnaces
by automatic control“. Iron Steel Engnr. t. 30, Nr 4,
kw_53, s. 55; A4, 18 str.,, 3 fof., 1 rys., 10 wykr.,, 1 tabl. —
Powody zawisania wsadu oraz sposoby ich wWykrywania, Za-
lezno$é miedzy przeplywem gazéw, spadkiem ich ci$nienia
i zawisaniem. Schemat i opis dziatania urzgdzenia samo-
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czynnie regulujagcego roéznice ciSnien w garze i gardzieli
przez co urzadzenie to wplywa na uréwnomiernienie opu-
szczamia wsadu w wielkim piecu. W. S.

14% 669.162.252.85 IM —1.54
Walton W. A.: Ruda Zzelaza odzyskana z gazu wiekopieco-
wego. ,,Iron ore recovered from blast furnace gas‘. Iron
Steel Engr. t 30, Nr 4 kw. 563, s, 121; A4, 2 str, 3 fot:
Ovis osadnikéw do oddzielania pylu z wody Z oczyszczalni
ge;ru wielkopiecowego. Transport mutu uzyskanego w osad-
mnikach do stacji filtréw, gdzie mul ‘zostaje- odwodniony
i skierowany do spiekalni rud. W. S. :

q5% 669.162.212.004.67 IM — 1.54
Elliot G. D., Bridge A.: Wymiaga obmurza i powiekszenie
wielkiego pieca nr 9 w zakladach Appleby-Frodingham, ,,Re-
lining and enlarging No 9 blast-furnaces at Appleby-Frodin-
gham®. J _Iron Steel Inst. t. 174, Nr 2, czerw. 53,
5. 1143; A‘i, 13 str., 1 fot., 11 rys.,.1 wykr., 2 tabl,, 1 poz.
bibl. — Zatozenia remontu wielkiego pieca z podaniem zmian
jakie maja by¢ dokonane. Przygotowanie do remontu urza-
dzenia pomocnicze oraz harmonogram prac, Kronika wydmu-
chiwanija pieca, jego rozbiorki, budowy i kontroli — wszyst-

ko w ramach 24 dni. Ww. S.

STALOWNICTWO
16%* 669.18:669.014.621 IM — 1.54
Carter P. T.: Reakcje stalownicze — reakcja fosforu.
..Steelmaking reactian — 3 Reaction of phosphorus®, Iron
Steel t. 2, Nr 9, sierp. 53, s. 387; A4, 5,7 str., 44 joler
bibl. — Tworzenie sie fosforu zelaza w zuzlach stalowni-

czych., Mozliwosei powstawania fosforanu wapnia. Lalboratg-
ryjne badania przy uzyciu zuzli ztozonych. Zastpsowame
jonowej teorii zuzli do reakcji fosforowych. Osiagniecie sta-
nu rownowagi przez reakcje fosforowe, Aktywno$é fosforu
w cieklym zelazie. Poréwnanie wynikéw laboratoryjnych
z danymi ruchowymi. Znaczenie skiadu zuzla i Wplyw za-
wartosci na reakcje fosforowe. Wypalanie fosforu z kapieli

stalowej. Reakcja zwrotna. J. N.

1 g 669.184:669.046.564 5 IM — 1.54
produkecja stali za pemoca procesu pionowego dmuchania.
,.Steelimaking reaction — Reaction of phosphorus‘. Iron
Cocal Tr. Rev. t 167, Nr 4448, lip. 53, s. 93, B5, 3,7 str,,
1 fot., 1 rys., 3 wykr. — Rozw6j procesu LD (Linz-Donawitz-
Verfahren). Obecna praktyka stosowana w stalowniach

w Linzu i w Donawitz. Korzy$ci procesu dmu‘chania’ tlenu
z gory Niemieckie préby wdmuchiwania tlenu z goéry do
konwertora w Duisburg-Huckingen w konwertorze 3 i 25 to-

nowym. TN
13% 669.187.4:669.046.552 IM — 1.54
Ascik A. L.: Proces odtleniania i odgazowania stali stopo-

wych wytapianych w zasadowym piecu elektrycznym, ,,Deo-
‘xidation and degasification practice for basic electric furnace
‘alloy steels. J. Metals, t. 5 Nr 8 sierp. 53, s. 986; A 4,
5 str., 4 wykr. 2 makrogr. — Podstawy procesu odtleniania
'stali. Odtlenianie za pomoca stosowanych najczesciej odtle-
niaczy. Odtlenianie stali w czasie jej krzepnigcia, Przyczyny
zagazowania stali wodorem. Teoretyczne podstawy usuwania
wodoru ze stali. Wplyw zawartoSci tlenku zelaza w  stali
oraz mechanicznego mieszania na odwodorowanie stali sto-
powych wytapianych w zasadowym piecu elektrycznym.

J. N.
19* 669.183.2:669_014.61/.64 IM — 1.54
Carter P. T.: Reakcje wytapiania stali — siarka, fosfor i we-
giel. ,,Steelmaking reaction — Sulphur, phosphorus and car-
bon“. Iron Steel t. 26 Nr 8 lip. 53, s. 339; A4, 8 str,
63 fot — Zgodno$é danych laboratoryjnych z danymi rucho-
wymi,' dotyczacymi odsiarczania stali w piecach stalowni-

czych. Reakcje odsiarczania i nasiarczania zachodzace W fa-
zie gazowej. Bilans siarki w piecu martenowskim. Stan
zwigzania siarki w fazie gazowej. Reakcje miedzy. gazem
a stalym wsadem. Reakcja miedzy HyS a cieklym zelazem.
Reakcja miedzy SO, a cieklym zelazem. Reakcje zachodzace
miedZy gazem a ciektym zuzlem. Siarka w kwasnym pro-
cesie wytapiania stali: J. 2N

20%.5 621.746.75:621.746.628.4 IM — 1.54
Marburg E.: Wplyw szybkoSci krzepniecia wlewkéw na for-
me likwacji. ,,Influence de la vitesse do solidification des
lingots sur la forme des segregations’ Cire. Inf.
Techn, t. 10, Nr 9, 1953, s. 1329; A 4, 35 str., 4 rys., 7 wWykr.,,
21 makrogr., 14 poz. bibl. — Podano réznego typu likwidacji
istniejace we wlewku stalowym. Przebieg Kkrzepniecia wlew-
ka, jako funkecja czasu, Wplyw ciezaru wlewka na przebieg
krzepniecia w kierunku poprzecznym i podiuznym. Krzep-
niecie przys$pieszone. Powody powstawania likwacji we

wlewkach, Wplyw ksztalttu Wwlewka na rodzaj likwacji.
Wplyw konstrukeji wlewnicy. K. R.

METALURGIA METALI NIEZELAZNYCH
21%* : 669.35.21:548.73 IM —154

Newkirk J. B.: Przemiany struktur uporzadkowanej i nie-
uporzadkowanej w stopach Cu-Au i w poblizu skladu
Cu - Au. ,,Order — disorder transformation in Cu - Au alloys
near the composition Cu-Au“. J. Metals, t. 5 Nr 6,
czerw. 53, s, 823; A4 4 str.,, 6 wykr.,, 8 poz. bibl. — Wyniki
badan promieni X metoda Debey-Scherera, wykazujgce, ze
przemiany stanu uporzgdkowanego i nieuporzadkowanego
w stopach Cu-Au W poblizu Cu-Au jest reakcja heteroge-
niczng. Nie znaleziono zadnych danych $wiadczacych o ist-
nieniu uporzadkowanej struktury o sktadzie odpowiadajgcym
stosunkowi stechiometrycznemu zwigzku CugAus,. E. Z.

22F 669.046.5:533.5 IM —1.54
Scheibe W.: Niektére problemy metalurgii wysokiej prézni,
»Uber einige Probleme aus der Hochvakuummetallurgie*.
Ne tranl TEnts 7, = Np 19/20, pazdz. 53 ,s. 751 — 754; A4 4 fot.,
1 rys., 1 wykr., 2 poz. bibl. — Procesy metalurgiczne proéz-
niowe obejmujg zarzenie, topienie, spiekanie, destylacje
i sublimacje. Omoéwiono znaczenie ci$nienia pary metal.
Obecnie metalurgia prézniowa rozporzadza pompami préz-
niowymi o wydajnosci 30.000 I/sek. i dajacych préznie
5.10-° mm. Podana jest czysto$é niektérych metali na $lady

gazoéw, jak tytan i tlen. Opisano metody topienia bez-
tyglowego. 105 A
23* 669.753:621 365.2 IM —1.54

Produkcja antymonu w piecach elektrycznych. ,.La fabrica-
tion de I‘antimoine au four électrique. J. Four electr.
t. 62, Nr 4, lip. sierp. 53, s. 113; A4, 3 str, 4 fot. — Opis
i charakterystyka produkcji antymonu W piecach tukowych.
Wsp6étezynniki produkeyjne, zuzycie energii (360 — 380 kW/to-"
ne mnamiaru), warunki procesu: temperatura 1190 — 1230°,
czas: 6 —8 godzin. Czysto§é metalu. Refinacja ogniowa przy
dodatku sody kaustycznej. Metal rafinowany zawiera:
98,5% Shb, 0,06% As, 0,05% Fe, 0,6% Cu, 141 g/t ziota i 1410 g/t
srebra. Z O :

24* 669.531:621.365.2 IM —1.54
Mandwerk E. C., Mahler C. T.: Proces Sterlinga redukecji
rud cynkowych w piecu elektrycznym, ,,.Le procédé Sterling
de réduction des minerais de zinc au four électrique.
J. Four electr. t. 62, Nr 4, lip. sierp. 53, s. 107; A 4,
5 str.,, 5 fot., 1 rys, 1 wykr, 6 poz. bibl. — Opis procesu
i aparatury do produkeji cynku w elektrycznym piecu tu-
kowym. Podgrzana prazonka (wyprazona blenda cynkowa)
bodawana jest otworami w sklepieniu do pieca lukowego,
o tuku otwartym. Dzieki redukcji tlenkéw powstaja pary
cynku oraz pilynny zuzel i sur6wka na dnie pieca. Zuzel
i suréwke spuszcza si¢ okresowo. Pary cynku skraplane sa
w kondensatorze specjalnej konstrukecji, polegajacym na
skraplaniu w deszezu plynnego cynku. Ten system skrapla-
cza oraz odpowiednie utrzymywanie temperatury w piecu
i skraplacza, zapobiega wstecznemu utlenieniu sie cynku
oraz powstawaniu pylu cynkowego. Zir OF

PRZEROBKA PLASTYCZNA

25% 669.15.26.24-194:621.946.1:538.311 IM — 1.54
Storchheim S.: Przy drutach ze stali 18-8 nalezy. dobieraé
wilaSciwe szybkoSci przeciagania dla uzyskania lepszych
wilasnoSci elektrycznych, .,.In 18-8 stainless wire use right
draw speeds for better electrical properties”. Iron Age,
t. 171, Nr 15, kw. 53, s. 135; A4, 4 str., 2 fot., 4 wykr.,
6 tabl. — Na podstawie badan stwierdzono, ze opornos$é, sita
koercji, remanencja magnetyczna i wtasnoSci wytrzymato-
Sciowe zgniecionych drutéw ze stali 18-8 zaleza od szybkosci
przeciagania. Badaniami objeto zakres szybkos$ci przeciaga-
nia od 15 do 130 m/min. R, W.

262 669.71-136:620.136 IM —1.53
Stelljes H. A.: Obszerne wiadomoSci o powstawaniu ziarna
przy wytlaczaniu blachy aluminiowej i mozliwoSci zapobie-
gawcze. ,,Connaissances recentes sur la formation des cor-
nes a l‘emboutissage de l‘aluminium et les possibilités de les
supprimer. Rev. Metall.-t 50, Nr 3, marz. 53, s. 189;
A 4, 10 str., 2 fot.,, 2 rys., 8 wykr., 10 radiogr., 3 tabl.,, 3 poz.
bibl — Oméwiono zagadnienie powstawania budowy kierun-
kowej w blasze i Wplyw tej tzw. tekstury na podatnosé do
glebokiego ttoczenia. Podano wyniki badan rekrystalizacji
blach przeznaczonych do tloczenia przy. czym stwierdzono,
ze kierunkowos$ci unika sie tylko przez kroétkotrwala rekry-
stalizacje przy wysokich temperaturach (425°). M. O.
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27* 621.982.4 IM — 1.54
Siemienienko J. L.: Sily dzialajace przy prostowaniu na zim-
no metalowych wyrob()gv na rolkowyeh prostarkach, ,,Usilija
pri chotodnoj prawsie mietalliczeskich izdielij na rolikowych
prawilnych maszinach*. Wiestn. Maszinostr. t. 33,
Nr 4, kw. 53, s. 26; B 5, 7,5 str., 2 rys., 5 wykr,. 3 poz_ bibl. —
Sily wystepujace przy prostowaniu okre§la sie na podstawie
wiasnosci mechanicznych materialow, wielko$cig zgiecia
formy i rozmiaréw poprzecznego przekroju prostowanego
wyrobu. Zalaczono odpowiednie wykresy, wzory i okreSlono
wielko$¢é momentow zginajacych na podstawie, ktérych moz-
na obliczy¢é nacisk kazdej rolki na wyréb podczas prostowa-
nia, oraz ich sume. S. B.

28* 621 944.146:621.981.6 IM — 1.54
Mosznin E. N.: Okre§lenie gléownych parametrow przy zgi-
naniu na  zimno. ,,Opriedielenje osnownych paramietrow
cholodnoj gibki. Wiestn. Maszinostr. t. 33, Nr 4
kw. 53, s, 33; B5, 8 str., 2 fot.,, 4 wykr.,, 11 wykr., 2 tabl,
5 poz. bibl. — Omoéwiono naprezenia i momenty zginajace
wystepujace przy zginaniu belek o réznych przekrojach.
OkreSlono moment i moc napedu przy zginaniu nha walku

oraz moment i moe tréjwalkowej Kksztattujacej maszyny.
)
OBROBKA CIEPLNA
29% 621.785.34:669.35 IM —154

Hessenberg W, C., Mantle E. C.: Zarzenie beztlenowe miedzi
i jej stopow. 2., The bright annealing of copper and its alloys‘‘.
9 Metals Inid, it 63N 15 pazdz. 53, si 301 =AM =9 58str.
2 fot., 13 poz. bibl — Stosowanie gazoéw spalinowych jako
atmosfery ochronnej. Lepiej nadajg sie atmosfery wilgotne,
poniewaz zabezpieczaja szarze piecowa przed stworzeniem
czarnych plam pochodzacych od specjalnych smaréw. Atmo-
sfera zdysocjowanego amoniaku jest bardzo korzystna. Za-
wiera ona 25% N, i 75% Hs i jest wolna od siarki. Praca
przy piecu amoniakalnym, przyrzady do wykonania analizy
gazéw ochronnych. 100k

30* 621.785 34:669.35 IM — 1.54
Hessenberg W. C. F., Mantle E. C. Zarzenie beztlenowe mie-
dzi i jej stopow. ,,The bright annealing of copper and its
alloys“. Metal Ind. t. 85, Nr 18, pazdz 53, s. 363 -—364;
A-4 1 fot.,, 1 rys. — Opisano beztlenowe zarzenie w piecach
zamknietych. Ujemng cecha tego procesu jest konieczno$¢
przetrzymywania szarzy w piecu az do ostygniecia. Opisane
sg piece elektryczne i gazowe (opalane W Stan. Zjedn. pro-
panem) przelotowe, szczegdlnie dla rur. Konieczny jest przy-
musowy obieg gazéw spalinowych, E. Z.

31% : 621.785.624 IM — 1.54
Rosenfeld L., Koszkin N.: Zastosowanie powietrznej maszyny
chiodniczej do hartowania metali. ,,Primienienje wozdusznoj
cholodilnoj masziny dla Zakalki mietallow‘. Chotod.
Tieic hin. «INxs 25w IcZeI Wi 58, s 1555 B15,05: Stiei:2  fot:, THELYSS,
3 wykr., 1 tabl. — Zastosowanie niskich temperatur przy
obrobce cieplnej stali. Wybo6r odpowiedniego typu maszyny
chlodniczej dla uzyskania w najekonomiczniejszy sposéb
temperatur rzedu — 100° C. Proby zastosowania prototypu
powietrznej maszyny chlodniczej wilaczonej w fabrycznej
sieci sprezonego powietrza. Rozchéd energii przy zastosowa-
niu tej maszyny jest wiekszy niz przy zastosowaniu parowej
maszyny kaskadowej jednak ze wzgledu na jej prostote
i wygodna eksploatacje mozna ja poleci¢ do wykorzystania
przy hartowaniu narzedzi. G

32% 669.14:621.785.395 IM — 1.54
Totjew A. J.: Wyzarzanie stali w piecach solnych z elektro-
dowym nagrzewem. ,,Obzig stali w soljanych wannach
2z elektrodnym nagrjewom®“, Wiestn. Maszinostr.
t. 33, Nr 5, maj 53, s. 43; BS5, 4 str., 38 rys., -1 Wykr., 3 poz.
bibl. —, KorzySci nagrzewania w elektrodowych piecach sol-
nych. Opis techniczny i opis pracy stosowanej w jednym
z Zakladéow w ZSRR glownie do obrébki zwojoéow drutu, elek-
trodowego pieca solnego. Wskazéwki praktyczne oparte na

do$wiadczeniu zebranym podczas 4 lat praktyki pieca, J. G.
METALURGIA PROSZKOW
33* 669.337:621.775.74 IM —1.54

Garber R. I, Djaczenko S. S.: Badanie proceséw spiekania
elektrolitycznej miedzi. ,.Issledowanje processow spiekanja
elektroliticzeskoj miedzi“, Z. techn. Fiz t. 22 Nr 7,
lip. 52, s. 1097; B 5, 6,5 str., 4 wykr., 9 mikrogr., 7 poz. bibl. —
Badano proces spiekania i sferoidyzacji por proszku miedzi
otrzymanego na drodze elektrolizy. Wykazano przy uzyciu
mikroskopu elektronowego, ze sferoidyzacja dendrytéw mie-
dzi "zachodzi juz przy temperaturze pokojowej. Proces ten
brzyspieszyt sie po podniesieniu temperatury do 100 i 150° C,
Jednak jego o0gélny charakter pozostal niezmieniony. B. R.

94* 621.775.7 IM — 1.54
Franssen H.: Pélprodukty wytwarzane na drodze metalurgii
proszk6w 1 ich zastosowanie, ,Die pulvermetallurgische
Herstellung von Metallhalbzeugen und deren Anwendungt‘.
Konstriktidn, it 5, N4 ikws 53,80 M1 —117,<-AH4;
7 fot., 1 rys. 10 mikrogr., 2 poz. bibl, — Metalurgia proszkéw,
ktorej specjalnoscia jest produkcja gotowych wyrob6w, po-
siada takze szerokie mozliwo$ci zastosowania w dziedzinie
wytwarzania poélproduktéw. Poéiprodukty te otrzymuje sie
nastepnie droga np. wWykrawania czy obrébki mechanicznej
wzgl. plastycznej przerobki na swoéj ostateczny ksztalt i wy-
miary. Jako szczeg6lne przyklady zastosowania, nalezy tutaj
wymieni¢ materiat brazowo-grafitowy, z ktérego wycina sie
nastepnie mate tozyska np. do zegaréw, bimetale i inne kom-
binowane materialy osadzoneyna spiekanych proszkach (po-

wierzchnie chropowate), materialy cierne na sprzegla
i inne. W. R
35% 669.296-492.2:536.468 IM — 1.54

Andersen H., Belz L.: Czynniki wplywajace na spalanie sie
cyrkonu. , Factors controlling the combustion of zirconium
powders. J. electrochem. Soe. t. 100, Nr 5 maj 53,
S. 240 —249; A4, 5 wykr. 6 tabl., 30 poz, bibl. — Zbadano
szybko§¢ spalania sie proszku cyrkonu, temperature zaptonu
i energie potrzebna do zapalenia proszku. Stwierdzono, ze
proszek o wielko$ci ziaren mniejszej od 10 jest niebezpieczny
do obrébki na sucho, ze wzgledu na niebezpieczenstwo za-
palenia od wytadowan elektrostatycznych. Spalanie cyrkonu
jest spontaniczne. Temperatura zaplonu moze byé wyrazona
w postaci wzoru w zaleznoSci od masy, Srednicy ziarna’
i czasu. Teoretyczne obliczenia sg ha og6t zgodne z danymi
doswiadczalnymi. W. R.

STRUKTURA 1 JEJ BADANIE

36* 669 35-122:620.186 IM — 1.54
Balley G. L.: Kierunkowos¢ w walcowanej miedzi i mosia-
dzu. ,Directionality in rolled copper and brass“. Sheet
Metal Ind. t. 30, Nr 316, sierp. 53, s. 675 —679; B 5, 1 fot.,
3-rys., 4 tabl, 3 poz. bibl. — Przedyskutowano Wplyw stek-
sturowania blach miedzi i mosiadzu na tworzenie sie ,,uszu‘¢
przy ich ttoczeniu. Podano metody unikniecia tworzenia sie

tekstury a mianowicie maly zgniot nizszy -od 50% i odpo-
wiedniej wielko$ci ziarno. Z.B:
iff 621.385.833 IM — 1.54

Dawson I. M.: Technika mikroskopii elektronowej przy ba-
daniu krysztalow, ,,Techniques for the electron microscopy
of crystals“, Brit. J.. Appl. Phys. t. 4 Nr 6, czerw. 53,
s. 177; A4, 4,5 str., 3 elektronogr., 20 poz, bibl. — Opisano
i przedyskutowano nowe techniki i modyfikacje starych
w zastosowaniu do badania nowokrysztalow. Wyprébowano
metody wytwarzania monokrysztatéw techniki replikowe
i cieniowania. Wykazano, ze obecnie niemozliwym jest jesz-
cze badanie w ogdélnosci szczeg6ldow wzrostu kKrysztatdéw i ich
deformacji na - monomolekularnej wargtwie Kkrystalicznej.
Wykazano, Ze najwieksze znaczenie przy badaniu struktury
powierzchni Kkrystalicznych znajduje technika replik, ktéra

umozliwia odrézniaé molekularne stopnie o wysokosci
12—15 A.

38* 669.35.6.74:536 424 IM —1.54
Valentiner S.: O ukladzie Cu-Mn-Sn., ,,Zur. Kenntnis des
Systems Kupfer-Mangan-Zinn‘. Z. Metallk. t. 44, Nr 2,
luty 53, s. 59 —64; A4, 3 wykr, 3 tabl., 11 poz. bibl. —

Stwierdzono, ze faza w Kktéra przechodzi krysztat CuMuSn
w nizszych temperaturach i ktéra jest trwata w temperatu-
rze pokojowej posiada skilad CugMnySn. Jest ferromagne-
tyczna o punkcie Curie lezacym znacznie nizej dla Cu,MnSn.

Przemiana w faze stalg zachodzi w temperaturze okolo
400 ° C. E. Z.

2 O
39* 539.26.535.33 IM — 1.54

Wainsztiejn E, Szeralewskij I.: O metodyce iloSciowej rent-
genowskiej analizy spektralnej. K mietodikie koliczestwien-
nowo rientgienoepiektralnowo analiza®. Z. anal. Chim.
t. 7, Nr 6, list. grudz. 52, s. 362; B 5, 13,5 str., 7 Wykr, 2 tabl,
24 poz. bibl. — Podano rezultaty poréwnawcze badania dwéch
nowych metod iloSciowej analizy spektralnej, opartych na
badaniu ksztaltu linii spektralnych. Stwierdzono, ze Dprzy
zachowaniu szeregu warunkoéw obie metody daja dobre re-
zultaty. Dokladno$§é metod 6—10% okre§lonej wielkoSci.
Z: B

KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI PRZED KOROZJA

40% 621.357.7 IM — 1.54
Hyler J. E.: Wyposazenie wspolczesnych zakladéw elektroli-
tycznych, ,,Modern plating equipment for any shop®. Iron
Age, t. 11, Nr 5, stycz. 53, s. 120; ‘A 4, 5 str;; 5 fot. — Ja-
kosé osadu elektrolitycznego (powtloki elektrolitycznej) zalezy
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w duzym stopniu od czystoSci elektrolitu i mechanicznych
urzadzen elektrolizerni, ktére stykajg sie z elektrolitem.
Opisano szereg urzadzen stuzacych do filtrowania, pompo-
wania, mieszania i ogrzewania elektrolitu zapewniajacych
utrzymanie elektrolitu w czysto$ci i w warunkach nie powo-

dujacych obnizenie jakoSci osadu. Z. 0

41* 669.296.87:621.357 7 IM —1.54
Schickner W. C., Reach.J. G.: Powloki elektrolityczne na
cyrkonie. ,,Electroplating on - zirconium*. J. electro-

chem, Soc. t. 100, Nr 6, czerw. 53, s. 289; A4, 3 str.,
2 fot., tabl.,, 1 poz. bibl. — Opisano metody wytwarzania do-
prze przyczepnych powlok metalicznych na cyrkonie. Dobrg
przyczepnosé osigga sie przez odpowiednie wytrawienie po-
wierzchni cyrkonu, Obrébka cieplna cyrkonu platerowanego
niklem lub zelazem daje bardzo przyczepna powloke stopu.
Inne metale osadza sie elektrolitycznie na cyrkonie z po-
Srednia warstwg niklowa lub zelazng obrobiong cieplnie.

42% 669 586.5:669.71 IM — 1.54
Bablik H., Go6tzl F.: Topniki na powierzchni kapieli do
ogniowego cynkowania, zawierajacej dodatek aluminium.
,Flussmittel auf aluminiumlegierten Verzinkbiddern*. W e r k-
stoff u. Korros. t. 4 Nr 4, kw. 53, s.. 121; A 4, 1,7 str.
Na powierzchni kagpieli cynkowych z dodatkiem Al zachodzi
tworzenie sie z ZnCl, i Al lotnego AICly, W ten sposéb
kapiel ubozeje w aluminium a topnik znika z powierzchni
i dlatego dotychczas topnik wprowadza sie na powierzchni
cynkowanych przedmiotéw. Proby zastosowania fluorku so-
dowo-aluminiowego w przypadku suchego cynkowania nie
daty pozytywnych rezultatéw. E. G:

43* 621.793.7€620.198 IM — 1.54
Reiniger H.: Zabezpieczenie przed korozja na drodze metali
zacji natryskowej. ,Korrosionsschutz durch aufgespritzte
Metalliiberziige. Werkstoff u. Korros. t. 4, Nr 5 maj
53, s. 156; A4, 16,5 str., 9 fot.,, 4 rys., 3 wykr.,, 6 mikrogr.,
6 makrogr., 3 tabl.,, 83 poz. bibl. — Przyczyny otrzymywania
niewtaSciwych powlok spowodowane gléwnie r6znicg gestosci
powlok i czynnikami majacymi wplyw na adhezje. Sposoby
usuwania tych przyczyn. Metody metalizacji natryskowej
jako sposoby =zabezpieczania przed rdzewieniem oraz przed
agresywnym dziataniem réznych chemikalii. E. G.

MECHANICZNE BADANIA I WEASNOSCI

44* 539.319:621.944 IM —1.54
Biihler H.: Nieprzerwane OkreS§lenie stanu naprezen wewne-
trznych w metalowych walcach pelnych i wydrazonych. ,,Die
liickenlose Bestimmung eines Eigenspannungszustandes in
metallischen Voll- und Hohlzylindern“, Z. Metallk. t. 43,
Nr 11, list. 53, s. 388—395; A4, 6 wykr., 1 tabl., 32 poz. bibl. —
" Uzycie elektroodporowych eczujnikéw wydiuzenia umozliwia
przy zastosowaniu odpowiedniej techniki pomarowej kreSle-
nie bez przerwy naprezen wewnetrznych w calym przekroju.
Technike pomiarowa omoéwiono na przyktadach pomiaréw
przeprowadzonych na ulepszonych cieplnie walcach peilnych
i wydrazonych ze stali i mosigdzu. Podano wzory do obli-
czenia skladowych naprezen wtlasnych. BB’

45* 620.172.251.226 IM —1.54
Krasotkin E. N., Kontrowskij A. Z.: Automatyzacja maszyn
typu IP-2 do badan pelzania metali. ,,Awtomatizacja maszin
tipa IP-2 dla issledowanja poluczesti mietallow*. Wiestn.
Maszin ost r, t. 33, Nr:2, luty 53, s. 48-—52; B5, 5 rys. —
Urzadzenie -do samoczynnego zapisu wydiuzenia prébki przy
uzyciu indukcyjnego czujnika wydtuzenia. 1238 0sY

46* 620.172:539.37 ; IM — 1.54
Stiepanow A. W.: Zadania strukturalnej analizy odksztalce-
‘pia Krysztalu w zwigzku z nowymi danymi o mechanizmie
tworzenia po$lizgéw. ,,Zadaczi strukturnowo analiza diefor-
hirowannowo XKkristatta w swiazi s nowymi dannymi o mie-
chanizmie sdwigoobrazowanja‘. Izw. Akad. Nauk SSSR,
Ser, fiz. t. 17, Nr 3, maj-czerwiec 53, s. 342—351; B5, 15 fot.,
2 rys., 13 poz. bibl. — Proces poflizgbw — proces dwu-
okresowy. Zarodek po$lizgéw. Interferencja poSlizgéw. Wzrost
zarodk6w poslizgébw. Sztuczne tworzenie poS$lizgéw. Wplyw
rozpuszczania na sztuczne tworzenie po$lizgéw. Zadania dal-
szej strukturalnej analizy odksztaicenia krysztatow. BB

47* 620.172.251.226 IM —1.5¢
Proswirin W. I.: O plastycznoSci w warunkach pelzania
i o dyspersyjnym mechanizmie umocnienia, ,,O0 ptasticznosti
w uslowjach potuczesti i o dispiersjonnom miechanizmie
uprocznienja‘. Wiestn. Maszinostr. t. 33, Nr 2, luty
53, s. 67; B5, 3 fot., 11 wykr., 4 poz. bibl. — Osobliwo§é wzro-
stu krysztaléw. Mechanizm klinowania poS$lizgow. Wplyw sta-
rzenia na plastyczno§¢ w warunkach dilugotrwatego rozcig-
gania. Wplyw plastycznego odksztalcenia na zimno na diu-
gotrwate rozcigganie. Wplyw starzenia odksztalconego roz-
tworu statego na dlugotrwale rozcigganie, Zmiana charakteru

krzywych pelzania przy dyspersyjnym utwardzeniu. BB
KONTROLA PRODUKCJI
48* 539.155.2:620.179.15 IM — 1.54

Shaw E. N.: Przemyslowe uzycie i zastosowania radioaktyw-
nych izotopéw. ,Industrial uses and applications of radio-
active isotopes“. Sheet Metal Ind. t. 30, Nr 316; sierp.
53, s. 645—658 1 680; B5, 6 fot.,, 7 reys., 4 wykr.,, 1 radiogr.,
3 tabl. — Oméwiono wilasne$ci ciar radioaktywnych, ich pro-
mieniowanie oraz metody rejestracji. Podano metody zasto-
sowania jako indykatoréw, Zrédet promieniowania,, wskaz-
nikéw w wielu urzadzeniach, Poruszono kwestie bezpieczen-
stwa pracy z radioizotopami. Zio =By

49* 620.179.152 IM —1.54
Trost A.: Pomiar grubos$ci metodami przeS§wietlenia. , Dicken-
messung mit Durchstrahlungsverfahren“, Stahl u. Eisen,
t. 72, Nr 12, lip. 52, s. 941—947; A4, 1 fot.,, 4 rys., 5 WyKkr.,
1 tabl., 2 poz. bibl. — Podano przeglad rodzaji promieni uzy-
wanych do przeSwietlania w zalezno$Sci od grubo$ci mierzo-

. nych materiatléw. Omoéwiono pomiar grubo$ci stali w zakre-

sie 10 mm przy pomocy promieni rentgenowskich i licznikow
Geigera oraz w zakresie 10—100 mm przy pomocy promieni.
Metoda pomiaru grubo$ci powlok niemagnetycznych na nie-
magnetycznym podiozu przy pomocy promieni. e

50* 620.179.16 IM —1.53
Schinn R.: Praktyka kontroli ultradzwiekowej przy odbiorze
wirniké6w na turbozespoly. , Erfahrungen mit der Ultraschall-
priifung bei der Abnahme von Rotoren flir Turboséidtze‘‘.
Metall, 1. 7, Nr 13/14, lip. 63, s. 502;" A4, 4,5 str.; 26 fot.,
6 rys., 4 makrogr., 7 poz. bibl. — Omoéwienie czynnikéw ply-
wajacych na stosunek echa wody do echa dna. Przepis prze-
prowadzania badan. Wyniki badan defektoskopem oraz ba-

dania prébek wycietych wiertlem koronowym. Jo=y
MATERIALY I ICH WEASNOSCI
52*% 669.14-139€621.785.3 IM —1.54

Eisenkolb F., Briiggemann T.: Wplyw sposobu wytwarzania
stali na ttoczno§é cienkich blach, ,,.Der Einfluss der Stahl-
herstellung auf die Tiefziehbarkeit von Feinblechen. Stahl
u. Eisen, t. 73, Nr 15, Iip. 53, s. 967; A4, 4 str., 4 wykr.,
4 mikrogr., 1 makrogr., 1 poz. bibl. —Badanie wplywu czasu
Swiezenia i koncowej zawartoSci wegla na ttoczno$é 1 mili-
metrowych blach giebokottocznych, ze 120 uspokojonych mar-
tenowskich, 30 elektrycznych i 8 uspokojonych aluminum
tmasowskich wytop6éw stali. Zachowanie sie blach przy sto-
sowaniu kilkakrotnego ciagu bez oraz ze sztucznym starze-
niem pomiedzy ciggami. Badanie sklonno$ci do rozrostu ziar-
na przy wyzarzaniu rekrystalizujgcym nieuspokojonych jak
réwniez uspokojonych w rézny spos6éb tomasowskich, marte-
nowskich i elektrycznych: wytopéw. Zwigzek migdzy rekry-
stalizacja i wielkoScig ziarna Mc - Anaid-Ehna. Jo2Gs

53* 669.018.45:539.4 IM — 1.54
Harris G. T., Child H. C.: Wplyw skladu chemicznego na
wlasno$ci w wysokich temperaturach stopéw austenitycznych.
,.Effect of composition on the warm-workink characteristics
of austenitic alloys*. J. Iron Steel Inst. t. 174, Nr 4,
s'erp. 53, s. 325—330; A4, 8 wykr., 3 tabl.,, 5 poz. bibl. — Wy-
trzymato§é na pelzanie i wytrzymato$é na rozciaganie w wy-
sokich temperaturach wielu stopéw austenitycznych zaro-
odpornych moze byé podwyzszona przez obrébke cieplng
w temperaturze bliskiej solidusu i przerébke plastyczng
w 600—800°C. Wplyw podstawowych skladnikéw stopu, wegla
i skladniké6w wegliko-twérezych. Najlepsze wyniki uzyskano
dla stopéw 0,25 — 0,5% C, bogatych w Co o zawartoSci
skradnikdéw wegliko-twoérezych ok. 9%. K. M.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokgmentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-
twa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart do kumenta’cy] nych wydawanych przez Centralny In-
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegtosci 188). — CIDNT przyjmuje pre;numeratg lvfart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cata dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddz.lelpe jej d;xaly
lub poszezegdlne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) foto kopie i mikrofilmy
publikacji objetych zar6wno przegladem-=dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuldéw, oznaczo-
ne s3 publikacje znajdujgce si¢ w bibliotece Instytutu Me-
talurgii.

SUROWCE I ICH PRZEROBKA

54* 622.341:622.7.08 IM — 2.54
Abramow W. S.: Ujednolicanie skiadu rud. ,,Zprémér néni
jakosti rud“. Sovetska veda Hotnictvi, t.=1,
nr ‘6, 1952, s. 719—734; B5, 12 rys., 2 wykr.,, 2 tabl, 5 poz.
bibl. — Wskazano na konieczno$é ujednolicania sktadu rud
przed procesami wytapiania. Oméwiono szereg zasadniczych
czynnosci zwigzunych z tym procesem. Opisano i podano
schematy urzadzen przemystowych. Schematy ujednolicenia
skladu rud. K P,

556 622.765:532.69 IM — 2.54
Plaksin I. M.: Przyczynek do zagadnienia o obecnym stanie
flotacji. ,,K otéke suéasnéko stavu téorie flotdne*, Sovets-
ka veda Hornietvi t. 1,2nr 6, 1952, s.. 658—666:
B5, 12 poz. bibl. — Przeglad n&jnowszych prac i osiggnieé
uczonych radzieckich w dziedzinie badan nad flotacja mi-
neralé6w. Wyjasnianie procesu flotacyjnego przy pomocy zja=
wisk chemicznych i adsorpcji wplywato szkodliwie na roz-
woOj teorii. Znaczenie kinetyki procesu przyczepiania sig
czgsteczek mineralnych do pecherzykéw poWwietrza; wplyw
wielkoéci kata skrajnego zwilzania i wielkoSei pecherzykow
na sile przyczepiania sie do nich mineraléw; dzialanie roz-
puszezonych gazéw & szczegdln'e tlenu, wplyw reagentéw
na wielko$é kata skrajnego zwilzania, s

56* 622.792.55(73) IM — 2.54

‘Willens J:: Spiekalnie i urzadzenia do chlodzenia spiekéw
W Ameryce. ,Sinteranlagen und Sinter-Kiihlanlagen in
Amerika®, Stahl u. Eisen, t. 73, nr 5 luty 53, s. 293—294;
A4, 3 fot., 1 rys., 1 poz. bbl. — Opis i dane techniczne
najwiekszej w $wiecie tasmy do spiekania o szerokoSci
3,70 m i dlugosci 51 m. Omoéwienie konstrukcji urzadzen do
chlodzenia spiekow, szczegdlnie okraglego stotu, ktéry moze
byé wykorzystany rowniez do- chlodzenia koksu itp. Spraw-
nos¢ ruchowa tego urzgdzenia jeszcze nieznana. W. M.

57* 622.7:628.511.2/.4 IM — 2.54
Spaldon F.: Odpylanie w przerébcee. ,,Odprasovanie v uprav-
nictve.. Rudy, t. L nr 5, lip. 53, s. 68—15; A4, 11 rys.,
3 tabl., 7 poz. bibl. — Celem polepszenia warunkéw pracy
“w zakladach przerébki kopalin omoéwiono technike odpy-
lania i urzadzenie stuzace do odpylania. Szczegblna uwage
po§wiecono elektrofiltrom. P,

58%* 622.366.12:622.792.001.5 IM — 2.54
Singer D.: Czas prazenia sproszkowanego pirytu. ,Doba pra-
%eni praskového pyrita“. Chem. Prum., t. 3, nr 5, maj. 53,
s. 173—177; A4, 3 -wykr., 5 poz. bibl. — Przebieg prczenia
pirytu w stan‘e zawieszenia od rozdrobnienia, nadmiaru po-
wietrza i cieptoty pieca. Przy wielko$ci ziaren ¢ =01 mm
czas: potrzebny do calkowitego wyprazenia wynosi 1,33 sek.
a przy ¢ =05 mm wynosi on 16,25 sek. ZWiekszenie n-d-
miaru powietrza lub cieploty pieca prowadzi do mniejszej
wydajnosci procesu. Zalecono stosowanie miatkiego pirytu.
4 1SR

MATERIALY OGNIOTRWALE

59% 666.3.022.63:666.33 M — 2.54
Kirnbauer F.: Uplynnianie i koagulacja w procesie plawienia
gliny. ,,Peptisations und Fluekungsmittel in der Tonauf-
bereitung. Berichte d. keram. Gesellsch., ft. 30,
nr 9, wrzes. 53, s. 224—226; A4, 1 wykr., 6 poz. bibl. — Za-
sady wzbogacania glin na drodze plawienia. Rola stezenia .
jonéw wodorowych, metody i przyrzady pomiarowe. Stoso-
wanie elektrolitéw, Wplyw temperatury zawiesiny na czas
jej powstania. Zagadnienie stosowania sensibilizatoréw (skro-
bia, bialka, nasiona Inu itp.). Optimum koagulacji. ShER,

60* © 666.763.4:553.671:553.315(234.32) IM — 2.54
Meixner H.: Zwigzek Mineralogiczny miedzy wschodnio-
alpejskimi magnezytami i syderytami, ,,Mineralogische Be-
ziehungen zwischen Spatmagnesit und Eisenspatlagerstdtten
in den Ostalpen. Radex Rdsch., t. 5 nr 78, 1953,
S. 445—458; A4, 3 tabl.,, 4 0poz. bibl. Krystalochemia wegla-
néw. Izomorfizm. Skilady chemiczne minercléw typu mie-
szanych weglanéw Fe, Mg (COj). Mineraly towarzyszgce zio-
zom magnezytu. S:5P;

-5

-gorace
-aufbereitung keramischer Massen in der Industrie fiir feuer-

.Saniem. Schemat

. chlodzone dla zapobiezenia tworzenia sie wilkow).

. Hutn. Listy (Praga), .t

61% 666.763.2 IM — 2.54
Pendt A.: Produkcja niskoporowatych wyrobéw Wieloszamo-
towych, ,,Die Herstellung lichter Schamottesteine mit gerin-
gen Tonzusatz’. Sili'k'a t-Techn. t. 4, nr.9, wizes. 53,
S. 421—422; A4, 3 wykr.,, 3 tabl, 3 poz. bibl. — Dobér opty-
mcolnego uziarnienia dla materialu - schudzajacego (ognio-
trwatego. tupku noworudzkiego). Préby stosowania gliny
z dodatkiem elektrolitu. S P.

62* 666.3.041.55:666.76 IM — 2.54
D‘Arcy-Smith F. E.: Konstrukcja nowoczesnych europej-
skich piecéow tunelowych i ich zastosowanie w Anglii. ,,The
design of modern continental tunnel kilns and their applica-
tion in this - country‘. Refract J., t. 29, nr 5 maj 53,
s. 186—198; AS5,.15 fot., 7 rys., 1 wykr., 1 tebl. — Zasada dzia-
tania piecow tunelowych i podziat ich na strefy. Opis wa-
runkéw roboczych. Regulacja krzywej wzrostu temperatury
przy pomocy odbioru spalin w réznych punktach tunelu.
Zasady recyrkulacji gezéw. Tunele z mufla. Konstrukeja
strefy wypalania. Konstrukcja rekuperatoréw. Warunki i re-
gulacja procesu w strefie chtodzenia. Mechaniczne elementy
konstrukeji. Wydajnosé i ekonomia pracy piecéw tunelo-
wych. Dyskusja. F. N.

666.76:666.3.022.6 IM — 2.54
Przeréobka mas ceramicznych na
ogniotrwalych. ,,Heis.

63*
Leissner -H., .Lenz C. J.:
w przemySle materiatow

feste Baustoffe’. Silikat-Techn. t. 4 nr 8 slerp. 53,
s. 379—381; A4, 3 rys., 4 wykr., 1 tcbl., 3 poz. bibl. — Sposoby
przer6bki mas ceramicznych na goraco. Schemat urzadze-

‘nia. Korzysci technologiczno-ekonomiczne. Wtasno$ci wy-

robéw. S B i -
WIELKOPIECOWNICTWO

64* 669.162.264.4:621—52 IM — 2.54

Leone O. J.: Unikanie zawisania i zarysowania wsadu w wiel-
kich piecach przez zastosowanie regulacji automatycznej.
,»Reduction of hanging and slipping in blast furnaces by
automatic control“. Iron Steel Engr., t. 30, nr 4 kw. 53,

_S. 35; A4, 18 str., 3 fot., 1 rys., 10 wykr. 1 tabl. — Powody

zawisania wsadu oraz sposoby ich wykrywania. Zalezno$¢
miedzy przeplyWem gazéw, spadkiem ich ciSnienia i -zawi-
i opis dzialania urzadzenia samoczynnie
regulujgcego roéznice ciSnien w garze i gardzieli, przez co

urzadzenie to wplywa na uréwnomiernienie opuszezania
wsadu w wielkim piecu. W. S.

65* 669.162.214 IM — 2.54
Kingston -R.: Chlodzenie wielkich piecow woda. ,,Water —

cooling of blast furnaces. Iron Coal Tr. RevV. t. 166,
nr 4445, czerw. 53, s. 1395—1397; -B5. — Omowienie Sposobow
chlodzenia wielkich piecéw w réznych warunkach pracy
piec6w (czystosé, temperatura i ilosé wody stojgcej do dys-
pozycji). Zalecenia dotyczace Kksztaltu chtodnic i ich Igcze-

nie. W. S.
66* 669.162.1:669.162.26 IM — 2.54
Badania nad przygotowaniem rud i hutnictwem Zelaza.

,,Resarch in ore preparation and steelmaking“. Iron Coal
Tr. Rev. t. 167, nr 4450, lip. 53, s. 189—192; B5, 2 fot. —
Omoéwienie brytyjskich wynikéw badan nad przepuszczal-
noscia wsadu, spiekalnia rud, procesem grudkowcania, stoso-
waniem izotopéw do badan wielkopiecowych oraz nad we-
glowymi garami wielkopiecowymi (w wyniku tych ostatnich
jest zalecenie by trzony wielkich piecéw byly wewnatrz
W. S.

67* 669.162.212:666.764 IM — 2.54
Dobry J.: Wyréb i ubijanie weglowego wylozenia wielkich
piecow. ,,Vyroba a dusani hlikové vystylky vysokych peci‘.
7, nr ‘12, grud. 52, s. 619; A4,
8 str., 9 rys., 12 wykr., 4 poz. bibl. — Zalety i wady weglo-
wego wylozenia wielkich piecéw. Sposéb wytwarzania, wias-
nosci surowcéw, kontrola produkcji i witasnosci masy weglo-
wej do ubijania. Sposéb ubijania masy w wielkim piecu.
Rézne problemy oraz perspektywy na przyszito$¢ zwigzane
z misag weglowa do ubijania. A. O.

69* 669.162.266.448:669.054.82 IM — 2.54
Miller R. W.: Wielkopiecowy ZuZel spieniony jako kruszywo
do lekkich betonéw, ,,Expanded blast furnace slag for use
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as light weight concrete aggregdite. Blast Furn., t 41,
nr 6, czerw. 53, s. 635—639; A4, 5 fot., 7 poz. bibl. — Sposoby
przerdbki zuzla: zuzel kawalkowy, granulowcny i spieniony.
Opis urzadzen do spieniania zuzla. Wlasnosci zuzla spienio-
nego. W. S.

STALOWNICTWO

0" 669.184.232.14:53.082 IM — 2.54
Leroy P., Gombert M.: Systematyczne proby 2za pomoca

ObjetoSciowego przeplywomierza okreS§lenia wspolczynnika®

przedmuchiwania wytopéw w konwertorze Thomasa. ,,Etude
systemathique au moyen du volume — débitgraphe des
facteurs déterminant la souffabilité des charges au conver-
tiseuur Thomas. Rev. Metallurg., t. 50, nr 7, lip. 53,
s. 500—520; A4, 11 wykr., 11 tapl. — Opis przyrzadéw pomia-
rowych. Charakterystyka konwertora. Wplyw skladu suréw=-
ki. Wplyw ilosci dodatkéw statych. Wplyw temperatury su-
rowki przy wlewaniu, Wplyw stopnia zuzycia wyprawy.

3 K. R.

71+ 669.187.013.5(73) IM — 2.54
Poole S. W.: Ostatnie ulepszenia w stalownictwie elekirycz-
nym. ,,Recent improvements in electric steelmaking‘. M e-
tal Progr., t. 63, nr 2 luty 53, s. 110—132, 196, 198, 200
i 202; A4. — Sprawozd.nie z Konferencji Amerykanskich
Stalownikéw z Elektrostalowni. Zapobieganie zapylaniu sta-
lowni elektrycznych. Sposoby usuWania pylu z malych pie-
céw elektrycznych. Dodatki stopow metali ziem rzadkich
przy wyt.pianiu stali nierdzewnych. Nagrzewanie palnikami
tlenoziemnymi nadlew6w we wlewkach w celu zmn'ejszenia
jamy usadowej. Hydrauliczne podnoszenie zatyczki w kadzi

podczas odlewani. stali. Stosowanie zastepczych Zrédet
chromu do Wytapiania stali nierdzewnych. Jo N
2% 669.183.213.42:66.042.864 IM —- 2.54

Dégue J. O.: Ekonomiczne usuwanie zuzla z komér zuzlo-
wych pieca marienowskiego przez rozsadzanie materiatem
wybuchowym, ,,Open heitrh slag removed economically by
blasting*. J. M etals, t. 5 nr 7, lip. 53, s. 881—883; A4,
7 fot. — Usuwanie zuzla z komo6r zuzlowych pieca marte=
nowskiego przez rozsadzanie ltadunkami wybuchowymi. Daw=
niejsze sposoby usuwania zuzla. Technologia usuwania zuzla
przez rozsadzanie. KorzySci i wady nowej metody usuwa-

nia zuzla. Joo N,

3* 669.187;241:666.763.51 IM — 2.54
Hefferman G. R.: Uzycie sklepien mulitowych w piecach
elektrycznych. ,,Vancouer Steel Co. Ltd.,, uses mullite

roofs on electric furnaces“. J. Metals, t. 5, nr 7, lip. 53,
s. 884—885; A4, 1 fot., 1 rys., 1 tabl. — Opis piecéw elektrycz-
nyth w amerykanskiej stalowni. Do$wiadczenia ze stosowa-=
niem sklepien Kkrzemionkowych. Préby stosowan sklepien
piecow elektrycznych wykonanych z mulitu. Wplyw skle-
pienia mulitowego na trwalo$§é wylozenia p‘eca. Zachowanie
sig sklepien mulitowych przy eksplozjach W piecu. J. N.

4% 669.18:669.012.5/.7 IM — 2.54
Krebs E., Goérgen R.: Bilans materialowy i warunki ekono-
miczne roéznych procesow stalowniczych. ,,Stoffbilanz und
Wirtschaftlichkeitsvergleich - der verschiedenen Stahlher-
stellungs — Verfahren“, Stahl u. Eisen, t. 73, nr 17,
sierp. 53, s. 1081—1094; 44, 1 rys., 1 Owykr., 16 tabl., 11 poz.

bibl. — Bilanse materialowe procesdéw: martenowskiego,
konwertorowego i elektrycznego. Koszty produkeji stali
w piecu martenowskim réznymi odmianami — zlomowym,

zlomowo-suréwkowym i suréwkowym. Gospodarka zlomem.
Poréwnanie wynikéw ekonomicznych produkeji stali rézny-
“mi sposobami. K. R. :

INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

5% 669.35.21:548.73 IM — 2.54
Newkirk J. B.: Przemiany struktur uporzadkowanej i nie-
uporzadkowanej w stopach Cu-Au i w poblizu skladu Cu-Au.
,,Order-d sorder transformation'in Cu-Au alloys near the
composition Cu-Au‘. J. Metals, t. 5, nr 6, czerw. 53,
s. 823; A4, 4 str., 6 wykr., 8 poz. bibl. — Wyniki badan pro-
mieniami X metoda Debye-Schorera wykazujace, ze prze-
miany stanu uporzadkowanego i nieuporzadkowanego w sto-
pach Cu-Au w poblizu Cu-Au jest reakcja heterogeniczna.
Nie znaleziono zadnych danych $wiadczacych o istnieniu

uporzadkowanej struktury o skladzie odpowiadajgcym sto-
sunkowi stechiometrycznemu zwigzku CugAug. E. Z.
76* 669.046.5:533.5 IM — 2.54

Scheibe W.: Niektére problemy metalurgii wysokiej prézni.
,,Ueber einige Probleme aus der Hochvakuummetzllurg'e‘.
Metall t. 7, nr 19,20, pazdz. 53, s. 751—754; A4, 4 fot.,
1 rys., 1 wykr.,, 2 poz. bibl. — Procesy metalurgiczne préz-
niowe obejmuja zarzenie, topienie, spiekanie, destylacje
. i sublimacje. Oméwiono znaczenie ciSnienia par metall.

PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY HUTNICTWA

Obecnie metalurgia pro6zniowa rozporzgdza pompami préz-
niowymi o wydajnosci 30000 Il/sek. i dajgcych préznig
5.10-6- mm. Podano czysto§¢é niektérych metali na $lady ga-
z6w, jak tytan i tlen. Opisano metody topienia beztyglo-
wego. E, Z.

TT* 669.735:621.365.2 IM — 2.54
Produkcja antymonu w piecach elektrycznych. ,,L.a fabrica-
tion de l‘anlimoine au four dlectrique. J. Four electr.,
t.- 62, 'nr 4, lip-sierp. 53, 8. 113; A4, 3 str., 4 fot. —; Qpis
i charakterystyka produkcji antymonu w p.ecach lukowych.
Wspblezynniki produkcyjne, zZuzycie energii (360—380
kW/tong namiaru), warunki procesu: temperatura 1190—1230°,
czis: 6—8 godzin. Czysto5¢ metalu. Rafinacja ogniowa przy
dodatku sody kaustycznej. Metal rafinowany zawiera:
98.5% Sh, 0,06% As, 0,06% Fe, 0,6% Cu, 141 g/t zlota i 1410g/t
srebra. VA OR s 3

78% 669.531.621.365.2 IM —2.54
Hnadwerk E. C., Mahler C. T.: Proces Sterlinga redukcji
rud cynkowych w piecu elektrycznym, ,,Le procédé Sterling
de réduction des minerais de zinc au four électrique‘.
J. Four electr., t. 62, nr 4, lip.-sierp. 53, s. 107; A4,
5.str., 5 fot., 1 rys, -1- wykr,, 6 poz. bibl. — Opis procesu
i eparatury do produkcji cynku w elektrycznym plecu iuko-
wym. Podgrzana prazonka (wyprazona blenda cynkowa) po-
dawana jest otworami w sklepieniu do pieca lukowego
o luku otwartym. Dzieki redukecji tlenk6w powstija pary
cynku oraz plynny zuzel i suré6wka na dnie pieca. Zuzel
i surowke spuszcza sie okresowo. Pary cynku skraplane sa
w kondensatorze specjalnej konstrukecji, polegajacym na
skrapleniu w deszczu plynnego cynku. Ten system skrapla-.

‘cza oraz odpowiednie utrzymywanie temperatury w piecu

i skraplaczu zapobiega wstecznemu utlenianiu cynku oraz
powstawaniu pylu cynkowego. _Z. (0}

79* 3 669.295:621.746.5.001.5:666.76 IM — 2.54
Polzguter F.: Badania odlewéw tytanowych probuja mate-
rialy ognioirwale dla metod odlewania z formy. ,,Titan-
gussforschung erprobt feuefeste Materialien des Formmasken-
Verfahrens, Giesserei, t. 40, nr 12, czerw. 53, s. 309—310;

*A4, 1 fot.,, 2 rys. — Opis badan metody odlewania tytano-

wych odlewéw .do 4,5 kg. Stwierdzono .powinowactwo stopio-
nego. tytanu do materialéw ognioodpornych. Wykazano mo2-
liwosci znalezienia odpowiednich materiatéw na formy o
odlewéw tytinowych. TS,

80* 669.537(85) IM — 2.54
Rozwo6j produkeji cynku elekirolitycznego w Peru. ,,Dévelop-
ment de la production du zinc -électrolytique au Pérou‘.
J. Four electr., t. 62, nr 4, czerw.-sierp. 53, s. 112; A4,
0,8 str., 1 rys. — Opisano rozbudowe zakiadéw metali nie-
zelaznych Cerro de Pasco C. w Oroya (Peru). Oprécz istnie-
jacej juz rafinerii elektrolitycznej miedzi i huty olow u.
cynku i metali rzadkich, uruchomiono w 1952 elektrolize eyn-
ku o produkcji dobowej 35 t cynku elektrolitycznego. W bu-
dowie znajduje sie odzicl produkujacy cynk elektrotermiczng
metodg Sterlinga. A RE

PRZEROBKA PLASTYCZNA

81% 669.71—136:620.186 IM — 2.54
Stelljes H. A.: Obszerne wiadomosSci o powstawaniu ziarna
przy wytlaczaniu blachy aluminiowej i mozliwo$ci zapobie-
gaweze. ,,Conncissances recentes sur la formation des cor-
nes a la emboutissage de l‘aluminium et les possibilités de
les suprimer*. Rev. Metall, t. 50, nr 3, marz. 53, s. 189;
A4, 10 str., 2 fot.,, 2 rys., 3 wykr., 10 radiogr., 3 tabl, 3 poz.
bibl. — Oméwiono zagadnienie powstawania budowy kierun-
kowej w blasze i wplyw tej tzw. tekstury na poditno$é do
gtebokiego tloczenia, przy czym stwierdzéno, ze Kkierunko-
wosci unika sie tylko przez krotkotrwala rekrystalizacje przy
wysokich temperaturach (425°). M. O.

82% 621.982.4 IM — 2.54
Siemienienko J. L.: Sily dzialajace przy prostowaniu na zim-
no metalowych wyrob6éw na rolkowych prostarkach. ,,Usilja
pri chlodnoj prawsje mietalliczeskich izdielij na rolikowych
prawilnych maszinach*, Wiestn. Maszinostr., t. 33,
nr 4, kw. 53, s. 26; B5, 7,5 str., 2 rys,, 5 wykr., 3 poz. bibl. —
Sity wystepujace przy prostowaniu okre$la sie na podstawie
wlasnosci mechaniczny¢éh meteriatu, wielko$cia zgiecia formy’
i rozmiaréw poprzecznego przekroju prostowanego wyrobu.
Wykresy, wzory okreslajace Wielkos¢ momentéw zginajacych,
na podstawie ktorych mozna obliczyé nacisk kazdej rolki na
wyréb podczas prostowania orcz ich sume. S. B.

83* 621.944.146:621.981.6 IM — 2.54
Mosznin E. N.: OkreS§lenie gléwnych parametréw przy zgina-
niu na zimno. ,,Opriedielenje osnownych parimietrow cholod-
noj gibki“. Wiestn. Maszinostr, t. 33, nr 4, kw. 53,
s. 33; B5, 8 str., 2 fot., 4 rys., 11 wykr., 2 tabl., 5 poz, bibl.
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— Omoéwiono naprezenia i momenty zginajace wystepujace
przy zginaniu belek o roéznych przekrojach. Okreslono mo-
ment i moc nipedu przy zginaniu na walku oraz moment
i moc tréjwatkowej ksztattujacej maszyny. S+ B.

84* 621.944.073.42 IM — 2.54
Wiesner F.: Walcowanie szerokich ta$ém na goraco, ,,Valco:
vani sirokych past za tepla. Hutn. Listy (Praga), t. 8,
nr 3, marz. 53, s. 134; A4, 4 str., 4 rys. — Opis réznych sposo-
béw walcowania taém na gorgco, ich wady i zalety. Artykul
moze byé odpowiedzig na pytanie czy w warunkach czecho-
stowackich odpowiedniejsza bedzie walcownia ciggla, czy tez
nawrotna, wyposazona W piece z niwijaniem tasmy. - A. O.

85* 621.98:621.983.2 IM — 2.54
Charles R.: Konstrukcja matryc dla ciagnienia metali. ,,Ore
design for metal drawing. Steel Process., t. 39, nr 6,
czerw. 53, s. 269—272; A4, 7 rys. — Opisano konstrukcje przy-
rzadéw i matryc do tloczenia i ciagnienia z blach. Na za-
mieszezonych przyktadach zwrocono uwage na WiaSciwe pro-
jektowanie matryec dla uzyskania wymaganych Kksztaltow
gotowego wyrobu. J. N.

OBROBKA CIEPLNA

86* 621.785.624 IM —2.54
Rosienfield L., Koszkin N.: Zastosowanie powietrznej maszy-
ny chlodniczej do hartowania metali. ,Primienienje woz-
dusznoj chotodilnoj masz'ny dla zakalki mietatlow*'.
Chotod. Techn., nr 2 kw.-czerw. 53, s. 15; B5, 5 str.,
2 fot., 1 rys., 3 wykr., 1 tabl. — Zastosowanie niskich tem-
peratur przy obrébce cieplnej stali. Wybér odpowiedniego
typu miszyny chlodniczej dla uzyskania w najekonomiczniej-
szy spos6b temperatur rzedu — 100°C. Préby zastosowania
prototypu powietrznej maszyny chlodniczej wtaczanej w fa-
brycznej sieci sprezonego powietrza. Rozchdéd energii przy
zastosowaniu tej maszyny jest wiekszy niz przy zastosowa-
niu parowej mcaszyny kaskadowej, jednak ze wzgledu na jej
prostote i wygodng eksploatacje mozna ja poleci¢é do wyko-=
rzystania przy hartowaniu narzedzi. J. G,

87 621.783.334:669.14—122.2 IM — 2.54
Muhr K. H., Pomp A.: Wyzarzanie stalowej ta$my zimno-
walcowanej o malej zawartoSci wegla W piecach przeloto-
wych. ,,Das Glihen von kaltgewalztem Bandstahl mit gerin-
gen Kohlenstoffgehalt im Durchziehofen. Stahl u. Eisen,
t. 73, nr 14, lip. 53, s. 885—894; A4, 1 rys., 10 wykr., 9 mikrogr.,
2 makrogr., 22 poz. bibl. — Obszerne Zzestawienie dotychcza-
sowych badan nad cigglym wyzcirzaniem tasmy stalowej
0 nigkiej zawarto$ci wegla w piecach przelotowych. Wyniki
badan nad ciagglym wyzarzaniem stali martenowskich nie~
uspokojonej i uspokojonej, &luminium, wytopionej normal-
nie lub $wiezonej tlenem stali tomasowskiej dla grubosci
blachy 0,28 mm, wplyw parametréw wyzarzania jak: tempe-
ratura (655 do 980 °C), czas Pprzebywania w piecu 20 do 50
sek.), szybko$¢ chlodzenia (2,5 do 20°C/sek). Wyniki badan
nad Wwyzarzaniem w kapieli solnej w temp. 700 do 900 C
w réznych czasach i.szybkim chtodzeniu. Wskazowki dla
produkcji przemystowej. K. P. :

88* 621.783.52 IM — 2.54
Thiemann T.: Piec z wysuwnym spodem do naweglania ta$-
my stalowej, dzwigni, Srub, sprezyn, odkuwek i innych czesci
maszyn. ,,Rollenherd — Durchlaufofen zum Aufkohlen von
Bandstahl, Stangen, Schrauben, Federn, Schmiedestiicken
uss.-wstStahl us Eisen; £.59, nr-14, 1ip.-53; s. 917—9%8;
A4, 8 poz. bibl. — Zestawienie najnowszych osiggnie¢ w bu-
dowie wielostrefowych piecow przelotowych do gazowego
naweglania. Ogrzewanie piecéw rurami promieniujacymi,
naweglanie w atmosferze RX (w strefie naweglania) w po-
zostalych strefach pieca — gaz ochronny NX. ey

89+ 621.785.17:672.642 IM — 2.54
Thomas C. S.: Wielka wydajnos¢ produkcyjna przy ogrzewa-
niu ogniw ciezkich lancuchéw do Kkucia W automatycznym
gazowym urzadzeniu grzejnym. , High production rate in
automatic g.s equipment heating heavy chain bars for
offsettigg“ s rnidusit oo H S a by tora20, i nr S Y TP aEees,;
s. 1276—1282; A5, 4 fot. Przy zastosowaniu szybkiego
ogrzewania paln’kami gazowymi odkuwek ogniw lancuchéw
typu Galla w specjalnym cutomatycznym urzadzeniu zwigk-
szono wydajno$é ok. 10 razy w stosunku do pojedynczego
ogrzewania w piecach. Ko =Pe

90* : 621.785.545.45:669-462 IM — 2.54
Czestow A. L.: Hartowanie rur z hagrzewaniem pradem
wielkiej czestotliwoéci. ,,Zakalka trub s nagrietom t. w. cz‘.
Wiestn. Masz'inostr.,, t. 33 nr 4 kw. 53, s. 54; BS5,
1 rys. — Opis konstrukeji wzbudnika i metody hartowania
rur cienkokosciennych (grubos$é¢ $cianki 10 mm) przy na-
grzewaniu indukecyjnym pradami podwyzszonej czestotliwo-
§ci (300 okr/sek) przy uzyciu generatora duzej mocy
(250 KW). K. P. |
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METALURGIA PROSZKOW

LB 621.775.745:669.1:539.4/.5.001.5 IM — 2.54
Mikriukow W. J., Pozdniatl Z.: Badanie fizyczno-mechanicz-
nych ~wiasnoSci materialow na osnowie zelaza, otrzymanych
metoda metalurgii proszkéw. ,,Issledowanje fizyko-miecha-
niczeskich swojstw matierialow na Zzeleznoj osnowie, polu-
czennych mietodom poroszkowoj mietucllurgji‘‘. Wiestn.
Moskw. Uniw., t. 8 nr 2 luty 53, s. 53—68; B5, 1 rys.,
7 wykr., 6 por, bibl. — Przeprowadzono badania przewod-
nictwa cieplnego i elektrycznego, twardosci, wytrzymatosei
na rozcigganie i Sciskanie oraz wydluzenia spiekO6w na 0snd-
wie zelaza. Wykazano, ze przewodnictwo cieplne 1 elek-
tryczne zalezg bardziej od zawarto$ci wegla, niz od poro-
watosci. Obnizenie porowatosci powoduje liniowy wzrost -
twardo$ci  oraz wytrzymalo$ci na rozciaganie. Wyznaczenie
wytrzymcloSei na Sciskanie jest utrudnione z powodu pla-
stycznoSci materialu. Stwierdzono, ze dokladna redukcja
proszku wyj$ciowego nie zachodzi nawet przy uzyciu oczy-
szczonego wodoru. W czasie spiekania praséwek nastepuje
odweglenie do 100%. Badania metalograficzne spiek6w wyka-
zaly ich czysto ferrytyczna strukture. Bl R

Jo& 621.775.745:536.416:536.421.5 IM — 2.54
Fiedorczenko I. M.: Prawidlowo$é procesu skurczu przy °
spiekaniu brykietow z proszkéw metali. ,,Zakonomiernosti

processa usadki mietcltok eramiczeskich brikietow pri spie-

kanji¢. Izw. Akad. Nauk SSSR. -Otd. techn.
Nauk, nr 3, marz. 53, s. 393—406; B5, 1 rys., 8 wykr.,
3 tabl., 12 poz. bibl. — W przeciwienstwie do ogélnie przy-

jetej teorii, ze proces skurczu jest wynikiem przemieszczenia
atoméw z por do miejsc styku, wykazano iz skurcz nastg-
puje na skutek migracji atoméw z odstajacych czeSci po-
wierzchni i przemieszczenia z miejsc styku do najblizszych
wgleb'en i por. Wyznaczono wartosci ciepta aktywacji
i wspotezynniki dyfuzji dla praséwek z proszkow zelaza,
miedzi i niklu. Podano metode obliczenia skurczu przy spie-
kaniu. Bl R

93 669.337:621.775.74 IM — 2.54
Garber R. I, Djaczenko S. S.: Badanie proceséw spiekania
elektrolitycznej miedzi. ,,Issledowanje processow spiekanja
elektroliticzeskoj miedi. Z. techn, Fiz, t 22 nr 7,
lip. 52, s. 1097; B5, 6,5 str., 4 wykr., 9 mikrogr., 7 poz. bibl. —
Badano proces spiekania i sferoidyzacji por proszku miedzi
otrzymanego na drodze elektrolizy. Wykazano przy uzyciu
mikroskopu elektronowego, ze sferoidyzacja dendrytéw mie-
dzi zachodzi juz przy temperaturze pokojowej. Proces ten
przyspieszyt sie po podniesieniu temperatury do 100 i 150° C,
jednak’ jego ogélny charakter pozostil niezmieniony. T T

94% 621.775.72:658.56.003 IM —2.54
Johson L.: Zakladanie oddzialu wewnatrz-zakladowego meta-

lurgii proszkéw na zdrowych zasadach ekonomicznych.
»Planning &n economically sound in — plant powder metall
production setup‘. Mod. industr. Press., t. 14, nr 11,

list. 52, s. 24—28; B4, 7 fot., 1 rys., 1 wykr. — Oméwiono wa-
runki, konieczne dla zaistnienia ekonomicznie uzasadnionych
przestanek zalozenia wewnatrz-zaktadowego oddzialu meta-
lurgii proszk6w na zapotrzebowanie wiasnych zakladéw. Po-
dano schematy produkecyjne niektérych asortymentéw pro-
dukecji proszkowej i poréwnanie cen niektdérych wyrobow
Z Proszkow. W. R.

STRUKTURA I JEJ BADANIE

958 669.15.24.26-198:620.186:669.787 IM — 2.54
Linczewskij B. W., Samarin A. M.: Rozpuszczalno$é¢ tlenu
w cieklych stopach zelazo-chrom i zelazo-chrom-nikiel.
,,Rastworimost‘ Kkistoroda w rasptawach zelezo-chrom i ze-
lezo-chrom-nikiel*., Izw. Akad. Nauk SSSR. Otd.
techn. Nauk, t. 53, nr 5 maj 53, s. 691—704; B5, 4 Wykr,,
5 mikrogr., 3 radiogr., 4 tabl., 3 poz. bibl. — Zbadano wplyw
chromu i niklu na rozpuszczalnosé¢ tlenu w plynnym zelazie
drogg utrwilenia réwnowagi w ukladzie plynny stop-blonka
tlenkowa-faza gazowa; zidentyfikowano produkty utlenienia
chromu. Podano reakcje utleniania ¢hromu rozpuszczonego
w plynnym zelazie w zalezno$ci od koncentracji chromu.
Przeprowadzono b.dania metalograficzne wtracen hiemeta-
licznych i rentgenograficzna analize fazy tlenkowej. Praca
ma duze znaczenie dla praktyki wytapiania a zwtaszcza od-
tleniania nierdzewnych i zaroodpornych stali. Jo G

96* 669.112.227.1:620.186 IM — 2.54
Oding J. A., Lozinskij M. G.: O niejednorodno$ci austenitu.

,,O nieodnorodnosti austienita. Doki’ Akad. Nauk
SSSR, t. 8, nr 2, 1953, s. 275—278; B5, 1 rys., 1 WyKr,
2 mikrogr.,, 1 makrogr., 8 poz. bibl. — Badanie struktury

stali przy wysokich temperaturach oraz czynnikéw wplywa-
jacych na niejednorodno$é budowy ziarn austenitu. Probki
w postaci paskéw o wymiarach 69 X 10 X 3 mm nagrzewano
w prézni do temperatury 1200°C przy pomocy pradu o cze-

S



Nr2

PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY HUTNICTWA 1954
stotliwosci przemystowej i nNapieciu 6—8wolt. Pondano spis 103* 621.944.073.4:531.717.11 IM—2.54
urzadzen do nagrzewania prébek w prozni. J. G. Sims R. B.: Czynnikowy miernik dla walcarki do tafm.
,,Gaugemeter for strip mills“. Engineering, t. 175
9T* 620.182.253:669.3 IM — 2.52 nr 4537, stycz. 53, s. 33; B4, 1 fot., 2 rys., 4 wykr.,, 2 poz.

‘Fortunatow A. W., Finkielsztiejn A. W.: O mechanizmie po-
lerowania elektrolitycznego miedzi w kwasie fosforowym.
,,O miechanizmie processa elektropolirowki miedi w fosfor-
noj. kistotie'’ Dokt -Akad. Nauk SSSR., t: 80, nr 5,
-1953, s. 823—826; B5, 4 wykr., 2 tabl., 5 poz. bibl. — Podano
‘wyniki badania rozchodu pradu przy polerowaniu elektroli-
-tycznym miedzi w octofosforowym kwasie réznej koncentra-
-¢ji i przy réznych warunkach prowadzenia procesu. W zgod-
nosci z otrzymanymi danymi i charakterem krzywych pola-
ryzacji przedstawiono mechanizm procesu; otrzymano row-
nanie kinetyczne bedace w duzej ZzgodnosSci z doSwiadcze-
niem. pl e !

98* 539.26
Iwajlow A.: Graficzny sposoéb okreSlenia odleglo$ci miedzy
piaszczyznami z rentgenograméw proszkowych. ,,Graficzeskij
sposob opried’elenja miezptaskostnych rasstojanij po po-
roszkowym rientgienogrammem®‘, Izw.. Akad. Nauk
SSSR. Ser. fiz., t. 17, nr 2, marz. —kw. 53, s. 206—209;
B5, 1 wykr., 5 poz. bibl. — Opisano metode obliczania odle-
glosci miedzy ptaszczyznami d przy pomocy wykresu Wg.
autora przyspiesza ona i upraszcza w poréwnaniu z metoda
rachunkowa rozszyfrowanie rentgenogramu. Z. B

. 99* 539.26:545.824 IM — 2.54
Kordjumow G. W.: Slowo Wwstepne do wszechzwigzkowej
konferencji dotyczacej zastosowania promieni rentgenowskich
do badania materiatéw. ,,Wstupitielnoje stowo‘. Izw. Ak ad.
N auk SSSR. Ser. fiz. t. 17, nr 2, marz. 53, s. 143-144; BS5.
— Oméwiono zasadnicze cele konferencji, do ktérych zili-
czono: przedstawienie rozwoju i osigghieé rentgenografil
strukturalnej, elektronografii i rentgenowskiej analizy spek-
tralnej w laboratoriach przemystowych i instytutach oraz
zwrécenie uwagi na konieczno$é zastosowania badan rent-

genowskich w dziedzinie deformacji. plastycznej Z: B
POMIARY REGULACJA, PRZYRZADY
:100* 621.318.371:538.6 IM — 2.54

Myer W. R.: Konstrukcja malych solenoidé6w do wytwarza-
-nia silnych pél magnetycznych. ,,The construction of small
solenoids for the production of intense magnetic fields*. J.
scien.Instrum. t, 30, nr 7, lip. 53, s. 237-238; A 4, 1 tabl.,
4 poz. bibl. — Opis konstrukecji solenoidéw i uzyskanych
wynikéw. Solenoidy o wymiarach $§rednicy wewnetrznej od
0,64 do 1,73 cm zasilane sa pradem aperiodycznego wyltado-
wania kondensatoréw, natadowanych do napiecia 4 kV; uzys-
kiwane pole wynosi okolo 250 tys. erstedow. A, S,

101* 536.531 IM — 2.54
Przemystowy rejestrator temperatur. ,, Industrial temperature
recorder. Gas Wld., t. 137, nr 3580, marz. 53, s. 860. A 4,
1 fot. — Nowy model termometru oporowego czteropunkto-
wego. Zikres pomiarowy od —200°C — +5900°C. Elektroda po-
“miarowa typu Szugamo-Weston moze pracowaé w ciezkich
warunkach pracy, dostarczalna w réznych diugo$ciach w za-
lezno$ci od zyczenia klienta od 3” do 36”. Rejestracja na
tarczy o $rednicy 11”. Wskaznik posiada skale o dlugosci 8”.
Po zabudowaniu odpowiedniego automatycznego przetacznika,
dostarczonego przez firme, aparat moze wskazywaé tempe-
rature dwudziestu punktéw pomiarowych. Uklad sterujgcy
wskaznik elektronowy. A. M.

102% 536.532:621.791.3 IM — 2.54
Kost W.: Lutowanie twarde cienkich termopar, ,,Hartotléten
dunner Thermoelemente. B. W. K., t. 5, nr 2, luty 53, s. 44;
A4, 0,6 str., 1 fot. — Lutowanie cienkich termopar przy po-
mocy srebra; aparatura do lutowania bardzo prosta, moze
byé wykonana We wilasnym zakresie. Palnik Zzrobiony jest
z cienkiej rurki szklanej, wyciagnietej przy zakonczeniu
w kapilarng, plomien: ma $rednice 1 — 2 mm i moze byé
reguolwany przy pomocy Sciskacza zalozonego na waz do-
prowadzajacy gaz. Miejsce zlutowania jest bardzo silne, wy-
trzymato$§é wieksza od wytrzymaloSci samego przewodu ter-
mopary. Dla usuniecia wplywu pasty do lutowania nalezy
miejsce przemyé bardzo dokladnie. A. M.

IM — 2.54

106*

-w ustowjach poltuczestii i

bibl. — Opisano urzadzenie mierzace W sposob ciggly gru-
pbosé tasmy walcowanej w czasie walcowania. Do pomiaru
wykorzystano zwiazek: h = F/M + So — h, gdzie: h = od-
chylka grubosci taSmy od wartosci zadanej, F = sila zgniotu,
M = wspélezynnik proporcjonalnosci, So = odleglo§é¢ po-
wierzchni walcéw, h zgdana gruboSé tedmy. Odchyika
grubosci jest proporcjonalna do sumy napieé statych, pow-
stajagcych na odpowiednio polgczonych potencjometrach i ten-
sometrach; jest ona wskazywana wskaznikiem 1 rejestro-
wana. A, S.

MECHANICZNE BADANIA WEASNOSCI

IM — 2.54
Automatyzacja ma-
»Awtomatizacja

104* 620.172.251.226

Krasotkin E. N., Kontorowskij A. Z.:
szyn typu IP-2 do badan pelzania metali.
maszin tipa IP-2 dla issledowanja potuczesti mietattow‘.
Wiestn. Maszinostr, t. 383 nr 2 Iluty 53, s. 48-52;
B 5, 5 rys. — Urzadzenie do samoczynnego zapisu wydluzenia
probki przy uzyciu indukcyjnego czujnika wydtuzenia. B. B.

106* 620.172:539.37 IM — 2.54
Stiepanow A. W.: Zadania strukturalnej analizy odksztalce-

‘nia krysztalu w zwiazku z nowymij danymi o mechoniZmie

tworzenia poS§lizgéw. ,,Zadaczi strukturnowo analiza diefir-

‘mirowannowo Kkristalla w swjezi s nowymi dannymi o mie-

chanizmie sdwigoobrazowanja“, Izw. Akad. Nauk SSSR.
Ser. fiz., t. 17, nr 3, maj-czerw. 53, s. 343-351; B 5, 15 fot.,
2 rys., 13 poz. bibl. — Proces poslizgéw — proces dwuokre-
sowy. Zarodek poSlizgéw. Interferencja poslizgéw. Wzrost
zarodk6w poéligobw. Sztuczne tworzenie po$lizgéw. Wplyw
rozpuszczania na sztuczne tworzenie po$lizgéw. Zadania dal-
szej struktuarlnej analizy odksztalcenia krysztaléw. BBl

620. 172.251.226 IM — 2.54
Proswiryn W. I.: O plastycznoSci w warunkach pelzania
i o dyspersyjnym mechaniZzmie umocnienia. ,,0 plasticznosti
o dispiersjonnom miechanizmie
uprocznienja“ . Wiestn. Maszinostr, ¢t. 33 nr 2
luty 53, s. 67; B5, 3 fot., 11 wykr., 4 poz. bibl. — Osobli-
dosci wzrostu krysztatéw. Mechanizm Kklinowania po$lizgéw.
Wpiyw starzenia na plastycznosé w warunkach dilugotrwa-
tego rozciggania. Wplyw plastycznego odksztalcenia na zim-
no na dlugotrweale rozcigganie. Wplyw starzenia odksztatco-
nego roztworu stalego na diugotrwale rozcigganie. Zmiana
charakteru krzywych pelzania przy dyspersyjnym utwar-
dzeniu. BraB.

107* 620.172.251:669.15.782-198-413 IM — 2.54
Lihl F.: PrzejScie od przelomu kruchego do przetomu c.a-
gliwego w stopie zelazo-krzem. ,,Uebergang vom Sprdédbruch
zZum Verformungsbruch bei Eisen-Silicium-Legierung‘.
Radex Rdsch, nr 4-5, luty 53, s. 178-185; A 4, 5 fot.,
6 wykr., 4 mikrogr., 10 radiogr., 2 tabl. — Pr6by rozciagania
przy podwyzszonych temperaturach blach krzemowych wy-
zarzonych przy 850°C i 1100°C. Mechanizm odksztalcenia
i przejscia od kruchego do plastycznego zachowania sie sto-
péw zelazo-krzem. Ogélne uwagi odno$nie do okreSlenia po-
jecia przetom kruchy — przelom ciagliwy. By B:

108*

620.178.353:539.319:669.715 IM — 2.54

'Findley W. M.: Wplyw zakresu naprezZen na zmeczenie sto-

pu aluminium 76S—T61- pod dzialaniem zloZonych naprezen
powodujgcych plastyczne plyniecie. , Effect of range of
stress on fatique of 76S—T61 aluminium &lloy under com-
bined stresses which produce yielding“. J. appl. Mech.,
t. 20; nr 3, wrzes. 53, s. 365-374; A 4, 13 wykr., 1 tabl., 27 poz.
bibl. Przedstawiono Wwyniki préb zmeczeniowych przy
zginaniu, skrecaniu i zlozonych obcigzeniach, przy zginaniu
polaczonym ze skrecaniem dla naprezen S$rednich szmienia-
jacych sie od wartosci zerowej do wartoSci, powodujace]j

" plastyczne plyniecie. Poréwnano dane réznych teorii zn'sz-

prob. Oméwiono zagadnienie wplywu
mechanizm powstawania pekniecia.
W. T

czenla z wynikami
anizotropii materiatu i

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny. zawiera jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-
twa. Petna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny In-
“stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegiosci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé¢ zaréwno cala dokumentacje naukowo-techniczng, jak i oddzielne jej dziaty

lub poszczeg6lne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT- wykonuje (za zwrotem kosztow) foto kopie i
publikacji objetych zaréwno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi. .
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Gwiazdkami, obok porzgdkowych liczb artykul6w, oznaczo-
ne sa publikacje znajdujace sig¢ w bibliotece Instytutu Me-
-talurgii.

2. SUROWCE I ICH PRZEROBEA

109* 622.792.5 IM — 3.54
Volkovitsky G. J.: Studia niektérych wilasnoSci fizyeznych
namiaréw spiekalniczyeh. ,Etude de quelques caracteristi-
ques physiques des charges a agglomérer®. Cirec. Inf
Techn. t. 9, Nr 9, 1952, s. 163—1223; A4, 16 wykr., 7 poz.
bibl. — Wplyw wilgoei namiaru, dodatku pylu wielko-
piecowego dodatku ziarn 5/12, 12/30, dodatku aglomeratu
awrotnego ma przepuszezalno$é gazu w spiekach. Wyniki
préb przemyslowych. Segregacja przy zsypie na tasme.
Rozklad wilgoci i wegla w réznych warstwach namiaru
na calej dlugoéci tasmy. Rozklad FeO w warstwie spieku
i jego wplyw na jakosé spieku. (Trhum. z czasop. ros. Tieo-
rja i praktika mietalurgii, 1940, nr 5/6, s. 11—20). W. B.

110* 622.7.001.2 IM — 3.54
Kucharenko N. J.: Projektowanie zakladow wzbogacania
rud. ,,Projektovani rudnych upraven®. Rudy, t. 1, Nr 9,
list. 53, s. 133—141; A4, 8 rys. — Na podstawie referatow
ekspertéw radzieckich sprecyzowano zadamia i cele jakie
stoja przed projektantami zakladéw wzbogacania rud me-
tali kolorowych. Szczegélna uwage poswiecono wiasciwe-
mu doborowi sposobéw przerobu i urzadzen. Schematy
wlasciwych sposobow wzbogacania. K. P.

1% 622.341.1 IM — 3.54
Harrison H. S.: Skad bedziemy czerpa¢ rudy zelazne.
,Where is/the iron coming from*. Blast Furmn, f. 41,
Nr 7, lip. 53, s. 751—754—792; A4, 1 wykr., 1 tabl. — Omo6-
wiono sytuacje na rynku rudnym USA. Przedstawiono
dane odno$nie krajowych zapaséw rud i ich mozliwosci
eksploatacji. Wobec szybkiego wzrostu zapotrzebowania
na rudy zelazne koniecznym staje sie eksploatacja w naj-
blizszym czasie zl6z w Kanadzie (Labrador) i w Wene-
zueli. B. S.

12% 622.792.5 IM —3.54
Stephénson H. L., Carney D. J.: Technika pobierania préb
spieku, opracowana w U. S.'Steel Corp. ,Sinter sampling
technique developped by U. S. Steel*“. J. Metals, t. 5,
Nr 5, maj 53, s. 628—629; A4, 2 fot., 2 wykr., 2 poz. bibl. —
Opisano nowa metode pobierania prob spieku-z tasmy
spiekajacej przy pomocy ramki wstawianej w spiekanag
mieszanke. Porownano wyniki uzyskiwane w czasie badan
wlasno$ci spieku przy réznym sposobie pebierania préb.

< B.“S.

MATERIALY OGNIOTRWALE

113% 661.842 IM — 3.54
Saalfeld H.: O strukturze krzemianu dwuwapniowego. ,,Zur
Struktur des Dicaleiumsilikats®. Berichte d. keram.
Gesellsch., t. 30, Nr 8, sierp. 53, s. 185—189; A4, 1 rys.,
4 wykr., 1 mikrogr., 2 tabl., 10 poz. bibl. — Przeglad wlas-
no$ci modyfikacjj CsS. Metodyka badan rentgenograficz-
nych w kamerze ogrzewanej do 1600 °C. Przemianya—yia 2
Efekt dyspersji. Siatka f — CaS i y — CaS.
Krystalochemia rozpadu o’—>7. S. P.

114* 666.763.2 IM — 3.54
HUNT E. B, LESAR A. R.: Kontrola jakosei w zasteso-
waniu do wyrobéw szamotowych i szamoto-diasporowych.
,,Quality control as applied to fire clay and alumina-dias-
pore fire olay brick“. Amer. Ceram. Soc. Bull, t. 32,
Nr 3, marz. 53, s. 74—T77; A4, — Cel kontroli technicznej.
Kontrola surowcéw w czasie ich wydobycia, skiadowania,
prazenia i mielenia. Kontrola mieszania mas, prasowania
wyrob6éw, ich suszenia j wypalania. Badanie jakosci goto-
wych produktéw. Dyskusja. F. N.

115% 666.764.3 ™M — 3.54
Kitajgorodskij I. I., Pawluszkin N. M.: Mikrolit — sztuczny
kamien o duzej wytrzymalo§ei. ,Iskusstwiennyj swierch-
procznyj kamiehn — mikrolit®. Stieklo i Kieram,
t. 10, Nr 11, list. 53, s. 4; A4, 1 wykr., 2 mikrogr., 4 tabl. —
Dane o zastosowaniu mikrolitu,. ktérego wlasno$ei jak
twardo$é w stopniach Rockwella, wytrzymalo$é na Sciska-

—9

nie oraz dopuszczalna temperatura przy zagrzewaniu sie
przy skrawaniu sg znacznie wyzsze anizeli specjalnych
qtali szybkotnacych. Skrawanie nozami mikrolitu jest
Srednio dwukrotnie wyzsze anizeli specjalnymi stalami
o zawartoSci weglik6w. Mikrolit jest to specjalnie topiony
tlenek glinu. W, Sz.

METALURGIA SUROWKI

116* 669.162.4.041.532 IM — 3.54
Walde H.: Nowe osiagniecia przy produkeji surowki
w elekirycznym piecu niskoszybowym. ,Neue Erkenntnisss
bei der Erzeugung von Roheisen im Elektro-Niederschacht-
ofen®“, Stahl u. Eisen, t. 73, Nr 23, list. 53, s. 1441—1446;
A4, 4 fot., 1 rys., 2 wykr., 1 tabl.,, 5 poz. bibl. — Rozwéj
procesu wytapiania suréwki w piecu elektrycznym. Poréw-
nanie elektrycznego pieca niskoszybowego z wielkim pie-
cem. Bilans cieplny elektrycznego pieca niskoszybowego.
Skitad mamiaru suréwki i zuzla. Wymagania dotyczace pa-
liwa i rud. Ocena gazu gardzielowego. Spos6b budowy
i konstrukecja. Dane ruchowe i zuzycie pradu w elekirycz-
nym piecu niskoszybowym. A. O.

Jl7* 669.162.16 IM — 3.54
Jaeger F.: Zastosowanie ferrokoksu w piecu niskoszybo-
wym. ,.Die Anwendung von Eisenkoks im Niederschachit-
ofen”. Stahlu. Eisen, t. 73, Nr 23, list. 53, s. 1526—1529;
A4, 1 rys., 1 makrogr., 2 tabl.,, 6 poz. bibl. — Na skutek
braku wegli koksujacych i nadmiaru rud mialkich przy-
stapiono do doswiadczen nad produkecja ferrokoksu. Po-
dano opis zakladu pieca niskoszybowego oraz oméwiono
przebieg i wyniki prob wytwarzania surowki przy stoso-
waniu zelazokoksu. A. O.

118* 669.054.82 IM — 3.54
Ilos¢ przercbionego w roku 1952 zuzla wielkopiecowego
obnizyla sie. ,,Output of commercial iron blast-furnace
slag slightly lower in 1952“. Blast Furn. t. 41, Nr 10,
pazdz. 53, s. 1229; A4, 02 sir. — Wobec zmniejszenia pro-
dukcji zuzla wielkopiecowego spadlia ilo§é zuzla przerobio-
nego w Stanach Zjednoczonych z 26,6 milionéw ton w roku
1951 na 24,4 milionéw tom w 1952 roku. Jest to produkcja
42 spolek obejmujacych 67 zakladéw przerdbki zuzla wol-
nochlodzonego i 18 zakiadow produkujacych zuzel spie-
niony oraz 14 spélek produkujacych zuzel granulowany.

‘W roku 1952 wyprodukowano 19,1 mil. ton zuzla kawalko-

wego, z czego przesortowano 90% i zuzyto do betondw,
do budowy drég, do mas bitumicznych, do produkecji welny
zuzlowej, ksztaltek betonowych itp. O ile spadek produk-
cji zuzla wolnothlodzonego sontowanego wyniost 10%, to
spadek ten dla zuzla niesortowanego wyniést az 21%. W. S.

STALOWNICTWO

119%= 669.046.582 IM — 3.54
Larsen H., Chipman J.: Aktywnos$é tlenu w zuzlach zawie-
rajacych tlenki Zzelaza.  ,,Oxygen activity in iron oxide
slags“. J. Metals, t. 5, Nr 9, wrzes. 53, s. 1089—1096; A4,
3 rys., 11 wykr., 16 poz. bibl, — Badanie réwnowagi po-
miedzy zuzlami zawierajgcymi tlenki zelaza a gazami skla-
dajacymi sie z powietrza lub mieszanin CO: i CO. Opis
sposobu prowadzenia badan. Ustalenie koncentracji tlenku
zelazowego i zelazawego w postaci stosunku j = Fe***
(Fe*** 4 Fe*¥) w temperaturze 1550 °C w zakresie ci$nien
10-1 do 10-9 atm. Wplyw dodatkow réznych tlenkéow na-
warto$é. Wzrost wartosci j, spowodowany przez tlenki za-
sadowe (BaO, CaO, MgO, MnO) i zmniejszenie sie stosunku
przez dodatek tlenk6w kwasnych (SiO:2 i TiO,). Ciénienia
czastkowe tlenu jako funkcje skladu chemicznego zuzla.
TN

120* 669.18:669.26:669.014.61 IM — 3.54
Richardson F. D., Dennis W. E.: Wplyw chromu ma ter-
modynamiczna aktywno§é wegla w cieklym zelazie.
,Bffect of chromium on the thermodynamic activity of
carbon in liquid iron®“. J. Iron Steel Inst., & 175,
Nr 3, list. 53, s. 257—263; A4, 1 rys., 6 wykr., 7 tabl., 10 poz.
bibl. — Badanie wplywu chromu ma termodynamiczne za-
chowanie sie wegla w cieklym zelazie. Badanie réwno-
wagi reakeji [C] w stopie + CO, = 2CO w zakresie tem-
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peratur 1560 do 1660°C przy koncentracjach rchromu
10 — 80 %,. Zmniejszenie wspélczynnika aktywnosci wegla
przez chrom. Czastkowe ciepla molarne rozpuszczania we-
gla w stopach zelazo-chrom. Interpretacja wynikéw na
podstawie usytuowania aftoméw Cr i C w siatce prze-
strzennej. J. N.

21 669.184.23 IM — 3.54
Leroy P., Gombert M.: Systematyczne badania za pomoca
objetosciowego przeplywomierza czynnikéw wywieraja-
cych wplyw na warunki przedmuchiwania w konweriorze
Thomasa. ,Etude systématiqgue au moyen du volume-
—delitgraphe des facteurs déterminant la soufflabilité des
charges au convertisseur Thomas*. Rev. Metall, ¢. 50,
Nr 8, sierp. 53, s. 579—595; A4 1 rys., 8 wykr., 8 tabl. —
Wplyw ciezaru wesadu surdowki, czas dmuchania na 1 t
suréwiki, objetosé dmuchu ma 1 it suréwki, zawartos¢ azotu

w stali. Ujemny wplyw ,martwej s*nefy Omadwienie
wynikow praktycznyich. R
122* 669.046.558 IM — 3.54

Chipman J.: Badania naukewe a pomniejsze skladniki
stali. ,,Research and the minor constituents of steel®.
Blast Furmn. t. 41, Nr 9,.wrzes. 53, s. 1057—11C6; A4,
7 wykr. — Omoéwienie wplywu roznych domieszek, znaj-
dujacych sie w stali w $wietle najnowszych badan. Siar-
ka, fosfor, azot, tlen, wegiel i wodor jako glowne domiesz-
ki, wywierajace znaczny wplyw na wiasnosci stali. Odtle-

niacze i skladniki stopowe. Przyszle Kkierumki badania
domieszek. 3.5
1938 669.187.2.036 IM — 3.54

Cochran D. R.: OKkreSlenie optymalnego matezenia pradu
pieca lukowego. ,Determination of arc furnace optimum
current. Blast -Furmn. t. 41, Nr 9, wrzes. 53, 5. 1031—
—1036; A4, 1 rys., 3 wykr., 2 ftabl. — Sposéb okreslenia
optymalnego matezenia pradu w pracy elekirycznego pie-
ca lukowego do wytapiania stali. Charakterystyka mocy
luku elekitrycznego i mocy obwodu. Wyprowadzenie wzo-
ru na wielko§é natezenia pradu, powyzej kiférej moc tuku
maleje w sposéb gwaltowny. Jiee N,

METALURGIA METALI NIEZELAZNYCH

124* 669.721.3 IM — 3.54
Sz'ulyovns'zky A.: Termodynamika tlenku magnezu w od-
niesieniu do prakiyki. ,,A magneziumexidszinites termo-
dinamika janak gyakorlati vonatkozasai®. Kohaszati,
t. 86, Nr 9, wrzes. 53, s. 185—196; A4, 9 wykr., 14 poz.
bibl. — Warunnkl pmzebiegu redukcj1 MgO Podzial moz-
Hwych do wurzeczywistnienia proceséw redukeji wedlug
empirycznej reguly. Redukicja tlenku magnezu przy po-
mocy Al. Warto$¢ wolnej energii MgO i Al»O:2. Ci$nienie
par Mg w ukladzie MgO — Al. Stosunki energetyczne re-
dukeji MgO krzemem. Redukcja przy pomocy CaO i Si
jako mnajekonomiczniejszy sposob ofrzymywania Mg.
Przebieg redukcji Mg weglem. Obliczenie wolnej energii
procesu redukeji weglem. Wiasnosci tlenku magnezu. A. P.

125% 669.295 M — 3.54
Cadenhead A.: Przyszlos¢ tytanu. ,Titanium and « to-
morrow*“. Canad. Metals, £. 16, Nr 9, sierp. 53, s. 12;
A4, Omdéwiono ogolnie wlasnosci wytrzymalosciowe
tytanu w pordwnaniu ze stala, jego doskonala odpornosé
na korozje oraz zasade jego otrzymywania z rudy. SeB.

126* 669.3.013.5 IM — 3.54
Thiele W.: Usprawmienia w hutach miedzi. ,Besherige
Arbeit im Erfarhrungsaustausch der Kupferhiitten, M e-
tall. Giesereitechn. t. 3, Nr 7, lip. 53, s. 291—294;
A4. — Podano szereg praktycznych przykladow uspraw-
nienia produkcji na Wschodmomemlecklch hutach miedzi
przez Kkolekitywne rozwiazywanie zagadnienia. iS. B.

127* 669.333:669.046.541 IM — 3.54
Kewan W., Fassell W. M.: Szybkosé utleniania sie miedzi
pod wysokim ciSnieniem tlenu. , High pressure oxidation

rate *of metals — copper in oxXygen®. J. Metals, t. 5
Nr 9, wrzes. 53, s. 1127—1130; Al, 1 fot., 1 rys., 2 wykr.,
1 tabl., 13 poz. bibl. — Przeprowadzono pomiary szybkosci

utleniania sie miedzi w zakresie temperatur od 600° do
900 °C pod réznym cisnieniem tlenu. Stwierdzono, ze szyb-
ko$é utleniania sie jest niezalezna od wysokos$ci ciSnienia
tlenu w warunkach doswiadczen, oraz Ze przebiega ona
zgodnie z danymi uzyskanymi przez Pillinga i Bedwortha.
We wszystkich warunkach doswiadczen powloka tlenku
skitadala sie z dwéch tlenkéw: Cuy,O i CuO. SB.

10

128* 669.43 IM — 3.54
Poettken P. O.: Otrzymywanie olowiu z rud, ocdpadéw
i zlomu. ,,Die Gewinnung des Bleies aus Erzen, Riick-
stdnden und Altmaterialen. Metall, t. 7, Nr 21/22,
list. 53, s. 886—892; A4, 3 fot., 4 rys., 5 poz. bibl. — Za-
sady otrzymywania olowiu z rud, odmiedziowywanie olo-
wiu, jego odsrebrzanie i ostateczna rafinacja. Gléwne
urzadzenia dla tych celow. S. B.

PRZEROBKA PLASTYCZNA

129* 621.944
Walcarka goraca. ,Versatile hot rod mill*. Metal Ind.
t. 83, Nr 21, list. 53, s. 417—419; A4, 2 fot., 2 rys. —.Po-
dano szczegélowo opis walcarki gorgcej jednego z zakla-
dow angielskich (The Telegraph Construction and Main-
tenance Co Ltd) z przeznaczeniem do walcowania stopéw
kolorowych. Podano schemat walcowania oraz szczegol
ulozyskowania walcarek, S. B.

IM — 3.54

130* 621.774.3 IM — 3.54
Predukeja rur bez szwu w zakladach Accles i Pollock.
»The manufacture and manipulation of seamless tubes
messrs Accles and Pollock Limited“. Engineering,
t. 176, Nr 4567, sierp. 53, /s. 161—165; B4, 11 fot., 1 rys. —
W Zakladach Accles i Pollock produkuje sie rury ciagnio-
ne ze gtali weglowych, stopowych, nierdzewnych, oraz
metali niezelaznych i ich stopow. Ze stali weglowych
i stopowych ciagnie sie rury o S$rednicy zewnetrznej od
101,6 do 0,076 mm, ze stali nieridzewnej od 177,7 do 0,43 mna.
% metah meﬂelaznych od 15,5 do S$rednic najmniejszych.
Omawiano sposoby przygotowania materialu oraz rodzaje
uzywanych ciggarek. R.-G.

131* 621.944 IM — 3.54
Udgskonalenia. Nowe zgniatacze i walcownie Kkeséw.
,Conselt development new blooming slabbing and billet
mills“. Tron a. Stele , t. 26, Nr 7, czerw. 53, s. 309 do
314; A4, 10 fot., 2 rys. — Opisano nowy typ nozycy kesisk
oraz sposob rozwiazania transportu i loza chlodzacego dla
tego typu wyrobéw. Wybudowane ostatnio walcownie
kesisk sa typu cigglego cztero lub szes'cmklabkowe 7 plo-
nowymi walcami. R. W.

132* 621.944:621.822 IM — 3.54
Haager P. L.: Trwale rolkowe lozyska walcownicze dla
duzych szybkoseci. ,,A heavy duty high speed roll neck
bearing”“. Iron Steel Engr. t. 30, Nr 9, wrzes. 53,
s. 158—163; A4, 4 fot., 9 rys. — Nowy typ lozysk wymaga
specjalnego qposonbu szlifowania Ilczopéw. Smarowanie
lozysk pod cisnieniem. Doprowadzenie oliwy na kazdy
pier$cien z osobna. R. W

OBROBKA CIEPLNA

133* 621.785.53 IM — 3.54
Morrison J. G.é Gazowa azotacja stali 4140, ,,Gas mitrided
4140 is tougher*. Iromn Age, i. 172, Nr 2, lip. 53,

s. 129—134; A4, 1 fot., 2 rys., 7 tabl,, 1 poz. bibl. — Czesci
maszyn goérniczych wykonane ze stali 4140, azotowano
w warunkach przemyslowych z wynikami zadowalajacy-
mi. Stwierdzono wysoka odporno$é na Scieramie powierz-
chni azotowanej. Poza tym podano rowniez wyniki po-
miaru twardosci rdzenia i na powierzchni powlok azoto-
wanych oraz wyniki préb udarnos$ciowych. Dla poréwna-

nia identyczne wyniki podano réwniez dla stali Cr-Mo
i Cr-Mn-Mo. AR Ch

134* 621.785.3:620.178.38 TM — 3.54
Boyer H. E.: Wplyw stanu powierzchni, , Surface condi-
tions and mechanical properties“. Steel Process,

t. 39, Nr 8, sierp. 53, s. 338—385 i 407; A4, 1 rys., 4 Wykr. —
Opisano wyniki badan nad wplywem stanu powierzchni
elementéw poddanych obrdébce cieplnej, na wielko§é na-
prezen zmeczeniowych, W badaniach posluzono sie proéb-
kami mienaweglonymi, naweglonymi i azotowanymi, przy
czym cze$¢ z nich wykonano réwniez z karbem uwzgled-
niajac tym samym jego wplyw na wielko$é naprezen. Sto-
sowano obrobke cieplno-chemiczng, wykazano mozliwe
zmiany rozkladu naprezen w elementach drogg zmiany
skladu chemicznego warstw przypowierzchniowych J. G.

135% 621.785:621.946.1 IM — 3.54
Storcheim S.: Jak obrébka cieplna dziala na wlasnoSci
drutu 18—8 przy przeciaganiu na zimno. , How heat treat-
ment affects properties of cold worked 18—8 wire‘.
Iron Age, t. 172, Nr 14, pazdz. 53, s. 112—114; A4,
5 wykr., 7 tabl., 1 poz. bibl. — Temperatura ponizej 1100° F
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nie ma wplywu na wiasno$ci magnetyczne drutu 18—38
przeciaganego na zimno. Pomiedzy 1100° F — 1400° C na-
stepuje zmiana wlasnoSci magnetycznych mna mniemagne-
tyczne. Wylrzymalosé na rozciaganie i opor elektryczny
spadaja wraz ze wzrostem temperatury. H. Ch.

METALURGIA PROSZKOW

136* 621.775.75:661.876 IM — 3.54
Hamijan H., Lidman W¢: Zjawiska zageszczania i kinetyka
wzrestu ziarn w czasie spiekania weglika chromu*. ,,Den-
sification and kinetics of grain growth during the sinte-
ring of chromium carbide. J. Metals, t. 5, Nr ¥
maj 53, s. 696—699; A4, 4 wykr 1 mikrogr., 2 tabl 5 poZ.
bibl. — Na podstavwe licznych prob i badan stherdvcno,
ze proces zageszczenia polaczony z likwacja wzglednie
zmniejszeniem iloSci poréw oraz wzrost ziarn rozpoczy-
naja sie w czasie drugiego etapu spiekania. Proces roz-
rostu ziarn trwa w ‘trzecim okresie spiekania, zgodnie
z zaleznoScig Dn Kt gdzie D jest srednig ziarn. W. R.

134 669.1—492.2:620.186.8 IM — 3.54
Franklin A. D., Campbell R.: Pomiar wielkoSci ziarna
drobnych proszkéw ferromagnetycznych. , Measurement
of particle size of fine ferromagneti¢c powders®. J. appl.
Phys., t. 24, Nr 8, sienp. 53, s. 1040—1045; B5, 4 wykr.,
7 mikrogr., 3 tabl., 26 poz. bibl. — Ultradrobne proszki
zelaza i kobaltu oraz ich mieszanin badano przy pomocy
mikroskopu elektronowego. Stosujac metode Stokes-
Fourier obliczono $rednig wielko$¢é ziarn. Powierzchnie
ziarn badano przy pomocy pomiaru adsorpcji azotu. Wy-
niki potwierdzily uzytecznosé obu powyzszych metcd do

okreslania wielkosci ziarn i ich powierzchmni. W. R.

138* 669.245—3:621.775.75 ; IM — 3.54

Benesovsky F.: Spiekane stopy nikiel-miedz (Monela).
- ,,Gesinterte Nickel-Kupfer-Legierungen (Monel)“. M e-

tall, .t. 7, Nr 21/22. list. 53, s. 894—895; A4, 4 mikrogr.,
2 tabl., 6 poz. bibl. — Przy zastosowaniu drobnoziarnistych
pr-osz»kéw, dodatku ferromanganu i podwéjnego prasowa-
nia, uzyskuje sie spieki Ni-Ci odpowiadajace wlasnosciami
stopom wytwarzanym normalnymi metodami metalurgicz-
.nymi. W. R

STRUKTURA 1 JEJ BADANIE

139* 669.14.018.25:620.181.4 IM — 3.54
Kroneis M., Gattringer R.: Izotermiczne wykresy czas —
temperatura — przemiana mnajczesciej stosowanych stali
narzedziowych. ,Isotermische Zeit-Temperatur-Umwan-
dlungs-Schaubilder gebrauchlicher Werkzeugstiahle. Ar c h.
Eisenhiittenw. t. 24, Nr 7/8, lip. sierp. 53, s. 333—351;
A4, 32 wykr., 1 tabl., 16 poz. bibl. — Dla 24 najczesciej
stosowanych gatunkow stali narzedziowej podano wykresy
CTP ilustrowane zdjeciami mikrostruktur, opracowane na
podstawie badania struktury i twardosci malych probek.
Wyniki poréwnano z wynikami préby Jominy hartowania

w oleju oraz ulepsz lia stopniowego. J. G.
140* 669.14:620.186.8 IM — 3.54
ErdmannJesnitzer F., Schumann H.: Powstanie ziarn

dyfuzyjnych w stopach zelaza. , Diffusionskornbildung in
Eisenlegierungen‘.. Arch. Eisenhtuttenw., ft. 24,
Nr' 5/6, maj, czerw. 53, s. 215—228; A4, 2 fot.,, 9 rys.,
24 mikrogr., 2 makrogr., 1 tabl.,, 53 poz. bibl. — Badano
warunki powstawania kolumnowych ziarn ferrytu w stali
i zeliwie zaréwno przy brzegu jak i wewnatrz materialu
oraz ich orientacje krystalograflczna rentgenograficznie
i metalograficznie. Stwierdzono, ze wystepowanie tych
ziarn jest zwigzane ze szawi‘skiem dyfuzji. Oméwiono po-
wstawanie dyfuzyjnych ziarn kolumnowych w stopach

zelazo-aluminium, zelazo-krzem, zelazo-fosfor i zelazo-

chrom. Podano hipoteze powstawania opisanych ziarn.
I+ G

141%* 621.18:620.191:620.18 IM — 3.54

Chlopcwa A.: O strukturze tlenkow zelaza tworzacych sie
w agregatach kotlowyeh TEC. ,,O strukturie okislow zeleza
obrazujuszczichsia w kotielnych agregatach TECY. Iz w.
Akad. Nauk SSSR, Ser. fiz, t. 17, Ny 2, marz. 53,
s. 186—194; B5, 1 wykr., 3 radiogr., 3 tab., 6 poz. bibl. —
Badano przy pomocy meltod rentgenograficznych sklad
krystaliczny i strukture tlenkéw zelaza tworzacych sie
wiskutek korozji w kotlach parowych réznego typu. Stwier-
dzono, ze proces korozji zachodzi na dwéch drogach, elek-
trochemicznej i przez bezposrednie utlenienie tlenem za-
wartym w wodzie zasilajagcej. Z. B

MECHANICZNE BADANIA I WLASNOSCI

142* 621.18:620.191:620.18 IM — 3.54
Hengstenberg O., Janiche W.: Zachowanie si¢ nieuspoko-
jonych niskoweglowych stali tomasowskich i siemens-
martenowskich przy badaniach wytrzymalo$ciowych i udar-
nesciowych. ,Das Verhalten von unberthigten kohlenstoff-
armen Thomas- und Siemens-Martin-Stdhlen bei der
Festigkeits- und Kerlbschlagzdhigkeits-Priifung®. Stahl
u. Eisen, t. 73, Nr 13, ezerw. 53, s. 828—838; A4, 25 wykr.,
3 tabl.,, 20 poz. bibl. — Wyniki préb przeprowadzonych
celem ustalenia wlasnosci nieuspokojonych, zwyczajnych
i wyzszej jakoSci stali tomasowskich w poréwnaniu z wias-
nosciami stali martenowskiej o tej samej wytrzymatoseci
na rozeciagganie w stanie niezestarzonym i zestarzonym.

143* 620.192.49:539.24 IM — 3.54
Buffum D. C., Jaffe L. D.: Wplyw mikrostruktury na kru-
chesé odpuszezania. ,,Some effects of microstructure upon
temper brittleness. J. Metals, t. 5, Nr 10, pazdz. 53,
s. 1373—1374; A4, 6 wykr., 11 poz. bibl. — Okreslono tem-
peratury krytyczne w zalezno$ci udarnos$ci od temperatury
przy roznej obrdbee cieplnej stali SAE 3140, przyjmujac
je jako wskaznik sklonnosci do kruchos$ci. W. i1

144* 620.178.33 IM — 3.5
F1eudenthal A. M., Gumbel E. J.: Statystyczna interpre-
tacja préb zmeczemowych ,,On the statistical interpreta-
tion of fatigue tests®. Proc. roy. Soc., t. 216, Nr 1126,
luty 53, s. 308—332; B5, 4 wykr., 7 tabl.,, 20 poz. bibl. —
Podkreslono statystyczny charakter zjawisk zmeczenio-
wych jako zaleznych od przebiegéw w skali mikroskopo-
wej powodujacych zmiany charakteru mikroskopowego.
Wyjasniono przyczyny obserwowanych rozrzutéw w wyni-
kach préb zmeczeniowych. Zaproponowano zastosowanie
statystycznej teorii warto$ci ekstremalnych do interpre-
tacji wyniké6w prob zmeczeniowych. Sprawdzono rozwa-
zania teoretyczne w prébach przeprowadzonych na miedzi,
aluminium j jego stopie o wysokiej wytrzymalosci. W. T.

145* - 669.721:620.172.251.226 IM — 3.54
Roberts C. S.: Pelzanie wyciskanego magnezu elektroli-
tyeznego. ,.Creep behaviour of extruded electrolytic me-
gnesium®. J. Metals, t. 5, Nr 9, wrzes. 53, s. 1121—1126;
A4, 7 wyklr., 8 mikrogr.,- 1 tabl.,, 30 poz. bibl. — Zbadano
mechanizm pelzania drobnoziarnistego magnezu w zakre-
sie temperatur 93° do 316 °C. Na podstawie obserwacji me-
talograficznych zmian strukturalnych - okreslono zwiazek
miedzy skladowymi odksztalcen pelzania pierwszego i dru-
giego okresu z wystepowaniem poslizgu podstruktury i od-
kisztalcen na granicach ziarn. W. T.

KOROZJA 1 ZABEZPIECZEFNIE METALIX
[PRZED KOROZJA

146* 669.14:620.193.4 IM — 3.54
Batrakow W. P., Akimow G. W.: Zjawisko przepasywo-
wania stali w Sredowiskach utleniajacych. ,Jawlenje pie-
riepassiwacji stalej w okisletielnych sriedach®. Dokl
Akad Nauk SSSR, t. 89 Nr 2, marz. 53, s.,321—323;
B5, 4 wykr., 7 poz. bibl. — Badano zachowanie sie stali
weglowej (0,1% C) i stali niskochromowej (0,3% C) w kwa-
sie azotowym w zakresie stezenia od 50 do 100xX. Zjawisko
wzrostu szybkosci korozji powyzej stezenia okolo 60 %, na-
ZWano przepasywowamem Zjawisko to wiaze sie z budo-
wa kwasu stezonego i polega prawdopodobnie na niszcze-
niu warstw pasywnych. E. G.

147* 669.718.1:669.586 IM — 3.54
Rutherford N. B.: Rozklad aluminium w przemyslowej
kapieli cynkowej. ,,The distribution of aluminium in indu-
strial galvanizing bat 5. Sheet Metal Ind., t. 30,
Nr 316, sierp. 53, s. 657—660—680; B5, 1 rys., 1 wykr.,
2 tabl., 18 poz. bibl. — Badania nad rozkladem dodatkéw
aluminium do kapieli stopionego cynku przeznaczonego do
procsu cynkowania. Opis meftedy badan. Stwierdzono se-
gregacje aluminium w Kkapieli: na réznych jej gleboko-
éciach znajduja sie rézne ilosci Al. Mozliwe przyczyny se-
gregacji. Najprawdopodobniejsza przyczyna wydaje sig
byé réznica temperatur. W zwiazku z pionowa segregacja
aluminium w kapieli, nalezy’ przy pobieraniu probek cynku
do analizy na Al kapiel dokladnie mieszaé. W. D.

148* 621.793.75 IM —3.54
Metalizacja prézniowa. ,,Vacuum metallization for surface
coating®. Canadian Metals, t. 16, Nr 10, wrzes. 53,
s. 42—44; A4. — Warunki metalizacji prézniowej oraz
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gloéwne czesci instalacji. Struktura powlok, ich wlasnosci

i zastosowanie. W. D.

149* 620.197.5:621.643 IM — 3.54
Katodowa ochrona podziemnych Kkonstrukeji stalowych.
,Cathodic protection of steel underground®“. Nation.

Bur. Stand. Techn. Bull, 1. 36, Nr 1, stycz. 52
s. 1—2; B5, 1 makrogr., 1 poz. bibl. — Krétki zarys zasad
ochrony katodowej podziemnych konstrukeji metalowych
oraz wielko§¢ minimalnego potencjalu ochronnego. Mini-
mailny potencjal ochronny wynosi — 085 V w stosunku do
elektrody Cu—CuSO4 lub 0.77V w stosunku do elektrody
kalomelowej. Sprawozdanie z wynikéw prob ochrony kato-
dowej stali narazonej na dzialanie réznych gleb. Straty
korozyjne podziemnych rurociagéw siegajg w USA okolo
600 mil. dolar6w rocznie. W. D.

KONTROLA PRODUKCII

150* 539.155.2:620.179.15 IM — 3.54
Shaw E. N.: Przemyslowe uzycie i zastosowania radioak-
tywnych izotopow. ,Industrial uses and applications of
radioactivite isotopes’* SHEET Metal Ind, t. 30,
Nr 316, sierp. 53, s. 645—658 i 680; B5, 6 fot., 7 rys., 4 wykr.,
1 radiogr., 3 tabl. — Omoéwiono wlasnosci cial radioaktyw-
nych, ich promieniowanie oraz metody rejestracji. Podano
metody zastosowania jako indykatoréow, Zrédel promienio-
wania, wskaznikéw w wielu urzgdzeniach. Poruszono
kwestie bezpieczenstwa pracy z radioizotopami. Z. B.

151* 620.179.152 IM — 3.54
Trost A.: Pomiar gruboSci metodami przeSwietlenia.
,, Dickenmessung mit Durchstrahlungserfahren. Stahl
u. Eisen, t. 72, Nr 16, lip. 52, s. 941—947; A4, 1 fot., 4 rys.,
5 wykr., 1 tabl.,, 2 poz. bibl. — Podano przeglad rodzaji
promieni uzywanych do przeSwietlania w zaleznoSci od
grubo$ci mierzonych materialow. Omdéwiono pomiar gru-
boseci stali w zakresie 10 mm przy pomocy promieni rent-
genowskich i licznikow Geigera oraz w zakresie 10—100 mm
przy pomocy promieni y. Metoda pomiaru grubos$ci powlok
niemagnetycznych na niemagnetycznym podlozu przy po-
mocy promieni . Z. N.

152% 620.179.16 IM — 3.54
Schinn R.: Praktyka kontroli ultradzwiekowej przy od-
biorze wirnikéw na turbozespoly. ,Erfarungen mit der
Ultraschallpriifung bei der Abnahme von Rotoren fiir
Turbositze®, Metall, ¢. 7, Nr 13/14, lip. 53, s. 502; A4,
45 str., 26 fot., 6 rys., 4 makrogr., 7 poz. bibl. — Omé-
wienie czynnikéw plywajacych na stosunek echa wody
do echa dna. Przepis przeprowadzonych badan. Wyniki

badan defektoskopem  woraz badania probek wycietych
wiertlem koronowym. Ba pogi v e
153% 658.568 IM — 3.54

Albrecht A.: Drogi do racjonalizacji kontroli produkcji.
»,Wege zur Rationalisierung des Priifwesens in der Fer-
tigung*. Werkstatt wu. Betrieb, t. 86, Nr 5
maj 53, s. 232; A4, 3 str., 4 rys. — Kontrol wymiarowa
przedmiotéw. Omoéwiono zagadnienia prawidlowego kon-
struowania i poprawnego wymiarowania pod katem wi-
dzenia pé6zniejszej kontroli wymiarow. J. E.

154* 620.179.152 IM — 3.54
Miiller E.: Kontrola materialéw przy pomocy promieni
v i B. .Materialpriifung mit Gamma und Beta-Strahlen 3%
Arch. techn Messen, Nr 211, sierp. 53, s. 187—190;
A4, 1 rys.,, 7 wykr., 1 tabl., 30 poz. bibl. — Omoéwiono
wplyw warunkow geometryeznych jak wielkoS¢ Zrédia
promieniowania, odleglto§¢ woda-Zrédlo promieni na gra-
nice rozpoznawalno$ci wad przy kontroli materialéw pro-
mieniowaniem sztucznych radioizotopéw. Podano wzajem-
ne zalezno$ci charakterystycznych wielkosci naswietlania.
: 7B
MATERIALY I ICH WLASNOSCI

o 669.783:621.38 IM —3.54
Rugare A. S.: German i jego zastosowanie w elekironice.
,.The metal germanium and its use jn the eleotron‘;cs in-

dustry*. Metal Progr. t. 62, Nr 2, sierp. 52, s. 97—103;
A4, 4 fot.,, 4 rys., 1 wykr. — Podano pokrotce zasade
otrzymywania gernmanu z odpadéw cynkowych jego wlas-
noSci fizyczne a szczegolowo jego budowe atomows
i wilasnosci elektiryczne jak réwniez produkcje dla celow
elektroniki. S. B.

157* 669.245.3 IM — 3.54
Fizyczne i mechaniczne wlasno$ci Stopéw miedzi z miklem
zawierajacym mniej niz 50°%, niklu. ,,The physical and me-
chanical properties of the copper-nickel alloys containing
less than 509, nickel*. Nickel Bull. t. 25, Nr 10,
pazdz. 52, s. 226—229; B5, 4 wykr., 4 tabl. — Podano uklad
podwojny Cu-Ni, przewodno$¢ i rozszerzalno$é cieplng
stopéw Cu-Ni, i ich wlasno$ci optyczne oraz wlasnosci
fizyko-mechaniczne gléwnych stopéw Cu-Ni w zalezno$ci
od ich stanu oraz w wysokich-i niskich temperaturach.
5. B

158* 669.35-483 IM — 3.54
Sprezyny z miedzi i jej stopéw. ,Federn aus Kupfer und
Kupferlegierungen®. Metall, t .7, Nr 23—24, grudz. 53,
s. 983—992; A4, 1 rys., 4 wykr., 9 tabl.,, 32 poz. bibl. —
Podano sposéb obliczenia poszczegdlnych typow sprezyn
(z wyszczegolnieniem typoéw z nomogramem obliczenia),
spos6b produkeji sprezyn, ich fizyczne i mechaniczne wlas-
nos$ci, sklady chemiczne sprezyn ze stopéow miedzi, ich
wlasnosci, maksymalng temperature pracy, odporno$é na
korozje, wielko$é histerezy itp. S. B:

159* 669.14-418:539.26 IM — 3.54
Goss N. P.: Wplyw temperatury na teksture- walcownicza
przerobionej plastycznie =ze stali niskoweglowej. ,The
effect of temperature on the rolling texture of plastically
deformed low carbon steel strip”. Trams. amer. Soc.
Metals, t. 45, 1953, s. 333—343; B5, 3 wykr., 1 radiogr.,
6 poz. bibl. — Przeprowadzone przy zastosowaniu pomia-
r6w dyfrakeyjnych promieniami X i mikrofotometrycz-
nych, badania tasmy ze stali niskoweglowej (0,10% C)
wykazaly, ze z obnizeniem temperatury walcowania wzra-
sta natezenie maksiméw prazkéw dyfrakcyjnych, zas na-
tezenie ich miniméw slabnie. Przy wyzszej temperaturze
(370 °C) walcowania tekstury wystepujace w niskiej tem-
peraturze (001) [110] przemieszczaly sie w nowe (110 [001],
a maksima i minima obu tekstur zmienialy wzajemne
polozenia. S. B.

160* 621.181.831:669.15.28-194:669.779 IM — 3.54
Gemmil M. G., Murray J. D.: Rudy przegrzewaczowe.
Wplyw fosforu ma wlasnoSci w podwyzszonych tempera-
turach w stali z dodatkiem 0,5%, Mo. ,,Superheater tubes
effect of phosphorus on the high temperature properties
of a 0,5% Mo steel“. Iron Steel, t. 26, Nr 8, lip. 53,
S. 347—350; A4, 6 wykr., 6 tabl.,, 5 poz. bibl. — Wykonano
serie 10 wytopow prébnych stali 0,5 Mo o réznej zawar-
togci P — iod 0,010 do 0,1100. Badano 8z dwa wytopy prze-
mystowe: 0,017% — 0,031%,. Proby rozciggania w normal-
nej temperaturze i udarnosci. Badania. kruchos$ci. Proby
pelzania i rozciggania. Pelzanie przy 480°C a rozcigganie
przy 550° C. Dyskusja wynikéw. Fosfor wplywa korzystnie
na wytrzymalo$¢é na pelzanie szczeg6lnie w pierwszej fazie
pelzania — optimum okolo 0,06°, P. Na wyniki préby roz-
ciggania w podwyzszonych temperaturach fosfor wplywa
rowniez korzystnie. Rozwazania nad teoretycznym -wytltu-
maczeniem tego wplywu. K. M.

161* 669.15.74:621.944.1 IM — 3.54
Parr J. G.: Wplyw przerobki na zimno na stopy Zzelaza
z manganem. ,,The effect of cold working on an iron man-
ganese alloy®. J. Inst. Metals, t. 21, Nr 2, pazdz. 53,
s. 92; A4, 2 tabl.,, 3 poz. bibl. — Stwierdzono, ze w stopach
zelaza z manganem o zawartoSci od 10 do 30°% Mn, prze-
rébka plastyezna na zimno powoduje powstanie niestalych
faz a i & ktérych ilosé uzalezniona jest od stopnia prze-
robki. S. B.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie czes¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-
twa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanth przez Centralny In-
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegtosci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cata dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty
lub poszezegblne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztow) fotokopie i mikrofilmy
publikacji objetych zaréwno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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SUROWCE I ICH PRZEROBKA

162% 622.792.24 IM —4.54
Nowy sposéb przerobki rud pozwalajacy na pelne wyko-
rzystanie niemagnetycznych takonitéw. ,New cre treat-
ment permits wide use of nonmagnetic taconites”. Iron
Age, t. 172, Nr 1, lip. 53, s. 142—146; A4, 1 rys., 4 poz.
bibl. — Pcdano schemat specjalnego typu pieca szybo-
wego, w ktérym mozna przeprowadzaé¢ prazenia magne-
tyzujace. W wyniku prazenia otrzymuje sie magnetyczny
zwigzek zelaza — gamma Fe:Og. Podano opis technologii
procesu prazenia oraz wyniki przeprowadzonych prob.
Rude w pierwszej fazie procesu redukowano waodorem
w temperaturze okeclo 480°C i utleniano nastepnie powie-
trzem. B. S.

163* 622.792.5 IM — 4.54
Jordan F., Newby M. P.: Pomiary przeplywu powietrza
w przewodach urzadzenia spiekajacego. ,Measurement of
air flow through strand in sinter plants*. J. Iron Steel
Inst., t. 175, Nr 12, grudz. 53, s; 360; A4, 1 rys., 1 wykr. —
Podano sposoby i miejsca pomiaru przeplywu powietrza
w skrzyniach powietrznych pod rusztami maszyny spieka-
jacej. Podano dyskusie wynikéw otrzymanych w czasie
pomiaréw. B. S.

164* €22.241.1:622.79 IM — 4.54
Hentschel W,: Rozwdéj nowych meted zbrylania rud zelaz-
nych., ,BEtnwicklung neuer Agglomerationsverfahren fir
Eisenerze®“. Technik (Berlin), t. 8 Nr 9, list. 53,
s. 627; A4, 1 poz. bibl., — Opisano nowg metode zbrylania
rud, tak zwane grudkowanie. Podano opis urzadzenia grud-
kujacego, posiadajacego beben grudkujacy @ 2,5 m i dlu-
gosci 5 m, Beben okraca sie z szybkoscia obwodowa 1,13
m/sek. Grudkowany malterial przebywa w bebnie przez
2,5 min. Wypalanie grudek cdbywa sie w piecu szybowym
2,2 m i $rednicy 0,9 m., B. S.

165* 622.346.3:622.765 IM — 4.54
Seyer P.: Studia nad wzbegacaniem francuskich rud wolf-
ramu, ,Etude sur la concentration des minerais francais
de wolfram®. Echo Mines Metall, Nr 3453, luty 53,
s. 107/110; B4, 3 rys. — Przerdbka produktéw posrednich,
wzbogacanie drobnych ziarn rudnych. Usuniecie przez flo-
tacje mineraléw siarczkowych towarzyszacych wolframo-
wi. Uzyskanie WOs z ,,odpadéw’ po flotacji. Wzbogacanie
najdrobniejszych szlamoéw na stolach przechylnych. W. B.

166* 622.771 IM —4.54
Emmett R. C., Dahlstrom D. A.: Zastosowanie sil cdsrod-
kowych przy klasyfikaterach grawitacyjnych. .,The appli-
cation of centrifugal forces to gravitation classifiers®. M i-
ning Engng., t. 5, Nr 10, pazdz. 53;=s. 1015—1021; A4,
1 fot., 3 wykr., 6 tabl., 8 poz. bibl. — Opis nowego typu
klasyfikatora, w ktorym proces rozdzialu odbywa sie pod
dzialaniem sily ciezkosci i sil cdsrodkowych. Charaktery-
styka techniczna, zalety oraz poréwnanie z klasyfikato-
rami grawitacyjnymi. W. M.

MATERIALY OGNIOTRWALE

167* 6£6.764.2:661.862.233 IM — 4.54
Smothers W. J.: Wplyw dodatkéw woderoetlenku glinu na
wytrzymalo$é mechaniczna mas cyrkonewych. ,Effect of
alumina hyidrate additions on strength of zircon bodies®.
Ceram. A ge,t. €1, Nr 5, maj 53, s. 13; A4; 1 wykr,, 1 poz.
bibl. — Sposéb przygotowania prébek i metodyka badan.
Wyniki wskazuja na istnienie optimum dedatku Al:Og
wzglednie Al:O3.3H:0 z punktu widzenia wy'irzymatosci
mechanicznej mas. F. N,

168* 666.042.7 IM —4.54
Budnikow P. P., Sologubowa O. M.: Badania reakeji mieg-
dzy kaclinem a weglanem wapniowym i otrzymywanie
cementu glinkowego, ,,Untersuchung der Reaktion zwi-
schen Kaolin und Calciumkarbonat und die Erzeugung

— 13

von weissem Zement“. Silikattechn. t. 4 Nr 11,
list. 53, s. 503—5C5; A4, 6 wykr. 8 tabl.,, 8 poz. bibl. —
Stwierdzono, ze z kaolinu, kredy oraz 109, ddoatku gipsu
mozna otrzymaé tak zwany bialy cement. Gips spelnia
role mineralizatora, ulatwiajacego powstawanie 2Ca0.SiO,
i Ca0.Al:0O3 oraz podnosi wlasnosei hydrauliczne cementu.
Podano wyczerpujace wilasno$ci otrzymanego produktu.
Otrzymany cement glinkowy (bialy) posiada wytrzymalos$é
na $ciskanie 350 do 400 KG/cm2. S. P,

169* 6656.763 IM — 4,54
Dodd A. E.: Przeglad postepu (Nr 28) w dziedzinie mate-
rialow ogniotrwalych, 1950—1953. , Progress review No 20:
refractories, 1950—1953%, J. Inst. Fuel, t. 26, Nr 155,
grudz. 53, s. 312—317; A4, 2 wykr.,, 6 tabl., 16 poz. bibl, —
Osiagniecia w dziedzinie wyrobéw krzemionkowych z mata
zawartoscia AlaOg i z domieszka tytanu. Ocena korzysci
calkowicie zasadowego obmurza martenéw w Wielkiej
Brytanii. Wzrost zastosowania wyrobow weglowych
w wielkich piecach. Postep w dziedzinie specjalnych ma-
terialow wysokoogniotrwalych: weglikéw i azotkow, stabi-
lizowanego tlenku cyrkonu, siarczkéow metali, tworzyw
ceramiczno-metalicznych. Wyroby wysokoporowate do ce-
16w izolacji cieplnej w zakresie temperatur do 1500 °C.
TN

170* 555.3.041.9 IM —4.54
Stone R. L.: Metoda gradientu temperaturowego dla ckre-
§lenia zakresu wypalania mas ceramicznych, , Tempera-
ture gradient method for determining firing range of cera-
mic bodies*. J. ‘Am. Cer. Soc., t. 36, Nr 4, kw. 53,
s. 140—142; A4, 1 fot., 2 rys., 1 wykr., 2 makrogr., 1 tabl.,
1 poz. bibl. — Opis aparatury do badania wilasnosci probek
ceramicznych, poddawanych wypalaniu przy gradiencie
temperatury dochodzacym do kilkuset stopni C na dlugo-
Sci probki. Ulepszona konstrukcja pieca. Interpretacja wy-=
nikéw. F. N.

171* 666.763:537.723.1 IM —4.54
Chiochetti V. E., Henry E. C.: Przewednosé¢ elektryczna
niektérych handlowych materialéw ogniotrwalych w za-
kresie 60¢ do 1500 °C. , Electrical conductivity of some
commercial refractories in the temperature range 600 to
1500 °C*. J. Amer. Cer. Soc., t. 36, Nr 6, czerw. 53;
s. 180—184; A4, 1 rys., 6 wykr., 3 tabl.,, 22 poz. bibl. — Opis
aparatury do$wiadczalnej. Wyniki badan opornosci elek-
trycznej szeregu handlowyeh gatunkéw wyrob6éw ognio-
trwalych( szamotowych, mulitowych, korundowych, krze-
mionkowych, magnezytowych, chromitowo-magnezytowych,
forsteryltowych) w zakresie 600—1500 °C. Otrzymane krzy-
we oporno$ci maja przebieg zgodny z teoretycznym, za
wyjatkiem wyrobow zasadowych i topionych korundowych.
F. N.

METALURGIA SUROWKI

L7 669.162.265.446 IM — 4.54
Kramer W.: Wplyw sposobu granulacji na wlasnosci zuzla
granulowanego. ,Der Einfluss der Granulation auf die
Eigenschaften der Schlackensande®. Stahl u. Eisen,
t.-73, Nr 24, list. 53, s. 1£86—1600; A4, 2 fot., 2 rys., 3 wyk.,
3 tabl,, 1 poz. kibl. —,K Wymagania dotyczace granulatu.
Opis urzadzenia do granulacji. Wiplyw sposcbu granulacji
na budowe i wlasnos$ci ziarna granulatu. Wlasnosci granu-
latéw, stosowanych do produkeji cegiel oraz cemenitu hut-
niczego. A. O. )

173 669.162.211.4 IM — 454
SJogren N.: Przyczynek do rozwoju konstrukeji pieca
niskoszybowego. ,Beitrag zur konstruktiven Entwicklung
des Niederschacht-Blasofens, Radex-Rdsch., Nr 3,
marz. 53, s, 85—105; A“A, 7 rys. — Przyczyny powstania
problemu pieca niskoszybowego. Wplyw wlasnosci surow-
cow wsadowych na profil i konstrukcje pieca niskoszybo-
wego. Opis kilku piec6w niskoszybowych. A. O.

174* 669.162.1:539.217.5.001.5 IM —4.54
Stubbs P. B., Stephenson R. L.: Przepuszczalno$s¢ wsadu
wielkopiecowego. ..Permeability of blast furnace burdens*.
Blast Furmn,, t. 41, Nr 7, lip. 53, s. 772; A4, 4 str., 1 fot.,
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1 rys., 5 wykr., 3 poz. bibl. — Laboratoryine badania prze-
puszczalnodci wielkopiecowych ' materialéw = wsadowych.
Opis urzadzenia do badan oraz przebieg i wyniki badan
wplywu ciSnienia dmuchu wzglednie rcdzaju wsadu na
spadek cis$nienia we wsadzie. Wyniki wskazuja, ze jedynie
przy pojedynczych materialach spadelk ciSnienia maleje
przy usuwaniu ziarn drobnych, matcmiast przy mieszan-
kcah poszczegblnyeh materialow wsadowych wystepuja

anomalie tej zaleznosci. W. S.
175* . 669.162.275.2 TM —4.54
Endell J.: Préby rezpuszezamia zuzla wielkopiecowego.

,Losungsversuche an Hiittenkalhen®, Arch. Eisen-
hiittenw., t. 24, Nr 7/8, lip. sierp. 53, s. 281; A4, 1 fot.,
7 wykr..- 1 tabl, 2 poz. bibl. — Wyniki dotychczascwych
badan. Fizyczna i chemiczna budowa badanych zuzli wiel-
kopiecowych. Rozpuszczalno§é zasad w czystej wodzie,
w-weodzie zawierajacej dwutlenek wegla oraz w roztworze
cy\trynianu amonowego. Melioda -ta moze znalezé zastciso-
wanie «do -badania’ zdolnoseci- neu’eraliza"aneJ zuzli -wielko-
mecowyoh stcsowanych 3ako nawoéz dla. kwasnych gleb.
e A. O.

176* . -699.162.211:4 IM — 4.54
Malcor M.: Piee niskeszybowy. ,,The low-shaft furnace®.
Iton Coal TriRev., t. 167 Nr 4451, lip. 53, s. 233—258;
BY, 2 fot:, 1 .rys: — W zw*iaz.ku z uruchomianiem doswiad-
czalnego pieca niskoszybowegg do predukeji suréwki
w Liege cméwicno zagadnienia zwigzane z warunkami
pracy dotychczasowych: piecow niskoszybowych, mianowi-
cie warunki wsadowe, przeplywy gazéw w piecu, moizli-
wosci stosowania tlenu i wynikajace z tego korzysei,
zuzytkowanie gazéw itp. W.'S.

177% : .- 669.162.228.2 IM —4.54
Kulhanek F.: Zrédla i straty dmuchu dla wielkich piecow.
,wZtraty a zdroje vetru (vzduchu) pro wyscke pece‘.
Hutm, Listy, t. 7, Nr 12; grudz. 52, s.-631; A4, 2,6 str.,
1 tabl., 2 poz. bibl. — Zalezno$¢ wielkasci dmuchawy od
rzeczywistej wydainosci wielkiego pieca. Straty dmuchu
pomiedzy dmuchawg a wielkim piecem. Dmuchawy dla
wielkich piecow i ich naped. Podniesienie wydajnosci
dmuchaw. A. O.

STALOWNICTWO

178* 669.187.25 IM — 4,54
Raffo P.: Wytapianie stali w piecu indukeyjnym bezrdze-
niowym. ,La fabricazione dellécciaio al formo ad indu-
zione senza nueleo, Me't. Ital, t. 45 Nr 4, kw. 53,
S. 139—47; A4, 6 wykr., 2 tabl. — Wytapianie stali w piecu
indukcyjnym kwasnym i zasadowym. Zakres stosowania
pieca kwasdnego do' przetapiania stali stopowych. Penetra-
cja tlenk6éw do wylozenia pieca. Czystosé stali wytapianych
w piecu indukecyjnym i ich wrazliwosé na powstawanie
platkéw $nieznych. Zgar pierwiastkéw stopowych i zuzycie
energii- elekirycznej na tone wytopionej stali. Wytapianie
stali w zasadowym piecu indukcyjnym. Problemy zwig-
zane z wykonaniem zasadowej wyprawy. J. N.

179* 669.183.2:6€9.046.582 IM — 4.54
Turkdogan E. T., Pearson J.: Reakcje réwnowagi pomie-
dzy metalem a zuzlem w kwasnym i zasadowym procesie
martenswskim. , Reaction equilibria between metal and
slag in acid and blast open-hearth steelmaking®. J. Iron
SteelInst., t. 17, Nr 1, stycz. 54, s. 59—63; A4, 5 wykr.,
17 poz. bibl. — Podzial manganu, fosforu.i tlenu lub tlenku
zelaza pomiedzy zuzel i metal w kwashym i zasadowym
procesie martenowskim. Wypalanie wegla ze stali w okre-
sie “$wiezenia kapieli martenowskiej. Wplyw fluoryiu na
reakeje pomiedzy zuzlem a metalem. .J. N.

180* 669.183.218 © UIM—4.54
Kraner-H. M., Jewart C. H.: Nagrzewanie piecéw marte-
nowskich po remoncle sHeating — up open hearth fur-
naces after rebuilding. Ind. Heating, .. 20, Nr 5,
maj 53, s. 959—9€8; A5, 1 fot., 1 Tys., 1 wykr., 2 tabl.
Sposoby i czas nagrzewania pxe»ow martenowskich po
remoncie. Palniki do nagrzewania pieca. Szybkosé nagrze-
wania p'eca Czas zuzywany na nagrzewanie. Oszczednosci
na czasie pracy pieca spowodowane przyspieszonym na-
grzewamem J. N

181* 669.184.14 IM —4.54
Malzacher H., Walzel R.: Osiagniecie wysckiej jakosei stali
przez tlenowy proces wytapiania stali. ,,Oxygen steelma-
king yields high-quality product. Iron Age, It. 172, Nr 13,

14

wrzes. 53, s. 127—130; A4, 2 rys., 3 wykr., 4 tabl. — Opis
procesu LD, polegaiacego na wdmuchiwaniu tlenu na po-
wierzchnie suréwki w konwertorze z stalym dnem. Zasada
procesu i technologia wytapiania stali. Przerabianie su-
ré6wek martenowskich oraz $rednio i wyscko-fosforowych.
Czysto$é i wiasnosei stali wytopionych procesem tleno-
wym. J. N.

182* 669.183.21:663.187.2 TM — 4.54
Zastapienie pieca martenowskiego przez piec elekiryczny.
,.Electric-furnace challenges open hearth®. Iron Steel
En g, t. 3, Nr 8, sierp. 53,s.::132—133; A4, 1 fot." — Po-
réwnanie martenowskiego i elektrycznego procesu wyita-
piania stali z punktu widzenia ekoncmii i korzysci techno-
logicznych. Mozliwei¢é wytapiania stali niskoweglowych ze
stalego i plynnego wsadu w piecu elektrycznym bardziej
ekonomicznie niz w piecu martenowskim. Inne korzysci
przy stosowaniu procesu elektrycznevo ap e N

 IMETALURGIA METALI NIEZELAZN YCH

183* 6£9.046.5:533.5 IM — 4. 54
Topienie metali w prézni. ,.Metal melting under vacuum®.
Chem. Age, t. 69, Nr 1788, pazdz. 53, s. 805—806; A5,
1 fot., 1 rys., 1 wykr. — Opis aparatury do topienia metali
w prézni. Piece indukeyjne tego typu konstruuje sie obec-
nie do wielkosci 200 kg stali na 1 wytop. Osiaga sie pod-
czas odlewania préznie rzedu 10-5 tora. Zuzycie energii
podczas topienia jest takie samo jak pecd ci$nieniem atmo-
sferycznym. Opisano przebieg procesu topienia i odlewa-
nia w ‘takim piecu. M. O.

184* 669.256:669.054.1 IM — 4.54
Oczyszezanie cyrkonu.  Purification of zirconium®.
Techn. Bull. Nat. Bur. Stand., t. 36, Nr 8, sierp. 52,
s. 127; B5. — Omoéwiono pokrétce nowa metode N B S
oczyszczania na drodze chemicznej cyrkonu. Metoda ia
nadaje sie specjalnie dla laboratoriéw badawczych. Otrzy-
many przy pomocy zastosowania tei metcdy cyrkon po-
siada jedynie $lady zelaza, miedzi i innych domieszek.
S:iB.

185* 659.531 IM —4.54
Hughes M. L.. Humpreys R.: Odzysk cynku z twardego
cynku powstalego przy cynkowaniu na goraco. ,,The reco-
very of zinc from galvamizers dross“. Sheet Metal,
Ind., t. 319, Nr 30, list. 53, s. 935—9¢6, 968; B5, 6 wykr.,
5 mikrogr., 2 makrogr., 4 tabl., 20 poz. bibl. — Omdwiono’
sklad twardego cynku, sposcby cdzysku z niego cynku
oraz rozpatrzono spcséb omarty na metodzie ,,Aluminium
Method umozliwiajacy cdzysk 85% ciez. cynku z cynku
twardego. Przeanalizowano réwniez szeczegdlowo ekono-
micznos$é procesow odzysku cynku. S. N.

186* €69.243 IM — 4.54
Baily A. R.: Produkeja niklu. , Nickel production®. Metal
Ind., t. 84, Nr 2, stycz. 54, s. 23—24; A4, 1 tabl., 16 poz.
bibl. — Romatrvono ogblnie proces prc’dwkf‘n mklu z rud
Sudbury (Ontario) zawierajacych okolo 5%, Ni, okolo
5% Cu, i okolo 40% Fe, przy stosowaniu roznych metod
oraz podano stopien CZy‘thb"‘l uzyskanego niklu przy za-
stoscwaniu metody Monda, procesu elektrolitycznego oraz
nowej metody opracowanej w 1953 r. . B.

PRZEROCBKA PLASTYCZNA

187* 621.944.12 IM —4.54
Lueg W.: Zalerno$é miedzy sila nacisku wale6w, momen-
tem walcowania w@raz naciagiem i |przeciwciagiem: przy
wealcowaniu tasém. ,Beziehungen zwischen Walzdruck,
Drehkraft sowie Brems und Haspelzug beim Bandwalzen.
Stahl u’ Eisen, t.-73, Nr 14, lip. 53, s.: 915917, Ad,
1 rys.. 3 wykr., 3 poz. bibl. — Omowiono- teoretyczna me-
tode Hilla, sluza a do obliczenia nacisku i momentu wal-
cowania, przy walcowaniu na zimno z naciggiem i prze-
ciweciggiem. A. G

621.944:621.791.052 IM —4.54
Produkeja walcéw napawa-

188*
Kuntscher W., Cincarek J.:
nych. ,Die Herstellung aufgeschweisster Walzen*.
Metall Giessereitechn, t 3, Nr 4, kw. 53,
s: 126—129; A4, 3 fot.; 3 rys, — Aby zmniejszy¢ i zapobiec
pxzerdwczesnemu zuzyc'u walcéw do walcowania na zimno
i goraco, zastcsowano napawanie walcow elektrodami
Cr-Ni. Opisano blizei czynniki, ktére powoduia wigksze
zuzycie walcow, a précz tego moga byc przyczyna ich
zlamania. A. G.
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189* . _ 7 621.944 TIVE — 454
Leder G.: Rozwxa,zane i nierozwiazane zagadnienia kon-
strukeyjne zgniatacza. ,,Geloste und ungeldste Fragen bei
dem mechanischen Teil wvon Blockstrassen®. Stahl
u. Eisemn, t. 73, Nr 8, kw. 53, s.-470—421; A4, 7 fot., 16 rys.,
1 tabl., 1 poz. bibl. — Omdcwiono pcstep techniczny z dzie-
dziny konstrukeji zgniatacza wraz z calym ciagiem wal-
cowniczym. Podano nowoczesne Kkonsirukeije wywrotnic,
samotiokow, przesuwaczy i Kkanitcwnikéw. Przedstawiono
tez roézne rozwigzania konstrukcyjne wywazen i nastawien
walcow. Na kilku przykladach pokazano mezliwosci usu-
wania zgorzeliny przez nairysk wecda oraz przedstawiono
sposoby usuwania obcinkow. A. G.

190* 621,944 IM — 4.54
Mayer J. H.: Rozwiazanie konstrukcyjne i dzialanie zgnia-
tacza D-1150 o wysokim podneszeniu waleéw. ,,Mechanical
design and operation of a mcdern high lift slabbing. Blco-
ming-mill“. Iron Steel Engr., t. 32, Nr 10, pazdz. 53,
s. 55—63; A4, 6 fot., 1 rys. — Walcownia zgniatacz, duo
nawroine D-1150 produkuiaca zaréwno kesiska kwadra-
towe jak i jplaskie. Naped elektryczny. Pelna mechanizacja.
Piece grzewcze gazowe rekuperatywne, Nozyce hydrau-
liczne R, "W

191* 621.774.2/.3 IM — 4.54
Tichy G.: O predukeji rur stalowych spawanych i jej
poréwnamiu z predukeja rur bez szwu. ,Ueber die Her-
stellung von geschweisisten Stahlrohren und ihr Vergleich
zu nahtlosen Rohren*. Berg. u. Hiittenm. Mh., t. 98,
Nr 5, maj 53, 5. 81—86; A4, 11 fot., 1 rys., 2 wykr. — Dla
poréwnania cyfr dotyczacych wielkoséci produkeji rur spa-
wanych i rur bez szwu, opisano rézne metody predukcji
rur spawanych, ilustrujac ie zdjeciami odpowiednich
urzgdzen. A. G

OBROBKA CIEPLNA

192* €21.785.52 IM — 4.54
Hyler J. E.: Wnicski i reczwoj maweglania w oSrgdkach
stalych. ,Pack carburizing aspects and developments.
Sitreieils Partoieieisisy, it 39, *Nr 8 s isierp. . #53, s, 386—389;
406—407; A4, 8 fot. — Pcdano zaréwno nowe ksz:alty jak
i wielkos$ci skrzynek do naweglania w oérodkach stalych,
zwracajac przy tym uwage na korzysci wynikajace z ich
stosowania. Poza tym cpisanio piece z urzgdzeniami do
obrobki cieplnej, nadajace sie rowniez do mnaweglania
w oSrodkach statych. J. IG.

193* 621.785.6:629.113.5 IM — 4.54
Plomieniowe hartcwanie czesci silnikéw samgchodowych
w masowej produkeji. ,,Das Flammenhérten in der Mas-
senerzeugung von Automobilmotorteilen®, Giesserei,
t. 40, Nr 23, lislt. 53, s. 615—616; A4, 2 fot.,, 1 poz. bibl. —
Opis zautomatyzowamych metod plomieniowego harfcwa-
nia walkéw neskowych, pierscieni zebatych kola zama-
chowego, dZwigni i pcpychaczy zaworow ze stali i zeliwa
ciggliwego za pomoca palnika propan — tlen, w produk-
cji silnikéw samochcdowych w USA. K. P

194* 621.783.224.2 IM —4.54
Feice W., Neuhaus A.: Osiagniecia z czterokomerowymi
piecami wglebnymi do wyzarzamia, ,Erfahrungen mit
Vierkammer - Topfglihofen. Stahl u. Eisen, t. 73,
Nr- 3, stycz. 53, s. 139-—147; A4, 1 fot: 5 rys., 11 wykr.,
3 tabl,, 7 poz. bibl. — Konstrukcia pieca wglebnego czte-
rokomorowego gazowego na 1 palnik z obiegiem gazu
ogrzewajacego i ochronnego. Wydainos¢ w pordwnaniu
z piecami wglebnymi innych konstrukecji. Zuzycie paliwa,
czas wyzarzania, bilans cieplny. Korzys$ci gcspodarcze

(podwojenie wydajnosci w poréwnaniu z malymi piecami

wglebnymi do 1,2 t/h zwyklej konstrukeji). K. P.

METALURGIA PROSZKOW

195* 621.775.722 IM —4.54
Sedlatschek K., Rass I.: Przyczynek do teorii procesu
mielenia. ,,Conftribution to the 'theory of milling proces-
ses, Powder Metal Bull, t. 4, Nr 5, maj 53, s. 148—
—153; A5, 2 wykr., 1 poz. bibl. — Zagadnienie fecretyczne
mielenia proszkéw w oparciu o ré6wnanie Resina i Rannu-
lera z uzupelnieniami rczwalajacymi na uchwycenie para;
metré6w czasu i réznorodnego rozkladu ziaren przemiela-
nego proszku. Opracowano uklad linjowych réwman réz-
niczkowych pozwalajacych na okreS§lenie ,n‘ mas po-
szezegblnych klas ziarnisto§ei proszku, przy danych ,,n®
parametrach wyj5sciowych. W. R.

196 =0 €63.295-492.2:536.468 IM — 4.54
Andersen H., Belz L.: Czynniki wplywajace na spalenie
sie eyrkenu. ,Factors con‘rolling the combustion of zir-
conium ‘powders“. J. electrochem. Soc, t. 109, Nr5,
maj 54, 8. 240—249; A4, 5 wykr.,, 6 tabl., 30 poz. bibl. —
Zba.dano szybkosé spalania sie proszku cyrkonu, temme-
rature zaplonu i energie potrzebng do zapalenia proszku.
Stwierdzeno, ze proszek o wielkosei ziarn mmniejszej cd 10
jest niebezpieczny do obrébki na sucho, ze wzgledu na
niebezpieczenstwo zapalenia o¢d wyladcowan = elekircsta-
tyeznych. Spalanie cyrkonu Gest spontaniczne. Tempera-
tura zaplonu moze by¢é wyrazona w posiaci wzoru w za-
leznoSci od masy, Srednicy ziarna i czasu. Teoretyeczne
obliczania sa na o0gdl zgodne z danymi doswiadczalnymi.
W. R.

197* 621.775.7- IM — 4.54
Greenwood H.: Ostatnie tendencje rozwojowe w metalur-

gii proszkéw. , Recent developments and trends in powder

metallurgy*. Metal Treatm., 1. 20, Nr £6, wrzes. 53,
S. 427—423, 431; B5, 7 poz. bibl. — Artykul omawia nowe
osiggniecia metalurgii  proszkéw. W szczegblnodei pced-
kreslono zastcsowanie nasycania lozysk samosmarujaeych
plastykami, co zapewnia doskonale smarowanie i wyl'wa-
rzanie gtali mierdzewnych i stopéw nierdzewnych meto-
dami metalurgii proszkéw; spiekane materialy zarocd-
porne (np. S. A. F.); przeciskane stopy magnezu z prosz-
kéw tego metalu i zastosowanie weglikéw spiekanych.

W. R.

STRUKTURA I JEJ BADANIE
198* €69.15.24-194:€21.746:753:620.156 IM —4.54

Jangsen K Houdremont E.: Zjawiska segregacji w sta-
lach mklowych ,oeigerungeserscheinungen an Nickel-

siahlen*, Arch. Eisenhtttenw., t. 24 Nr 7/3, lip,;
sierp. 53, s. 323—2332; A4, 24 wykr., 6 mikrogr., 1 tabl.,
8 poz. bibl. — Badanie ziawisk segregacji wystepujacych

przy przemianach w sltanie stalym w bezweglowym stopie
Fe-Ni o zawartosci 6,6 % Ni oraz w sialach o zawartosci
0,30% C, i 5 oraz 7% Ni. Przeprewadzono termomagne-
tyczne i metalograficzne badanie struktury prébek pod-
danych réznej obrébce cieplnej. J. G.

199* 620.181.4 IM —4.54
Kubaschew:ki O., Dench W. A.: Wykres swebednej ener-
gii ukladu tytan-tlen. ,,The free-energy diagram of the
system titanium oxygen‘. J. Metals, t. 21, Nr 2, pazdz.
53, 5.-87—01; A4, 1 wykr., 1 tabl,, 15 poz. bibl. — Na pad~
giawie uzyskanych ‘danych analitycznych swobodnych
energii tworzenia sie tlenkéw metali ziem alkalicznych,
ciepla i entropii tiworzeniu sie tlenkéw tytanu, skonstruo-
wano krzywa swobodnej energii ukladu tytan-tlen dla
temperatur 1030—1200°C. S. B

250* €69.35.781 IM — 4.54
Lihl F., Feischl O.: Wytwarzanie siopow miedzi z borem
i ich uklad podwdéjny. , Herstellung und Konstitution von
Kupfer-Bor-Legierungen‘. M etall, t. 8, Nr 12, stycz. 54,
s. 11—19; A4, 6 wykr., 13 mikrogr., 1 radiogr., 9 tabl. —
Opisano szczegolowo metcdy wytwarzania stcoéw miedz-
bor (metoda Sillimana) topienia zaprawy Cu-Mg z borak-
sem, spesoéb przy zastosowaniu mieszaniny boraksu z gra-
fitem stcpionej z miedziag — i inne oraz podano uzyskany
z badan uklad podwojny Cu-B. Uklad te.n zawiera eutek-
tyke o zawartodci. okolo 2% B przy temoeraturze 1°60°
oraz roztwor staly graniczny boru w miedzi o zawartosci
0,03% B. - 'S. B.

201% 669.35.725.529.26 IM — 4.54
Elistratow A., Finkielszieina S.: Rentgencgraficzne bada-
nie poczatkewych stadii starzenia brazéw berylowych.
. Rientgienowskoje issledowanie naczalnych stadii stare-
nia ‘bierillowoj bronzy“. Dokl Akad. Nauk SSSR,
t. 88, Nr 4, luty 53, s. 688—672; BS5, 4 radiogr., 8 poz. bibl.
Badano brazy berylowe o zawartosci 2,029, Be. Stwier-
dzono, ze w poczatkowych stadiach starzenia w krysztale
roztworu stalego tworza sie male ob;zary struktury y
w postaci plytek. Plytki te powstaja i znéw rozpuszczaja
sie by w koncu wytworzyé oddzielne bloki struktfurv.

200 669.355:620.186 IM — 4.54
Backofen W. A., Hundy B. B.: Tekstura skrecenia mosia-
dzu 70—30 i zelaza armco. , Torsion texture of 70—30 brass
and armco iron*. :J. Metals, t.-5, Nr 1,-stycz. -53,
s. 61—582; A4, 3 wykr., 3 poz. bibl. — Stwierdzono, ze tek-
stura skrecania nie jest zgedna z tekstura przeciaganych
na zimno drutéw. Wyznaczono dla niej-figury biegunowe
i okreslono je przy pomocy idealnych orientacji. Z. B.
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208% 548.73 IM —4.54
Zdanow G., Tobielko K.: Rentgenograficzne okreslenie
wzoru chemicznego soli sadowej redankowego kompleksu

niklu. ,Rientgienograficzeskoie opriedielenie chimiczeskoj

formuly natriewoi soli rodaniskowo kompleksa nikiela*.
Dokl Akad. Ntauk SISSR, t. 88 Nr 4, luty 53,
S. 678—681; B5, 2 rys., 1 tabl., 4 poz. bibl. — Okreslono
rentgenocgraficznie wielkosé komorki Krystalicznei. Przy
pomocy analizy chemicznej oraz oznaczania gestosci otrzy-
manej soli- okreslono iej wz6r chemiczny jako Ma+Ni
(SCH): CH:0,  Z. B.

MECHANICZNE BADANIA I WLASNOSCI

204* 669.14-428.3:539.431 IM — 4.54
Rickett R. L., Mason A. O.: WlasneSci zmeczeniowe spre-
zyn przy roznej obrobce cieplnej. ,,Fatigue properties of
springs as affected by heat treatment“. Metal Progr.,
.t 63, Nr 3, marz. 53, s. 107—110; A4, 2 wykr., 2 tabl. —
Zbadano wplyw réznej obrobki cieplnej na wytrzymalosc
na zmeezenie gprezyn wykonanych ze stali zawierajacej
0,65% C. Wyniki badan zestawiono w postaci krzywych
S-N dla stanu hartowanego zwykle; izotermicznie i stop-

niowo. W. T.
205* 663.018.24:620.17 IM — 4.54
Kaiser W. F.: Badania stopéw lozyskowych, , Untersu-

chungen an Gleitlagermetallen®. Z. Erzbergbau, t. 6,
Nr 3, marz. 53, s. 113—114; A4, 1 poz. bibl. — Omoéwiono
zasade nowej teorii lozyskowej Borge Lunna, oznaczenie
wielkosci ,,L* i jej znaczenie dla oceny jakoseci lozysko-
wego stopu oraz wzajemna zalezno$é miedzy materialem
lozyskowym, materialem czopa i smarem. S. B,

206* €69.3:620.178.38 M — 4.54
Bullen F. P., Head A. K.: Zmiany strukturalne wystepu-
jace podezas zmeczenia metali. ,Structural changes du-
ring the fatigue of metals“. Proc. royl. Soc.. t. 216,
Nr 11, luty 53, s. 332—345; B5, 1 rys., 2 wykr., 16 mikrogr.,
6 radiogr., 15 poz. bibl. — Zbadano za pomoca dyfrakeji
promieni X oraz metodami metalografieznymi zmiany
w strukturze miedzi, wywolane dzialaniem okrescwo
zmiennych naprezen. Wpolyw czestotliwosci zmian namre-
zen na rozklad poslizgéw. Przebieg zmian twardos$ci ze
wzrostem ilosSci okreséw obciazen. W, T.

KOROZJA I ZABEZPIECZENIE MFTALI
- PRZED KOROZIA

207* 669.286.8:620.197.6 IM — 4.54
Korbelak A.: Platerowanie molibdenu. , Plating on molyb-
denium®“. Plating, t.40, Nr 10, pazdz. 53, s.1126—1133;
A4, 6 fot., 3 mikrogr., 2 tabl., 11 poz. bibl. — Opisano kilka
metod platerowania molibdenu. Najwaznieisze z nich to
metody dyfuzyjne i elektrolityczne. Podano warunki wy-
twarzania powlok dyfuzyinych chromowych i niklowych
przy zastocsowaniu proszkow tych metali, lub ich zwigz-
kow. Niklowanie i chromowanie elektrolityczne wymagaja
specjalnego postepowania. Podano sposéb przygotowania
powierzchni i warunki procesu platerowania. Z. O.

208* 669.245.26.781:620.19.01 Im — 4.54
Binder W. O., Weisert E. D.: Uwagi nad cdpornoScia sto-
poéw Cr-Ni-Co-Fe zawierajacych bor na utlenianie. ,,Some
notes no the oxidation resistance of boron-containing chro-
mium-nickel-cobald-ircn alloys®. Corrosion, t.9, Nr 9,
wrzes. 53, s.329—332; A4, 1 fot., 4 wykr., 2 tabl.,, — Bada-
nia wplywu boru na wlasnosci zaroodporne stopéw Cec-Ni-
Co-Fe z dodatkiemm Mo i W (18—20%,) przy temperaturach
890°, 1000° i 1100° C. Badania wykazuia, ze molibden szcze-
glélnie, zelazo i bor w mnieiszym, kobalt w najmniejszym
stopniu obnizaja zarcodpornosé stopéw Cr-Ni-Co-Fe. Ba-
dania rentgenograficzne wykazuia, ze przy duzei ilosci
boru w stopie, ochronna warstwa Cr:O3 jest nieciggla.
W. D.

209* 620.19.01 IM — 4.54
Tomaszow N. D.: Obliczanie stopnia pasywnosSci korodu-
jacego metalu. , Rasczot stiepieni passiwnosti korrodiru-

juszezewo mietalta®. Dokl. Akad. Nauk SSSR,
t,88, Nr 4, luty 53, s. 705—708; B5, 1 wykr., 1 tabl., 16 poz.
bibl. — Stam pasywny spowodowany jest zachowaniem pro-
cesu anodowego. Miarg stopnia pasywnos$ci metalu w da-
nych warunkach korozii jest stosunek polaryzacji ano-
dowej do katodowej. E. G. .

210* 669.14:620.19.01 IM — 4.54
Tomaszow N. D., Czernowa C. P.: PodwyZszenie trwalosci
pasywnego stanu metalu. ,,Powyszenije ustajczywosti pas-
siwnowo sostojanija mietalla®. Dokl Akad. Nauk
SSSR, t.89, Nr 1, marz. 53, s.121—124; B5, 4 wykr., 8
poz. bibl. — Badano wplyw dodatkéw katodowych (Pt,
Pd i Cu) do stali nierdzewnei (18/8) oraz tych samych me-
tali osadzonych na powierzchni tei stali na wielko$§¢ ano-
dowej gestosci pradu, konieczneijdla wywolania przej$cia
stali nierdzewnej w stan pasywny. Stwierdzono, ze stal 18/8
z dodatkami katodowymi pasywuje sie przy nizszej gesto-
$§ci pradu oraz w roztworze H:SOs ulega w mmiejszym
stopniu korozii anizeli stal bez dodatkéw Pt, Pd lub Cu.
Wyjasniono przyczyne tego ziawiska. E. G.

211* 620.194.8:629.1.037.4 IM —4.54
Zapffe A. C.: Uszkodzenie okretowego walu Srubowego
pod wplywem zmeczenia korozyjnego. , Corrosion — fati

que faiture of a marine propeller shaft. Corrosion,
t.9, Nr 9, wrzes. 53, s.298—302; A4, 4 fot., 1 mikrogr., 13
poz. bibl. — Mechaniczna teoria zespolu zjawisk towarzy-
szacych pekaniu okretowcyh waléw $rubowych. Zespol
skifada sie ze zjawiska zmeczenia korozyjnego, korozji na-
prezeniowej, stapiania metalu, pekan mechanicznych i in.
Nowa terminoclogia dla niektérych szczegdlnie charakte-
rystycznych peknieé¢. W. D.

ZASTOSOWANIE MATERIALOW

8 629.13:669.018 IM — 4.54
Teed P. L.: Konstrukcje lotnicze. Ograniczenia spowodo-
wane charakterystyka materialow. , Air frame design
—Limitations imposed by the characteristics of materials‘.
Iron -a. Steel, t.26, Nr 10, wrzes. 53, s. 421—424; A4,
1 wykr., 3 tabl, 4 poz. bibl. — Zestawiono procentowy
sklad materialow (stopy Al, Fe, Mg, Cu i materialy rézne)
dla dwoch typéw. Wiasnosci materialu iakie malezy brac¢
pod uwage przy Kkonstrukeiji. 'Najwazniejsze wskazniki
charakterystyczne materialow wedlug Pollarda. Wskazniki
te nie moga by¢ stosowane bezkrytyczaie. Dyskusia nad
wlasnos$ciami materialow, ktore sa wyrazne dla stopow
zelaznych, a dla stopéw miezelaznych mie sg wyrazne. Dla-
tego 'tez stopy Al wustepuja stali. Gdy ftemperatura po-
wierzchni przy 'danej szybkosci przekroczy 103 °C, alumi-
nium itez nie mozna stosowac. K. M.

213% 669.15.24.26-194:538.22 IM — 4.54
Storchheim S.: Trwale wlasnoSci magnetyczne stali 18/8
wskutek obrébki plastyeznej na zimno. ,,Permanent ma-
gnetic properties in 18-8 obtained by cold working®“. Iron
Age, t.171, Nr 7, luty 53, s. 140—142; A4, 4 wykr., 4 tabl,,
2 poz. bibl. — Badano trzy stale 18-8 typu 302 i 304. Wy-
zarzone druty poddano przecigganiu, badano histerezje
i natezenie koercyine, wytrzymalos$¢ i opor. Druty poczat-
kowo niemagnetyczne zmienily sie cze$ciowo na magne-
tyczne. Pozostalos¢ wzrasta a natezenie koercyine spada
ze wzrostem stopnia przerobki. Wzrost zawarto$ci miklu
op6znia te zmiane. Op6r wzrasta przy przerébce plastycz-
rej jak i przy wzroscie zawartosci wegla. K. M.

214* 669.245:620.172.251.225 IM — 4.54
Shahinian P., Lane J. R.: Wplyw wielkosci ziarna na wla-
snoSci stepu Monela w podwyzszonych temperaturach. ,,In-
fluence of grain size on high temperature properties of
Monel*“. Trans. amer. Soc. Metals, t.45, 1953,
s. 177—199; B5, 14 wykr., 2 mikrogr., 4 tabl., 16 poz. bibl.
— Podano wyniki badan odpornosci na pelzanie stopu
Monela w temperaturach 370, 480, 595 i 705° C przy réz-
nych obcigzeniach i réznej wielkoS$ci ziarn (od 9,024 do
0,78 mm). Na podstawie uzyskanych wynikéw wyznaczono
najbardziej korzystng wielko$§¢ ziarna dla danych obcia-
zen i temperatur. S. B.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze§¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-
twa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny In-
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegtosci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cala dokumentacje naukowo-techniczng, jak i oddzielne jej dzialy

lub poszczegbine zagadnienia

i tematy -techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy

publikacji objetych zaréwno Er;;.orlgdem dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczo- MATERIALY CGNIOTRWALE
ne sg publikacje znajdujace sig¢ w bibliotece Instytutu Me- /
talurgii. 221% 666.763.539.217.5 IM —5. 54
Massengale G. B., Mong L. E.: Gazoprzepuszczalnos$é

SUROWCE I ICH PRZEROBKA

215% 622.792.5:549.1:669.1621 IM — 5. 54
Kraner H. M.: Mineralogia spieku wielkopiecowego. ,, The
mineralogy of blast furnace sinter. Mining Engng.,
t. 5, nr 11, list. 53, s. 1114 —1117; A4, 3 wykr.,, 2 tabl.
25 poz. bibl. — Przewidywanie skladu mineralogicznego
spiekow przy pomocy wykresow fizyko-chemicznych na
podstawie znajomosci skladu chemicznego mieszanki spie-
kanej. Wyniki badan spiekéw pod mikroskopem w Swie-
tle odbitym i przechodzacym. W. M.

216* 622.792.5.002.2 IM — 5: 54
Voice E. W., Brooks S. H.: Czynniki pozwalajace na kon-
trole wydajnoSci produkeji spiekow. ,,Factors controlling
the rate of sinter produection®. J. Iron Steel Inst,
t. 175, nr 2, pazdz. 53, s. 97 — 152; A4, 1 fot., 6 rys., 41 wykr.,
4 makrogr., 16 tabl., 22 poz. bibl. — Na podstawie przepro-
wadzonych dokladnych badan bilansowych w spiekalni
typu DL w Appleby-Frodingham przedyskutowano wszyst-
kie czynniki, ktére pozwalaja na kontrole i ocene pracy
urzadzenia spiekajacego. Omoéwiono rdéwniez wlasnosci
spiek6w i sposoby poprawy jakosci spiekéw. Podano réw-
niez miedzy innymi préby matematycznego ujecia wydaj-
no$ci urzadzenia spiekajacego. B. S.

217* 622.792.5 IM —5. 54
Grice M. A., Davies W.: Wplyw rudy na proces spiekania.
,,Towards faster sintering of ironstone®“. J. Iron Steel
Inst., t. 175, nr 2, pazdz. 53, s. 155 — 160; A4, 1 fot., 1 rys.,
9 wykr., 1 makrogr. — Podano wyniki z badan laborato-
ryjnych nad mozliwoscia poprawy wydajnosei procesu
spiekania. W czasie badan gléwny nacisk polozono na
wstepne zbrylanie mieszanki spiekanych rud. Wstepne
zbrylanie mieszanki (do pewnej okres$lonej wielko$ci ziarn)
pozwolilo na powiekszenie pionowej szybkosci spiekania.
RS

218* 622.34.620.113:519 IM —5. 54
Jahns H.: Uzyteczno$¢ metody matematycznej przy pobie-
raniu préb po wyeliminowaniu jednostronnych bledow.
,Die Brauchbarkeit mathematischer Verfahren bei der
Probenahme nach Ausschaltung einseitiger Fehler®.
Arch. Eisenhiittenw, t. 24, nr 1/2, stycz.-luty 53,
s. 21 —26; A4, 1 rys., 2 tabl., 2 poz. bibl. — Praktyczne
zastosowanie metody matematyczno-statystycznej do obli-
czania dokladno$ci pobierania prob, wielko$ci préb, dopu-
szczalnych odchylek wplywu udzialu duzych bryl w pro-
bie itp. przy wyeliminowaniu bledéw subiektywnych. Wy-
krywanie bledéow jednostronnych. 7 przykladéw praktycz-
nych. W. M.

219% 622.34:622.7 IM — 5. 54
Richardson A. C.: Technologia zwieksza zasoby mine-
ralne. ,Technology increases mineral reserves“. Bat.

Techn. t. 2, nr 5, maj 53, s. 50 —53; A4, 3 fot. — Kry-
tyczny, ogélny przeglad postepu w dziedzinie przerébki
mechanicznej i wzbogacania rud metali niezelaznych, ze-
laznych i innych kopalin. Zagadnienie uzyskéw. Stabe

strony przerébki mechanicznej, ktére powoduja straty
skladnikéw uzytecznych zloza. W. M.
220* 621.928.028.3 IM —5. 54

Hurst J.: Obretowe drgania przy przesiewaniu. ,,Gyratory
vibration in sieving“. Chem. Age, t. 69, nr 1787,
grudz. 53, s. 1273 — 1278; A5, 4 fot. — Wady przesiewaczy
potrzasalnych. Mechanizm i zasady przesiewania na sitach
drgajacych w plaszczyznie poziomej. Wyniki pracy prze-
siewaczy o drganiach poziomych. Ogélny opis urzadzen.
Zastosowania do przesiewania- materialéw. wybuchowych,
artykuléw spozywczych i innych oraz do zageszczenia.
W. M.

17

i niektore inne wlasnoSci réznych materialow ogniotrwa-
lych. I. ,,Permeability and some other properties of a va-
riety of refractory materials*. J. amer. ceram. Soc,
t. 36, nr 7, czerw. 53, s. 222 — 229; A4, 3 fot., 3 rys., 2 wykr,,
1 mikrogr., 2 tabl.,, 7 poz. bibl. — Znaczenie gazoprzepu-
szczalno$eci w badaniu  materialéw ogniotrwalych. Opis
konstrukeji i dzialania aparatury pomiarowej. Zestawienie
wynikow badan gazoprzepuszczalnosci oraz innych wla-
sno$ci fizycznych prébek wyrobow szamotowych, izola-
cyjnych, mulitowych, krzemionkowych, korundowych, kwa-
soodpornych, magnezytowych, chromitowo-magnezytowych
wypalanych oraz chemicznie wigzanych, a takze probki

donicy szklarskiej wypalanej przy réznych temperatu-
rach. F. N.
292 % 666.32:666.341 IM — 5:54

Gumienskij B. M.: O oddawaniu wody przez gliny o réz-
nym skladzie mineralogicznym w polu elektrycznym.
,,O wodootdaczi glin razlicznowo mineralogiczeskowo so-
stawa w elektriczeskim pole”“. Koltoid. Z., t. 15, nr 3.
1953, s. 178 — 182; B5, 3 wykr., 4 tabl. — Badaniu poddano
gline montmorylonitowa, kaolinitowa i illitowa, tj. bento-
nit, kaolin i gline z obszaru dolnokambryjskiego. Meto-
dyka badan. Stwierdzono, ze oddawanie wody w polu
elektrycznym przez gliny zalezy gléwnie od skladu mine-
ralogicznego. Najlepsze wyniki osiagnieto przy.glinach kao-
linitowych, nastepnie illitowych, a najmniejszy efekt
u glin montmorylonitowych. Wyniké6w badan laboratoryj-
nych nie nalezy bezpos$rednio odnosi¢ do zl6z, poniewaz
zloza sa przewaznie zanieczyszczone réznymi solami, ktére
jako elektrolity w bardzo duzym stopniu znieksztalcaja
wyniki. W. Sz.

23 666.763:66.041.57 IM —5. 54
O przedluzeniu czasu pracy materialow ogniotrwalych
w piecach cbrotowych. ,,Za udlinienje sroka sluzby futie-
rowok wo wraszczajuszcezichsia pieczach. Cemient,
t. 19, nr 4, lip.-sierp. 53, s. 1—3; A4. — Na specjalnym
zjezdzie technicznym zorganizowanym przez Ministerstwo
Przemystu Materialéw Budowlanych emoéwiono zagadnie-
nie przedluzenia zywotno$ei wykladzin ogniotrwatych
w piecach obrotowych. Czas pracy wykladzin zalezy prze-
de wszystkim od warunkéw eksploatacyjnych, tj. od spo-
sobu i jako$ci wymurowania, od powstania warstwy
ochronnej, stalo$ci skladu chemicznego gestwy oraz pa-
liwa, stanu plaszcza i urzadzen pomocniczych oraz S$ci-
slego przestrzegania instrukeji technologicznych. W. Sz.

224* 666.763:66.041.57 IM — 5.54
Skidan E. F.: O S$rodkach dla przedluzenia czasu pracy
materialéw ogniotrwalych w piecach obrotowych. ,,O mie-
roprijatjach po powyszenju stojkosti futierowok wraszcza-
juszezichsia pieczej“. Cemient, t. 19, nr 4, lip.-sierp. 53,
s. 4—6; A4. — (Czas pracy materialéw ogniotrwalych
w piecach obrotowych do wypalania cementu zalezy glow-
nie od warunkéw eksploatacyjnych. Przede wszystkim na-
lezy zwréci¢é uwage na stan pieca, nastepnie piec musi
byé réwnomiernie zasilany gestwa. W tym celu nalezy’
zainstalowaé odpowiedni zasilacz. Duzy wplyw na wytrzy-
malo$é wykladziny ma réwnomierny sklad gestwy. Szcze-
gbélna -uwage nalezy zwréci¢ na zawartos¢ SiO,. Bardzo
istotng rzecza jest rozruch pieca i utworzenie sie warstwy
ochronnej. W. Sz.

225*% 666.764.2:548.73 IM — 5.54
Duwez P., Odell F.: Stabilizacja tlenku cyrkonu przy po-
mocy tlenku wapnia i tlenku magnezu. ,Stabilization of
zirconia with calcia and magnesia®. J. amer. cer. Soc,,
t. 35, Nr 5, maj 52, s. 107—113; A4, 10 wykr., 9 poz. bibl. —
Opis metodyki badan struktury krystalicznej w ukladach
ZrOs—CaO i ZrO,—MgO. Wykazano, ze stabilizacja ZrOy
w formie regularnej wymaga dodatku ZrO,—MgO i moze
ulec ponownemu rozkladowi w zakresie 1200—1375° C. Po-
prawki odno$nych wykreséw réwnowagowych. F. N.
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226* 666.3:536.413 IM —5.54
Smoke E. F.: Tworzywa ceramiczne 0 ujemnym wspélczyn-
niku rozszerzalnosci cieplnej. ,,Ceramic composition having
negativ linear thermal expansion. Ceramic Age,
t. 62, Nr 7, lip. 53, s. 13—16, 19—20; A4, 5 wykr., 3 tabl,
9 poz. bibl. — Wplyw wspélczynnika rozszerzalnosci ciepl-
nej mas ceramicznych na ich odporno$¢é na wstrzasy
cieplne. Badania mieszanin w ukladzie LiyO—Al;03—SiO,,
odznaczajacych sie ujemnym wspoélczynnikiem. Warunkiem
otrzymania tego typu mas jest obecnos¢ w tworzywie f-en-
krypitu lub f-spodumenu. Zagadnienie zakresu wypalania
tworzyw o ujemnym wspé6lezynniku rozszerzalno$ci ciepl-
nej. F. N.

METALURGIA SUROWKI
227* 669.162.275.1:669.046.543 IM — 5.54

Leroy P. S.: Obnizanie zawartoSci krzemu w suréwce
wielkopiecowej tlenem w kadzi. ,,Silicon content of biast

furnace iron Jlowered by oxygen injection in ladle®.
J. Metals, t. 5, Nr 3, marsz. 53, s. 396—400; A4, 4 rys.,
1 tabl., 9 poz. bibl. — ©Opis préb odkrzemiania suréwki

w kadzi tlenem wdmuchiwanym do suréwki przez rurki -

stalowe. Podano: sposoby wprowadzania rurek do su-
réwki, sposoby zabezpieczania rurek przed spaleniem.
znaczenie ci$nienia tlenu oraz wplyw dodatku wapna do
kadzi przed odkrzemianiem. W. iS.

228* 669.162.275.2:669.014.648 IM — 5.54
Fulton J. C., Grant N. J.: Redukcja krzemu z zuzli typu
wielkopiecowego. ,,Reduction of silicon from blast furnace
type slags®“. J. Metals, t. 5 Nr 2, luty 53, s. 185—190;
A4, 1 rys.,, 6 wykr.,, 5 tabl., 10 pos. bibl. — Opis badan
laboratoryjnych nad redukeja krzemu z zuzli mieszanych
w tyglu grafitowym z séréwka. Badania wykonywano przy
temperaturze 1600° — goérna granica badanych zawartosci
krzemu w metalu odpowiadala granicy rozpuszczalnos$ci
SiC w ukladzie Fe—Si—C, wystepujacej przy 23%, S. Wy-
nikiem badan sa zmiany zawarto$ci Si w metalu kosztem
Si0, w zuzlu uzyskiwane w toku mieszania. Préby wyko-
nano przy réznych zawartosciach CaO i AlyO; w zuzlu.
W. S.

220% 669.162.12:622.792.5 IM — 5.54
Elliot G. D., Bond J. A.: Wytapianie suréwki z namiarow
o wysokim udziale spiekéw. , Ironmaking from high-sinter
burdensts J. Irion -Steel Inst, ¢ 175, Nr 3;-list: 53;
S. 241—247; A4, 1 wykr., 4 tabl., 9 poz. bibl. — Przez zwiek-
szenie udzialu spieké6w w namiarze rudnym z 33%, nawet
do 100%, osiagnieto powazny wzrost wydajnoSci pieca,
oszczedno$é koksu i réwnomierny bieg pieca. Szczegdély
prowadzenia procesu z duzym udzialem spiekéw. Dyskusja
wynikéow w S$wietle bilansé6w cieplnych oraz poréwnanie
ich z wynikami otrzymywanymi przy namiarach czysto

rudnych (bez spiekéw). W. M

230* 669.162.12:669.046.55 IM —5.54
Rekar C.: Proby oznaczania redukeyjnosci rud zelaza.
,»Versuch zur Bestimmung der Reduzierbarkeit von Eisen-
erZzen's mStahl - cEisen ;4. 13, Ny k- sierfp.” 53;
s. 1094—1101; A4, 1 rys., 5 wykr., 9 mikrogr., 1 tabl., 5 poz.
bibl. — Opisano przebieg doswiadczen nad oznaczaniem

redukecyjnosci trzech gatunkéw rud zelaza w- laboratoryj-
nym piecu rurowym za pomoca tlenku wegla, w tyglu
z tlenku glinu za pomocg wegla drzewnego oraz w do-
Swiadezalnym piecu szybowym o $rednicy garu 300 mm
za pomoca koksu z zaglebia Ruhry wzglednie Kkoksu
z wegla brunatnego. Przeprowadzono dyskusje w oparciu
o sporzadzone wykresy i szlify mineralogiczne. Pomimo
szerokiego zasiegu pracy wyniki nie pozwalaja na bezpo-
$rednie wycigganie wnioskéw dotyczgcych redukeyjnosci
i przydatnos$ci rud dla wielkiego pieca. Dalsze doswiad-
czenia beda prowadzone w wielkich piecach dos$wiadczal-
nych o S$rednicy garu 1,3 mi 24 m. A. O.

STALOWNICTWO

231% '669.183.216 IM — 5.54
Harnisch A.: Chledzenie piecé6w martenowskich mieszanka
wody i pary. ,,Le refroidissement ‘'des fours Martin par un
mélange d eau et de vapeur. CDS Cirec. Inf. Techn,,
t. 10, Nr 17, grudz. 53, s. 1817—1820; A4, 3 rys. — Opis
instalacji chlodzenia 60 t pieca mieszankg pary i wody.
Konstrukcja ramy chlodzonej. Wzgledy ekonomiczne wska-
zujace na korzy$é zastosowania tego rodzaju chlodzenia.
RioRe

232% 669.183.217:662.69 IM — 5.54
Bartu F.: Opalanie piecow martenowskich gazem ziemnym.
,Die Beheizung der SM-Ofen mit Erdgas®“. Radex-
Rdsch., t. — Nr 3, marz. 53, s. 110—116; A4, 2 fot.,
4 rys., 3 wykr., 1 tabl., 3 poz. bibl. — Oméwiono sklad che-
miczny gazu ziemnego w réznych krajach, warto$é opa-
lowa, nadmiar powietrza. Sposoby doprowadzenia gazu
ziemnego do glowicy pieca martenowskiego. Szczegdly
konstrukeji glowic. Swiecenie sie plomienia i karbury-
zacja: ' K. R.

233* 669.18:620.192.34:546.11 IM — 5.54
Colin M.: Proéby iloSciowego okres§lania zawartoSci wodoru
w stali handlowej podczas procesu w piecu. ,Essais
de détermination quantative des tenneurs en hydrogene
d‘aciers commerciaux au cours d‘élaboration au four®.
CDIS - Cirse “I'nf Techms  t:-10Nr 11, L1ist; +53;
s. 1779—1786; A4, 3 wykr., 2 tabl. — Podano wyniki préb
badania zawartosci wodoru w 17 wytopach przeprowadzo-
nych w piecach martenowskich (zasadowym i kwasnym)
oraz piecach elektrycznych (zasadowym i kwasnym).
Stwierdzono duzy wplyw szybkosci wypalania sie wegla
na szybko$¢ wydzielania sie wodoru z metalu. K. R.

234* 669.15.781-194 :669.18 IM — 5.54
Rohl L. J.: Wyréb i uzycie stali borowych w USA. ,The
manufacture and use of boron steels in the USA®.
J. Iron Steel Imnist. t 176, Nr 2, luty 54, s. 173—178;
A4, 2 rys., 13 wykr., 2 mikrogr., 12 itabl.,, 10 poz. lbibl. —
Rozwd6j wytapiania stali borowych celem oszczedzania
deficytowych pierfwiastkow stopowych. Metody wytapia-
nia stali borowych w piecach martenowskich i elektrycz-
nych prizy uzyciu stepéw bonu prostych i ztozonych.
Wiplyw . typi stopu bcru na wilasnosci stali borowych.
Oszczednosei na stopach przez stosowanie boru. Zjawisko
kruchos$ci na goraco w stalach borowych. Rozpuszczalny
i mierozpuszezaliny w kiwasie bor, znajdujacy sie w istali.

J. N.

METALURGIA METALI NIEZELAZNYCH

235% ¢ 669.543.2.002.54 IM — 5.54
Spendlove M. J., Saint-Clair H. W.: Zautomatyzewany
styk powierzchni do pomiaréw szybkosSci destylacji plyn-
nego metalu 'w prézni. ,, An automatic surface follower
for measuring the rate of evaporation of molten meltes
undelrgoing vacuum distillation“. Rev. scien. In-
strum., lt. 23, Nr 9, ‘wrzes. 52, s. 471—475; B5, 2 fot.,
3 rys., 2 wykr., 1 ftabl. Opis urzgdzenia do pomiaru po-
stepu destylacji cynku w podwyZzszone]j temperaturze
w prézni, Urzgdzenie (o pozwala na pomiar szylokosci
obnizania ie powierzchni plynnego destylowanego cyn-
ku, temperatury w metalu i temperatury w obrebie pair
cymku. Urzadzenie to pozwala réwniez na automaltyczna
rejestracje przebiegu procesu. M. O.

236* 622.349.2:669.712 IM — 5.54
Rozwéj Sredkéw produkeji i przerobki boksytéw Zlotego
Brzegu. ,,Developpemenlt des moyens ‘de production et ide
traitemenit des bauxites de la ,/Gold Coast“.* J. Four
Elechr., 't. 62, Nr 5, wrzeS.—pazdz. 53, 5. 143—144; A4,
2 rys., 3 poz. bibl, — Jako$¢ (boksytéw ,,Zlotego Brzegu‘
skitald chemiczny i mineralogiczny. Wielkos¢ produkicji
wynosi ok. 300.000 ton/rok. Schemaity 'wzbogacania i plu-
kania boksytéw na kopalni. Opis nowoczesnych instalacji
wicrowadzonych na kopelniach ,,Ztctego Brzegu‘ do prze-

robki mechanicznej boksytow. M. O.
237* 669.713.7.052 IM — 5.54
Ferrand L.: Warumki prowadzenia elekirolizeréw pi‘zy

18

niskiej izawartosei tlenku glinu predukujacych alumi-
nium. ,Les conditions de fonetionnement des cuves de
l‘electrolyse peur la fabrication de l‘aluminium aux fai-
bles ‘teneurs en alumine. J. Four Electr &, 62,
N 1, stycz.—luty 63, s. 15—17; A4, 1 wykr., 10 poz. bibl.
— Wykazano, ze zZmiana zawarto$ci tlenku glinu 'w elek-
trolicie (stopiony Kkryolit) powoduje znaczne zmiany ta-
kich wlasnos$ci elekitrolitu jak {jego przewaodniciiwo elek-
tryczne, stopien jonizacji tlenku glinu, temperatura elek-
trolitu. Sposob prowadzenia elektrolizeru polegajacy ma
zasypywaniu elekitrolitu tlenkiem glinu po efekcie ano-
dowym (tzn. przy zawarto$ci 19, AlyO, w kapieli) do
zawarto$ci 7% AlyOg, jest niekorzystny, powoduje bo-
wiem gwaltcwng zmiane warunkow procesu i wzrost
oporu elekitrycznego eleklrolitu. Zaleca sie zasilenie cia-
gte przy stalej miskiej zawaritoSci Al,O3 (okolo 1 %)
w elekitrolicie. Spos6b ten mnie narusza réwnowagi ciepl-
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nej wanny i przez stala wyzsza przewodnosé elektrolitu

powoduje mniejsze zuzycie energii elektrycznej. M. O.
238+ 669.253:621.357.1 IM — 5.54
Metalurgia kobaltu w hucie Wysoka Katanga. ,L.a me-

tallurgie du coballt a 1‘Union Miniére du Haut Katanga*.
J. Four Electir. ¢ 18., Nr 1, stycz.—luty 53, s. 18—21;
A4, 4 fot., 1 wykr. — Opisano produkcje kobaltu metoda
hydrometalurgiczng, polegajaca ma wzbogaceniu rudy
przez flotacje. Nastepnie przeprowadza sie do roztwonu
kwasu siarkowego (kobalt wraz iz innymi pierwiastkami,
z ktérych najwazniejszym jest miedz. Odmiedziowanie
roziworu odbywa sie przez elekitrolize. Oczyszczenie od
innych pierwiastkéw prizez zalkalizowanie roztworu. Dal-
sza alkalizacja powoduje wypadanie z roztworu kobaltu.
Kobalt mozna ‘otrzymaé réwnliez w pewnych warunkach
z roztworu przez €lekiirolize. Kobalt elektrolityczny - po-
siada czysto$é 93—95 9, Co. Rafinacja kobaitlu cdbywa sie
w piecu lukowym elekitrycznym. Czystosé kcbaltu wvafi-

nowanego — 99,1%, Co Z. 0.
239* 669.295 IM — 5.54
Kinsey H. V.: Tytan, jego metalurgia i znaczenie. ,Tita-
nium — the physical metallurgy anid potentialities®. C a-

naid. Mfin. Metal, t. 46, Ny 495, Llip. 53, s. 411—420;
A4, 1 rys., 7T wykr., 3 mikrogr., 11 tabl., 45 poz. bibl, —
Oméwiono rudy ftytanu, otrzymywanie z mnich metalu,
jego topienie i przerdbke, wlasnosci tytanu, jego obriblke
cieplna, stosowane w prakityce stopy itytanowe, ich -wias-
no$é i zagtosowanie. S. B.

PRZEROBKA PLASTYCZNA

240* 2 621.944.1 IM — 5.54
Gubkin S. J.: Ksztaltowanie proceséw przerébki plastycz-
nej metali na goraco. ,/Modielirowanie goirjaczich i sko-
rostnych processow obrabotki mietaltow dawlieniem*,
Izw, Akad. Nauk SSSR, Otd. tiechmn. Nauk.
t. 83, Nr 4, kw. 53, s. 535—542; B5, 2 wykr., 1 tabl,, 9 poz.
bibl. — Opisano podstawowe kiiemunki ksztaltowania pro-
ces¢w przerobki plastycznej metali na gorgco w warun-
kach laboratoryjnych, dajace isie zastosowaé w skali prze-
mystowej. Przy omawianiu zagadnienia wzieto pod uwa-
ge Kkisztaltowanie proceséw przerdbki plastycznej celem
stwierdzenia: a) wplywu na wilasnosci mechaniczne,
fizyczne i fizyko-chemiczne przerabianego materialu,
b) wplywu na zmiane Struﬁlﬂtury odksztalconego mate-
rialu, ¢) wplywu na zachowanie sie materialu w obszarze
odksztatcen, d) wplywu na wielkosci sil wystepujacych
przy otd’kszitatcamlu marteriaku. > R. G.

241% 621.974:621.975-82.004.67 IM — 5.54

Biespalow S. P.: Remont korpusu prasy hydraulicznej
i mlota. ,,O remonftie stanin gidrawliczeskowo priessa
I molota®“. Stanki i ‘Insftnr um. . 53, Nr 8, sierp. 53,
s. 30—31; A4, 3 fot., 2 rys., 1 poz. bibl. — Opisano nowy
cposéb maprawy korpusu prasy hydraulicznej o macisku
25t 1 mlota 400(kg. Pekniety cylinder prasy i mlota $ciag-
nigto przy pomocy szeregu Sciggaczy przyspawanych
autogenicznie do korpusu a miejsce pekniecia zamuro-

wano ma powierzchni wewnetrznej i zewnetrznej spe-
cjalnie przygotowana mieszanka. RiG:
240% 621.981.11 IM — 5.54

Renne I. P.: Dob6r promienia zaokraglenia trzpienia przy
swobodnym iwyginaniu. ,Wybor radiusa zakruglenja
puansona pri swobodnej gibkie“. Wiestn. Maiszi-
nositr, t. 33, Nr 5, maj 53, s. 35—41; B5, 6 rys., 2 wykir.,
1 tabl., 3 poz. bibl. — Przeanalizowano proces swobod-
nego giecia plytek z szeregu rodzai materialéw w matry-
cach o wykroju V w zalezno$ci od wielko$ci promienia
zaokragglenia trzpienia i odleglo$ci miedzy punktami

cparcia. RaG
243* 621.981.11:621.643 IM — 5.54
Michlin I. I.: Wykonywanie gietych ecze$ci rurociagéw

w warunkach przemystowych. ,Izgotowlenje gnutich cza-
stiej truboprowodow w zawodskich usfowiach®, Wiestn.
Maszinostr. t. 33, Nr 5, maj 53, s. 41—42; B5, 1 fof.,
1 rys., 1 wykr., 3 poz. bibl. — Opisano nowy sposéb wy-
konywania gigtych czeSci rurociggéw ma specjalnie do
tego celu pxrzy@tosowanej prasie; wykonywane czesct
cechujg sie malymi promieniami zaokraglen i jednakowa
ginubos$cia Scianki ma calym przekroju. R. G

244% 621.946.173 IM — 5.54
Dorling E.: Stosowanie oszczednosciowych dodatkéw przy
trawieniu, w ciagarni pretéw profilowych. ,Ueber den

Einsatz wvon Sparbeizzusdtzen in der Profilzieherei.
Technik (Berlin), ft. 8, Nir 12, grudz. 53, s. 821—823;
A4, 3 fot., 1 rys., 6 wykr., 1 tabl., 4 poz. bibl. — W opar-
ciu o praktyczne doswiadczenia podano zalety stosowa-
nia réznych dodatkéw do kwasé6w (inhibitoréw), przy
trawieniu pretéw stalowych. Przedstawiono w formie
wykres6w wplyw ‘tych inhibitoré6w na wlasno$ci me-
chaniczne pretow stalowych oraz na mniejsze zuzywanie
sie kwasow przy trawieniu. A. G.

OBROBKA CIEPLNA

245% 669.14:539.319:621.785.8 IM — 5.54

Golowanow S. G.: Obliczenie maprezen szczatkowych
w stali i Zeliwie w procesie chlodzenia. ,Rasczet osta-
toeznoj naprjazennosti ot procesow ochlazdenja w stali
i czugunie”. Wiestn Maszinoste. ¢ 53, Nr 7,
lip. 53, . 34—38; B5, 1 rys., 5 wykr. 5 poz. bibl. Sposéb
obliczenia szczatkowych mnaprezen wewnetrznych. Po-
dano wykresy oraz zestawienia wartosci wspétezynnikéw
koniecznych do obliczen. Poza ttym podano przy'klaxdv
obliczen. .

246* 621.785.6:621.791.75.002.54
Urzadizenia dla plomieniowej obrébki metali, spawania
lukowego i elektrometalizacji. ,,Oburodowanie dlia gazo-
plomiennoj obrabotki mietaltow, dugowoj swarki i elek-
tromietallizacji“. Wiesitn. Maszinowstr. t. 53, Nr7,
lip. 53, s. 79—84; B5, 11 fot.,, 2 rys. — Charakterysiyka
nowych - wurzadzen opracowanych przez Wnilawitogen
w ZISSR: wytwornica acetylenowa typ GPG-35 na S$red-
nie ci$nienie, maszyna do fotokopiowego ciecia stali tle-
nem (2 typy), palnik naftowy do ciecia stali tlenem recz-
nie i maszynowo, palnik nafta-tlen ido plomieniowego
hartowania kot zebatych, .urza‘dzeme do spawania elek-
trycznego w atmosferze gazéw ochronnych, aparat elek-
tryczny do metalizacji. K. P.

247* 669.15-194.56:621.785.1 IM — 5.54
Hodierne F. A., Homer C. F.: Szybkie zmiekczanie zimno
ciaggnionych austenitycznych stali nierdzewnych. , The
rapid softening of colddrawn austenitic stainless steels‘.
J. Iron Steel Inst. ¢ 171, lip. 52, s. 249—253; A4,
1 rys., 3 wykr., 6 mikrogr., 4 poz. bibl. — Wykazano moz-
liwie szybkie zmiekczanie zimno-ciggnionych mur ze stali
austenitycznych. Stwierdzono, ze rury zimno ciggnione
z pieciu réznych gatunkéw stali austenitycznych moga
byé szybko zmiekczone przez nagrzewanie ich w ciggu
5—6 sek., o ile temperaftura jest mieco wy#sza niz prze-
widziana dla normalnie stosowanych czasow nagrzewa-
nia. Stwierdzono céwniez, ze wilasnosci jak i struktury
probek nagrzewanych zaréwno w wdhuL,1m jak i w krot-
kim iczasie sa takie same. JE G

248* 627.785.396:669.14 IM — 5.54
Cullen O. E.: Skrécony cykl wyzarzania zmiekczajacego
stali na luski mabojowe. ,.Continuous shcrt-cycle anneal
for wspheroidization of cartride-case steel. Metal
Progr. t. 64, Nir 7, lip. 54, s. 79—82; A4, 2 rys., 1 wykr.,
6 'wykr. — Stosowamie procesu iciagglego przy wyzarzaniu
zmiekczajacym stali AISI 1030 powoduje znaczne skro-
cenie czasu wyzarzania oraz zupelng sferoidyzacje. Po-
dano schemat i opis pieca strefowego przelotowego do
procesu ciaglego. M. B.

IM —5.54

STRUKTURA I JEJ BADANIE

249% 539.264:621.357.1 IM — 5.54
Czalyj W. P.: Rentigenograficzne badanie struktury pul-
chnych katodowych osadéw metali. ,Rientgenograficze-
skoje issledowanje struktury rychtych katodnych osad-
kow mietaltow. Izw. Akad. Nauk SSSR, Ser.
fiz., ¢. 17, Nr 2, manz. 53, . 195—205; B5 1 fot., 1 rys.,
5 tabl., 20 poz. bibl. — Podano rezultat badan rentigeno-
graficznych, gabczastych osadéw cynku, miedzi, niklu
i zelaza, otrzymywanych przy pomocy elektirolizy przy
réznych jej warunkach, jak skilad chemiczny elekitrolitu
i katordy, gesto$¢é pradu, temperatura elektrrolitu. Stwier-
dzono, @e parametry sieci otrzymywanych metali nie
ulegaja zmianie, zmienia sie mnatomiast wielko$é ziarn
w zaleznos$ci od warunkéw elekitirolizy. Zi B

250* 669.14:620.192.34:546.11 IM — 5.54
Glikman E. A., Sniezkowa T. N.: O powstaniu resztko-
wych mnaprezen przy elekirolitycznym masyceniu po-
wierzehni stali wodorem. ,,O wozniknowlenje ostatocznych
napriazenij pri elektroliticzeskom nasyszczenji powierch-
nosti stali wodorom®. Z. tiechn. Fiz t. 22, Nr , lip. 52,
s. 1104—1108; B5, 1 wykr., 1 tabl.,, 8 poz. bibl, — Stwier-

B L



Nr 5

PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY HUTNICTWA

1954

dzono doswiadczalnie powstawanie resztkowych naprezen
w metalu w rezultacie jedncstrcnnego nasycenia wiodorem
droga obrobki katicdowej. Na wysokochromowej nierdzew-
nej stalj naprezenia te dochodza do 6—7 kg/mm2. W war-
stwie powierzchniowej grubosci ok. 0,04 mm. Jako przy-
eczyne powstawania tych naprezen pcdano nierdwnomiernie
pochlanianie wedcru prizez powierzchnie metalu z przewa-
zajacym piochlanianiem ma granicach ziarm. TG

251* 669.15.24:536.425 IM — 5.54
Yosiaki Tino: Nowa postaé ukladu réwnowagi Fe-Ni. , A
new exposition of the Fe-Ni phase diagram®. J. scien.
Res. Inst. t. 46, Nr 1273, czerw. 52, s. 47—52; B5, 6 wykr.,
7 poz. bibl. — Frzedyskutowano wyniki badan ukltadu row-
nowagi Fe-Ni otrzymane réznymi sposicbami, a zwlaszcza
analize rentgenograficzng oraz metodami cieplnymi i ma-
gnetycznymi. Szczegélng uwage poSwiecono rozwazaniom
tecretycznym obszaru przemiany v-«  J. L.

FIZYCZNE BADANIA WEASNOSCI

2524 669.21:537.321 IM — 5.54
Moritloek A.: Wplyw naprezen na termoelekiryczne wlas-
noSci metali. ,,The effect of tension on the thermoelectric
properiies of metalis‘. Auwstradian J. Phys. t. 6, Nr 4,
grudz. 53, s. 410—419; B5, 1.rys., 12 wykr., 5 tabl. 16 poz.
bibl. — Zmierzcno zmiany sity termoelektrycznej w zalez-
noéci cd wydluzen sprezystych 11 metali w zakresie tem-
peratur cd 20—400 °C. Stwierdzono, ze wplyw naprezen za-
lezy od czystoscj prébki. W oparciu o otrzymane dane do-
$wiadczalne wykazano $rednie wspo6tezynniki zmian sity

termoelektrycznej naprezen oraz cmoéwiono tecretyczne
nastepstwa nowych wartosci dla zlcta. TG ke,
253% 669.3:536.24:537.311.31 IM — 5.54

Sorger G.: Zalezno§é opoznienia od amplitudy i tempera-
tury dla zelaza o w temperaturze — 70°C. ,Ueber eine
amplituden- und temperaturabhinge Nachwirkung des
o-Fisen bei -70°C.“ Z. an gew. Physik t. 5, Nr 11,
list. 53, s. 406—413; A4, 14 wykr., 1 tabl., 8 poz. bibl. Prze-
badano procesy op6znienia w blachach ferromagnetycznych
o strukturze siatki o i stwierdzono wystepowanie opéznie-
nia w zakresie temp. 70°C. Opoéznienie to zalezy silnie od
natezenia pola. Na podstawie znalezionych zaleznosci prze-
nikalnosci od natezenia pola podang formalny moedel fizy-
czny procesow, tak ze wyniki obliczen sa zgedne z do-
$wiadczeniami. I K.

MECHANICZNE BADANIA I WEASNOSCI

255% 669.4:602.172.251.226 IM — 5.54
Gifkins R. C.: Badania strukturalne pelzania olowiu.
»Structural studies of the creep of lead., J. Imst. Me-
tals, t. 82, Nr 1, wrzes. 53, s. 39—48; A4, 28 mikrogr.,
1 tabl.,, 42 poz bibl. — Przeprowadzono badania metalo-
graficzne oraz przy pomocy promieni X prébek wysckie]

czystosci oraz stopéw olow-tantal o zawarto$ci mniejszej -

niz 10%, Tl, podczas fich pelzania pod réznym obciazeniem.
Zalaczone liczne cbrazy mikrobudowy ilustruja charakte:
zmiany ziarn stopu pod wplywem dlugotrwalych cbcigzen.
; SteBs

256* 620.172.224 M — 5.54
Morrigon D.: Odchylki prawa Hooka w obszarze sprezy-
stym. ,,Deviation from Hocks law within the ,elastic ran-
ge“. Engineerimng, t. 177, Nr 4592, stycz. 54, s. 141—144;
B4, 3 fot., 4 rys., 6 wykr., — Aparat do pomiaru bardzo
matych odksztatcen trwalych w ,cbszarze sprezystym® —
zasada dzialania i wymiary. Préby ze stala niskoweglowa
majace na celu okreslenie cdchylki krzywej naprezenie-
odksztalcenie od linii prostej oraz jednokierunkowej petli
histerezy. B. B.

257* 2 620.172.224 IM — 5.54
Krisch A.: Matematyczne réwnanie krzywej naprezenie-
odksztalcenie przy rozciaganiu. ,Eine mathematische
Gleichung der Spannungs-Dehnungs-Kurve des Zug-

versuches’. Arch. Eisenhittenw., t. 24, Nr 9/10,
wrzes.-pazdz. 53, s. 401-405; A4, 16 wykr., 2 tabl., 12 poz.
bibl. — Przeglad piSmiennictwa. Dyskusja wizoru Fusfelda
i Kostrona i jego uzupelnienie, Wiplyw temperatury od-

puszczania mna liczbe umocnienia. Dokladnosé jaka daje
rczszerzone roéwnanie przy obliczaniu granicy sprezysto-
§ci 0.02%,. B."B.

258% 669.14:539.319:620.172 IM — 5.54
Panczenko N. P.: Technologiczne naprezenia i trwale od-
ksztalcenia pierscieni. , Tiechnologiczeskije napriazenja
i ogtatocznaja dieformacja kolec”. Podszipnik, Nr 1,
stycz. 52, s. 17—24; A4, 1 rys., 8 wykr., 2 tabl., 7 poz. bibl.
— Badania odksztalcen trwalych wywolanych zanikiem na-
prezen wewnetnznych przy naturalnym zderzeniu pierscieni
ze stalj Sz Ch 15. Metodyka i wyniki badan. B. B.

KOROZJA 1 ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZJA

259* 778.33:620.193 IM — 5.54
Liebhafsky H. A., Newkirk A. E.: Radiografia w 2zastoso-
waniu do badan kerozyjnych. ,Radiography in corrosion
study*. Corrosion, t. 9, Nr 11, list. 53, s. 432—435; A4,
1fot., 8 radiogr., 1 poz. bibl. — Poréwnanie zwyklych foto-
grafii 2z rentgenowskimi fotografiami probek stali nie-
rdzewnych 302, 317, 347 poddanych dzialaniu mroztworu
FeCly. Poszczegolne fotografie wykazuja wplyw skladu
chemicznego zimnej przerdébki plastycznej sit grawitacyj-

nych craz szezelin na przebieg korczji wzerowej W/w
probek stali, W. D.
260* 620.196.2:669.15.26-194 . IM — 5.54

Johnson R. B.: Co wiemy o korozji naprezeniowej lopatek
kompresora. ,,Whatt we know about stress-corrosion cracks
in compressor blades“. SAE J., t. 61, Nr 12, grudz. 53,
s. 286—29; A4, 1 fot., 1 wykr., 1 mikrogr. — Krotki przeglad
przyczyn 4§ opis metody przyspieszonego badania korczji
naprezeniowej stali chromowej (129, Cr) stosowanej do
budowy lopatek komprescra. Zaleznosé czasu pekania stali
od jej twardosci i wielkoSci naprezen; naprezenia ponizej
3500 kg/em?® nie wywoluja pekan, stal twardosci ponizej
Re 30- nie peka. W. D.

261* 669.3:620.193.4:661.249.1 IM — 5.54
Byrne J., Kahn M. D.: Wplyw $ladéw siarkewoderu i dwu-
tlenku siarki na proces korozji miedzi. ;,The relative effect
of traces of hydrogen sulfide and sulphur dioxide on the
corrosion of copper”. Blast Furn., t. 41, Nr 7, lip. 53, -
s. 780—1781; A4, 4 poz. bibl. — Badania przyczyn utraty
potysku i czernienia miedzi przebywajacej w zamknietym
pomieszezeniu. Badania wykazuja, ze utrata koloru zwig-
zana jest z obecnoscig siarkowcdoru w powietrzu. Okolo
1 czes$é siarkowodoru na. 600 milj. czeSci powietrza wywo-
luje zauwazalng zmiane barwy miedzi. Metcda wykrywa-

nia obecnosei siarkowodoru w atmosferze. W. D.
KONTROLA PRODUKCJI
262* 778.33 IM —5.54

Suchy proces obrébki stosowany obecnie w radiografii.
,Dry film process now )adapted to radicgraphy®. Nomn
destr. Testimng, ¢t 11, Nr [5, maj 53, s. 49; A4 —
Wizmianka o kasetach firmy Picker pozwalajacych na
obrébke filmu bez uzycia ciemni, Otrzymany obraz jest
pozytywem o wymisarach 250%250 mm i moze by¢ wzyska-
ny w przeciggu 1 minuty po naswietleniu kasety. Z. B.

263* 620.179.152:778.33 IM — 5.54
Nowe urzadzenie oznaczajace 1000 Y obraz retgenowski.
,,New device mokes Y-ray images 1000 times brighter.
Non destr. Tiesting, t. 11, Nr 5, maj 53; s. 49; A4 —
Wezmianka o wzmacniaczu elektroncwym firmy Philips po-
zwalajacym na 1000-krotne zwiekszenie czulosci obrazu
rentgenowskiego ctrzymywanego metoda flwuromoszﬁqogowa.

264* 669.356:620.179.152 IM —5.54
Winegrad W. C.: Badanie segregacji w brazach. ,,Segrega-
tion study in bronze — Using a radiocactive technigue‘.
Amer. Foundrymamn, t. 23, Nr 4, kw. 53, s. 140—141;
A4, 4 makrogr., 4 radiogr., 5 pcz. bibl. — Przy pomocy
promieni X zbadano segregacje cyny w brazach cynowych
o zawartosc; okolo 10%, Sn. Stwierdzono, ze najmmiejsza
segregacja wystepuje przy zastosowaniu form staliwnych,
najwieksza w przypadku form ceramicznych i grafitowych.
Si B:

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-
twa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny In-
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegtosci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno catg dokumentacje naukowo-techniczng, jak i oddzielne jej dziaty

lub poszcezegblne zagadnienia i temua‘ty'(,_
publikacji objetych zaréwno przegladeir. d

W,

X))
”ociaw59° :

&, CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy

Politechniki }
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuiéw, oznaczo- MATERIALY OGNIOTRWALE
ne sg publikacje znajdujace si¢ w bibliotece Instytutu Me-
talurgii. { 279* 666.76:669.183.211.36 IM — 6.54
Hiitter L.: O pracy i nowszych wynikach, dotyczacych

SUROWCE I ICH PRZEROBEKA

265* 622.792.5.003 IM — 6.54
Jennings R.F.: Ocena urzadzen spiekajacych z ekono-
micznego punktu widzenia. ,,The rating of sinter plants
for economic output‘. J. Iron Steel Inst t. 175,
Nr 3, list. 53, s. 248—256; A4, 6 wykr., 4 tabl, 6 poz. bibl.
— Podano sposoby obliczania wydajnoSci urzadzen spie-
kajgcych. Przedstawiono schemat obliczen kosztéw wy-
twarzania spieku. Przedyskutowano koszty spiekania w
zalezno$ei od réznych czynnikow. Bi'S:

266* 622.792.5:622.344.6 IM — 6.54
Lee A.E.: Spiekanie koncentratéw cynkowych w zakla-
dach Blackwell na tasmie szerokoseci 3,66 m i diugosei
51,21 m. ,Sintéring zinc concentrates on the Blackwell
12 by 168 Ft machine“. J. Metals, t. 5, Nr 12 grudz.
53, s. 1631—1633; A4, 1 fot., 1 rys., 3 poz. bibl. — Opisano
tasme spiekajaca koncentraty cynkowe. Wydajnosé tego
urzadzenia wynosi 540 t dziennie. Podano takze opis tech-
nologii spiekania, a mianowicie sklad spiekanej mieszan-
ki, przygotowanie jej do spiekania, proces spiekania, oraz
rozdrabnianie i sortowanie spieku. Nowoscig w tym urza-
dzeniu jest bardzo duzy palnik zapalajacy i czesciowe
kolowy obieg gazéw. Schemat obiegu gazO6w zamieszczono
w publikacji. B. S.

267* 622.341.1 IM — 6.54
Sandor: Wydobywanie rudy Zelaznej w kepalni Drnawe
przez zawalenie w podpokiadowych chodnikach, ,,Doby-
vanie zeleznej rudy na zaval podetaznymi chodbami na
zavode Drnava®. Rudy, t.'2, nr 1, stycz. 54, s. 11—13;
A4, 2 tabl. — Opisano przebieg wprowadzania nowej me-
tody do wydobywania rudy. Metoda jest bardzo ekono-
‘miczna, umozliwila ona wykonaé¢ plan w 1952 r., co Wy-
dawalo sie niemozliwe. Spos6b zmniejsza znacznie zuzycie
materialu wybuchowego, wymaga niewielkich ilosei drze-
wa, koszt wydobycia 1 t rudy jest prawie o 77 proc. niz-
szy od poprzedniego systemu. R

268* 621.926 IM — 6.54
Lowrie Fairs G.: Metoda przewidywania dzialania mly-
néw przemyslowych przy mieleniu kruchych materialéow.
A method of predicting the performance o commercial
mills in the fine grinding of brittle materials. Bull
Inst. Min. Metall. ¢ 63, Nr 567, luty 54, s. 211—-
240; A5, 1 fot., 1 rys., 5 wykr., 11 tabl, 23 poz. bibl. —
W probach tzw. ,swobodnego Kkruszenia‘“ kamienia wa-
piennego, barytu, anhydrytu i soli wykazano, ze istnieje
liniowa zalezno$¢ miedzy wkladem energii netto a suma-
ryczna powierzchnia powstala skutkiem kruszenia. Po-
dobng zalezno§¢ zaobserwowano przy przemyslowych
milynach. Wprowadzono pojecie tzw. wzglednej sprawno-
Sci mlyna, ktéra mozna okresli¢ laboratoryjnie i wyko-
rzystaé przy projekcie mowych lub ocenie istniejacych
miynéw. Tabelaryczne i wykredlne ujecie wynikéw. Apa
ratura i metodyka badan. Przeglad literatury. W. M.

269* 621.926 IM — 6.54
Chadnorris G.: Kilka préb mielenia przy zastosowaniu
kul i innyeh ksztaltéw. ,Some grinding tests with sphe-
res and other shapes“. Bull Inst. Min. Metall
t. 68, Nr 567, luty 54, s. 197—210; B5, 5 fot., 11 tabl., 5 poz.
bibl. — Na podstawie wynikéw laboratoryjnych mpréb
mielenia stwierdzono, Ze najlepsze wyniki (najdrobniej-
sze ziarno przy najnizszym zuzyciu mocy) mielenia
w miynach kulowych otrzymuje sie przy zastosowaniu
kul. Rule z sze$cioma plaskimi malymi Scianami, kostki
sze§cienne wielo$ciany, eylindry i krazki dzialaja kolejno
coraz mniej skutecznie. RoOwnolegle préby mielenia
w dwdéch mlynach przemyslowych potwierdzily réwniez
przewage kul mad kostkami i mlyn z ladunkiem kul da-
wal 7,7%, wiecej zmielonego materialu i zuzywat 17,5 %
mniej energii niz mlyn z ladunkiem kostek. Metodyka
badan laboratoryjnych i technika prowadzenia préb prze-
myslowych, Tabelaryczne ujecie wynikow, W. M.

trwalosei zasadowych piecow martenowskich. ,,Ueber der
Betrieb und neuere Haltbarkeitsergebnisse basisch zuge-
stellter Siemens-Martin-Oefen. Radex-Rdsch. t.54,
Nr 12, stycz. luty 54, s. 36—57; A4, 2 fot., 1 rys., 13 wykr.,
9 {abl., 19 poz. bibl. — Zagadnienie temperatury w piecu
martenowskim. Wazne szczegély konstrukeji sklepien za-
sadowych. Krzywe nagrzewania skilepienia zasadowego.
Pomiar temperatury i grubos$ci sklepienia. Racjonalne na-
grzewanie pieca i wynikajace z tego oszczedno$ci paliwa.
Temperatura w regeneratorach. Wplyw tlenkow zelaza una
trwalo$¢ wyrobow magnezytowych i chromitowo-magne-
zytowych. Efekt pecznienia wyrobdw zaleznie od zawar-
tosci CryO3 w wyrobach Poréwnanie wytrzymatosci zasa-
dowych wyrobéw pochodzenia austriackiego i zagranicz-
nego. Regeneracja chromu w procesie martenowskim.
ST

271* 656.763.4 IM — 6.54
Tromel G.: Badania mikroskopowe dolomitu spieczonego.
,,Mikroskopische Untersuchungen an gebranntem Dolo-
mit“. Arch, Eisenhiittenw. ¢t 24 Nr 11/12, list.
grudz. 53, s. 449—456; A4, 40 mikrogr., 3 poz. bibl. — Skiad
chemiczny i mikroskopowa charakterystyka dolomit6w.
B’ardania w swietle odbitym. Spos6b przygotowania szli-
t6w. Przygotowanie prébek wypalonych przy 1600° i 1800°
C_. Mikroskopowy obraz silnie spieczonego dolomitu i tech-
nicznego wylozenia dolomitowego. Wplyw zuzli na proces
spiekania dolomitu. Wplyw skladu chemicznego na tem-
perature spiekania i parageneze mineralogiczna. SiPs

272 666.763.46:669.183.212 IM — 6.54
Hitter L.: Rozwgj stosowania wyrebéw magnezytowych
w piecach martenowskich, ,Die Entwicklungslinie der
Anwendung von Magnesiterzeugnissen in Siemens-Martin-
Oefen“. Radex-Rdsch., Nr 9—10, 1953, s. 503—537;
A4, 21 fot., 23 rys., 5 wykr., 6 tabl.,, 9 poz. bibl. — Glo-
wice, Spos6b zuzywania sie glowic, ich wylozenie ognio-
trwale i naprawa. Urzadzenia pomocnicze do pielegnacj:
ciagow gazowych. Konstrukcja filarkow i $cian. Chin-
dzenie. Straty cieplne wskutek chlodzenia. Trzon pieca.
Rodzaje wsklepien, ksztaltki sklepieniowe, zawieszenia,
urzadzenia rozporowe. Pomiar temperatury i grubosci
sklepienia. Wytrzymalo$¢ sklepien. Komory zuzlowe. Re-
generatory. Doswiadczenia z zasadowym wypelnieniem
regeneratorow. 5. P

273* 666.321:536.424 IM — 6.54
Lebedew I. W.: O reakcjach egzotermicznych kaolinu.
,O prirodie eksotiermiczeskich effiektow kaolina%. --
Dokl Akad. Nauk SSSR, t. 89, Nr 2, 1953, s.
335—338; B5, 17 poz. bibl.. — Efekty egzotermiczne i temn-
peratury, przy ktérych one przebiegajg. Budowa czastecz-
ki kaolinu. Mechanizm rozpadu i tworzenia sie nowych
faz. Reakcja y — AlyOy. Powstawanie mulitu. S b

274* 666.76:535.822 IM — 6.54
Snow R. B.: Badania prébek ogniotrwalych w $wietle od-
bitym. ,Examination of refractory specimens in reflected
light. J. amer. Ceram. Soc. t 36, Nr 9, wrzes.
53, 5. 299—304; A4, 13 mikrogr., 3 poz. bibl. — Korzysci
badan mikroskopowych materialow ogniotrwalych w swie-
tle odbitym. Identyfikacja mineral6w. Technika polerowa-
nia zgladéw. Wyposazenie mikroskopu. Przyklady badania
tworzyw ogniotrwalych: topionych blokéw korundowo-
chromitowych, wyrobéw szamotowych i weglowych. F, N.

METALURGIA SUROWKI

2% 669.162.212.004.67 IM — 6.5
El.liot_G. D., Bridge A.: Wymiana obmurza i powiekszenie
wielkiego pieca nr 9 w zakladach Appleby-Frodingham,
,,Relining and enlarging No 9 Blast-furnace at Appleby-
Frodingham®, J. Iron Steel Inst ¢t 174, Nr 2,
czerw. 53, s. 143; A4, 13 str., 1 fot., 11 rys., 1 wykr., 2 tabl.,
1 poz. bibl. — Zalozenia remontu wielkiego pieca z poda-
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niem zmian jakie majg by¢ dokonane. Przygotowanie do
remontiu, urzadzenia pomocnicze oraz harmonogram prac.
Kronika wydmuchiwania pieca, jego rozbiérki, budowy

i kontroli — wszystko w ramach 24 «dni. W. S.
276%* 669.162.16 IM — 6.54
Szarek J.: O niskie zuzycie koksu. ,,O nizkou spotrebu

kolss S aH sty Sl S e ot e T IN r el D onnd z: S92 LS ii633);
A4, 2 str. — Sposoby prowadzace do oszczednosci koksu
w wielkim piecu (usrednianie i aglomeracja rud, praze-
nie, proces kwasny, bieg wielkiego pieca itd.). Stosowanie
procesu zelgrudy wzglednie w piecu niskoszybowym dla
paliw mniej wartosciowych. A

VMG 669.162.252 IM — 6.54
Oczyszezanie gazu wielkopiecowegoe w zakladach hutni-
czyech w Linzu. ,Die Hochofengasreinigung bei den Ver-
einigten Oesterreichischen Eisen- und Stahlwerken in
Einz S ta h 1S cBiis e my w73 N A5 - ip. 553 s 95—
980; A4, 1 fot., 3 rys., 5 wykr., 6 tabl., 4 poz. bibl. — Opis
zakladu wielkopiecowego oraz urzadzen do oczyszczania
gazu gardzielowego. Zawartosci pylu w poszczegolnych
fazach oczyszezania. Zuzycie wody, energii elektrycznei
i pary do oczyszczania gazu. Koszty oczyszczania. Oczy-
szezanie wody po mokrych filtrach elektrycznych, A. O.

278* 669.162.224.4 IM — 6.54
Bleloch W.: Rozwazania teoretyczne mad praca wielkiego
pieca przy uzyciu dmuchu skladajacego sie z zimnego
tlenu i dwutlenku wegla. OdpowiedZz autora ma dyskusje.
»Theorelical considerations in the operation of iron blast
furnaces with cold oxygen — carbon dioxide blast. Au-
thors reply to discussion®. J.  iChem. Metal S. A.
t. 53, nr 6, grudz. 52, s. 183—184; B5. — Trudnosci prowa-
dzenia wielkiego pieca przy zastosowaniu. dmuchu tleno-
wego. .Dmuch skladajacy sie z tlenu i dwutlenku wegla
powinien usunaé¢ te trudnosci. Na przeszkodzie stoja wyz-
sze koszty procesu niz przy zastosowaniu zwyklego dmu-
chu (nagrzane powietrze). W. S.

209% 669.162.2.041.531 IM — 6.54
Niemieckie prace nad piecem niskoszybowym. ,.German
work on the lowshaft blast furnace. Iron Coal Tz
Rev. t .166, Nr 4445, czerw. 53, s. 1383—1387; B5, 2 rys.,
1 tabl., 9 poz. bibl. — Opis niemieckich piecow niskoszy-
bowych oraz warunkéw ich pracy. Omoéwiono znaczen.e
dmuchu wzbogaconego w tlen i zagadnienie paliwa. Po-
dano profil pieca w Oberhausen i schemat zakladu w Ko-

lonii. W. S
STALOWNICTWO

280* 669.183.218:662.612.54 IM — 6.54

Thring M. W.: Promieniowanie plomienia a wydajnosé

pieca martenowskiego. ,Flame radiation and open hearth
productivity®. Iron Steel, t. 27, Nr 44, kwiec. 54,
s. 121—123; ‘A4, 1 rys., 1 tabl.,, 3 poz. bibl. — Wplyw cha-
rakterystyki plomienia na wydajno$¢ pieca martenowskie-
go. Promieniowanie plomienia jako glowny czynnik wy-
dajnosci pieca. Wplyw rodzaju paliwa i typu palnika na
charakterystyke plomienia. Do$wiadczalne badania na
piecu probnym w Ijmuiden. J N

281* 669.187.2:669.054.8 TM — 6.54
Danihelka A.: Doswiadezenia nad przetapianiem zlomu
stali nierdzewnych przy zastosowaniu tlenu w lukowych
piecach elektryecznych. ,,Zkusenosti se zpracovanim od-
padu nekorodujicich oceli za pouziti kysliku w oblouko=
vyech elektrockych pecich“, Hutn. Listy, t. 8 Nr 8,
sierp. 53, s. 411—418; A4, 2 wykr., 3 tabl.,, 5 poz. bibl. —
Sposoby przerobki odpadéw ze stali nierdzewnych. Teo-
ria utleniania chromu i wegla oraz redukecji tlenkéw
chromu z zuzla. Sposoby dmuchania tlenu do kapieli. Spo-
s6b prowadzenia wytopéw doswiadczalnych. Uzysk po-
szezegolnych pierwiastkow stopowych. Wiskazowki do dal-
szej poprawy tej metody. A. O.

282* 621.746.6 IM — 6.54
Howson H. O.: Zachowanie ciepla wlewkow. ,,Ingot-hea’
conservation. Iron Coal Tr. Rev. t. 168, Nr 4481,
luty 54, s. 491—499; B5, 1 fot., 4 rys., 8 poz. bikl. — Wy-
korzystanie ciepla wlewkéw bezposrednio po odlaniu i za-
pobieganie oziebieniu sie wlewkow. Wady wystepujace
we wlewkach, spowodowane zbyt wczesnym $cigganiem
z nich wlewnic. Mozliwosé wczesnego $ciagania wlewnic
z wlewkow stali nieuspokojonych i trudnosci wystepuja-
ce przy wezesnym Sciaganiu wlewnic z wlewkow stal
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uspokojonych. Warunki sprzyjaja zachowaniu ciepla oud-
lanych wlewkow. Mechanizm krzepniecia wlewkow, J. N.

283* 669.16:669.18 IM — 6.54
Kalling ‘B.: Nowe procesy wytwarzania wysokogatunko-
wych stali w Szwecji. ,,New manufacturing processes for
high-grade steel in Sweden®“. Metal Progr. t.” 83,
Nr 1, stycz. 54, s. 108—111; 200—202; A4, 2 fot., 2 wykr. —
Zasoby rudy zelaznej w Szwecji. Rozw0Oj hutnictwa ze-
laza w Szwecji od najdawniejszych czasow. Statystyka
roznych metod produkcji surowki i stali. Odfosforzenie
rudy zelaznej i odsiarczanie surowki sproszkowanym
wapnem. Spiekanie mialéw rudnych. Produkcja suréwki
w piecach elektrycznych. Produkeja gabki zelaznej. Kwas-
ny proces besemerowski i martenowski do wytapiania
stali. Stosowanie mieszadel indukcyjnych w lukowych
piecach elektrycznych. Instalacja 12 tonowych piecow in-
dukcyjnych bezrdzeniowych. J. N.

284* 669.187.2 IM — 6.54
Leigh F. S.: Praca pieca elekirycznego. Kierunki w no-
wocezesnej konstrukeji®. ,»Electric furnace -operation.
Trends in modern design®. Iron, Steel, t. 27, Nr 4,
kwiec. 54, s. 133—138; A4, 5 fot. — Konstrukcja nowoczgs-
nych piecow elektryeznych lukowych do wytapiania stali
oraz ich urzadzen pomocniczych. Wielko$¢é piecow i ich
moc. Konstrukeja wylacznikéw olejowych i bezolejowych.
Moc i napiecia transformatoréw. Sposoby zmiany napie-
cia na transformatorach. Kondensatory, szyny zbiorcze
i przewody. Konstrukcja piecow z Iladowaniem Kkoszo-
wym. Obracajace sie kotly wysokos$é kotlow i wylozenie.

J. N

285 669.18 IM — 6.54
Thring W. M.: Przyszlosé wytapiania stali. ,, The future
of steel melting®. ' J. Iron Steel Inst. t. 176, Nr 4,
kwiec. 54, s. 424—432; A4, 5 rys., 2 wykr., 3 tabl., 4 poz
stali w okresie od 1750 do 1950 roku. Wzrost cieplnej pie-
bibl. — Zmniejszenie zuzycia paliwa na tone wytopione]
stali. ‘Wzrost sprawnosci piecow do topienia. MozliwoSci
poprawy sprawnoseci cieplnej pieca martenowskiego. Proby
zmiany konstrukeji pieca do topienia stali. Ciagly przeciw-
pradowy proces wytapiania stali. Zastosowanie energii-
atomowej w stalownictwie. Fo N

METALURGIA METALI NIEZELAZNYCH

286* 669.43 IM — 6.54
Lange A.: Budowa i sposéb pracy nowoczesnej huty olo-
wiu i kilka wnioskow dla naszej gospodarki. ,, Aufbau
und Arbeitsweise einer modernen Bleihilitte und einige
Folgerungen hieraus flir unsere Wirtschaft. Metall
Gieskereitechn. . 32Nt 9, wrzes. 53; S. 361—366:
A4, 20 poz. bibl. — Opis technologii produkcji olowiu hut-
niczego i rafinowanego w NRD na tle modernizacji wszy-
stkich przestarzalych hut olowiu. Artykul na przykladzie
huty olowiu we Freibergu wskazuje na przyczyny niskiej
wydajnosci i wysokich kosztéow wlasnych produkeji olowiu
hutniczego. Sa nimi przestarzaly sposéb prazenia i spie-
kania rudy, réznorodno$¢ aparatow w rdéznych - hutach,
brak mechanizacji i automatyzacji i szereg innych. Za
najwazniejszy problem autor uwaza modernizacie procesu
prazenia rud. Posréd metod rafinacji olowiu autor pro-
ponuje wprowadzenie metody odcynkowania droga desty-
lacji w prozni. M. O.

287* 669.63:669.65 IM — 6.54
Cuthbertson J. W.: Rozwéj metalurgii cyny i jej stopow
,Developments in the metallurgy of tin & its alloys*.
Metallurgia (Manch.), ¢t 48 Nr 290, grudz. 53,
S. 277—231; A4, 3 fot., 2 mikrogr., 12 poz. bibl. — Omoé-
wiono postep w rozwoiu metalurgii i zastosowan cyny
i jej stopow w ciagu ostatnich lat. Najwazniejszym osia-
gnieciem jest platerowanie blach cyna systemem cigglym,
przy czym powierzchnia plateru jest blyszczaca. Podano
nowe stopy potrdjne cyny z miedzig i niklem, przy czym
5% cyny zastepuje 109%, niklu, stopy miedzi z berylem
i cyna oraz. stopy lozyskowe aluminiowo-cynowe. M. C.

288* 669.43 IM — 6.54
Krysko W.: Luszezenie sie olowiu. ,,Die Entkratzung des
Bleies”. Z. Erzbergbau, t. 6, Nr 11, list, 53, s. 422—445;
A4, 4 fot., 2 rys., 2 mikrogr., 12 poz. bibl. — Omoéwiono
zagadnienie luszezenia sie blach olowiowych i podano ich
przyczyne, Opisano badania majace -na celu usuniecie
z olowiu tlenku olowiu PbO, bedacego przyczyna luszcze-
nia sie. Stwierdzono, ze najlepszym sposobem usuniecia
PbO z olowiu jest zadanie kapieli olowiowej w tempe-
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raturze 800° C: aluminium, Kktére redukuje PbO do Pb
w myS$l reakcji: 3PbO+2Al1—=Al,045+3Pb, stopniowe ob-
nizenie temperatury olowiu do okolo 400°C i odlewanie
jego w atmosferze COs. Podano schemat urzadzenia slu-
zacego do tego celu. S. B

IM — 6.54

289* 669.714.7:669.871
Gestinger E.: Otrzymanie galu z technicznych stopow
aluminium. ,,Ueber eine Gewinnungsmethode von Gal-

lium aus technischen Aluminiumlegierungen“. Ber g-
u. Hittenm., Mh. t. 99, Nr 1, stycz. 54, s. 13—16; A4,
1 rys., 3 tabl.,, 14 poz. bibl. — Gal towarzyszy wszystkim
rudom i stopom aluminium. Powazne wzbogacanie sto-
pow aluminium w gal nastepuje podczas rafinacji elek-
trolitycznej: stop anodowy zawiera okolo 33Y%, Fe i okolo
0,3 %, Ga. Opisano sposéb produkcji tego pierwiastka z wy-
mienionego stopu anodowego. Po przeprowadzeniu stopu
w roztwoér chlorkow wytraca sie chlorek iglinu metoda wy-
palania, za$§ w pozostalym roztworze oddziela sie zelazo
i mangan od galu metodami chemicznymi. Podano opis
aparatury laboratoryjnej: autor wyraza przypuszczenie,
7ze metoda ta moze by¢ latwo zrealizowana w skali prze-

myslowej. M. O.
PRZEROBKA PLASTYCZNA

290% 621.944.073.4.523 IM — 6.54

Buchhern F.: Urzadzenia wykanczajace do walcowania

tasiemek i folii dla elektrycznych przyrzadéw pomiaro-
wych. ,Fertigungseinrichtungen zum Walzen von Bénd-

chen wund Folien fir elektrische Messinsteumente®.
Feingerédtetechnik, t. 2, Nr 10, pazdz. 53y s. 467
—472; A4, 6 fot., 11 rys., — Opisano rézne typy walcarek

precyzyjnych oraz sposdb walcowania tasiemek i folii dla
przyrzadow elektrycznych. Podano sklad chemiczny stali
na walce robocze oraz rézne rozwiazania konstrukcyjne
walcarek wraz z elektrycznymi sposobami regulacji nape-
déw walcow roboczych i zwijakow. A. G,

291* 621.944.2 IM — 6.54
Nusslin H.: Nowoczesne napedy i sterowanie duzych wal-
cowni nawrotnych i waleowni na zimno., , Neuzeitliche
Antriebe und Steuerungen schwerer Umkehrstrassen und
Kaltwalzwerke“. Stahl u. Eisen, t. 73, Nr 18, sier-
pien 53, s. 1148—1155; A4, 9 fot., 9 rys., 2 wykr., 4 poz.
bibl, — Przytoczono opisy zasadniczych udoskonalen na-
pedow walcowniczych, ktére ostatnio znalazly zastosowsa-
nie w ruchu. Silniki te zostaly zbudowane przy uwzgled-
nieniu dzialania momentu zamachowego i przyspieszenia
(w przypadku walcowni nawrotnych). Omoéwiono tez na-
pedy ,blizniacze®, tj. napedy z pominieciem klatki wal-
cOw zebatych oraz sposoby przewietrzania hali maszyn
Na przykladzie nowoczesnej walcarki na zimno typu
Quarto, omoéwiono sposoby regulacji napedow oraz wszel-
kie osiagniecia z tej dziedziny. A. G

292% 621.944-52 IM — 6.54
Lemcke G.: Elektronowe i magnetyczne sposoby regulacji
w ciaglyeh i nawrotnych walcowniach na goraco. ,Elek-
tronische und magnetische Regelverfahren in kontinuier-
lichen und Umkehr-Warmwalzwerken“., Stahl wund
Eisen, t. 73, Nr 18, sierp. 53, s. 1156—1162; A4, 2 fot.,
10 wykr., 11 poz. bibl. — Na kilku przytoczonych przykila-
dach omowiono teoretycznie rozne sposoby regulacji.
Przytoczono tez dane praktyczne oraz poréwnano elekiro-

nowy sposéb regulacji z magnetycznym. Oba sposoby
sluza do regulacji silnikéw pradu stalego. A. G.
293* 621.833:621.73:621.944.1 IM — 6.54

Drastik F.: Kucie i walcowanie kol zebatych. , Kovani a
valcovani ozubenych kol“. Hutn, Listy, t. 8 Nr 8,
sierp. 53, s. 400—405; A4, 19 rys., 2 poz. bibl. Stan obec-
nej techniki produkcji stalowych kol zebatych metoda
przerobki plastycznej na goraco. Trudnosci przy tego ro-
dzaju produkeji, sposoby ich usuwania oraz perspektywy
rozwoju. Mozliwosci produkeji kol zebatych za pomoca
kucia, prasowania i-walcowania, Zalety oméwionych me-
tod. A. O.

294* 621.771-52 IM — 6.54
Iroschnikow A. N.: Urzadzenia automatyczne na walcow-
niach. ,Die automatischen Vorrichtungen der Walzwer-
ke*. Metall Giessereitechn. t. 3, Nr 9, wrze-
sien 53, s. 367—375; A4, 15 rys. — Podano 0gllny opis
nowoczesnych walcowni i ich wyposazenie w automa-
tyczne urzadzenia jak mnozyce latajace i pila latajaca
.z automatycznie sterowanym silnikiem napedowym,

PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY HUTNICTWA

w zaleznoSci od posuwu cigcia. Wyposazenie walcownl
cigglych w urzadzenia do automatycznego utrzymywania
stalego naciggu zwisu i regulacji szybkoSci obrotowej
walcow. Interesujacy jest opis kontroli za pomoca foto-
komorek walcowni rur bez szwu. Automatyzacja kon-
trgli produkcji obejmuje pomiar grubosci, jako$é po-
wierzchni, pokrycie powierzchni (np. cynkowania) oraz
automatyczne odsortowanie nieodpowiadajacych warun-

kom technicznym materialow. i B 2
OBROBKA CIEPLNA
295% 669.131.8:821.785.397 IM — 6.54

Ck_loroszew I. I.. Wplyw wstepnego nagrzewania izoter-
micznego na powstawanie oSrodkéw grafityzacji przy wy-
zarzanin zeliwa ciagliwego, , Wlijanje priedwaritielnowo
izotiermiczeskowo nagriewa na wozniknowienje centrow

grafitizacji pri otzige kowkowo czuguna, Dokl
Akad. Nauk ISSISR, t. 94, Nr 1, stycz. 54, s. 45—
48; BS, 6 tabl. — Zbadano i omoéwiono czynniki wplywa-

ja}ce na ilos¢ osrodkéw grafityzacii jak: czas wyfrzyma-
nia przy izotermicznym nagrzaniu zeliwa bialego, czas
nagrzewania cigglego w zakresie od 400—950° C, dozowa-
nie glinu przy izotermicznym nagrzewaniu, oraz wplyw
nagrzania powyzej 450° C z nastepnym izotermicznym wy-
trzymaniem przy 360°C. Omoéwiono réwniez wplyw tem-
peratury wstepnego nagrzewania izotermicznego na zmia-
ne iloSci skuvien wegla zarzenia. Wyniki badan: modyfi-
kacja glinem zeliwa ciggliwego podwyzsza metastabilno$é
cementytu, sprzyja tworzeniu sie submikroskopijnych
osrodkow grafitu, co przy nastepnym wyzarzaniu prowadzi
do powstania zwigkszonei ilosci skupien wegla zarzenia
(od 200—500 na cm?®) zapewniajac zakonczenie I stadium
grafityzacji przy 950—980° C w czasie 30—60 min., a II sta-
dium w czasie-30—90 min. H;:Ch:

296*
Poborzil F.:

621.833:621.785.6 IM — 6.54
Obrobka cieplna k6l zebatych metoda AC,.
»Tepelne spracovani ozubnych kol zpusobem AC:“.
Hutny Listy, t. 8 Nr 9, wrzes. 53, s. 450—454; A4,
5 fot., 4 wykr., 1 makrogr., 3 tabl., 4 poz. bibl. — Zasada
obrébki cieplnej koél zebatych wedlug przytoczonej meto-
dy. (Hartuje sie tylko powierzchnia zebéw). Deformacje
spowodowane hartowaniem wedlug sposobu AC; byly mi-
nimalne (setne mm, dla wiefica 0,1 do 0,3 mm) a wlasnose:
mechaniczne bardzo korzystne. Opis prob ruchowych.

W poréwnaniu z innymi sposobami powierzchniowego
hartowania, sposéb AC; wykazuje szereg Korzysci. A.O.
297* 621.785.1 IM — 6.54

Langer E.: Indukecyjne grzanie pélwyrobow walecowanych.
»Indukeni prohrivani vyvalku“, Hutm. Listy, t. 8,
Nr 9, wrzes. 54, s. 470—475; A4, 4 rys., 7 wykr., 2 tabl,
4 poz. bibl. — Zalety indukecyjnego grzania walcowanych
polwyroboéw przed kuciem i prasowaniem, szczegélnie
szybko$¢ i réwnomierno$é. Grzanie przy wiekszej iloSci
okresow. Teoretyczne zasady ogrzewania indukcyjnego.
Wskazéwki dotyczace doboru okreséw i zuzyte] mocy
przy grzaniu stalowych cze$ci. Zastosowanie w praktyce
oraz porowhanie réznych sposobow ogrzewania, O. A.

298* 3 621.785.5 IM — 6:54

Kriukow S.N., Zuchowickij A. A.: Metoda okreslania
wspoélezynnika dyfuzji. ,,Mietod opriedielenia koefficijen-
tow diffuzji“. Dokl Akad. Nauk SISSR, 't. 40,
Nr 3, 1953, s. 379—382; B5, 3 rys., 4 poz. bibl. Omoéwiono
nowa metode wyznaczania wspolczynnika dyfuzji. Polega
ona ma tym, ze na jedna strone cienkiej prébki nanosi
sie warstwe pierwiastka promieniotwoérczego, nastepnie
poddaje sie probke wyzarzaniu dyfuzyjnemu, oraz okresla
sie aktywnos$¢é probki z obu stron, w zaleznosci od czasu
wyzarzania. Bledy pomiarowe moga wynosi¢ od 10—15 %.
Popelni¢ je mozna przy odczycie i regulacji temperatury,
przy pomiarze intensywno$ci promieniowania oraz przy
pomiarze aktywnos$ei probek. HCh;

299% 669.112.227.1:620.181.4 IM — 6.54
Casadio M.; Ferrero M.: Krzywe przemian austenitu TTT/
Bain‘a). ,,Sulla determinazione delle curve TTT* Me t al-
lurg. ital, t. 44, Nr 8/9, sierp. wrzes. 52, s. 354—360;
A4, 1 fot., 1 rys., 6 wykr., 14 mikrogr., 1 tabl. — Podano
wyniki badan nad Kkrzywymi przemian austenitu TTT
(Bain‘a) dla gatunkéw stali UNI: 5055, 55SCN5, 38NCD4,
35CM4. Opisano metode i aparature uzyta do tych badan,
oraz przedstawiono szereg mikrostruktur jakie uzyskano
w czasie przeprowadzonych badan. (GHE

SN L. B
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STRUKTURA I JEJ BADANIE

300* 669.112.228.1 IM — 6.54
Hickley M., Woodhead J. H.: Tworzenie si¢ ferrytu
w podeutektoidalnych stalach weglowych. , Formation of
ferrite in hypo-eutectoid plain carbon steels“. J. Iron
Steel Imgst. 't. 176, Nr 2, luty 54, s. 129—139; A4, 16
wykr., 7 mikrogr., 1 tabl., 24 poz. bibl. — Badano proces
izotermicznego tworzenia sie ferrytu w kilku stalach we-
glowych podeutektoidalnych. Badania te oparto na teorii
tworzenia sie osrodkéw krystalicznych oraz ich wzrostu.
Stwierdzono, ze przy istalej temperaturze szybko$é two-
rzenia sie osrodkéw oraz ich wzrost maleje z czasem. Ze
zwiekszeniem stopnia przechlodzenia austenitu szybkosé
.tworzenia sie ferrytu wzrasta mna skutek wzrostu tak
szybkosci tworzenia sie o$rodkéow jak tez ich wzrostu.
W stalach o mizszej zawarto$ci wegla wzrasta szybkosc
tworzenia sie ferrytu . Z.W.

301* 539.26:536.424 IM — 6.54
Bublik A. J., Pinies B. J.: Przemiany fazowe przy zmia-
nie grubosci cienkich metalicznych warstewek. , Fazowyj
pieriechod pri izmienienji tolszcziny w tonkich mietalli-
czewskich plenkach®. Dokl Akad. Nauk SSSR,
t. 87, Nr 2, list. 52, s. 215; B5, 8 elektronogr. 8 poz. bibl.
— Badania zmian struktury cienkich warstewek Be, V, Cr.
Ni, Co metoda dyfrakeji elektronéw wykazaly, ze w miarg
zmniejszenia sie grobusci warstewek od 8—10—7 cm do
2.10—7 cm zwieksza sie liczba linii nowej fazy dla danego
metalu. Np. Be grubosci 5—6.10—7 cm wykazywal linie
a-Be i [-Be natomiast, grubosci 2—3.10—7 cm tylko linie
p-Be. Wanad grubosci 6—7.10—7 cm wykazywal linie mo-
wej fazy — regularnej wszechstronnie centrowanej . Z.Z

302* 669.112.22.1:669.15-194 IM — 6.54
Hultgren A. i in.: Przemiana izotermiczna austenitu oraz
rozmieszezenie dodatkéw stopowych 'w stalach niskesto-
powych, ,La transformation isotherme de l‘austenite et
partage des eléments speciaux dans les aciers faiblement
allies. Rev. Metall t. 50, Nr 12, grudz, 53, s. 847—
867; A4, 19 wykr., 3 mikrogr., 54 tabl.,, 23 poz. bibl. —
Przedstawiono wyniki badan stali niskostopowych i Sred-
niostopowych zawierajacych trzy pierwiastki stopowe, oraz
stale weglowe zawierajace tylko iSi, Mn, P, iS. Wykresle-
nia krzywych itp. badania mikroskopowe, izolowanie we-
glikéw na drodze elektrolitycznej, badania dyfrakcji elek-
tronowej oraz wyniki analizy chemicznej pozwolily na
rozroznienie réznych typéw przemian, oraz na badanie
ich kinetyki. Wysunieto szereg hipotez opartych na uzy-
skanych wynikach badan. ; Z.W.

MECHANICZNE BADANIA I WLASNOSCI

303* 620.172.2 IM — 6.54
Wessel E.T., Olleman R.D.: Aparatura do prob rozeiaga-
nia przy témperaturach ponizej atmosferycznych. ,, Appa-
ratus for tension testing at subatmospheric temperatures‘.
ASTM Bull +t. 53; INr 187, stycz. 53, s. 56—60; A4,
1 fot., 1 rys., 3 wykr., 6 poz. bibl. — Opisano urzadzenia
do préb rozciagania od temperatury pokojowej do tem-
peratury minus 195,6° C przy uzyciu par azotu. Rozwazonn
mozliwoéé zastosowania urzadzenia do temperatur mniz-
szych. W L:

304* 620.172.225 IM — 6.54
Jeniczek L., Koutecky J.: Pemiar meduléw sprezystosei za
pomoca metody sprezonych wahadel. ,Mereni moduiu
pruznosti methodou sprazenych kyvadel. Hutn. Li-
sty, 1. 8 Nr 7, lip, 53, s. 338—342; A4, 4 rys.,, 6 wykr.
1 tabl., 7 poz. bibl, — Kroétki opis zasady stosowanej me-
tody. Pomiar modulu sprezysto$ci przy rozciaganiu i przy
skrecaniu. Zastosowanie tej metody przy wyzszych tem-
peraturach. Cechowanie urzadzenia. Modul sprezystosci
spiekanych weglik6w. Zaleznos¢é modulu sprezysto$ei mie-
ktorych stali i stopéw od temperatury. Szczeg6lnie do-
kladne pomiary dla malego zakresu temperatur. Metoda
jest prosta, szybka i pewna i pozwala na pomiar przy sto-
sowaniu stosunkowo malych prébek przy malych obcigze-
niach. A.O

308*

305* 620.162.2 IM — 6.54
Havlik A.: OkreSlanie glebokiej tloczliwos$ei blachy, ,,Sta-
noveni hlubokotaznosti plechu“. Hutn. Listy, t. 8,
lip. 83, s. 343—346; A4, 4 rys., 3 tabl, 13 poz. bibl. — Opis
metod okresSlania glebokiej tloczliwo$ci blachy, krytyka
i ocena metod dotychczas stosowanych. Opis zapropono-
wanej prostej proby technologicznej kieliszkowej, jaka
musi byé przeprowadzona na prasie, za pomoca narzedzia
w ksztalcie walca o $rednicy 100 mm zaokraglonego pol-
kulisto, W zwigzku z nowa metoda podano ocene niektd-
rych $rodkéw smarujgcych stosowanych przy glebokim
tloczeniu. A.O

306* 621.833:620.178.74 IM — 6.54
Russel I. E.,, Chesters W. T.: Znaczenie proby Tzoda dla
konsstrukeji i zachowania sie ko6t zebatych. ,,The signi-
ficance of the Izod test with regard to gear design and
performance“. Engineering, t. 176, Nr 4567, sierp.
53, is. 166—169; B4, 2 fot., 1 rys., 2 wykr., 6 radiogr., 5 tabl.,
8 poz. bibl. — Brak zwigzku miedzy udarnoscia a wy-
trzymaloscia na zmeczenie. Wyniki préb udarnos$ci prze-
prowadzonych ma probkach specjalnego ksztaltu w. celu
wyjasnienia zagadnienia jak wielkg udarno$é winien wy-
kazywaé material stosowany na kola zgbate. B. B.

KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI PRZED

KOROZJA
307* 669.14-418:669.596.5 IM — 6.54
Bishop T.: Ogniowe cynkowanie tasm stalowych, rur
i drutu. ,,Galvanizing of steel strip, tube and wire*.
Iron a. Coal, t. 167, Nr 4465, list. 53, s. 1065—1063;

B5, 1 rys. — Omoéwiono ostatnie 'postepy w dziedzinie cig-
glego cynkowania tasm istalowych, rur i drutu. Wskazano
na korzys$ci ekonomiczne procesu ciagglego i opisang urza-
dzenia do ftego procesu, oraz przedyskutowano wlasnosci
ochronne ofrzymanych powlok. DR

620.197.3 IM — 6.54
Inhibitor rdzewienia nalozony ma czeSci stalowe o duzej
powierzchni. ,,Rust inhibitor housed on large steel parts‘.
Iron Age, t. 170, Nr 5, lip. 52, s. 98—100; A4, 11 fot.
— Oczyszczanie duzych cze$ei maszyn za pomoca natryski-
wania specjalnym rozpuszczalnikiem tluszczéw oraz przez
natrysk woda. Po wyschnieciu na powierzchni tworzywa
pozostaje ochronna warstwa fosforanowa. JEE,

309* - 620.197.3:621.64 IM — 6.54
Malcolmson J. V. C., Quimby W. S.: Zastosowanie inhibi-
toré6w dla ochrony =zbiornikéw. ,Inhibitors in cargo‘.
Corrosiom, t. 9, Nr 11, list. 53, s. 395—400; A4, 7 tabl.
— Cze$¢ skladowa szeregu publikacji nad ochrong metali
przed korozja. Omoéwiono zapobieganie korozji zbiornikéow
zawierajacych oleje mineralne i rozpuszezalniki organiczne
za pomocg dodatku inhibitoréw, Rozwazania ekonomicz-
ne. Wskazano na duze korzysci. TR

310* 669.55:539.217.1(083.74) IM — 6.54
Eitel M.: Projekt normy (Din 50956) na badanie porowa-
tosci powlok ma cynku i jego stopach. ,Normblattentwurf
DIN 50956 iiber die Porenpriifung von Ueberziigen auf
Zink und Zinklegierungen. Werkstoffe u Kor-
ros. t. 4, Nr 10, pazdz. 53, s. 356—357; ‘A4. — Norma do-
tyczy badania porowatosci elektrolitycznych powlok me-
talowych na cynku i jego stopach. Sposéb powyzszy moz-
na stosowaé¢ do powlok szlachetniejszych od cynku (np.
Cu, Ni, Cr). Préba polega na zanurzaniu badanych pro-
bek w roztworze siarczanu miedzi. Pory staja sie widocz-
ne dzieki wytracaniu sie miedzi. E. G.

311* 669.14:621.794.62 IM — 6.54
Chemicznie oOczyszczane beczki stalowe. ,Industry gets
chemically clean steel druns®“. Iron Age, t. 171, Nr 3,
stycz. 53, s. 100—101; A4, 2 fot. — Krétki opis technologii
pokrywania stalowych beczek natryskowg powloka fosfo-
ranowa grubo$ci od 160—210 kg/cm?. Zalety powlok. W. D.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie czeéé analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-
twa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart do kumentacyjnych wydawanych przez Centralny In-
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegtosci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cala dokwmentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty

lub poszczegblne zagadnienia i tematy t
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczo-
ne sg publikacje znajdujgce sie w bibliotece Instytutu Me-
talurgii.

SUROWCE I ICH PRZEROBKA

S19% 622.341.1:622.792.5 IM — 7.54
Spiekanie rud zelazmych. ,Sintering of iron ore“. En gi-
neering, t. 177, Nr 4589, stycz. 54, s. 45— 47; B4. — Po-
dano sprawozdanie z posiedzenia Iron and Steel Institute,
ktore odbylo sie 26 listopada 1953, a ktére poswiecono za-
gadnieniom spiekania. Podano streszczenia i dyskusje na-
stepujacych referatéw: Sposoby kontroli wydajnosci pro-
dukeji spiekania. Przepuszczalnos$¢ spiekanej warstwy. Ba-
dania przepuszczalnoSci materialow wsadowych dla wiel-
kiego pieca. Szereg referatow poswiecono zagadnieniom
pracy poszczegélnych spiekaln. Podano takze streszczenia
referatow omawiajacych ekonomiczna strone procesu spie-
kania. B. S.

S15% 622.341:622.792 IM — 7.54
Przemyslowe urzadzenie takonitéw. ,, Taconite pilot plant®.
Iton Steel -Engr t. 30, Nr 2, luty 53, 5. 185; A4, —
Artykul podaje opis urzadzenia do ogniowego utwardzania
grudek. Sa to tasémowe ruchome ruszta. Przeprowadzone
préby utwardzania grudek z koncentratéw magnetytowych
i hematytowych pozwolily na wyliczenie teoretycznej
i praktycznej wydajnosci tego urzadzenia, jak réwniez na
ustalenie potrzebnej iloSci ciepla. T. W.

314* 622.341.1:622.765 IM — 7.54
Chang C. S., Cooke S. R. B.: Skrobie i pochodne skrobii
jako depresory przy aminowej flotacji rud zelaznych.
,»Starches and starch products as depressants in amine flo-
tation of iron ore“. Min. Engng. t. 5, Nr 12, grudz. 53,
s. 1282 — 1286; A4, 1 fot., 7 wykr., 4 tabl.,, 7 poz. bibl. —
Metodyka i wyniki badan laboratoryjnych nad flotacja
krzemionki (kwarcu) z tlenkowych rud Zzelaznych. Rezim
stosowanych odezynnikow flotacyinych. Opis aparatury.
Rezim odczynnikow flotacji dla otrzymania koncentratow
o zawarto$ci powyzej 589, Fe przy uzysku powyzej
909, W. M.

315 622.366 IM —7.54
Forbath T. P.: Odzyskanie siarki z ubogich, powierzchnio-
wych z167. ,,Sudphur recovery from low-grade surface de-
posits“. Mining Engng., t. 5, Nr 9, wrzes. 53, s. 881 —
885; A4, 7 fot., 6 poz. bibl. — Przeglad stosowanych metod
odzyskiwania siarki ze zl6z oraz badan nad tym zagadnie-
niem; opis tzw. metody ,,Chemico, ktéra jest kombina-
cja topienia i aglomeracji siarki w oSrodku wodnym oraz
flotacji. Otrzymuje sie produkt zawierajacy 99,5 % S przy
uzysku 90 9,. W. M.

316* 622.763:622.766 IM — 7.54
Pluczka zawiesinowa ,,Drewboy®. , The ,,Drewboy* dense-
medium washer”. Iron Coal Tr. Rev., t. 167, Nr 4458,
wrzes. 53, s. 678; B5, 1 rys., 1 poz. bibl. — Kro6tki opis
z rysunkiem francuskiego aparatu do rozdzialu w ciezkich
zawiesinach z mechanicznym odprowadzeniem produktu
lekkiego i ciezkiego. Zastosowano go juz w 3 zakladach

wzbogacania wegla, a w kilku innych jest w instala-
cji. W. M.

MATERIALY OGNIOTRWALE
SLE 666.94:661.846.22 IM — 7.54

Eipeltauer E.: O wplywie MgO na wlasno$ci cementéw
glinkowych. ,,Uber den Einfluss von Magnesiumoxyd in
aluminiumoxydreichen Tonerdezementen“. Ber g.- und
Hittenm. Mh., t. 99, Nr 2, luty 54, s. 27— 32; A4,
4 wykr., 3 mikrogr., 6 tabl, 3 poz. bibl. — Cementy glin-
kowe o zawartosci 1 do 89, MgO. Wlasnosci mechaniczne
i sklad chemiczny. Radiograficzna identyfikacja faz kry-
stalicznych. Zawarto$é do 39, MgO nie wplywa ujemnie
na wlasno$ci cementu. Mozna zatem do produkcji cementu

glinkowego stosowaé¢ niektére odmiany wapieni dolomi-
tycznych. Dopuszcezalna zawartosé MgCOy zalezy od zawar-
tosci SiOs. S. P.

318* 666.76.041.55 IM — 7.54
Hachet L.: Piece do wypalania materialéw ogniotrwalych.
,,F:ou.rs pour la cuisson des produits réfractaires“. Ind.
céramique, Nr 445 wrzes. 53, s. 214 — 218; B4,
11 rys. — Omoéwienie 3 typéw piecow tunelowych, stuza-
cych do wypalania materialéw ogniotrwalych krzemo-gli-
nowych. Podano szczegély dotyczace budowy piecéw, ich
dzialanie oraz dokladny schemat konstrukeji. S. P.

319* 666.763.2 IM — 7.54
Hachet L.: Technika otrzymywania materialow ognictrwa-
Iych o wysokiej zawartoSei szamotu. ,,Technique de fabri-
cation de produits réfractaires a forte teneur en chamotte*.
Ind. Ceramique, Nr 439, luty 53, s. 256 — 30; B4, 5 rys.,
3 wykr. — Tworzy sie mieszanine zlozona z niewielkiej ilo-
Sci gliny, bardzo malej iloSci wody oraz duzej iloSci sub-
stancji obojetnej na temperature wypalania szamotu, ktory
musi by¢ jednolicie wypalony, dokladnie zmielony i po-
siada¢ malg porowato$¢. Proces wymaga duzo starannos$ci
i uwagi, daje jednak ogromne korzysci, jak: unikniecie
suszenia, calkowite wyeliminowanie brakéw, dokladny
ksztalt i wymiary dzieki brakowi skurczliwosci i wiele
innych. S.-P. 3

320* 669.183.21:66676 IM — 7.54
Austin L. W.: Badanie i dobér zasadowych tworzyw ognio-
trwalych dla piecow martenowskich. ,,The testing and de-
wvelopment of basic refractories for the open hearth®.
Blast Furn., t. 41, Nr 6, czerw. 53, s. 639 — 645; A4,
6 fot., 1 rys., 2 wykr., 1 makrogr. — Opis konstrukecji spe-
cjalnego pieca, nasladujacego warunki robocze w marte-
nach. Szybka i wszechstronna ocena przydatnosci wyro-
bow ogniotrwalych, dzieki intensyfikacji dzialania czynni-
koéw niszezacych. Sposob interpretacji wynikéw. Amnaliza
procesu pekania cegiel w warunkach roboczych piecow
martenowskich. F. N.

321k 666.763:539.217.5 IM — 7.54
Veit P.: Przepuszczalno§é gazowa obmurza ogniotrwalego.
,,Gasdurchlissigkeit von feuerfestem Mauerwerk®“. Stahl
u. Eisen, t. 73, Nr 12, czerw. 53, s. 798 —799; A4, 3 tabl.,
7 poz. bibl. — Definicja przepuszeczalnosci gazowej. Wzory
matematycazne dla przeplywu laminarnego i turbulentnego.
Liczba przepuszczalno$ci dla wyrobéw szamotowych, krze-
mionkowych i réznego rodzaju spoin. Sztuczne sposoby
uszezelniania obmurza i spoin. Osiagane efekty. S. P.

322¢ 666.192:621.643 IM — 7.54
Prjanicznikow W. P.: Rurociagi i aparatura ze szkla kwar-
cowego. ,, Truboprowody i apparatura iz kwarcewowo stie-
kla“ Chim.promyszl, t. 1, Nr 1, stycz. [luty 54, s. 15 —
19; A4, 4 rys., 6 tabl. — Odporno$é kwarcowego szkla prze-
sroczystego i mlecznego na dzialanie kwas6éw, alkalii i ich
soli. Szklo kwarcowe posiada tylko slaba odpornosé¢ na

‘dzialanie kwasu fluorowodorowego, goracego kwasu fosfo-

rowego, a takze czeSciowo na alkalia zrace. ‘Wlasno$ci me-
chaniczne szkla kwarcowego sa wyzsze anizeli porcelany.
Przyklady stosowania wyrobéw ze szkla kwarcowego
w przemys$le chemicznym oraz sposoby laczenia rur wraz
z recepta na kity. W. Sz.

323* 1666.321:543.71 IM — 7.54
Owczarenko F. D., Bykow S. F.: Wodochlonno$é bentoni-
tow w zwiazku z ich wlasnos$ciami fizyko-chemicznymi.
,,Gidrofilnost bientonitow w swjazi s ich fiziko-chimicze-
skoj prirodoj*“. Kotloid. Z., t. 16, Nr 2, marz. /kw. 54,
s. 134 — 140; B5, 4 wykr., 7 tabl., 10 poz. bibl. — Okreslono
ciepla zwilzalno$ci oraz obliczono ilo§¢ zwiazanej wody
i powierzchnie wlasciwe kilku glin i kaolinu. Wodochlon-
no$¢ bentonitéw ros$nie ze wzrostem stosunku molekular-
nego AS;,OC;_ oraz zawarto$cia montmorylonitu w glinach.
2 Ug
Na wodochlonno$é i wlasno$ci adsorpeyjne’ badanych glin
wplywa sumaryczna wielkos¢é wymiany i charakter pochlo-
nietych kationéw. Wykazano zalezno$¢ miedzy wodochion-
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noscia 1 wlasnosciami sorbcyjnymi glin bentonito-
wych. W. Sz.

METALURGIA SUROWKI
324* 669.162.2.012.4 IM — 7.54

Wielki piec. ,Blast Furnace®“. Blast Furn. t. 42, Nr 2,
luty 54, s. 203 —204; A4, 1 fot. — Krotki opis wielkiego
pieca (zasadnicze wymiary) o obliczonej wydajnosci ok.
1200 t surowki/dobe, osiaganej ok. 1400 t/dobe. Szczegdly
namiarowania. W. M.

325* 669.162.2.012.4 IM — 7.54

Nowy wielki piec. ,New blast furnace®“. Iron a.  Steel,

t. 27, Nr 4, kw. 54, s. 124; A4, 1 rys. — Opis nowego wiel-

kiego pieca (zasadnicze wymiary uruchomionego w III 1954

w Appleby Frodingham) o zdolno$ci produkcyjnej 6000 t
suré6wki na tydzien. W. M.

326* 669.162.2 IM — 7.54
Kapitan J. S., Slifko M.: Dane z praktyki dotyczace zatrzy-
mywania wielkich piecow na mieokreslony czas w zakla-
dach Inland. ,Experience in indefinite banking at Inland‘.
Blast Furn. t. 41, Nr 5, maj 53, s. 497 —502; A4, 1 rys.,
1 wykr., 5 tabl. — Opis sposobu przygotowania piecoéw do
postoju na okres do 3 miesiecy. Podano namiary oraz prze-
bieg zatrzymywania. W. S.

327* 669.162.252.85 IM — 7.54
Walton W. A.: Ruda zZelazna odzyskana z gazu wielkopie-
cowego. ,JIron ore recovered from blast furnace gas‘.
Iron Steel Engr., t. 30, Nr 4, kw. 53, s. 121; A4, 2 str.,
3 fot. — Opis osadnikéw do oddzielania pylu z wody
z oczyszczalni gazu wielkopiecowego. Transport mulu uzy-
skanego w osadnikach do stacii filtrow, gdzie mul zostaje
odwodniony i skierowany .do spiekalni rud. W. S.

STALOWNICTWO

328* 669.183.218.564.5 IM — 7.54
Husson G., Bettembourg P.: Swiezenie suréwki fosforowej
tlenem w piecu martenowskim. , Affinage d’une fonte pho-
sphoreuse par l'oxygene au four Martin®. Rev. Metall.
{50, Nr-5, 'maj 53,8, 387—871; A4, L .rys. 5 wykr.,
3 mikrogr., 3 tabl., 15 poz. bibl. — Omodwienie metody pro-
ponowanej w roku 1950 zmiany w procesie techmnologicz-
nym topienia i $wiezenia suréwki. Proby przemyslowe.
Omoéwienie wynikow préb oraz bilansu materialowego.
‘Wnioski koncowe techniczne i ekonomiczne. C. Lewy omo-
wil zagadnienie pylu unoszonego z dymem podczas Swie-
zenia tlenem w procesie martenowskim. Wielkosé i sktad
chemiczny czasteczek pylu. K. R.

329* 669.183.212.2 IM — 7.54
Schmitt W.: Wymiary palnika w piecu Maerza. ,Die
Brennerabmessungen von Maerz-Offen®. Stahl u. Ei-
sen, t. 73, Nr 25, grudz. 53, s. 1640 — 1644; A4, 1 rys., 3tabl.
— Podstawowe wymiary palnikdw dobrze pracujacych pie-
cow Maerza. Dane produkecyjne 13 piecow. Poréwnanie da-
nych konstrukcyjnych z uwzglednieniem wielkos$ei i ro-
dzaju wsadu. Strumien gazu i powietrza w przestrzeni ro-
boczej pieca. Podzial piecéw pod wzgledem ich wydajnosci.
Wplyw ciggu kominowego. K. R.

330 669.046.669.014.6 IM — 7.54
Samarin A. M., Karasiew R. A.: Kwestia aktywnosci we-
gla i tlenu w roztworach Zzelazo-wegiel-tlen. ,, K woprosu
ob aktiwnostiach ugleroda i kisloroda w rasplawach zele-
zo-uglerod-kislorod“. Tzw. Akad. Nauk SSSR, nr 8,
sierp. 53, . 1130 — 1136; B5, 4 wykr., 1 tabl.,, 3 poz. bibl. —
Omoéwiono wspoldzialanie pomiedzy weglem i tlenem, roz-
puszczonymi wcieklym zelazie. Krytyka zdania Marshall’a
i Chipman’a odmnos$nie wspélczynnikow aktywmosci wegla
i tlenu w roztworze zelaza. Badania wlasne. Zgodnie z wy-
wodami autoréw, w cieklych stopach Fe-C-O, zawieraja-
cych mniej niz 19/, C wspolczynniki aktywnosci tlenu i we-
gla sa wielko$Sciami stalymi. K. R.

331* 669.183.21 IM — 7.54
Sprawozdamie z pracy grupy konstruktoréw i pomiarowcow
przy badaniu piecow martenowskich NRD. , Bericht iiber
den Einsatz der Industriebrigade und des Messtrupps an
S-Mofen DDR“. Metall. Giesseredi. Techn. t. 4,
Nr 2, luty 54, s. 77— 84; A4, 2 rys., 6 wykr., 3 tabl., 2 poz.
bibl. — W wyniku badan stwierdzono: 1) ze piece NRD
maja zbyt gleboka kapiel, 2) sklepienie duzych piecéw jest
umieszczone za nisko, 3) komory sa za male, 4) wydajnos$é
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ladowania jest za niska, 5) opanowanie falszywego powie-
trza wszelkimi Srodkami jest niezbedne, 6) przekroje ka-
naléw gazowych i powietrznych sa zbyt male. K. R.

332* 669.187.2 IM — 7.54
Brooke F. W.: Piec szeScioelektrodowy duzym piecem elek-
trycznym przyszlosci. ,,Large electric furnace of the future
may be six electrode unit“. Irom Steel Eng. t. 30,
Nr 11, list. 123 — 129; A4, 4 fot., 3 rys. — Rozwdj w kon-
strukcji piecéw elektrycznych Iukowych do wytapiania
stali o pojemnoS$ci powyzej 100 ton. Piec 6-elektrodowy
jako najwlasciwsze rozwiagzanie konstrukeyjne dla piecow
duzych. Mozliwosci konstrukeji piecéw elektrycznych o po-
jemmnosci 220 ton. Rozwigzania konstrukeji ladowania koszo-
wego i przechylania pieca. Zalety duzych piecéw elektrycz-
nych 6-elektrodowych. J. N.

334* 669.332 IM — 7.54
Diew N. P., Paduczew W, W.: Oddzialywanie metalicznej
miedzi i kamienia. ,,Wzaimodjejstwie mietalliczeskoj miedi
s mjednymi sztjejnami“. Z. prikl Chim. t. 27, Nr 2,
luty 54, s. 127 — 135; B5, 8 wykr., 8 tabl.,, 3 poz. bibl. —
Badania nad rozpuszczalnoScia miedzi w kamieniu. Zalez-
nosé rozpuszezalno$ci miedzi w kamieniu 'w zalezno$ci od
skladu procentowego kamienia i od temperatury reakcji.
Zmiana szybko$ci rozpuszczania sie miedzi w kamieniu
w zaleznosci od procentowej zawarto$Sci miedzi w kamie-
niu. Zalezno$ci zawarto$ci miedzi w kamieniu od czasu
reakeji. Podanie wzoréw na powyzsze zaleznoSci. Wyniki
ujete w formie tablic i wykresé6w. L. G.

335% 669.295/.296 IM — 7.54
Kroll W. J.: Metalurgia tytanu i cyrkonu. ,,The metallurgy
of titanium and zirconium®. Metall Ind. t. 84, Nr 19,
maj 54, s. 401 —403; A4, 2 tabl. 21 poz. bibl. — Przeglad
najwazniejszych zgloszonych patentéw dla otrzymywania
tytanu i cyrkonu. Wady i zalety redukeji przy pomocy réz-
nych metali alkalicznych (gléwnie sodu i magnezu) pod
wzgledem technicznym i ekonomicznym. Opis redukeji
przy pomocy stopu sodu z potasem. Metody rafinowania
zanieczyszczonego tytanu. Usuwanie tlenu cynkiem. Elek-
trolityczne ortzymywanie tytanu. Produkcja wyjSciowych
produktéow do otrzymywania tytanu. L. G.

336* 669.711 IM — 7.54
Carnina R.: Zagadnienia z dziedziny produkeji aluminium.
,,Attualita nel campo della . produzione dell’ alluminio.
Metallurg Ital, Nr 7, t. 45, lip. 53, s. 242 — 252; A4 —
Przeglad przemystu aluminiowego w Swiecie. Gatunki rud
i ich zasoby w poszczegélnych panstwach. Huty tlenku.
Perspektywy rozwojowe w zaleznosci od warunkéw dla
niektérych krajéw europejskich i Stanéw Zjedn. Elektro-
liza tlenku. Produkcja i wspélczynniki technologiczne.
Elektrolityczna rafinacja aluminium. Xoszty produkeji
i ceny aluminium w poréwnaniu z innymi metalami. M. O.

PRZEROBEA PLASTYCZNA

831 1621.77714.353.172 IM —7.54
Katsuro Inouye Makoto Kato: Analiza procesu dziurowania
na walcarce Stiefel-Mannesmann. ,Studies on the process
of piercing seamless steeltubes by the Stiefel-Mannesmann
piercing mill“. J. Iron Steel Inst. Japan, t. 39, Nr 9,
wrzes. 53, s. 966 — 973; B5, 1 fot., 9 wykr., 2 tabl. — Prze-
prowadzajac proby dziurowania na walcarce Stiefel-Man-
nesmanna autorzy przeanalizowali wplyw ulozenia prowa-
dnicy na przebieg dziurowania rozpatrujac =zagadnienie
z praktycznego punktu. widzenia. R. G.

338* 621.774.35 IM — 17.54
Katsuro Inouye Yamada Yoshiaki: Obserwacje pracy
trzpienia przy walcowania rur na walcarce duo-automa-
tyczne. ,,Some observations on the working load of man-
drel bar of plug mill“. J. Iron Steel Inst. Japan,
t. 39, Nr 9, wrzes. 53, s. 958 —966; B5, 11 rys., 5 wykr.,
3 tabl. — Podczas prob walcowania rur bez szwu na wal-
carce duo automatyczne, autorzy mierzyli nacisk i sile zgi-
najaca dzialajaca na trzpien. Walcowano rury o Srednicy
zewnetrznej 83 mm, grubosci Scianki 3,7 mm i dlugosci
0 R

339* 621.944.14 IM — 7.54
Polakowski N. H.: Badania nowoczesnych teorii walcowni-
czych w Swietle praktyki. ,,An examination of modern theo-
ries of rolling in the light of rolling mill practice®. Sheet
Metal Ind. t. 31, Nr 322, luty 54, s. 151 — 157; B5, 1 fot.,
1 rys., 4 wykr., 1 tabl., 10 poz. bibl. — Przeanalizowano za-
gadnienie spadku szybkosci walcowania i wplywu jej na
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utrzymywanie odchylek wymiarowych. Omowiono zaga-
dnienie stopniowej zmiany wielkos$ci naciggu w ukladach
cigglych — posobnych. R. W.

340* 669.14-12:621.79.022:620.191.32 IM — 7.54
Sanderson H. F.: Mechaniczne usuwanie zgorzeliny z wal-
eowki ze stali weglowej o malej zawartoSci wegla. ,, The
mechanical descaling of low carbon steel wire rods®“. Wire
Ind. t. 21, Nr 245, stycz. 54, s. 53 —55; A4, 1 poz. bibl. —
Usuwanie zgorzeliny nastepuje przez wielokrotne przegi-
nanie i czyszczenie drucianymi szczotkami. Gléwne trud-

noéci sprawia dobér odpowiedniego smaru dobrze przyle-

gajacego do tak przygotowanej powierzchni. R. W
OBROBKA (CIEPLNA

341* 621.783.066.6 IM — 7.54
Case E. N.,, White A. M.: Woda w soli stopionej zwigksza
intensywno$é hartowania: zmniejsza temperature pracy.
,Water in molten salt increases quenching power lowers
operating temperature“. Metal Progr. t. 64, Nr 4,
pazdz. 53, s. 122 — 124; A4, 1 rys. — Omowiono wplyw do-
datku niewielkiej iloSci wody do stopionej mieszaniny po-
tréjnej soli, skladajacej sie z azotanu potasu, azotanu sodu
i azotynu sodu. Dodatek wody w podanej mieszaninie
umozliwia stosowanie jej jako kapieli hartowmiczej oraz
kapieli do odpuszczania przy niskich temperaturach (poni-
zej 1500 C). H. Ch.

342* 669.15.781-194:621.785.5 IM — 7.54
Chapman R. O.: Préby cyjanowania stali z borem. ,Study
of carbonitriding of boron steels. Metal Progress,
€. 64, Nr 6, grudz. 53, s. 128. — Metoda hartowania prébek
od czola wykazano lepsza hartownosé probek cyjanowych
gazéw niz prébek jedynie naweglanych. Natomiast préba
podobna z tym, ze wykonano ja na stali z borem, wyka-
zala wieksza hartowno$é probek naweglanych od prébek
naweglanych réwnocze$nie azotowanych. Poza tym po-
dano wyniki pomiaru warstwy utwardzonej. J. G.

343* 621.785.784 IM — 7.54
Thielsch H.: Starzenie stali na maczynia ciSnieniowe.
,Strain aging of pressure vessel steels. Welding J.
t. 30, Nr 6, czerw. 51, s. 283-S-290-S; A4, 11 wykr., 45 poz.
bibl. — Omoéwiono ziawisko starzenia stali miekkich po ob-
rébce na zimno. Podano wplyw uprzedniej obrébki ciepl-
nej na starzenie. Poréwnano wilasnosci mechaniczne stali
nieuspokojonej i uspokojonej poddanej starzeniu. Stosujac
stale odtlenione Si-Al mozna uniknaé¢ kruchosSci towarzy-
szacej starzeniu. Stale wrazliwe na starzenie, a wiec stale
nieuspokojone wymagaja specjalnej obrébki cieplnej
w temperaturze okolo 5950 C przez 1 godzine na cal gru-
bosci blachy. M. B.

344%* 669.14:621.785.52 IM — 7.54
Wolczanskij . A.: Zagadnienie naweglania stali plynnymi
weglowodorami. ,,K woprosu cementacji stali zidkimi uglie-
wodorami®. Wiest. Maszinostr. t. 53, Nr 7, lip. 53,
s. 30 — 33; B5, 2 fot., 2 tabl, 2 poz. bibl. — Reakcja che-
miczna rozpadu plynnych weglowodoréw, ktérym towarzy-
szy wydzielanie sie wegla. Proces dyfuzji wegla w war-
stwy przypowierzchniowe. Wyniki naweglania w piecu
wglebnym przy zastosowaniu benzolu, pirobenzolu i nafty,
jako czynnika naweglajacego. Stwierdzono, ze w ciagu
12 godzin naweglania, najwieksza glebokosé naweglania,
1,20 — 1,60 uzyskano przy naweglaniu nafta. J. G.

345* 621.785:629.13 IM — 7.54
Frank Crahen: ‘Obrébka ecieplna czeSci samolotowych.
,Heat treatment of aircraft parts®“. Steel Proec. t. 40,
Nr 1, stycz. 54, s. 48 —49, 58; A4, 4 fot. — Omoéwiono ob-
rébke cieplng drobnych czesci samolotowych jak kol zeba-
tych, tulei, sworzni itp. Obrébka cieplna dotyczy nawegla-
nia gazowego w piecu wglebnym, hartowania w piecu
gazowym. H. Ch.

METALURGIA PROSZKOW

346* 621.775.75:661.882 IM — 7.54
Graham J.: Spiekane wegliki tytanu otwieraja nowe hory-
zonty w techmice. ,Sintered titanium carbides open new
industrial horizonts®“. Iron Age, t. 172, Nr 7, sierp. 53,
s. 148 — 152; A4, 4 fot., 5 wykr., 1 tabl. — [Mozliwo$ci za-
.stosowania weglikéw spiekanych tytanu w urzadzeniach
pracujacych przy podwyzszonych temperaturach, a w
.szczegblnodei silnikach samolotowych. Wykazujg one sto-
.sunkowo duza odporno$¢ na dzialanie wysokich tempera-

tur przy zachowaniu wiasnosci mechanicznych w dopu-
szpzalnych granicach. Pod tym wzgledem przewyzszaja
wiele materialéw dotychczas stosowanych. W. R.

347* 669.27/.28-492.2:621.385 IM — 7.54
Gee |C.: Drucik z fwolframu [i molibdenu do lamp elektro-
nowych. ,Fine tungsten and molybdenum wire for elec-
tron-tubes“. Wire Ind. t. 20, Nr 239, list. 53, s. 1075 —
1(_)80; 1083; A4, 5 fot., 2 rys. — Podano ischematycznie prze-
bieg calego procesu otrzymywania cienkich drucikéw wol-
framowych na drodze metalurgii proszkéw, poczynajac od
rudy, a konczac ma odbiorze technicznym gotowego pro-
duktu. S. B.

STRUKTURA 1 JEJ BADANIE

348* 669.14:669.71 IM — 7.54
Meunier F., Flament P.: IPrzyczynek do iokreSlania mawar-
tosci tlenu znajdujacego sie pod postacia Al,O; w stalach
weglowyeh. ,,Contribution au dosage de l’oxygéne sous
forme d’alumine dans les aciers au carbone®. Rev. M e-
tall t. b0, Nr 9, wrzes. 53, s. 603 — 616; A4, 2 fot., 2 rys.,
10 wykr., 5 mikrogr., 4 tabl. 26 poz. bibl. — We wstepie
artykulu omoéwiono wplyw, jaki wywiera glina na wlasno-
$ci stali jako czynnik odtleniajgcy i wiazacy azot. Na-
stepnie przedstawiono mozliwosci okreslania zawartosci
tlenu zwigzanego w postaci AlyOg. Omoéwiono trzy istnie-
jace metody izolowania wtracen AlyOg. Okreslenie foto-
metryczne glinu, wplyw ionéw obcych oraz metody ich
usuniecia. Rozwazania krytyezne okre§lania AlyOg na dro-
dze chemicznej. Opis nowej metody okre§lania AlzOy
w stalach weglowych. Z. W.

349* 669.745.295-156:669.112.227.342 IM — 7.54
You Chao Liu, Margolin H.: Plaszczyzny tworzenia sie
martenzytu w hartowanych stopach Ti-Mn. , Martensite
habit plane in quenched Ti-Mn alloys“. J. Metals, t. 5,
Nr 5, maj 53, s. 667-670; A4, 4 rys., 1 wykr., 10 mikrogr.,
7 poz.. bibl. — Przeprowadzono badania rentgenograficzne
i metalograficzne nad plaszczyznami tworzenia sie mar-
tenzytu w hartowanych stopach Ti-Mn zawierajacych od
435 —5,259, Mn. Stwierdzono, ze istniejg tu dwie pla-
szezyzny charakterystyczne o wskaznikach Miillera 334
i344. Z. W.

350* 539.26 IM — 7.54
Kitajgorodzkij A.: Kilka zwiazkow dotyczacych metodyki
rentgenowskiej analizy strukturalnej na przykiadzie bada-
nia struktury krystalicznej czterojodku etylenu. ,Niekoto-
ryje woprosy mietodyki rientgienostrukturnowo analiza na
primierje issledowanja kristalliczeskoj struktury tietrajod-
etilena®. Z. fiz. Chim. t. 27, Nr 10, pazdz. 53, s. 1490 —
1502; B5, 2 tabl., 5 poz. bibl. — W pracy mna przykladzie
badania czteroiodku etylenu wyciagnieto szereg wnioskow
dotyczacych metodyki rentgenowskiej analizy struktural-
nej. Miedzy innymi przedstawiono praktyeczny i prosty
sposOb oznaczania wspolrzednych maksiméw dwu i tréj-
wymiarowych szeregéw. Z. B.

3 b 669.112.227.1 IM — 7.54
Kogan L. I., Entin R. L: O wplywie skladnikéw tworza-
cych trudno rozpuszczalne wegliki mna rozpad austenitu.
,,O wlijanii elementow obrazujuszezych trudnoraztwori-

myje karbidy na raspad austenita®“. Dokl Akad. Nauk
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SSSR, t. 94, Nr 4, 1954, s. 693 —696; B5, 4 wykr., 1 tabl.,
4 poz. bibl. — Badano wplyw dodatkéw V, Ti, Nb i Ta na
trwalo$§é austenitu. Dodatki te utrudniaja rozpad auste-
nitu jedynie w tym przypadku, gdy zostaje przeprowa-
dzony w roztwér staly. Stwierdzono, ze réwnoczesny do-
datek manganu w ilosci od 1,5 do 2,59, ulatwia przepro-
wadzenie dodatkow tworZacych trudno rozpuszczalne we-
gliki w roztwér staly i w tym przypadku uzyskuje sie
znaczne zwiekszenie trwalosci austenitu. J. G.

MECHANICZNE BADANIA I WLASNOSCI

352* 539.374 IM — 7.54
Klassen-Niekludowa M. W., Kontorowa T. A.: O dysloka-
cyjnej hipotezie plastycznosci. ,,Po powodu dislokacjonnoj
gipotiezy plasticznosti“. Usp. Fiz. Nauk, t. 52, Nr 1,
1954, s. 43 — 151; A5, 16 poz. bibl. — Zasadnicze braki pod-
stawowych zalozen dyslokacyinej hipotezy plastycznosci.
Zalozenia wyjsSciowe teorii plastycznosSci Frenkla i Kon-
torowej. Istotne réznice zalozen obu teorii. Zalozenia teo-
rii plastycznosci krysztaléw Stiepanowa. B. B.
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353* 669.28:620.172.251 IM — 7.54
Maddin R., Chen N. K.: Plastycznos$é pojedynezych krysz-
talow meolibdenu przy wysokich temperaturach. , Plasticity
of molibdenium single crystals at high temperatures.
J. Metals, t. 6, Nr 2, luty 54, s. 280 —284; A4, 3 wykr.,
1 mikrogr., 3 radiogr., 2 tabl.,, 10 poz. bibl. — Wyniki préb
rozciggania pojedynczych krysztal6w molibdenu przy tem-
peraturach od 1300° do 2500° C. Obserwacje nad procesem
po$lizgu oraz zmianami strukturalnymi. W. T.

354* 539.319:621.357.7 IM — 7.54
Okubo H.: OkreSlenie naprezen powierzchniowych za po-
moca elektrolityeznie osadzanych powlok. ,,Determination
of the surface stress by means of electroplating. J. ApplL
Phys. t. 24, Nr 9, wrzes. 53, s. 1130 —1133; B5, 2 rys.,
1 wykr., 4 makrogr., 2 tabl.,, 3 poz. bibl. — Opisano nowa
metode okreslania naprezen powierzchniowych polegajaca
na wywolywaniu zmian w zabarwieniu elektrolitycznie
osadzonej metalowej powloki. Zmiany wywolane sa zmien-
nymi naprezeniami. Poréwnanie wynikéw z obliczeniami
teoretycznymi dla przypadku skrecenia cylindrycznego
walu zaopatrzonego na obwodzie w karb. W. T.

KOROZJA 1 ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZJA

355* 66971:669.14:620.193.4 IM — 7.54
Fontana M. G.: Korozja. Wplyw szybkos$ei kwasu i ogniwa
galwanicznego na korozje Al i stali nierdzewnych w stezo-
nym kwasie azotowym. ,,Corrosion. Effects of acid velo-
city and galvanic couples on corrosion of aluminium
and stainless steel in strong nitric  acid. Inde
Engng Chem. t. 45 Nr 11, list. 53, s. 91A — 94A; A4,
1 fot., 2 wykr., 1 tabl. — Wplyw szybkosSci przeplywu
kwasu oraz styku galwanicznego na intensywno$é korozji
aluminium i stali nierdzewnych w stezonym kwasie azo-
towym. Wzrost szybkosSci przeplywu kwasu azotowego dy-
migcego przy temp. 43° C obniza szybkoS$é korozji stali
typ 347, podnosi matomiast szybko$¢ korozii aluminium.
W niektérych przypadkach aluminium moze chronié stale
nierdzewne (katodowo). W. D.

356* 669.295:620.193.2 IM — 7.54
Jenkins A. F.: Utlenianie sie tytanu przy wysokich tempe-
raturach w atmosferze czystego tlenu. ,,The oxidation of
titanium at high temperatures in an atmosphere of pure
oxygen“. J. Inst. Metals, t. 82, Nr 5, stycz. 54, s. 213 —
221; A4, 1 fot., 12 wykr., 1 mikrogr., 2 makrogr., 5 tabl.,
13 poz. bibl. — Badania utleniania sie tytanu przeprowa-
dzono w zakresie temperatur 600° — 925° C przy ciSnieniu
tlenu 700 mm stupa rteci. Proces utleniania badano przy-
rostem wagi probki w czasie utleniania. Stwierdzono, ze
po utlenianiu sie warstewki tytanu na tlenek tytanu TiOp,
dalsze utlenienie przebiega wskutek dyfuzji tlenu przez te
warstwe w glab metalu. S. B.

267* 620.197.5 IM — 7.54
Spencer K. A.: Ochrona katodowa. ,,Cathodic protection®.
Chem. a. Ind. Nr 1, stycz. 54, s. 2—10; A4, 16 rys.,
3 wykr., 3 tabl. — Artykul zawiera opis ochrony katodo-
wej w odniesieniu do réznych konstrukecii. Chociaz zasada
ochrony katodowej, polegajaca na tym, ze do chronionej
konstrukeji dolagcza sie zewnetrzna anode, przez co chro-
niona konstrukcja staje sie katodg i nie koroduje — znana
byla juz przed z goéra stu laty, dopiero podczas ostatnich
trzech dziesiecioleci szczegélowe badania korozji dostar-
czyly metod ochrony katodowei konstrukecii zanurzonych
w wodzie i zakopanych w ziemi. Opis poszczegdlnych kon-
strukeji chronionych katodowo. L. Z.

KONTROLA PRODUKCIJI

358* 620.179.155:778.33 IM — 7.54
Hirschfield J., OiConnor D.: Redukcja czasu ekspozycji
w radiografii przy pomocy promieni v. ,Reduction of
exposure time in gamma radiography“. Non destr.
Testing, t. 11, Nr 4, marz 53, s. 286—33; A4, 1 fot.,

1 rys., 10 wyKkr., 5 radiogr., 3 tabl., 6 poz. bibl. — Ujemna
strong radiograficznej kontroli przy pomocy promieni
s3 dlugie czasy ekspozycji. Osiagnieto skrdcenie czasu na-
swietlania przez zastosowanie filtréw eliminujacych pro-
mieniowanie rozproszone oraz ekranéw wzmacniajacych..

Z.B.

359% 658.562:669.013.5 IM — 17.54
Dziesie¢ praktyeznych zastosowan statystycznych kon-
treli jakosei w zakladach metalurgicznych ., Ten practical
uses of statistical quality control in metallurgical plants‘.
Metal Progr. t 64, Nr 5 Ilist. 53, s. 82—88; A4,
1 fot., 6 wykr.. 1 tabl. — Organizacja statystycznej kon-
troli jakosci. Okreslenie statystycznej pewnosci, ze pro-
dukt posiada pewne wymagane wlasciwosci. Rejestracja
wynikow osigganych w produkeji, Dostarczanie okreslo-
nych regul dla dalszego usprawnienia pracy. Niskie kosz-
ty statystycznej kontroli jakos$ci. Ustalenie norm dla od-
biorcéw. Kontrola metod laboratoryjnych. J.N.

360* 669.013.5:620.179.14 IM — 7.54
Szestak B.: Badania za pomoca indukeji elektromagne-
tycznej — magnetyczna defektoskopia — jake pomoc
w produkeji hutniczej. , Elektromagneticke induktivni
zkouszeni — magneticka defektoskopie — pomaha hutni
wyrobe“. Hutn Listy, % 8, Nr 7, lip. 53, s. 346; A4,
325 str., 3 rys., 7 wykr. — Zasady elektromagnetycznych
metod klasyfikacji materialéw. Czynniki wplywajace na

sposdb 1 wyniki. klasyfikacji. 'Magnetyzacja materialu

w zmiennym polu magnetycznym. AlO:
MATERIALY I ICH WLASNOSCI

361* 539.62:679.5 IM — 7.54

Shooter K. V., Tabor D.: Wlasnosci §lizgowe mas plastycz-
nych. , Frikcionnyje swojstwa plasticzeskich matierialow‘.
Prikl Miechan. i Maszinostr. t. 54, Nr 1,
1954, s. 67—76; BB, 2 fot., 7 wykr., 3 mikrogr., 4 tabl., 12
poz. bibl. — Badaniom $cieralnosci poddano masy pla-
styczne z grupy polimeréw. Zbadano wplyw obcigzenia
mas na wspoéleczynniki tarcia i stwierdzono, na podstawie
przeprowadzonych prob, ze wlasnosci §lizgowe plastykow:
i metali sa analogiczne. S. B.

362* 669.295.5 IM — 7.54
Goodwin H. B.: Mechaniczne wlasnosei tytanu i jego sto-
péw. ,Mechanical properties of fitanium and titanium-
base alloys“. Metal Progr. t. 62, Nr 5, dist. 53,
s. 174—176; A4. — Podano orientacyjnie wlasnosci mecha-
niczne dwoéch stopow tytanowych: RC-130-B (3,8% Al,
3.8 9% Mn, 0,249, C, reszta Ti) i Tt — 150-A (1,39, Fe,
2,79, Cr, 0,08%, Ni, 0,059% C, reszta Ti) ze szczegblnym
uwzglednieniem zachowania sie w temperaturach niz-
szych od otoczenia. ST

363* 669.15-194:621.18 IM — 7.54
Kreitz K. Skladniki stopowe stali i ich znaczenie w bu-
dowie kotléw parowyeh. ,Die Stahllegierungselemente

und ihre Bedeutung fiir den Dampfkesselbau®“. Verein,
Grosskesselbes. [INr 26, list. 1953, s. 590; A4,
2 rys., 6 wykr., 5 tabl. — Omdwiong stale kotlowe z punk-

tu widzenia gospodarczego. Wlasciwy dobdr stali kotlo-
wych w zaleznoSci wd temperatury i ciSnienia. Koszty
sktadnikéw stopowych zawartych w stalach na rury prze-
grzewaczy kotléw. Ocena w prébach odbiorczych. W.T.

364* 621.18:539.4/.5 IM — 7.54
Buchholtz H., Bettzieche P.: Materialy dia temperatury
pary powyzej 550°'C. ,,Werkstoffe flir Dampftemperaturen
iiber 550°C* Verein. Grosskesselbes. Nr 26,
list. 53, s. 599—606; A4, 9 wykr., 1 mikrogr., 1 tabl. —
Warunki pracy materialow kottowych przy temperaturach
powyzej 550°/C. Odporno$é na korodujace dzialanie gazow
spalinowych. pary i wody kotlowej. Wilasnosci wytrzyma-
losciowe. Zakres temperatur stosowania oraz przydatnosé
do spawania. W.iE.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie czg§¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-

twa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart do
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al.

kumentacyjnych wydawanych przez Centralny In-
Niepodlegtosci 188).

— CIDNT przyjmuje prenumerate kart

dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cata dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty
lub poszczegblne zagadmema i tematy techniczne. CIDNT kaonuje (za zwrotem kosztéw) foto kopie i mikrofilmy

publikacji objetych zaréwno przegladem dokume:nta

artami dokumentacyjnymi.

N
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczo-
ne s3 publikacje znajdujace sie¢ w bibliotece Instytutu Me-
talurgii.

SUROWCE I ICH PRZEROBKA

865% 622.792.5 IM — 8.54
Voice E. W., Brooks S. H.: Spiekanie — warunki kontroli
norm produkeji. ,,Sintering — factors controlling the rate

of production®. Iron a. Steel, t. 26, Nr 14, grudz. 53,
s. 624—641; 3 rys., 13 wykr., 3 tabl. — Podano dokladne
sprawozdanie z badan i préb przeprowadzonych w spie-
kalni taSmowej w Appleby-Frodingham w czasie od listo-
pada 1951 do stycznia 1952. Podano opis spiekania, jej bi-
lans materialowy oraz oméwiono wplyw wszystkich czyn-
niké6w decydujacych o wydajnesci procesu spiekania.
Przeprowadzono takze badania nad wplywem sposobu

chlodzenia spieku na jego jako$é. B. S.
366% 622.792.5:539.217.5 IM — 8.54
Voice E. W.; Brooks S. H.: FPrzepuszczalnosé spiekanej

warstwy. ,, The permeability of sinter beds“. J. Iron
Steel Ind., t. 174, Nr 2, czerw. 53, s. 136—139; A4,
2 rys., 4 wykr. — Omoéwiono znaczenie przepuszczalnos$ci
przy spiekaniu rud na ruszcie ze ssaniem. Podano metody
pomiaru przepuszczalnosci spiekanej warstwy zaréwno w
spiekalniach kadziowych jak i tasmowych. Podano dane
odnosnie przepuszczalno$ci dla mieszanki z réznych ga-
tunkéow rud. B. S.

367* 622.341.1:669.9 IM — 8.54
Mohl K.: Pobieranie préb rud i zuzli w metalurgii zelaza.
,»,Die Probenahme von Erzen und Schlacken bei der
Eisenerzeugung®, - Arch.” Eisenhiuttenw. ~t. 25,
Nr 1,2, stycz. luty 54, s. 33, 38; A4, 2 rys. — Podano cha-
rakterystyke materialow wsadowych w metalurgii zelaza.
Omoéwiono zagadnienie miejsca pobierania préby i wiel-
kos¢é préby, oraz sposoby pobierania préb z rud zelaznych.
Przedstawiono sposoby pobierania préb przy oznaczaniu
wilgotnosci i sposoby dalszej przerdbki préob. B. S.

368* 622.34:622.792 IM — 8.54
Mc Leod J. M.: Przygotowanie rud. Czesé IV. Inne meto-
dy zbrylania mialéw i procesy bezpeosSredniego przetapia-
nia. ,,Preparation of ores. IV. Other methods of agglome-
rating fines and direct smelting processes®. Iron a.
Steel t. 27, Nr 5, maj 54, s. 185—191; A4, 48 poz. bibl. —
Podano przeglad réznych metod zbrylania mialéw rudnych
a mianowicie — grudkowanie, brykietowanie, zbrylanie
przez wyciskanie w prézni i spiekanie w piecu obroto-
wym. Opisano metody bezposredniego otrzymywania ze-
laza z rudy, takie jak — proces Hogenasa, Wiberga oraz
proces wytwarzania zelgrudy. B. S.

369* 622.363.41:622.765 IM — 8.54
C. H.: Flotowanie fluorytu w Stanach Zjednoczonych. , La
flotation de la fluorine aux Etats-Unis“. Echo Mines
Metall. Nr 3401, pazdz. 53, s. 665—666; B5, 1 rys. —
Uziarnienie i sklad chemiczny rudy. Obieg flotacji blen-
dy, uzywane odczynniki. Schemat rozdrabniania i flotacji.

Przygotowanie pulpy przed {flotacja fluorytu. Analiza
i sklad ziarnowy koncentratow. W. B.
370% 622.345.622.765 IM — 8.54

Wzbogacanie mineraléw ecyny. ,Enrichissement des mine-
rais d‘étain® Echo Mines Metall. Nr 3465, luty 54,
s. 104—105; B5. — Ogo6lny opis mineraléw cynonos$nych.
Metody grawitacyjne czy flotacyjne. Proces flotacji kasy-
terytu w skali laboratoryjnej. Wzbogacanie w cieczach
ciezkich i na hydrocyklonach. W. B

MATERIALY OGNIOTRWALE

371* 666.3:545.37 IM — 8.54
Dietzel A., Schmitt O.: Krzywe miareczkowania zawiesin
glin przy pomocy kwaséw i zasad. ,,Sdure-Basen-Titra-
trionskurven von Tonsuspensionen®“. Berichte d.
keram. Gesellsch., t. 31, Nr.3, marz. 54, s.. 77/79;
A4, 6 wykr., 1 tabl.,, 8 poz. bibl. — Wskazano mozliwosci
elektrometrycznego miareczkowania glin . (z pominigciem
uprzedniej elektrodializy) przy pomocy HC1 wzglednie
NaOH. Jezeli krzywa posiada jeden punkt inflekeji, glina

sklada sie z kaolinitu. Jezeli-tych punktéw jest wiecej,
wowczas obok kaolinitu znajduje sie w glinie montmory-
lonit lub ilit. S. P.

372* 661.846.22.:537.311.3 IM — 8.54

Weigelt W., Haase G.: Opor elekiryczny tlenku magnezu
spiekanego w prézni. ,Der elektrische Widerstand von
hoch--vakuumgesintertem Magnesiumoxyd®, Berichte
d. keram.*Gesellsch., t. 31, Nr 2, luty 54, s. 45—48;
A4, 1 rys., 6 wykr., 3 poz. bibl. — Spos6éb otrzymywania
spieczonego w prézni tlenku magnezu.. Pomiary oporu
elektrycznego w granicach temperatur 300 do 2000 °C.
Stwierdzono, ze czystym MgO odpowiada najwyzszy opOr
elektryczny. Przy wysokich temperaturach réznice w opo-
rze elektryecznym réznych prébek MgO (czystych i zanie-
czyszezonych tlenkami strontu, baru, berylu, cyrkonu, to-
ru, tytanu, krzemu, sodu, ceru, potasu i litu) znacznie
maleja. S. B. .

3173* 66:041.491:666.763 IM — 8.54

Skidan E. F.: Srodki zapobiegawcze celem podniesienia
wytrzymaloSci wylozenia ogniotrwalego w piecu obroto-
wym. , Massnahmen zur Erhohung der Haltbarkeit des
Drehofenfutters“.. Silikattechnik, Nr 2, t. 5, luty 54,
S. 82; A4, 2 poz. bibl. — Jako$¢ wylozenia pieca w strefie
spiekania (ksztaltki forsterytowe i -chromitowo-magnezy-
towe). Podniesienie wytrzymato$ci wyltozenia z 60 do 200
dni na 543 dni dzieki racjonalnej jego pielegnacji, konser-
wacji urzadzen napedowych i kontroli jako$ci wsadu. S. P.

374* 666.3.041.9 IM — 8.54
Wright J. W.: Wypalanie wyrobow z gliny w piecach pe-
riodycznych przy uzyciu stokerow z dolnym zasilaniem.
,Firing clayware in intermittent kilns by means of under-
feed stokers®“. Trans. Brit. Cer. Soc., t. 52, Nr 10,
pazdz. 53, s. 513—527; A5, 2 rys.,, 2 wykr.,, 1 tabl, 4 poz.
bibl. — Dos$wiadczenia uzyskane przy spalaniu periodycz-
nego prostokatnego pieca na wyroby szamotowe za pomo-
ca wegla podawanego przez stokery. Poré6wnawcze dane
na temat zuzycia paliwa i kosztéw robocizny. Poczynione
obserwacje i wnioski. Dyskusja. F. N.

o 666.763.2:666.345 IM — 8.54
Thoenes H. W.: Badania spiekalnoSci ogniotrwalych za-
praw szamotowych. , Untersuchungen iiber die Sinterung
feuerfester Schamottemortel. Berichte d. keram.

. Gesellsch., t. 31, Nr 4, kw. 54, s. 103—110; A4, 4 fot.,

5 wykr., 10 tabl., 10 poz. bibl. — Procesy fizyko-chemiczne,
zachodzgace w czasie spiekania zapraw szamotowych. Re-
akcje i procesy dyfuzyjne w fazie stalej i cieklej, powo-
dujace spiekanie sie zaprawy. Metody badan zmierzajace
do okreslenia przebiegu spiekania. Badania wplywu tem-
peratury spiekania na wolna powierzchnie wlasciwa zia-
ren zaprawy i jej porowatos$é. Badania zaleznosci miedzy
wytrzymalo$cia na rozrywanie a temperatura spiekania.
Krzywe temperatur, podajacych charakterystyke procesu
spiekania zapraw szamotowych. S. P.

376* 661.846.622:66.096.2 IM — 8.54
Cremer E., Allgeuer K.: Wplyw atmosfery CO: na szyb-
kosé reakeji rozkladu weglanu magnezu. ,Der Einfluss
der Kohlendiosydatmosphédre auf die Geschwindigkeit des
Abbaues von Magnesiumkarbonat. Radex-Rdsch.
Nr 9—10, 1953, s. 494—502; A4, 1 rys., 7 wykr., 3 tabl., 13 poz.
bibl. — Urzadzenie pomiarowe. Rozklad czystego MgCOg
w prézni i przy réznym ci$nieniu CO: (50 do 700 mm Hg)
zaleznie od temperatury (750, 800 i 850°K). Szybkos¢ re-
akcji w prézni przy 800°K wynosi 73 minuty (energia akty-
wacji 37 kcal). RoOwnania szybkosci reakeji dla stalego
i wzrastajacego ciénienia. S. P.

S 666.35:532.137 IM — 8.54
Filatow B. S.: Okreslenie Reologicznych wlasnoSci zawie-
sin gliny w warunkach stalego ruchu. ,Opriedielenje
rieologiczeskich swoistw suspienzij w uslowjach usta-
nowiwszegosja dwizenja“. Kolloid. Z., t. 16, Nr 2, marz.
kw. 54, s. 141—149; B5, 1 fot., 2 wykr., 2 tabl., 21 poz. bibl.
— Ppodano konstrukcje wiskozymetrow i metodyke pqmia}-
ru lepkosSci strukturalnej oraz dynamicznego naprezenia
$cinajacego dla technicznych obliczen zawiesin gliny i in-
nych podobnych ukladéw. W. Sz.
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STALOWNICTWO tlenku glinu, ,Néhany egyszeru vizsgéilat a timfoldgyéri
iszapos aluminatlugok habképzodesével kapecsolatban’.
3178* 669.046.582.2 IM—854 Kohaszati Lapok, t 9, Nr2 luty 54 s. 73-75; A%

Pearson J.: Reakeja zuzel — metal w stalownictwie. ,,Me-
tal — slag reactions in steelmaking“. Iron Coal Tr.
Rev., t. 168, Nr 4484, marz. 54, s. 685—695; B5, 11 wykr.,
1 tabl.,, 15 poz. bibl. — Wyprowadzenie wzoréw do obli-
czenia podzialu manganu, fosforu i tlenku zelaza miedzy
zuzel a metal. Stale réwnowagi reakeji i ulamki molarne.
Aktywnosci lub efektywne koncentracje. Aktywno$é tlenku
zelaza i tlenku manganu w cieklych zuzlach. Obliczenie
zawarto$ci -manganu w stali w réwnowadze z zuzlem o
znanym skladzie oraz obliczenie zawarto$ci tlenku man-
ganu w zuzlu w réwnowadze z metalem o znanej zawar-
to$ci manganu. Aktywnosé pieciotlenku fosforu w zuzlu.
Reakcje réwnowagi w procesie wytapiania stali. J. N.

379* 669.183.213 IM — 8.54
Larsen B. M.: Sprawno$é regeneratorow a podgrzewanie
powietrza w piecu martenowskim. ,,Regenerator efficiency
and air preheat in the open hearth“. J. Metals., t. 6,
Nr 2, luty 54, s. 129—144; A4, 2 rys., 6 wykr., 8 tabl., 11 poz.
bibl. — Sprawno$é regeneratoréw w piecach martenow-
skich. Wplyw konstrukeji piecéw i regeneratoréw na ich
sprawno$é. Praca poszczegblnych stref pieca martenow-
skiego. Czynniki wplywajace na temperature powietrza
przeznaczonego do spalania paliwa. Studia nad sprawno-
Scia wymiany ciepla na piecach przemystowych. Nowe
metody kontrolowania pracy pieca martenowskiego. Kon-
strukcja termopary aspiracyjnej do pomiaru temperatury
gazow w. przewodach pieca martenowskiego. J. N.

380%* 669.184.132.142 IM — 8.54
Tavard: Usuwanie krzemu z surowki przez wstepne prze-
dmuchiwanie. ,,Etude de 1‘élimination du silicium des fon-
tes par présoufflage. Circ. Inf. Techn. t. 10, Nr 6,
czerw. 53, s. 971—983; A4, 3 wykr., 5 tabl. — Wstepne
przedmuchiwanie w konwertorze zasadowym i obnizenie
zawartos$ci Si, podniesienie temperatury suréwki. W przy-
padku obecnosci w zuzlu CaO — obnizenie straty do zuzla
Fe i Mn. Wstepne przedmuchiwanie w kwasnym konwer-

torze — znaczne straty manganu. Wplyw stopnia zasado-
wosci zuzla. XK. R.
381% 669.183.211 IM — 8.54

Paxson H. C.: Konstrukecja i wymurowanie pieca marte-
nowskiego. ,Furnace design and brickwork®“. Iron
Steel Eng., t. 30, Nr 11, list. 53, s. 66—70; A4, 8 fot.,
1 rys. — Postepy w konstrukcji piecow martenowskich.
Przejécie od trzonéw dolomitowych do magnezytowych.
Zastosowanie cegiel zasadowych do wymurowania przed-
niej §ciany. Prostokatne okna wsadowe zamiast okien z
lukowatym sklepieniem. Pélnachylona i nachylona tylna
Sciana pieca. Konstrukcja sklepienia z cegiel krzemion-
kowych o bardzo miskiej zawarto$ci Al:Og oraz z cegiel
zasadowych. Zasadowe wymurowanie glowicy pieca. No-
woczesna konstrukeja komor zuzlowych i regenerach%\?ych.

382* 621.746.755 IM — 8..-5'4
Fedock M. P.: Badania Zrédel wiracen z materialéw ognio-
trwalych stosowanych przy odlewaniu. ,,Sources of inclu-
sions form pouring refractories investigated. J. Meta 18,
t. 6, Nr 2, luty 54, s. 125-127; A4, 1 rys., 3 tabl., 3 poz.,
bibl. — Badania przechodzenia wtracen niemetalicznych
we wlewkach stali na lozyska z materialéw ogniotrwalych
kadzi i leja poéredniego. Erozja materialow o-gniotrwalyct;
kadzi i leja, Badania skiadu chemicznego zuzla w kadzl
i leju oraz ,kozucha® we wlewnicy. Wplyw stanu kadzi
na sklad zuzla, Materialy ogniotrwale stosowane przy od-
lewaniu jako potencjalne zrédlo wiracen niemetalicznych

w stali. J. N,
383* 621.746.628:621.75 IM — 8,5_4‘
Matuschka B.: Zagadnienia krzepniecia i segregacji

w stalach uspokojonych i nieuspokojonych. , Problemi della
soldificazione e segregazione negli acciai calmati e non
calmati“. Metallurg. ital. t. 46, Nr 2, luty 54,
s. 50-58; A4, 1 rys., 8 wykr., 13 makrogr. — Procesy kry-
stalizacyjne w stali. Szybko$¢ krzepniecia jako funkcja
czasu i $rednicy wlewka. Wplyw temperatury stali. Zjawi-
ska kurczenia sie w czasie krzepniecia wlewka. Jama usa-
dowa i jej powstawania. Zjawiska segregacji przy krzep-
nieciu. Dzialanie lunkerytu. Krzepniecie w stali nieuspoko-
jonej i powstawanie pecherzy podskérnych. J. N.

METALURGIA METALI NIEZELAZNYCH

384* 669.712.1 IM — 3.54
Mariassy M.: Kilka prostych do§wiadczen w zwiazku
2z tworzeniem sie piany w lugach aluminiowych fabryk
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1 tabl., 2 poz. bibl. — W zwigzku z trudnodciami w wegier=~

- skich fabrykach tlenku glinu spowodowanymi powstaniem

piany w osadnikach Dorra przeprowadzono badania w celu
ustalenia przyczyn tworzenia sie piany. Badania poszly
w dwu kierunkach: ustalenia, skad dostajg sie gazy do
rozstworu i stwierdzenia, jakie skladniki roztworu powo-
duja tworzenie sie piany. Badania wykazaly, ze niezalez-
nie od tego skad pochodzg gazy maja one wplyw na pie-
nienie si¢ roztworu.. Przyczyna tworzenia sie piany sa roz-
puszczane w lugu materialy organiczne a przede wszyst-
kim organiczne skladniki rudy i maka dodawana do roz-
tworu w celu przyspieszenia sie wydzielania sie osadu.
AP

385* 669.34:66.041.57 IM — 8.54
Goedesitz A.: Rafinacja miedzi w bebnowym piecu obro-
towym, ,Kupferrafination im Drehtrommelofen®, Me -
tall. Giesserei t. 4 Nr 1, stycz. 54, s. 31-32: A4,
1 rys.,, 1 rys. — Podano schemat pieca, poréwnanie czasu
rafinacji w tym piecu oraz w piecu plomiennym, analiza
chemiczna miedzi rafinowanej (99,80% Cu) oraz bilans
cieplny pieca. Stwierdzono wyzszo$¢ tego typu pieca nad
plomiennym. S=B:

386* 669.713.605 IM -— 8.54
Sully A., Hardy H.: Badania nad gestnieniem Zzuzla
i gromadzeniem si¢ w nim metalu przy topieniu stopow
lekkich. ,,An investigation of thickening and metal en-
trapment in a light alloy melting flux“. J. Inst. Me-
tals, t. 21, Nr 2, pazdz, 53, s. 49-58: A4, 1 rys., 4 wykr.,
2 mikrogr., 2 makrogr., 5 tabl. 18 poz. bibl. — Sole do to-
pienia aluminium i jego lekkich stopéw zlozone sa z chlor-
kéw metali alkalicznych. Podczas topienia sole te tworzg
powloke ochronnego zuzla w ktorej zbieraja sie krople
plynnego metalu. W miare gestnienia zuzla ilo$¢ metaiu
zawarta w nim wzrasta, Przeprowadzone badania wyka-

zaly, ze przyczyna gestnienia zuzla jest rozpuszczanie sie

w nim tlenku glinu. Podano wyniki pomiarow wiskozy
zuzla o réznej zawartoSci Al:0s: jako sposéb na zmniej-
szanie zawartoSci metalu w zuzlu stosuje sie tylko mie-
szanie zuzla, ktére powoduje zlewanie sie drobnych kule-
czek metalu w wieksze krople latwiej oddzielajace sie od
zuzla. M. O.

PRZEROBKA PLASTYCZNA

387* 621.771.22:621.83 IM — 8.5%
Balley W.: Manipulatory, suwnice wsadowe, prowadnice
i przepustnice. ,Manipulating equipment guides, guards
and strippers for rolling mills*“, J. Iron Steel Inst.
t. 175, Nr 2, pazdz, 53, s. 198-213; A4 3 fot., 16 rys., 1 wykr.
— Opisano typy wag suwnic wsadowych, manipulatoréow
stosowanych w angielskich walcowniach zgniatacz. Dla
walcowni duzych podano typy kontownikéw rolkowych,
skrzynkowych i automatycznych. Sposoby montowania
posuwéw i prowadnic, Oméwiono rodzaje sprzetu dla wal-
ksztaltownikow i szyn. Przeanalizowanop warunki

cowni

prowadzenia i skrecania wyrobéw w walcowni pretéw.
R. W.

388* - 621.944,143-52 IM — 8.54

Sims R. B., Briggs P. R. A.: Regulacja grubosci tasmy
przy walcowaniu na goraco i na zimno za pomoca automa-
tycznych Srub nastaweczych, ,,Control of strip thickness in
hot and cold rolling by automatic screwdown®“. Sheet
Metal Ind. t. 31, Nr 323, marz. 54, s. 181-190: 203;
B5, 2 fot., 2 rys., 7T wykr., 3 tabl.,, 5 poz. bibl. — Metody
kontroli wymiarowej tasm polegajacej ma mierzeniu ich
grubosci i pokonywaniu impulséw na silniki nastawy za-
wodza z dwdéch powoddéw a to: wymagaja specjalnych
typow walcarek, impuls dla nastawy zachodzi zbyt wolno.
Zaproponowana metoda regulacji grubo$ci polega na bez-
posrednim mierzeniu naciské6w. Zmiany naciskéw pokony-
wane sg jako impulsy dla nastawy silnikéw. Urzadzenia te
nadajg sie dla dowolnego typu walcowni z nastawg za po-
moca silnikéw pradu staiego lub zmiennego. R. W,

389* 669.14:621.979 IM — 8.54
Pessl H. J., Hauttmann H. H.. Pierwsze do§wiadczenia
z wyciskania stali na zimmo. ,Early experiments in the
cold extrusion of steel“. Metal Progr. t. 64, Nr 1,
lip. 53, s. 97-102; A4, 2 rys., 3 wykr., 1 tabl. Opisano pierw-
sze préby wyciskania stali na zimno przytaczajac szes¢
réznych préb wyciskania pierScieni. Przeanalizowano
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wplyw réznych smaréw na wielko§é nacisku oraz zaleznosé
miedzy zawartoScia wegla w prébkach stali a wielkodcia
nacisku przy stosowaniu réznych powlok (powloka mie-
dziana, fosforowana, cynkowa). R. G.

390* 621.967:621.771 IM — 8.54
Hitchoock J. H., Murrch E. S.: Nozyce latajace dla wal-
cowni keséw, pretéw i waleéwki. ,,Flying shears for billet
bar and rod mills“. Iron Steel Engr. t. 30, Nr 11,
list. 53, s. 80—90; A4, 10 fot., 2 rys., 3 wykr., 5 poz. bibl.
— Podano zarys historyezny rozwoju nozyc latajacych.
Przeanalizowano warunki jakie powinne spelniaé dobrze
pracujace nozyce. Opisano szereg typ6w nowoczesnych
nozyc uwzgledniajacych réwniez sposoby rozwigzania
i synchronizacji napedéw. R. W.

SRR 621.944.146-52 IM — 3.54
Mort J. H.: Zmechanizowane walcownie blachy cienkiej
i bialej. ,,Mechanized sheet and tinplate mills*. Irornr
a. Steel, t. 27. Nr 2, luty 54, s. 55-60; A4, 6 wykr, 9
tabl. — Podano sposoby obliczania zuzycia mocy na poud-
stawie metody przesunietej objeto$ci. Wykre§lono wykresy

dla ustalenia $redniego momentu kwadratowego silnika
oraz energii kola zamachowego. R. W.

: OBROBKA CIEPLNA

392* 669.295.5:621.785 IM — 8. 54

Jaffe L. D.: Obrébka cieplna stopow tytanu w zakresie
fazy beta prim. ,Heat treatment of titanium generalised
in terms of beta prime*. J. Metals, t. 6, Nr 2, luty 54,
s. 210, A4, 1 wykr., 8 poz. bibl. — Najistotnieisze uwagi
odno$nie zachowania sie stopéw tytanu w réznych wa-
runkach obrobki cieplnei, ich izotermicznych przemian,
szybkoseci starzenia w zaleznos$ci od sktadu, osrodka chlo-
dzacego i czasu w zakresie fazy. G. Z.

393* 621.785.7:621.79:621.319.5 IM —38. 54
Cwibel W. N.: Trwalo$§é¢ przeciw odpuszezaniu warstwy
utwardzonej metoda elektroiskrowa. ,,Ustojcziwost’ protiw
otpuska sloja, uprosznennowo elektroiskrowym sposobom®.
Wiestn. Maszino-str: .33, Nr- 12, grudz: 53, s. 75 do
76; B5, 4 wykr., 1 mikrogr., 5 poz. bibl. — Podano wyniki
badania wplywu temperatury odpuszczania na twardosé
warstwy, otrzymanej przy obrébce elektroiskrowej. Wyka-
zano, ze trwalo$¢ utwardzanej warstwy zalezy glownie od
warunkow obrobki elektroiskrowej oraz od stosowanych
elekitrod. 12 EBlal

394* 621.785:620.179 IM —8. 54
Burda S., Ruzicka J.: Kontrola obrébki cieplnej wielkich
odkuwek. ,Kontrola topelneho zpracovani velkych vy-
kovku“. Hutn. Listy., t. 8 Nr 9, wrzes. 53, s. 454—460;
A4, 7 rys., 2 wykr., 1 mikrogr., 2 tabl.,, 7 poz. bibl., 1 fot.
— Problemy zwigzane z cieplng obrobks wielkich odku-
wek. Metodyka pomiaru temperatur w praktyce w czasie
nagrzewania, utrzymywania temperatury i chlodzenia.
Umieszczenie kontrolnej préobki i jej analiza po obrébce
cieplnej. Krytyka wymagan konstruktoréow z punktu wi-
dzenia obrébki cieplnej. Badania nie niszczace. Wykrywa-
nie wad powierzchniowych metodami elektromagnetycz-
nymi oraz metoda kolorowych wskazan (dyccheck). Wy-
krywanie wad wewnetrznych metoda rentgenograficzna,
radiograficzng i ultradzwiekowg. A. O.

395* 621.785.52 IM — 8. 54
Wright J.: Pomiar glebokosSci naweglania. ,Measurement
of case depth*. Metal Progr. t. 64, Nr 6, grudz. 53,
s. 86—88; A4, 3 fot. — Podano warunki, jiakim winna od-
powiadaé¢ wlasciwa metoda pomiaru warstwy naweglonej.
W wyniku badan uzyskano najlepsze rezultaty pomiaru
warstwy naweglonej na przelomie trawionym. Do pomiaru
przystosowano mikroskop o powiekszeniu 10-krotnym,
stosowany zwykle do odczytu Srednic odciskéw Brinella.
Préby pomiaru gleboko$ci naweglania wykonano na stali
weglowej. Stwierdzono przy tym, Zze strefa maweglona
wykazujagca juz wolny ferryt posiada twardo$é okolo
50 HRc. G

METALURGIA PROSZKOW

396* 621.775.75:669.781:621.9 IM —38. 54
Binder J., Roth A.: Ocena spiekow z borku molibdenu
jako narzedzi skrawajacych. ,,An evaluation of molybde-
num borides as cutting tools“. Powder Metall
Bull t. 4, Nr 5, maj 53, s. 154—162; A5, 2 rys., 5 wykr.,
1 tabl., 9 poz. bibl. — Opracowano narzedzia do obrobki
na osnowie ukladu podwdijnego bor-molibden i ukladu
potréjnego bor-molibden-nikiel. Narzedzia te wyprobowa-
no przy obrobce stali, zeliwa, aluminium i mosiadzu. Przy
metalach takich jak aluminium czy mosigdz, spieki te

31

moga 2z powodzeniem zastgpié spiekane wegliki, jednak
przy obrébce stali nalezy w dalszym ciagu prowadzié ba-
dania nad ulepszaniem ich jakoSci. Przy obrébce zeliwa
1 gzybkosci skrawania 40 m minute sa lepsze od weg ikéw
spiekanych. W kazdym z badanych przypadkéw borki
okazaly sie lepsze od stali szybkotngcych. W. R.

39_7* 621.775.7:661.878.621 IM —38. 54
Cxenki_e powloki weglika wolframu znajduja liczne zasto-
sowanija. ,Tungstencarbide thin ' coatings have many
applications. Canad. Metals. t. 15, Nr 11, pazdz 52,
s. 80—84; A4, 5 fot., 1 mikrogr., — Opisano zalety i zasto-
sowanie cienkich powlok z weglika wolframu, nanoszo-
nych na narzedzia metodg platerowania ogniowego.
Szczeg6ly technologiczne nie zostaly podane z powodu
zastrzezen patentowych. Fotografie przedstawiaja narze-
dzia z naniesionymi powlokami. Wysoka odpornosé¢ na
$cieranie jest ich podstawowa zaleta. W. R.

398* 661.665:622 IM —8. 54
Odenhausen H.: Wegliki spiekane w gérnictwie. , .Hart-
metall im Bergbau®. Gluckauf, t. 90, Nr 1/2, stycz. 54,
s. 35—46; A4, 12 fot., 8 rys., 1 wykr., 5 mikrogr., 2 tabl.,
12 poz. bibl. — Opisano pokrétce sposéb otrzymywania
weglikow spiekanych i zestawiono wlasnos$ei najwazniej-
szych gatunkéw handlowych ze szczegdélnym uwzglednie-
niem zastosowan w goérnictwie. Najwieksze znaczenie ma-
ja gatunki beztytanowe 2z malg zawartoscia kobaltu.
Podkreslono korzysci ekonomiczne stosowania twardych
stopow i omoéwiono poszczegblne typy narzedzi z wegli-
kow spiekanych — wiertla, korony wiertnicze, zeby wre-
biarek itp. Opisano metody nalutowywania nakladek
z weglikéw spiekanych oraz ich szlifowanie. B R

OCZYSZCZANIE I WYTRAWIANIE POWIERZCHNI

399* 621.79.022:621.924.8 IM —8. 54
Peterson R. O.: Szczotkowanie jako metoda dobrego wy-
konczenia powierzchni. ,,Brushes: production tools for
good surface finishes. Iron Age, t. 171, Nr 12, ma-
rzec 53, s. 134—137; A4, 5 fot., 2 wykr.,, 1 tabl. — Omoé-
wiono rodzaje szczotek stosowanych przy mechanicznym
polerowaniu metalu oraz rozwazono najwazniejsze szcze-

gb6ly ich konstrukecji. Podano tabelaryczne zestawienie
réznych zastosowan szczotkowania. e O
400* 621.79.026:534.321.9 IM —8. 54

Odtluszezanie za pomoca ultradzwieku. ,,Ultrasonic clea-
ning“. Metal Ind., t. 83, Nr 20, list. 53, s. 404; A4,
1 fot. — Schematyczny opis urzgdzenia do odtluszczania
metali  w rozpuszczalnikach przy wspéldzialaniu ultra-
dzwiekow. i s

401* 669.35:621.794.4 IM —8. 54
Halls E. E.: Wytrawienie i chemiczne polerowanie miedzi
i stopéw bogatych w miedz. ,,Pickling and bright dipping
of copper and copperrich alloy components®. Electro-
plating, t. 6, Nr 2, luty 53, s. 43; A4, 7,5 str., 3 tabl. —
Opis metod wytrawiania i chemicznego polerowania oraz
rozja$nienie miedzi i jej stopéw. Omoéwiono nastepujace
metale: brazy Al, miedZ berylowa oraz mosigdz. Podano
przeglad i krytyke powszechnie stosowanych metod oczysz-
czania powierzchni Cu i jej stopéw. 5 e e

402* 621.79.026 IM — 8. 54
Linford H. B., Saubeste: Nowa metoda badania stopnia
odtluszezania: proba z mgla. ,,A new degreasing evaluation
test: the atomizer test*. ASTM Bull. Nr 190, maj 53,
s. 47—50; A4, 1 rys., 6 wykr., 5 tabl, 24 poz. bibl. —
Metoda polega na natryskiwaniu prébek metalowych
o specjalnym ksztalcie mgla wytworzona wskutek prze-
dmuchiwania wody destylowanej przez odpowiednig dy,—
sze. Okre$lono warunki badania. Podano wyniki badan
poréwnawczych stopnia odtluszczania w kapieli z mydla-
jaco-emulsujacej réznymi metodami, celem wykazania
czulo$ci nowej metody. A

STRUKTURA I JEJ BADANIE

403* 548.73 IM —8. 54
Istallcada I., Zdanow G. S.: Krystaliezna budowa meta-
loorganicznych zwiazkéw. ,Kristalliczeskoje strojenie mie-
talloorganicziskich sojedinianii“. Z. Fiz. Chim, ¢. 27,
nr 4, kw. 53, s. 550—553; B35, 1 rys., 2 wykr., 2 tabl, 3 poz.
bibl. — Okreslono strukture Kkrystaliczng zwiazku Sn
(CgH4CHg) przy pomocy analizy Fouriera. Posiada on grupeg
przestrzenng S42. Z. B

404* 539.26 IM — 8.54
Kochanovska A.: OkreSlenie wielkoSei dyslokacji substan-
cji proszkowych o réznych wielkoSciach ziarn i krystali-
téow. ,Opriedielenie wielicziny rieszetocznych iskazenu
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(dislokacji) u poroszkoobraznych wieszczestw razlicznoj
wieliczniwy zieren i kristallikow. Czechosl Fiz Z.,
t. 76, Nr 2, 1953, s. 143—145; A4, 2 poz. bibl. — Podano
metode rentgenowsky wyznaczania wielko$ci dyslokacji
opartg na pomiarze oslabienia natezenia linii dyfrakcyjnej.
Wyprowadzono zalezno$ci matematyczne. Z. B.

405* 669.15.782:621.785.5 IM — 8.54
Fitzer E.: Reakcje wymiany miejsc w ukladzie zelazo-
krzem. ,Die Platzwechselreaktion im System Eisen-Sili-
zium“. Z. Metallkde, t. 44, mr 10, pazdz. 53,
s. 462—472; A4, 1 fot, 2 rys., 8 wykr.,, 9 mikrogr.,
4 makrogr., 1 tabl., 25 poz. bibl. — Dyfuzja w wielofazo-
wych ukladach. Wykres rownowagi ukladu zelazo-krzem
oraz dane z literatury dotyczace reakecji zamiany miejsc
w tym ukladzie. Badanie przebiegu dyfuzji krzemu w Zze-
liwie. Dyskusja wynik6w z punktu widzenia ich znaczenia
dla ogélnej wiedzy metalicznej oraz ich znaczenie prak-
tyczne dla metalurgii proszkéw oraz wytwarzanie powlok
ochronnych. J. G.

406* 669.1/.8:620.186 IM — 8.54
Oding 1. A., Lozinskij M. G.: Metody badania budowy
metali i stop6w przy wysokich temperaturach. ,Mietody
izuczenia strojenia mietaltow i splawow pri wysokich
tiempieraturach®. Wiestn. Maszinostr, t. 34, Nr 1,
stycz. 54, s. 52—61; B5, 2 fot., 4 rys., 1 wykr., 24 mikrogr.,
21 poz. bibl. — Opis skonstruowanych przez autoré6w przy-
rzadéw do pracy w zakresie wysokotemperaturowej proz-
niowej metalografii oraz metod badania. Podano réwniez
wyniki badan struktury metali i stopow przy wysokich
temperaturach. J. G.

FIZYCZNE BADANIA WEASNOSCI

407* 669.1:669.24:538.653.11 IM — 8.54
Parfienow W.: Wplyw plastycznego odksztalcenia na
ksztalt krzywej mamagnesowania Zzelaza i niklu w obszarze
silnych pél magnetyeznych. ,,0 wlijanji plasticzeskoj die-
formacji na formu kriwoj namagnieziwania Zzelaza i nikiela
w oblasti wysokich magnitnych polej. Dokl Akad.
Nauk SSSR, t. 93, Nr 3, list. 53, 1. 435—438; BS,
4 wykr., 11 poz. bibl. — Przebadano wplyw odksztalcen
plastycznych wydluzania i skrecania na przebieg zaleznosci
podatno$éci magnetycznej zelaza i miklu w zakresie do
10.000 erstedéw. Otrzymane wyniki poréwnano z przewi-
dywaniami teorii. L. K.

408* 533.5.002.56 IM — 8.54
Oszcezepkow P. K.: Typowe kombinowanie urzadzenia wy-
sokopréozniowe dla mowego uniwersytetu moskiewskiego.
Tipowyje wysokowakuumnyje kombinyrowanje usta-
nowki dlia nowowo zdanja Moskowskowo Uniwersytieta‘.
‘Wiestn. Mosk. Uniw., t. 8 Nr 9, wrzes. 53, s. 65—17;
BS5, 11 fot., 3 rys. — Szczegblowy opis techniczny czterech
typéw urzadzen wysokoprézniowych zaprr‘oje‘ktovs{anych
i przystosowanych do roznorodnych badan z dziedziny ﬁl-
zyki i fizykochemii ma uniwersytecie Moskiewskim. Proz-
nia rzedu 10-5—10-6 mm Hg. Urzadzenia zaopatrzonq sa
w aparature do pomiaru prézni, automaty zabezpieczajace
i alarmowe. Zi 7,

409% 538.247 IM — 8.54

Rozenblat M.: Wspélezynnik rozmagnesowania pretéow du-
7ej przenikalnosci. ,Koefficienty rasmagnieziwania stieri-
nej wysokoj pronieajemosti. Z. tiechn. Fiz., t. 24, Nr 4,
kw. 54, s. 637—667; B5, 2 rys., 5 wykr., 12 tabl, 33 poz.
bibl. — Przedyskutowano wyniki dotychczasowych prac
nad sposobami badania wspélczynnikéw odmagnesowania
probek prostych. Zestawiono wyniki dos§wiadczalnych prac
nad zaleznoécia wsp6lczynnika odmagnesowania pretow
o przekroju prostokatnym oraz walcéow pelnych i wydra-
zonych od ich geometrycznych wymiaréw. Podano pétempi-
ryczna formule do wyliczenia wsp6lczynnikéw odmagneso-
wania tego typu pretéw. L. K.

MECHANICZNE BADANIA I WLASNOSCI
410% 620.172.225 IM — 8.54

Barducci I.: O pozornym module sprezystos$ci cial porowa-
tych. ,,Sul modulo elastico apparente di solidi porosi“. R i-

cerca Scientifica, t. 24, Nr 3, marz. 54, s. 528—533;
B5, 2 poz. bibl. — Rozwazania nad wplywem znacznej ilo-
§ci por statystycznie rozlozonych na modul Younga ciala
stalego. Zastosowano metode podobng do metody zastoso-
wanej przez. Gattoa przy badaniu wplywu pojedynczych
otworéw na szybko$¢ rozchodzenia sie glosu w metalach.
B: B

411%* 620.178.35 IM — 8.54

Cazaud R.: Przyczynek do statystycznego studium rozrzutu
przy préobach zmeczeniowych gieto-obrotowych. ,,Contribu-
tion a I’étude statistique de la dispersion dans les essais
de flexion rotative®. Rev. Metall, t. 50, Nr 4, kw. 53,
s. 291—296; A4, 1 fot., 3 rys., 6 wykr., 1 tabl., 11 poz. bibl. —
Studium czynnikéw wplywajacych na rozrzut wynikow
préob zmeczeniowych przy naprezeniach réznych wytrzy-
malo$ci na zmeczenie. Przeprowadzono 4 serie préb na 20
prébkach przy 4 réznych obcigzeniach obramowujacych
przyblizong wytrzymalto$é na zmeczenie. Wykres$lono krzy-
wa podajaca w funkeji i zadanego naprezenia procent proé-
bek polamanych miedzy 30 a 100 milionéw okreséw obcia-
zenia. Z préb wynika, ze rozklad wytrzymaloSciowy na
zmeczenie moze by¢é uwazany za rozklad gausowski. B. B.

412* 669.71:620.172.251.226 IM — 8.54
Gervais A. M.: Ugiecie pasm poSlizgu w aluminium o du-
zej czystosSci podeczas pelzania przy wysokich temperatu-
rach. ,Kink band formation in high purity aluminium du-
ring creep at high temperatures“. J. Metals Trans,
t. 5, Nr 11, list. 53, s. 1487—1492; A4, 2 rys., 6 makrogr.,
7 radiogr., 1 tabl., 16 poz. bibl. — Podano teorie iworzenia
sie ugietych pasm poslizgu w prébach pelzania. Teorie
oparto na wynikach obserwaciji odksztalcen gruboziarni-
stych probek aluminium podczas pelzania w zakresie tem-
peratur od 427° do 621° C. Okreslono sposobem Lauego przy
uzyciu metody refleksu zwrotnego krystalograficzne ele-
menty biorace udzial w procesie tworzenia ugietych pasm
poslizgu. W. T.

KOROZJA I ZABEZPIECZANIE METALI
PRZED KOROZJA

413* 621.357.7 IM — 8.54

Tront H. E.: Nowa galwanizernia w zakladach Union
Switeh & Signal. ,,Union Switch and Signal operates new
electroplating plant“. Steel Proc., t. 39, Nr 10, pazdz. 53,
s. 516—520; A4, 5 fot., 1 rys. — Dokladny opis nowoczesnej
galwanizerni dla elektroplaterowania kadmem, chromem
i niklem wraz ze schematem zakladu. J. F.

414* 620.193.7:539.217.1 IM —8.54

Sapiro L.: W sprawie powstawania porowatosSci powlok
galwanicznych. ,,K woprosu o wozniknowienji poristoti pri
galwaniczeskich pokrytjach®“. Z. fiz. Chim., t. 28, Nr 1,
stycz. 54, s. 26—29; B5, 2 rys., 8 poz. bibl. — Powstawanie
pecherzykéw gazu moze by¢é przyczyna tworzenia sie por
w powlokach galwanicznych. Na podstawie rozwazan teo-
retycznych ustalono wplyw temperatury na odrywanie sie
pecherzykow od katody oraz podano sposoby walki z po-
wstawaniem por. W. W.

415% 669.5:620.193.4 IM — 8.54

Bianchi G.: Korozja pod wplywem roéznego napowietrzania.
Badanie korozji cynku. ,,La corrosione per aerazic ne diffe-
renziale, ricercha sullo zinco*“. Metall. ital., t. 45, Nr 9,
wrzes. 53, s. 323—327; A4, 1 fot., 1 rys., 6 wykr., 2 mikrogr.,
1 tabl., 4 poz. bibl. — Badania procesu korozyjnego cynku
w roztworze NaCl wywolanego réznym stopniem napowie-
trzania elektrod. Z kolei wynika, ze w zalezno$ci od stanu
powierzchni i jej ksztaltu procesem rzadzi albo proces dy-
fuzji tlenu albo proces anodowy. W pierwszym przypadku
wyniki préb Kkorozyjnych sa zgodne z danym procesem
dyfuzji tlenu, w drugim przypadku jest widoczna zbieznosé
procesu wywolanego obecnoscig ogniw miejscowych i pro-
cesu wywolanego réznym napowietrzeniem elektrod. W. D.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie czes¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-
twa. Petna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny In-
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegiosci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cata dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty
lub poszczegbine zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy

publikacji objetych zaréwno ‘przeg\lalqggl-

erl‘tt\ggyjlnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuiéw, oznaczo-
ne sg publikacje znajdujgce sie w bibliotece Instytutu Me-~
talurgii.

SUROCWCE I ICH PRZEROBKA

416 622.79:622.792.56 IM — 9.54

Me Leo dJ. M.: Przygotowanie rud. Czesé IV. Inne metody
zbrylania mialéow i procesy bezposredniego przetapiania.
sPreparation of ores. IV. Other methods of agglomerating
fines and direct smelting processes®. Iron a. Steel,
t. 27, Nr 5, maj 54, s. 185—191; A4, 48 poz. bibl. — Podano
przeglad réznych metod zbrylania mialéw rudnych a mia-
nowicie: grudkowanie, brykietowanie, zbrylanie przez wy-
ciskanie w prézni i spiekanie w piecu obrotowym. Opisano
metody bezposredniego otrzymywania zelaza z rudy, takie
jak — proces Hogenasa, Wiberga oraz proces wytwarzania
zelgrudy. B. S.

417* 669.34:622.765 IM — 9.54

Polkin S. T.: Przemyslowa flotacja rud i mineraléw. ,Prie-
myselna flotacia rud a mineralov. Sovetska veda
Horn, t. 3, Nr 1, 1954, s. 12—30; B5, 19 rys., 5 tabl., 8 poz.
bibl. — Oméwiono najnowsze Sposoby wzbogacania rud
miedzi, polimetalicznych rud, rud zlota, rud wolframowych
i cynowych, molibdenowych oraz rud rteci. Metody posia-
daja duze znaczenie dla przemystu CSR ze wzgledu na
mozliwo$¢ wprowadzania ich do poszczegdlnych zakladow
i podwyzszenia uzysku metali z ubokich rud. Stachanow—
ska praca w zakladzie flotacyjnym. K. P.

418%* 622.343:622.765 IM — 9.54
Jack P. S.: Odolowianie koncentratu miedzi. ,,De-leading
a copper concentrate®. Canad. Min. Metall. Bull,
t. 46, Nr 494, czerw. 53, s. 373—375; A4, 3 fot., 1 rys., 3 tabl. —
Polimetaliczna ruda towarzystwa Britania Mining and
Smelking Co. byla wzbogacona na drodze flotacji selek-
tywnej, z ktérej otrzymano koncentraty miedzi, cynku
i pirytu. W zwiazku z rozpoczeciem eksploatacji nowego
zloza zawartos¢ galeny w koncentracie miedziowym wzro-
sla do 5%, Pb. Usilowania usuniecia galeny z koncentratu
miedziowego na drodze flotacji daly niezadowalajacy efekt,
natomiast powiodly sie metody grawitacyjne. Koncentrat
miedzi odszlamowywano przy pomocy hydrocyklonu, kté-
rego wylew rozdzielono w dwu ujeciach na stotach koncen-
tracyjnych na koncentrat galonowy i odpady przedstawia-
jace odolowiony koncentrat miedzi. Koncentrat olowiowy
zawieral 65%, Pb, zawarto$¢ olowiu w koncentracie miedzi
zmalala z 5 na 3,5%,. H. Cz.

419% 622.013.3 IM — 9.54
Novak I.: Okreslenie zawartoSci skladnikéw zl0z surowcow
mineralowych. ,,Urcovani obsahu stozek lozisek nerostnych
surovin®. Rudy, t. 2, Nr 3, marz. 54, s. 67—71; A4. — Omo-
wiono poszczegdélne metody pobierania prob i wyliczania
$redniej zawarto$ci skladnikéw w zlozu. Ocena zloza
z punktu jego gospodarczej rentownosci. Konieczno$é sto-
sowania 1 rozszerzania metod przez sluzbe geologicznag.
K. By

MATERIALY OGNIOTRWALE

420 666.763.4:669.183.4 IM — 9.54
Lahr H. R.: Historyczny rozw6j materialéw ogniotrwalych
dla zasadowych piecéow martenowskich. , The historical
development of refractory materials used in the basic open
hearth furnace®“. Refract. J., t. 29, Nr 12, grudz. 53,
s. 505—512; A5. — Materialy ogniotrwale stosowane w pierw-
szych probach Siemensa. Produkecja angielskich ,,dyna-
sow*. Rozwo0j przemyslu magnezytowego w Austrii i nowe
zrédla magnezytu. Wyroby dolomitowe. Magnezyt z wody
morskiej. Nowe specjalne gatunki wyrobéw zasadowych.
F. N.

421* 666.764:669.187.013.5 IM — 9.54
Seloren M.: Specjalne masy do wykladania stalowniczych
piecow elektrycznych, a szczegoélnie piecow wysokiej cze-
stotliwoSci. ,,Les pises speciaux pour revetement des fours

a froid des produits réfractaires.

electriques d’acierie et en particulier les fours haute fre-
quence“. Circ.Inf. Techn,, t. 11, Nr 4, 1954, s. 745—1752;
A4, 2 rys. — Przeglad dotychczas stosowanych, oraz szer-
sze omoéwione nowych ulepszonych wykladzin ogniotrwa-
Iych dla piecow wysokiej czestotliwo$ci, uzywanych w sta-
lownictwie. Dotychczasowe wyroby magnezytowe zasta-
piono nowymi stabilizowanymi produktami, topionymi elek-
trycznie. Wedlug badan wytrzymato$é nowych wykladzin
pozwala przedluzyé zywotno$¢ do kilkudziesieciu a nawet
do ponad 100 - wytopéw. Podano sklad oraz wlasno$ci kilku
nowo otrzymanych wyktadzin. S. P.

422% 666.7.63.4 IM — 9.54

Groves R.: Rozmowa na temat magnezytu. ,,Magniloquence
about magnesite’. Refract. J, t. 29, Nr 10, pazdz. 53,
s. 421—424; A5. — Dyskusja na temat stosowania wyrobow
i mas magnezytowych w piecach martenowskich. Magne-
zyt a dolomit. Wymuréwka trzonu i $cian. Rozgrzewanie
pieca. Ubijanie i spiekanie trzonéw z masy magnezytowej.
F. N.

423% 621.926 IM — 9.54
Schott E.: Praktyczne badania réznych typéw piecéow jak
i urzadzen do mielenia. ,,Praktische Untersuchungen an
verschiedenen Ofentypen sowie an Mahlanlagen®. Z e-
ment — Kalk — Gips, t. 7, Nr 3, marz. 54, s. 69—178;
A4, 2 fot., 3 rys., 1 wykr., 13 tabl., 4 poz. bibl. — Problem
pylu w piecu obrotowym z wykorzystaniem ciepla spalin
do produkcji pary wodnej. Stwierdzono, ze wiece] pylu
osiada w kotle o ile do pieca wprowadza sie szlam, mniej
o ile zasilany jest sucha nadawa. Zagadnienia poprawienia
bilansu cieplnego piecéw obrotowych droga stosowania
réznego typu wymiennikoéw cieplnych. Zalety piecow obro-
towych typu ,Lepol*. Charakterystyka techniczna Kkilku

-nowych typéw mlynéw o zamknietym obiegu mielenia. S. P.

424 666.76:539.62 IM —9.54
Blondel R.: Prosta metoda oznaczania wytrzymaloSci na
Scieranie na zimno materialow ogniotrwalych. ,,Methode
simple pour la determination de la résistance a l’abrasion
Ind. Ceramique,
Nr 432, czerw. 52, s. 205—210; A4, 4 fot., 1 rys., 6 tabl., 1 poz.
bibl. — Oznaczono wytrzymalo§é na $cieranie materialé6w
ogniotrwalych przez pomiar straty ciezaru prébek podda-
wanych Scieraniu w prostym urzadzeniu (wiertarce), kté-
rego schemat i fotografie podano. Zestawienie otrzyma-
nych wynikéw pozwala sklasyfikowaé materialy ognio-
trwale mimo ich roéznorodnosci. Stwierdzono, ze najwiek-
szg wytrzymalos¢é na Scieranie wykazujg: dolomity stabili-
zowane, materialy krzemowo-glinowe o zawartosci 38—40%,
Al>O3 oraz bloki weglowe. S. P.

425 666.763:669.183.4 IM — 9.54
Mc Kendrick A.: Materialy ogniotrwale dla zasadowych
piecow martenowskich., ,Refractories for the basic open
hearth furnace®“. Refract. J., t. 23, Nr 11, list. 53, s. 455—
464; A5, 6 tabl. — Postep w zakresie materialé6w ognio-

“trwalych uzywanych w stalowniach brytyjskich, dokonany

od lat 30-tych. Wywody autora poparte licznymi tabela-
rycznymi, zestawieniami wskaznikow zuzycia i wlasno$ci
wyrobéw. Gléwna uwage poswiecono wyrobom Kkrzemion-
kowym, zasadowym i weglowym. F. N.

METALURGIA SUROWKI

426 669.162:669.18/485 IM — 9.54
Fornader S.: Procesy wytapania suréwki i stali stosowane
w Szwecji. ,,Jron and steel making processes used in Swe-
den®“. J. Iron Steel Inst., t. 177, Nr 1, maj 54, s. 1—12;
A4, 2 fot., 5 rys., 4 wykr., 4 tabl.,, 56 poz. bibl. — Histo-
ryczny rozwo6j produkeji surowki i staliw Szwecji. Surowce
i paliwo stosowane w Szwecji do produkcji suréwki i stali.
Koksowe i elektryczne wielkie piece do wytapiania suréw-
ki. Rozwdéj produkeji gabki zelaznej. Procesy konwerto-
rowe, martenowskie i elektryczne do wytapiania stali. R6z-
nice w technologii stosowanej w Szwecji, spowodowane
brakiem wegla i duzymi zrédiami energii hydro-elektrycz-
nej. J. N.

S Ll
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427 669.162.1:620.113 IM —9.54

Mohl K.: Pobieranie préb rud i zuzli w metalurgii zelaza.
,,Die Probenahme von Erzen und Schlacken bei der Eisen-
erzeugung®“. Arch. Eisenhiuttenw,~t. 25, Nr 1, 2,
stycz. luty 54, s. 33—38; A4, 2 rys. — Podano charaktery-
styke materialow wsadowych w metalurgii zelaza. Omoé-
wiono zagadnienie miejsca 'pobierania préby i wielkosci
proby, oraz sposoby pobierania préb z rud zelaznych.
Przedstawiono sposoby pobierania prob materialéw beda-
cych w kolowym obiegu, sposoby pobierania préb przy
oznaczaniu wilgotno$ci i sposoby dalszej przerdbki préb.
BaS,

428 669.094.1 IM — 9.54

Rostowczew C. T., Jem A. P.: Kinetyka redukcji rud ze-
laznych w niskich temperaturach. Redukcja wodorem che-
micznie czystego tlenku zelazowego. , Kinietika niskotiem-
pieraturnowo wosstanowlenja zeleznych rud. Wosstanow-
lenje chimiczeski czistoj okisi zeleza wodorodom®. Dok 1.
Akad. Nauk SSSR, t. 93, Nr 1, 1953, s~ 131—134; BS5,
3 wykr., 1 tabl., 3 poz. bibl. — Zbadano zalezno$¢ szybko-
$ci postep redukcji czystego Fe:O3 od szybkosci przeplywu
wodoru i czasu trwania redukcji dla nastepujacych tempe-
ratur: 275, 300, 320, 340, 360, 380 i 400 °C. Przedyskutowano
mechanizm redukeji. B. S.

429* 669.013.5:658.28 IM — 9.54

Zeumer H.: Bezszynowe Srodki transportowe w zakladzie
hutniczym. ,,Gleislose Fordermittel im Hittenwerk®.
Stahl u. Eisen, t. 74, Nr 9, kw. 54, s. 561—570; A4,
27 fot., 1 rys., 13 poz. bibl. — Opis pojazdéw transportu
poziomego z napedem spalinowym, dostosowanych do po-
trzeb zakladéw hutniczych na przyklad do transportu rudy
i zlomu, ladowania zuzla tomasowskiego, ciezkiego trans-
portu w walcowniach zimnych i goracych itd. Rozw6j Srod-
kéw transportu bezszynowego dostosowanych do potrzeb
hutniczych winien byé uwzgledniony przy projektowaniu
budowy wzglednie przebudowy hut, przez przewidywanie
odpowiedniej ilo$ci drég i dojazdow. J. E.

430 669.013.5:62829.003 IM — 9.54

Saatmann C.: Nowoczesne zrodia $wiatla i ich zastosowanie
w hutnictwie. ,,Neuzeitliche Lichtquellen und ihre Anwen-
dung in Hiittenwerken®. Stahl u. Eisen, t. 74, Nr 10,
maj 54, s. 623—628; A4, 3 rys., 7T wykr., 1 poz. bibl. — W ar-
tykule oméwiono wplyw o$wietlenia na jako$¢ produkeji
i obnizke kosztow wilasnych. Podano zalety i wady lamp
pracujacych na zasadzie promieniowania temperaturowego
zarzacego sie wlékna i lamp jarzeniowych, gdzie $wieca
rozzarzone czgsteczki gazu. Podano fizyczne uzasadnienie
tych zjawisk. S. P.

STALOWNICTWO

431 669.187:621.3.035.222.2 IM — 9.54

Elektrody grafitowe. Niektéore czynniki wplywajace na ich
zuzycie w czasie pracy. ,,Graphite electrodes — Some fac-
tors affecting their wear in service“. Iron Steel, t. 27,
Nr 7, czerw. 54, s. 269—272; A4, 1 fot., 1 rys., 5 wykr.,
1 radiogr., 2 tabl. — Badania nad zuzywaniem sie¢ elektrod
grafitowych w piecach elektrycznych lukowych do wyta-
piania stali. Zalezno$¢ miedzy wytrzymaloScia, opornoscig
elektrycznag i strukturg elektrod badang promieniami X
a zuzywaniem sie elektrod. Metody prowadzenia pomiaréw
opornosci elektrycznej. J. N.

432 669.184.413 IM — 9.54

Latour A., Schoop J.: Zagadnienie trwalosci mieszalnika.
,wZur Frage der Mischerhaltbarkeit“. Stahl u. Eisen,
t. 73, Nr 5, luty 53, s.. 266—272; A4, 1 rys., 3 wykr., 3 tabl. —
Omodéwiono trwalo$é wyprawy mieszalnika. ‘Wplyw zuzla
w mieszalniku na trwalo$é wyprawy. Wplyw réznych czyn-
nikéw technologicznych. Zuzycie cegiel w mieszalniku.
Wplyw procesu nagrzewania na trwalo$¢ wyprawy. K. R.

433 669.187.546.17 IM — 9.54
Japonskie doswiadczenia nad wdmuchiwaniem powietrza
do pieca elektrycznego. ,,Japanese experiments on air lan-
cing in the electric furnace“. Iron Coal Tr. Rev., t. 168,
Nr 4491, maj 54, s: 1097; B5, 2 tabl. — Proby zastosowania
sprezonego powietrza do $wiezenia kapieli stalowej w 6-
i 3-tonowym piecu elektrycznym lukowym. Zastosowanie
czystego azotu do zwiekszenia, wymieszania i wzburzenia
kapieli stalowej. J. N.

34

434 669.183.21:621.869 IM —9.54

Bulle G.: Szybkie ladowanie nowoczesnych piecow marte-
nowskich. ,,Neuartige Schnellbegichtung von S-M-Oefen*.
Stahl u. Eisen, t. 74, Nr 10, maj 54, s. 651—652; A4,
4 rys., 1 poz. bibl. — Opis amerykanskiego urzadzenia do
szybkiego ladowania pieca martenowskiego. Piec marte-
nowski bez przedniej $ciany. Urzadzenia do ladowania
wsadu metalicznego i materialéw zuzlotwoérczych. Wady
i zalety ekonomiczne i techniczne tego sposobu. K. R.

435 669.187:669.183.2.003 IM —9.54

Case S. L., Moore D. D.: Poréownanie ekonomiczne pieca
martenowskiego i pieca elektrycznego przy wytwarzaniu
niskoweglowej stali niestopowej. ,,Comparaison economi-
que, du four Martin et du four electrique pour elaboration
d’aciers non allies a faible teneur en carbone®. C.D.S.
Circ. Inf. Techn, t. 11, Nr 1, stycz. 54, s. 3—42; A4,
6 wykr., 18 tabl.,, 16 poz. bibl. — Zdolno$é konkurencyjna
pieca elektrycznego przy wytwarzaniu stali niestopowych,
w porownaniu do pieca martenowskiego. Zuzycie ciepla na
1 t stali w piecu martenowskim 825000 Kcal — 1,375000 Kcal,
w piecach za$ elektrycznych 470000 — 550000 Kcal/t. Poréw-
nanie bilanséw materialowych i cieplnych pieca martenow-
skiego i pieca elektrycznego. Koszty wlasne produkeji
17 wlewkow stali martenowskiej i elektrycznei. Poréw-
nanie kosztéw inwestycyjnych. Poréwnanie jakosci stali
martenowskiej i elektrycznej. Porownanie kosztéw prowa-
dzenia stalowni martenowskiej i elektrycznej. K. R.

436 669.187:669.046.546.2 IM —9.54

Howat D. D.: Produkcja stali elektrycznej. Cze$é I. Usu-
wanie siarki i wodoru. ,Electric steel production. Part I:
Sulphur and hydrogen removal®“. Iron Steel; t. 27, Nr 6,
lip. 54, s. 223—227; A4, 48 poz. bibl. — Rozwdj elektrycz-
nego procesu wytapiania stali. Poréwnanie procesu elek-
trycznego i martenowskiego z ekonomicznego punktu wi-
dzenia. Zalety- elektrycznego procesu wytapiania stali.
Prace nad odsiarczaniem stali w piecu elektrycznym.
Wplyw zasadowosci zuzla, zawartosci tlenku zelaza w zuzlu
i temperatury na proces odsiarczania. Wplyw mieszania
indukcyjnego na usuwanie siarki z kapieli stalowej. Me-
tody oznaczania zawarto$ci wodoru w stali. Wplyw wrze-
nia kapieli i stopnia utlenienia na zawarto$¢ wodoru. Za-
warto$é wodoru w stalach kwasnych. J. N. ;

METALURGIA METALI NIEZELAZNYCH

437 669.537.42 IM — 9.54

Kelly F. H. C.: Przyczepno$é elektrolitycznego osadu cyn-
ku na katodach aluminiowych. ,,Adherence of electrodepo-
sited zinc to aluminium cathodes. J. Electrochem.
Soc., t. 101, Nr 5, maj 54, s. 239—243; A4, 1 rys., 3 tabl.,
6 poz. bibl. — Produkcja cynku katodowego przebiega przy
uzyciu katod aluminiowych, z ktérych cynk zdejmowany
jest recznie. Dlatego wymagane jest, aby przyczepno$é wy-
nosila okolo 1—2 kg/cm?, podczas gdy przy elektrolitycz-
nych osadach w procesach galwanizacyjnych wymagana
jest przyczepno$¢ 1000 lub wiecej kg/em?. Opisano aparat
i spos6b pomiar6w przyczepnosci cynku na katodach alu-
miniowych oraz mechanizm osadzenia sie cynku. Z. O.

438 669.333.2:621-52 IM —954

Burowoj J. A., Bychowskij J. A.: Zagadnienie automaty-
zacji procesu cieplnego piecéw plomiennych do wytapiania
miedzi. ,,Opyt awtomatizacji tieplowowo riezima otrazatiel-
nych miedieplawilnych pieczej‘. Moskwa 1953, Mietaltur-
gizdat, D; 328 str., 61 rys., 64 wykr., 9 tabl., 18 poz. bibl. —
Podano jak nalezy badac piec przeznaczony do automaty-
zacji, jak wykorzystywac otrzymane w tych badaniach wy-
kresy do wytypowania elementow automatyki i opraco-
wanie schematu regulacji. Opisano podstawowe schematy
automatyeznej regulacji proceséw cieplnych, zdalne stero-
wanie oraz automatyzacje kontroli cieplnej. Objasniono
spos6b przygotowania, wyprébowania i montowania ele-
mentéw systemu regulacii. Oméwiono zadania i efekt
wprowadzenia automatyzacji procesu i kontroli cieplnej
pieca. E. R.

439 669.7/.8:669.046.5:533.5 IM — 9.54
Topienie w pro6zni. ..Vacuum melting”. Light Metals,
t. 16, Nr 188, list. 53, s. 370; A4, 2 fot. — Opis pieca do to-
pienia w pr6zni (pod zmniejszonym ci$nieniem do 10-5 mm
Hg). Piec przystosowany jest do topienia aluminium, ma-
gnezu, lecz moze byé uzyty réwniez do topienia berylu
i tytanu. M. O. :
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440 621.944.073:621.771 IM — 9.54
Ford H., Wistreich J. G.: Zagadnienia kontroli wymiaréw
ksztaltu i jakoSci powierzchni przy walcowaniu blach
i taSm oraz przeciaganiu drutéw. ,,Problems of the control
of dimensions, shape and finish in the rolling of sheet.
Strip a in the drawing of wire®“. Wire Ind., t. 21, Nr 246,
czerw. 54, s. 597—602; A4, 2 rys., 2 mikrogr., 4 tabl., 14 poz.
bibl. — Przeanalizowano powody powstawania wad oraz
typy wad w wymienionym w tytule zakresie. Omoéwiono
wyniki wymagajace badania. Ustalono warunki i sposoby
badan. R. W

441 621.944:621.783.224 IM — 9.54
Barns B. D., Raaflaub H. E.: Nowe urzadzenie na piecach
wglebnych w zakladach Ford-Motor-Comp. ,,New soaking
pit facilities at steel division of Ford-Motor-Comp®. Iron
Steel Engr., t. 31, Nr 5, maj 54, s. 109—114; A4, 5 fot, —
Konieczno$¢ zwiekszenia wydajnos$ci piecéw zmusito do
pelnej ich renowacji. Komplet piecow wglebnych sklada
sie z szeSciu baterii wyposazonych w pelng automatyke.
Przeprowadzone badania warunkéw spalania i zuzycia trzo-
néw umozliwily wprowadzenie szeregu udoskonalen. R. W.

442 621.944.071.2.001,8 IM — 9.54
Mican O. S.: Newa teoria walcowania na goraco. ,,A new
theory of hot rolling“. Iron Steel Engr., t. 31, Nr 5,
maj 54, s. 55—179; A4, 1 fot., 3 rys., 18 wykr., 15 poz. bibl, —
Wychodzac z obserwacji, ze walcowanie wlewkéw na zgnia-
taczu wyposazonym w walce rolowe (o sztucznie szorstkiej
powierzchni wykonanej przez wygniecenie wglebienn spe-
cjalng rolkg) dalo powazne zmniejszenie zuzycia walcéw,
energii oraz polepszenie jakosci powierzchni, autor opra-
cowal wlasng teorie¢ walcowania na gorgco. Oparl on sie
w zasadzie na rownaniach Prandtla. Uwzglednil zmiane
wspolezynnika tarcia. Wskazal wplyw Srednicy walcéow jako
stosunek grubosci walcowanego metalu do diugosei tuku
styku. Przeprowadzil poréwnanie ze starymi teoriami. R.W,

443 621.944.073.42:621.944.143 IM — 9.54
Sims R. B., Briggs P. R.: Regulacja grubosci tasmy przy
walcowaniu na goraco i na zimno. ,,Control of strip thick-
ness in hot and cold rolling“. Iron Coal Tr. Rev.
t. 168, Nr 4482, marz. 54, s. 559—566; B5, 2 fot., 2 rys., 4 wykr.,
3 tabl., 7 poz. bibl. — Opisano interesujacy przyrzad mie-
rzacy odchylki wymiarowe walcowanej tasmy od wymiaru
wymaganego.- Role czujnika spelniaja walce. Przez odpo-
wiednie wzmocnienie impulséw i przekazanie ich do silni-
kow nastawy uzyskuje sie zachowanie w jak najwiekszych
granicach stalej grubosci tasmy. R. W.

444 : 621.944.12:620.191.32 IM —9.54

Postep w zakresie mechanicznego usuwania zgorzeliny
z walcowki przed przeciaganiem. ,,The progress of mecha-
nical descaling of rods for wire drawing®“. Wirea, Wire
Prod., t. 29, Nr 5, maj 54, s. 501—510; 571—576; A4, —
Sprawozdanie z narady na temat wyeliminowania wytra-
wiania walcowki i zastgpienie mechanicznym ocynowa-
niem. PodkreSlono zalety jak: oszczedno$é metalu, mozli-
woS$¢ odzyskania i sprzedazy zgorzeliny, latwiejsze galwa-
nizowanie drutu. Wséréd wad wymieniono: slaba przyczep-
no$¢ smaru, szybkie zwijanie sie rolek prowadzacych przy
usuwaniu zgorzeliny, trudno$ci przy spawaniu drutéw,
brud i kurz. Opisano szereg maszyn typéw stosowanych
do mechanicznego usuwania zgorzeliny. R. W.

OBROBKA CIEPLNA

445 621.782.002.2 IM — 9.54
Rozwéj urzadzen do obrobki cieplnej. ,,Heat treatment fur-
nace developments“. Metallurgia (Manch.), t. 47,
Nr 283, maj 53, s. 247—262; 274; A4, 42 fot., 1 rys., 2 poz.
bibl. — Opisano piece i rozmaite urzgdzenia nowoczesne
stosowane w obrébce cieplnej. Miedzy innymi piece do
podgrzewania przed przerébkg plastyczng, pionowy piec
z transporterem do wyzarzania malych tloczonych elemen-
tow, piece do ciaglego zarzenia drutu mosieznego o wydaj-
nosci 600 ton drutu na tydzien, piece do ciaglego wyza-
rzania blach ze stali nierdzewnych, urzadzenie do nawegla-
nia w mieszankach gazowych, urzadzenie do hartowania
indukecyjnego waléw rozrzgdezych itp. J. G.

446 621.785.9 2 IM —9.54
Boyer E.: Czy jest korzysSé ze stosowania obrébki podzero-
wej. ,,Can I definite from the use of low temperature treat-

iment“. Steel Proc., t. 39, Nr 10, pazdz. 53, s. 502—508;
A4, 4 wykr., 2 mikrogr., 2 tabl. — Przedstawiono wyniki
badan 5-ciu gatunk6w stali, w tym réwniez stali szybko-
tnacych i do naweglania, oziebianych do temperatury po-
nizej 0 °C. Stwierdzono wzrost twardos$ci, przy stosowaniu
obrébki podzerowej oraz korzystny wplyw obrébki pod-
zerowej na stal stopowa do naweglania, ktéra zawiera
duzg ilo$¢ austenitu szezatkowego w warstwie naweglonej.
W czasie obrobki podzerowej nie zauwazono peknieé. J. G.

447 621.785.52 IM — 9.54
Latiano W. D.: Scisla kontrola gazu wstrzymuje odwegla-
nie rur stosowanych w lotnictwie®. Strict gas control halts
decarbonisation in aircraft tubing®“. Iron Age, t. 172,
Nr 21, pazdz. 53, s. 154—157; A4, 1 fot., 2 wykr., 2 mikrogr.,
1 tabl. — Stosowanie atmosfery kontrolowanej w piecu
zapewnia produkcje rur bez szwu nie wykazujacych odwe-
glenia warstw przypowierzchniowych. Atmosfera wytwa-
rzana do tego celu posiada w swoim skladzie okolo 2,59,
CO, 2,5%, Hs, Slady Cos, a reszta azot. Poza tym gaz ien
wzbogacany jest pewng iloScig gazu naturalnego, zalezng
od zawarto$ci wegla w materiale poddanym obrébce ciepl-
nej. Gaz naturalny dodawany jest wprost do pieca. Oprécz
tego omowiono i przedstawiono wykreslnie caly cykl zauto-
matyzowanej obrobki cieplnej rur. J. G.

448 611.783.334.3 IM — 9.54
Trinks W.: Piec z trzonem rolkowym do jasnego wyzarza-
nia tasm stalowych w zwojach. ,,Roller-hearth furnace for
bright annealing of strip steel in coils*“. Ind. Heating,
t. 21, Nr 1, stycz. 54, s. 80—81; A5, 2 rys. — Opisano kon-
strukecje i spos6b dzialania pieca elektrycznego z trzonem
rolkowym, sluzacym do wyzarzania ta$ém stalowych. Do
glownych zalet pieca nalezy: 1) réwnomierne nagrzewanie
tasm, §) nizsza temperatura wyzarzania, 3) piec nadaje sie
do pracy cigglej, 4) zautomatyzowanie pieca. H. Ch.

449 621.785:669.715-14 IM — 9.54
Praktyka obroébki cieplnej odlewniczych stopéw aluminium.
,Practica dei trattamenti termici delle leghe leggere da
fonderia®“. Alluminio, t. 12, Nr 2, marz. 53, s. 193—210;
B5; 3 rys., 5 wykr., 12 mikrogr., 1 makrogr., 8 tabl., 13 poz.
bibl. — Podano teoretyczne podstawy obrdbki cieplnej sto-
péw odlewniczych aluminium opartych na bazie Al-Cu-Si,
a nastepnie podano praktyczne sposoby wykonania obroébki
cieplnej tych stopéw. Przytoczono przyklady niewlasciwej
obrobki cieplnej (przegrzanie przy przesycaniu). Przyto-
czono wplyw obrobki cieplnej na wlasnosei mechaniczne
stopow oraz na ich mikrostrukture ponadto szereg bledéw
obrébki cieplnej, na przyklad wypocona eutetyka, peknie-
cia przy obrobce cieplnej itp. W osobnej tablicy podano
przepisy obrébki cieplnej dla poszczegdlnych stopéw i od-
lewéw z nich. W zakonczeniu podano przyklady aparatéw
do obrébki cieplnej.

STRUKTURA I JEJ BADANIE

450 669.112.227.34 IM — 6.54

Knapp H.: O mechanizmie przemiany austenit-martenzyt.
,Ueber den Mechanismus des Austenit-Martensit Umwand-~
lung*“. Arch. Eisenhtttenw., t. 24, Nr 11—12, 1953,
s. 497—504; A4, 6 rys., 19 poz. bibl. — Charakterystyczne
cechy przemiany. Drogi atoméw podczas przemiany i spo-
s6b przemieszczania sie atoméw z polozenia poczatkowego
w siatce austenitu w polozenie koncowe. Rozwazania ener-
getyczne. J. G.

451 669.14:620.186 IM — 6.54
Koch W., Bruch J.: Przyezynki do analizy skladnikéw
strukturalnych suréwki i zeliwa. ,,Beitrége zur Analyse der
Gefiigebestandteile in Roh- wund Gusseisen®. Arch.
Eisenhittenw., t. 24, Nr 11—12, 1953, s. 457—464; A4,
7 wykr., 10 mikrogr., 6 radiogr., 4 tabl., 10 poz. bibl. — Wa-
runki elektrolitycznego izolowania oraz rozdzielanie izolo-
wanych faz na poszczegdlne skladniki strukturalne. Bada-
nia chemiczne, rentgenowskie, magnetyczne oraz mikrosko-
powe fazy grafitowej i weglikowe]j oraz elektrolitu. Bledy
analizy. Wyniki préb izolowania faz na réznych gatunkach
zeliwa. J. G.

452 669.14 : 620.192.43 : 620.183.1 IM — 6.54
Folkhard E.: Metalograficzne badanie wiracen niemetalicz-
nych w stali wedlug nowej metedy na cienkim szlifie. ,,Me-~
tallographische Untersuchung nichtmetallischer Einschliisse
in Stahl nach einem neuartigen Diinnschliffverfahren.
Arch. Eisenhiittenw, t. 24, Nr 11—12, 195, s. 519—

SRR
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522; A4, 13 mikrogr., 2 poz. bibl. Opisano nowa metode me-
talograficznego badania wtracen niemetalicznych w stali.
Polega ona na wykonaniu bardzo cienkiego szlifu i roz-
pLszezeniu metalicznej osnowy w odpowiednich odezynni-
kach. Przeprowadzono badanie wtracen w stali o duzej za-
wartosci krzemu (4%), przy ktorej ta metoda daje najlepsze
rezultaty. J. G.

453 669.112.227.342 IM — 6.54
Apajew B. A.: O budowie martenzytu. ,,O prirodje martien-
zita“. Dokl Akad. N auk. SSSR, t. 93, nr 4, 1953. s. 657—
649; 2 wykr., 3 poz. bibl. — Na podstawie badania wplywu
temperatury na namagnesowanie zahartowanej probki stali
i elektrolitycznie wydzielonego z zahartowanej probki
osadu jak rowniez zachowania sie przy rozpuszczaniu
w kwasie elektrolitycznie wydzielonego osadu z probki za-
hartowanej i z prébki odpuszczanej — stwierdzono, ze mar-
tenzyt stanowi jednorodna faze, a wydzielony z zaharto-
wanej probki osad jest drobnoziarnistym proszkiem mar-
tenzytycznym. J. G.

454 621.785 : 620.181,4 IM — 6.54
Rose A., Strassburg W.: Zastosowanie wykresu czas — tem
peratura — przemiana dla ciaglego stygniecia do zagadnien
obrobki cieplnej. ,,Anwendung des Zeit-Temperatur-Um-
wandlungs-Schaubildes fiir kontinierliche Abkiihlung auf
Fragen der Wairmebehandlung®. Arch. Eisenhdut-
tenw., t. 24, Nr 11—12, 1953, s. 505—514; A4, 1 rys., 13 wykr.,
12 mikrogr., 1 tabl., 23 poz. bibl. — Omoéwiono i poré6wnano
izotermicznego wykresu CTP i wykresu CTP dla ciaglego
stygniecia oraz dyskusja mozliwo$ci wykorzystania tych
wykreséw w praktyce. Wykorzystanie wykresow CTP uzy-
skanych dla cigglego stygniecia malych prébek do elemen-
tow o wiekszym przekroju. OkreSlanie przebiegu stygniecia
na podstawie struktury i twardo$ci. Porownywalnosé wy-
kresu CTP dla ciaglego stygniecia z wynikami préby Jo-
miny. Okres§lanie hartownosci stali przez podanie krytycz-
nych czaséw stygniecia dla zakresu tworzenia sie marten-
zytu, poczatku tworzenia sie ferrytu i pelnego tworzenia sie
perlitu. J. G.

MECHANICZNE BADANIA I WLASNOSCI

455 620.172.24:539.319 IM — 6.54
Horger O. I., Neifert H. B.: Naprezenia wewnetrzne i zme-
czenie. ,Internal stresses and fatigues. Symposium
on Fatigue and Fracture of Metals (Massachu-
setts Inst. Technol. New York) 1952, s. 103—130; B5, 5 fot.,
8 wykr., 4 tabl., 12 poz. bibl. — Wplyw naprezen wewnetrz-
nych na wytrzymalo$sé i na zmeczenie. Material probek
i ich konserwacja. Sposoby wywolywania naprezen we-
wnetrznych. Metoda przeprowadzania prob zmeczenia. FPo-
miary naprezen wewnetrznych i otrzymany ich rozkilad.
~ Korelacja danych odnosnie do naprezen wewnetrznych
z wlasno$ciami zmeczeniowymi. Zanikanie naprezen we-
wnetrznych. B. B.

456 620.172.24:669.018.12 IM — 6.54
Paszkow P. O.: O wytrzymaloSei dwufazowych metali skia-
dajacych sie z twardych i migkkich ziarn. ,,O procznosti
dwuchfaznych mietaltow, sosojaszczich iz fwierdych i miak-
kich zieren®. Z. tiechn. Fiz, t. 24, nr 3, marz. 54, s, 433—
444; B5, 5 wykr., 3 mikrogr., 4 tabl., 5 poz. bibl. — Opér
przeciwko malym odksztalceniom gruboziarnistych dwu-
fazowych struktur. Trwale odksztalcenie i zniszczenie fer-
rytu na martenzytycznej stali. Opér przeciwko odksztalce-
niu drobnoziarnistych dwufazowych struktur. B. B.

457 669.14:620.174 IM — 6.54
Szurakow S. S.: Opéznione zniszezenie zahartowanej stali.
. Zadierzannoje rozruszenije zakaennoj stali“. Z. tiechn.
Fiz. t. 24, nr. 3, marz. 54, s. 527—536; B4, 3 fot., 4 wykr.,
10 mikrogr., 2 tabl., 5 poz. bibl. — Przeprowadzono badania
nad zjawiskiem obnizenia wytrzymalo$ci stali pod dziala-
niem statycznego obciazenia. Zjawisko to objasniono zasa-
dami plastycznego odksztalcania,

przebiegajacego w od- -

dzielnych korzystnie zorientowanych ziarnach przy napre-
zeniach lezacych ponizej zwyklej ,krétkotrwalej wytrzy-
malosci. Stwierdzono, ze rozwdj plastycznego odksztalcania
prowadzi z biegiem czasu do przecigzenia i zniszczenia
granic pierwotnych ziarn austenitu. B. B.

458 620.172.224.2 IM — 6.54

Witman F. F., Zlatin N. A.: Okreslenie mechanicznych
wlasnos$ci metali za pomoca malego stozkowego odcisku
i glebokiej rysy przy padwyzszonych temperaturach. ,,Oprie-
dielenie miechaniczeskich swojstw mietallow s pomosz-
czuju matewo koniczeskowo otpieczatka i niegtubokoj cara-
piny pri powyzszenych tiempieraturach®. Z.tiechn. Fiz.,
t. 24, Nr 3, marz. 54, s. 549—559; B5, 5 rys., 6 wykr., 7 poz.
bibl. — Aparatura do przeprowadzenia préb okreslania me-
chanicznych wlasnoS$ci metali w prézni przy podwyzszonych
temperaturach metoda malego odcisku stozkowego i nie-
glebokiej rysy. Stwierdzono, ze powyzsza metoda daje real-
ng mozno$¢ okreslania granicy plastycznosci i wytrzyma-
loSci na rozciaganie przy podwyzszonej temperaturze. Nie
mozna natomiast za pomoca kroétkiej nieglebokiej rysy
okreéli¢ rzeczywistego naprezenia rozrywajgcego.

KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALIX
PRZED KOROZJA

459 669.14:620.197.6 IM — 6.54

Horstmann D.: Zabezpieczanie stali za pomoca metalicz-
nych i niemetalicznych powlok ochronnych. ,Der Schutz
von Eisen u. Stahl durch metallische u. nichtmetallische
Ueberziige. Stahl u. Eisen, t. 74, nr. 7, marz. 54,
s. 422—424; A4, 4 tabl., 2 poz. bibl. — Tablice, w ktérych
zebrano wyniki badania powlok ochronnych w réznych cze-
Sciach Swiata. Badania trwaly 12 lat i obejmowaly szereg
powlok metalicznych, nakladanych réznymi metodami oraz
powlok niemetalicznych. E. G.

460 620.197.5 IM — 6.54

Thury W.: Katodowa ochrona przed korozja. ,,Beitrag zum
kathodischen Korrosionsschutz“. Werkstoffe u. Kor-
ros, t. 5, Nr 3, marz. 54, s. 84—87; A4, 3 tabl., 13 poz. bibl. —
Po zdefiniowaniu pojecia ,,ochrony katodowej* omdéwiono
mozliwos$ci 1 ograniczenia w stosowaniu tej metody walki
z korozja metali. Szczegélowo potraktowano zjawisko ,,ko-
rozji katodowej*, ktére ogranicza zastosowanie ochrony
katodowej. Koszta ochrony katodowej. J. G.

461 669.71.72:620.197.6 IM — 6.54

Scheifele B. F.: Przygotowanie i pasywacja metali lekkich
przed malowaniem. ,,Vorbehandlung und Passivierung der
Leichtmetalle fiir den Anstrich®“. Werkstoffe u. Kor-
ros, t. 5, nr. 3, marz. 54, s. 94—98; A4, 12 poz. bibl. — Stopy
aluminiowe i magnezowe powlekaja sie w powietrzu war-
stewka' tlenowa, ktérej grubo$¢, szczelnos$¢é i wartosé
ochronna moze by¢é polepszana w procesach chemicznych
lub elektrochemicznych. Obok powlok tlenkowych metale
lekkie mozna pokrywa¢ powlokami z soli metalicznyych
(np. fosforany). Duze znaczenie posiadaja réwniez powloki
metaloorganiczne, ktére stanowiag dobry podklad pod la-
kiery oraz same posiadaja znaczna warto$é ochronng. J. G.

462 621.79.02:669.586.5 IM — 6.54

Bablik H.: Powierzehnia blachy i ogniowe cynkowanie.
,,Blechoberflache und Feuerverzinkung*“. Metall, t. 7,
Nr 21—22, list. 53, s. 849—851; A4, 4 tabl., 10 rys. — Wplyw
fizycznego i chemicznego charakteru powierzchni na prze-
bieg ,,suchego® i ,,mokrego‘ procesu ogniowego cynkowa-
nia. Brak zwilzalnosci blachy w ,,suchym* procesie spowo-
dowany jest nie jak dotychczas przypuszczano obecno$cig
plam tluszczu na powierzchni blachy, ale obecnoscig wtra-
cen cementytu powstalego z wegla produkowanego przez
rozklad parafiny lub Co. Zapobieganie: blache nalezy pod-
grza¢ do temperatury 830—840 °C, celem rozpuszczenia ce-
mentytu. W. D.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-
twa. Petna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny In-
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodleglosci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowac zar6wno cala dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty
lub poszczegblne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztow) fotokopie i mikrofilmy
publikacji objetych zaréwno przegladem dokumentacyjnym jak i kantami dokumentacyjnymi.
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talurgii. :
SUROWCE I ICH PRZEROBKA

463* 622.765 IM — 10.54
‘Uher O.: FlotacJa niektérych frakeji otrzymanych przy
wzbogaceniu przez obsadzanie mineralu harachowskiego.
,Flotace nekterych harachovskéhé¢ tézivce ziskanych pri
rozdruzobani na splavu®“. Rudy, t. 2, nr 5, maj 54, s. 137—
143; A4, 4 wykr., 8 tabl.,, 40 poz. bibl. — Przy wzbogacaniu
barytu i fluorytu na drodze osadzania, otrzymano koncen-
traty, ktoére ze wzgledu na zbyt male réznice w ich cieza-
rach gatunkowych nie mogly by¢ dalej w ten sposéb od-
dzielane (w szczeg6lnosci wyodrebnienie krzemionki od
fluorytu). Frakcje poddano flotacji celem otrzymania czy-
stych produktéw. Stosowano mieszanki skladajace sie
z BaS0O,; SiO, i CaFs o zmiennym skladzie chemicznym.
Omoéwiono: sposéb rozdrabniania ziarn, flotacje mieszanek,
wplyw stezen odczynnikow. Otrzymano dobre wyniki. K. P.

464* 622.792.5 IM — 10.54
Burlingade R. D.: Dodatki podwyzszajace produkeje i re-
dukcyjnosé: spiekéw z rud zelaznyeh. ,,Additives produce
strong 'and reducible ‘iron ore sinter®. J. Metals,; t. 6,
nr. 4, kw. 54, s. 449—451; A4, 1 fot., 4 wyk., 2 tabl. — Prze-
prowadzono proby spxekama hematytu (57%, Fe i 119, SiO3)
przy roznei w1lgotnosc1 iz réznym dodatkiem wegla, wpro-
wadzajac rownoczesnie do splekane] mieszanki takie do-
datki jak CaQ, CaOg, CaO plus 1%, Na:B,07, Na,Cos i MgO.
#Wyniki“tych prob labaratoryinych przedstawmno w postaci
wykresow B, S e

_465* 622.341.1:622.792.5 IM — 10.54
Morrissey H. A., Powers R. E.: Sprawozdanie z badan nad
spxekamem rud zelaza. Wplyw wilgotnos$ci mieszanki spie-
kanej i iloSci zawartego w niej wegla na jakoSé spiekow,
,,Experiments in iron ore sintering reported. Quality of iron
ore sinter as related to moisture and coke content‘. J. M e~
tals, t. 6, nr. 4, kw. 54, s. 447—449; A4, 1 rys., 2 tabl. —
Podano- sprawozdanie z proéb -spiekania przeprowadzonych
w -do$wiadczalnej skrzynce spiekanej, o pojemnosci okolo
45 kg. W czasie badan zmieniano wilgotno$é mieszanki
w.granicach od 10 do 16%, i zawartos¢ wegla w granicach
od 4 do 10. Badania mialy na celu ustalenie wplywu tych
czynmkow na jakos$¢ spieku. B. S.

166+ 622.792.5: 621—52 IM — 10.54
Dean S. K.: Metoda automatycznej kontroli pracy dozow-
nikéw talerzowych w spiekalni. ,,A method of automatic
control for sinter-plant.feeder tables. J. Iron a. Steel.
Inst., t. 177, czerw. 54, s. 220—223; A4, 1 fot., 3 rys.,
2 wykr., 2 poz. bibl. — Opisano urzadzenie do kontroli
i automatycznej regulacji pracy dozownikéw talerzowych
w stacii mieszankowej spiekalni rud. Opisano wyniki pracy
tego urzadzenia. B. S.

467* 622.7.05 IM — 10.54
Kowalskij I. L., Newskij W. K.: Automatyzacja i kontrola
procesu wvbogacama ,»Automatisace a kontrola procesu
v uprayvnictvi‘. ©Soiv. Vie d'a'="Hiorniiec t vi) 1.43,  nr. 2;
1954, s. 164—174; B5, 11 rys. — W artykule, ktéry jest tlu-
maczeniem Jednego z rozdzialé6w ksiazki Kowalskiego
o automatyzacii i kontroli proces6w wzbogacania rud, omo-
wiono i podano schematy szeregu urzadzen jakie moga by¢
zastosowane do automatycznej regulacji i stosowania moto-
réw elektrycznych, urzadzen do rozdrabniania, sortowania,
kruszenia metalicznych zanieczyszczen, regulowania gesto-
§ci zawiesin. K. P.

467* 622.7 IM — 10.54
Pecold K.: Samoczynnie wazace urzadzenia do ciaglego po-
dawania materialow. ,,Samocinné véazici ppdavacé®“. Str o-
jirenstvi, t. 4, nr. 5, maj 54, s. 335—337; A4, 4 rys. —
Omodwiono calkowicie zmechanizowane urzadzenia sluzace
do automatycznego wazenia i cigglego podawania réznych
materialéw sypkich z zasobnikéw. Opisano mechanizm
typu Harding i PC-60. Funkcja rejestratora i czynniki wply-
wajace na nig. Wyszczegélnione mechanizmy posiadajg
duze ‘znaczenie dla przemystu hutniczego. K. P.

Smirnowa A. M., Riebindier P. A.: Badania kinetyki hy-
dratacji mineraléw klinkieru cementowego przy pomocy
wymiany izotopéw. ,Issledowanje Kkinetiki gidratacji mine-
ralow ciemientnowo klinkiera mietodom' izotopnowo ob-
miena“. Dokl Akad. Nauk. SSSR, t. 96, nr. 1, maj 54,
s. 107—110; B5, 3 wykr., 6 poz. bibl. — Metodyka badania
szybkoSei hydratacji 3 CaO, Al:03, 3 Ca0.Si0O, i 2 Ca0.SiOs
przy pomocy radxoaktywnego Ca%®, Najszybciej hydrataqi
ulega 3 CaO.Al:03, a najwolniej 2 Ca0.SiQ,. W.- S,

469* 666.3.041.64:666.97 IM — 10.54
Jankielew D. F.: Bloki z betonu ogniotrwalego do otworéw
zZasypowych piecéw kregowych. ,Bloki iz zaroupornoweo
bietona ‘dla uwodow topliwnych trubok Kkirpiczeobzigatiel-
nych' pieczej*.'Stroit. promy sz: t.:32, nr; 3,,marz.:54,
S. 45; A4, 1 rys. — Podano sklady mas betonéw ogniotrwa-
Iych, zawieraigcych cement portlandzki marki 400, proszku
szamotowego 2z szamotu o uziarnieniu 5—10 mm. Bloki
przygotowane z powyzszych mas pracowaly w otworach

zasypowych piecow kregowych powyzej 2 lat. W. S.
470% . - 666.32:666.341 IM '—— 10.54
Czyzskij A. F.: Wrazliwosé glin na suszenie, ,,Czuwetuz-

tielnost glin k suszkie*. Stiektoi Kieram., t. 11, nr. 4,
kw. 54, s. 11—15; A4, 4 wyKkr., 5 tabl., 4 poz. bibl: — Podano
prosta posrednio metode okreslania wrazliwo$ei glin na su-
szenie oraz wykazano zalezno$¢ miedzy dopuszezalnag szyb-
kosScig suszenia a pos$rednim wspoOlezynnikiem wrazliwoS$ci
glin na suszenie. Metoda ta pozwala okre$§la¢ warunki su-

szenia réznych mas. ‘W. S.
471* : 666.32:536.413 ° IM—10.54
Gates L. E.:' Jedyna w swoim rodzaju metoda badania

skureczliwoSei wypalania. ,,A unique firing shrinkage test‘.
AvmieipsCle ramy Soic Bl =1 182, 'nr: 410, ipazdz. 53,
s. 354—355; A4, 1 rys., 3 wykr. — Opis metody poréwnywa=
nia krzywych skurczliwos$ci wtornei glin na diagramie tréj-
sktadnikowym. Mozliwo$ci doboru dogodnego skladu masy
do wyrobu cegiel.- F. N.

472% 666.3.041.55:536.5 IM — 10.54
Culp L. D.: Aparatura pomiarowo-kontrolna do piecéow tu-
nelowych. ,Instrumentation as applied to tunnel Kkilns‘.
Amer.ceram. Soc. Bull, t. 32, nr. 10, pazdz. 53, s. 341
—346; A4, 6.fot., 5 rys. — Ogolny opis urzadzen pomiarowo-
kontrolnych dla ceramicznych piecow tunelowych: termo-
elementy, pirometry optyczhe, poréwnanie aparatéw dzia-
lajacych na zasadzie mechanicznej i elektronowej. Dwa za-
sadnicze typy elektrycznych' urzadzen kontrolnych. Zna-
czenie omawianej aparatury dla prawidlowego prowadze-
nia produkeji. F. N.

STALOWNICTWO

473% 669.046.582:539.155.2 IM — 10.54
Towers H.: Dyfuzja jonu wapnia w cieklym zuzlu. »Diftue
sion of calcium ion in liquid slag®“. J. Metals, t. 5, nr. 11,
list. 53, s. 1455—1458; A4, 1 fot., 1 rys.; 2 wykr., 8 poz. bibi. —
Zastosowanie techniki radioaktywnych wskaznikow izoto-
p6w do pomiaru wspéltezynnika dyfuzji ionu wapnia w cie-
klych zuzlach. Pomiar wspélczynnika dyfuzji w zuzlu za-
wierajacym 40%, CaO, 20%, Al:O3 i 409, SiO: w zakresie
temperatur 1350 do 1450 °C. Wyznaczenie energii aktywacji
jonu wapnia. Obliczenie wspé6lczynnika dyfuzji z elektrycz-

nego przewodnictwa zuzli. J. N.

474% ; 669.183.21 IM — 10.54
Piece martenowskie. ,Open hearth furnaces“. Blast
Furn, t. 42, nr. 2, luty 54, s. 205—208; A4, 3 fot., 1 rys. —

Opis amerykanskiej stalowni martenowskiej posiadajacej
4 piece o pojemnosci okolo 200 ton. Wymiary hali piecowej,
odlewniczej i skladowiska zlomu. Transport w stalowni
i suwnice. Wymiary goérnej czesci pieca i komor regenera-
cyjnych. Opalanie piec6w za pomoca ropy i gazu ziemnego.
Sklad chemiczny stosowanej suréwki. Spust stali z pieca
za pomoca ladunkéw wybuchowych. Skladowisko wlew-
koéw, kafar i sktadowisko zuzla. J. N.

WESE Rt
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475% 669.183.21 IM — 10.54
Liidemann K. F.: Zestawienie pracy piecow martenowskich
w NRD. ,,Ueber den gegenwirtigen Stand des S-M-Betrie-
bes in der DDR%. Metall. Giesserei-Techn, t. 4,
nr. 2, luty 54, s. 85—94; A4, 8 poz. bibl. — NRD posiada
w ruchu 32 piece martenowskie. Oméwiono: ciezar wsadu,
powierzchnie trzonu i wydajno$ci godzinowe piecow. Omo-
wiono wplyw udzialu sur6wki we wsadzie oraz skladu
chemicznego suréwki. Zagadnienie wytopow szybko$cio-
wych. Dazenie do podniesienia jako$ci stali martenowskiej.
Dyskusja. K. R.

476* 669.26:669.046.582 IM — 10.54
Grant N. J.: Podzial chromu pomiedzy ciekle zelazo a cie-
kle zuzle zasadowe. ,,Chromium distribution between liquid
iron and molten basic slags*“. J. Metals, t. 6, nr. 2, luty
54, s. 145—149; A4, 5 wyKkr., 2 mikogr., 1 tabl., 15 poz. bibl. —
Badanie rownowagi odnoszacej sie do podzialu chromu
i tlenu pomiedzy ciekle zelazo, zawieraiace mniei niz
1%, Cr, a proste zuzle typu CaO (MgO)-SiO;-FeO-Cr:03
w zakresie temperatur 1526 do 1734 °C. Wplyw stopnia utle-
niania zuzla, temperatury i zasadowosci: zuzla. Wlasnosci
odsiarczajgce CryOs. Rozpuszczalno$é Cr:03 w zuzlach za-
sadowych. Zalezno$¢ stalei rownowagi reakcji utleniania
chromu od temperatury. J. N.

477* 669.183.21:669.187.2 IM — 10.54
Reinartz L. F., Barnes H. C.: Piec elektryczny w poréwna-
niu z piecem martenowskim w stalowni pracujacej na sta-
lym wsadzie. ,Electric furnace vs. open hearth in cold
metal shops. Iron Steel Engr., t. 31, nr. 1, stycz, 54,
s. 114—119; A4, 4 tabl. — Porownanie zuzycia paliwa w pie-
cu ‘martenowskim i energii elektrycznej w piecu elektrycz-
nym. Transport materialéw do pieca elektrycznego. Wplyw
pieca i jego atmosfery na jakos$¢ stali. Koszty materialu
i przerobu oraz koszty inwestycyine i konserwacii pieca
elektrycznego i martenowskiego. Koszt wlewka stali weglo-
wej z pieca elektrycznego i martenowskiego. J. N.

478* 669.18:669.046.564 IM — 10.54
Plettinger E.: O uzyciu Srodkéw naweglajacych, specjalnie
skarburytu®“ dla produkeji stali. ,,Sull’ uso dei mezzi di
carburazione, in special modo carburite per la produzione
di acciao. Metallurg. Ital, t. 45, nr. 6, czerw. 53,
s. 171—176; A4, 1 wykr., 10 poz. bibl. — Reakcja wypalania
wegla jako zasadnicza reakcja przy wytapianiu stali. Ko-
nieczno$é znajomosci tej reakceji i jej rOwnowagi dla racjo-
nalnego prowadzenia procesu wytwarzania stali. Warunki
dla dobrego przeprowadzenia naweglania stali. Uzycie réz-
nych $rodkéw naweglajacych w okresie $§wiezenia kapieli.
Korzys$ci naweglania kapieli za pomoca ,karburytu‘. Reak-
cje pod zuzlem odtleniaigacym w piecu elektrycznym. Na-
weglanie w okresie odtleniajacym w piecu elektrycznym.
Naweglanie w okresie odtleniajacym za pomocg karbu-
rytu. Sklad chemiczny i wyréb karburytu. J. N.

METALURGIA METALI NIEZELAZNYCH

479* 669.4.013.5 IM — 10.54
Kleinert R.: Huta olowiu Port Pirie w Australii. ,,Die Blei-
hiitte Port Pirie, Australien®“. Z. Erzbergbau, t. 6,
nr. 11, list. 53, s. 435—441; A5, 5 fot., 2 rys., 5 tabl. — Opi-
sano szczegélowo urzadzenie oraz zasade poszczegdolnych
proces6w w jednei z wielkich australiiskich hut olowiu
o wydajnosci 225.000 ton olowiu rocznie. W artykule omo6-
wiono sposoby oddzielenia z olowiu antymonu i arsenu, od-
zysku metali szlachetnych, usuniecia z olowiu cynku oraz
sposob odlewania olowiu rafinowanego. S.'B.

480* 669.181.4 IM — 10.54
Kalling B., Folke J.: Sposéb redukcji rudy zelaza bez sta-
piania w piecu obrotowym. ,,En metod for reduktion av
jarnncalm szten smadltning i roterande ugn®. Jernkon-
tor, Ann., t. 138, Nr 5, maj 54, s. 2563—270. — Opisano
proby wykonane na skale péltechniczna w hucie Domnar-
fret. Przerabiano rézne rudy przy pomocy roznego paliwa.
Skonstruowano specjalny piec do odsiarczania zelaza gab-
czastego. Przedstawiono wyniki i dalsze mozliwosci. W za-
laczniku bilans materialowy i cieplny tego procesu. K. Z.

481%* 669.295.5 IM — 10.54
Chevicny M.: Tytan i jego stopy. ,Le titane et ses allia-
ges*. SIM Document. metall, Nr 14, kw. maj czerw.
53, s. 54—67; A4, 2 wykr., 4 tabl., 13 poz. bibl. — Artykul
stanowiacy kréotka monografie tytanu i jego stopéw oma-
wia: wlasnosci chemiczne rud do roku 1951 sposoby pro-
dukeji tytanu i opis produkeji przemystowej (proces Ka-

rolla i Van Arkela), topienie i odlewanie tytanu i jego sto-
péw, przetwoérstwo tytanu i jego stopéw oraz stopy tytanu.
W zakonczeniu omoéwiono wilasnos$ci mechaniczne stopéw
tytanu, ich odpornosé na korozje i najwazniejsze zastoso-
wanie w chwili obecnej. M. O

482% 669.35 IM — 10.54
Voce E.: Miedz i jej stopy. ,,Copper and copper alloys‘.
Metallurgia (Manch.), t. 47, Nr 279, stycz. 53, s. 9—17;
A4, 205 poz. bibl. — Przedstawiono postep jaki zaznaczyl
sie w szeregu lat ostatnich w dziedzinie miedzi i jej sto~
pow. Podano obecna produkcje miedzi w réznych krajach,
najnowsze sposoby odlewania stopéw miedzi, usprawnienie
w dziedzinie ich przerébki plastycznej i platerowanie,
wlasnos$ci tych stopow, ich zastosowanie, odpornosé na ko-
rozje, spawalnosé, mikrobudowy, metody oznaczen che-
micznych i badan wytrzymalosciowych. S. B.

483* 669.71:669.5:532.782 IM — 10.54
Ellwood E. C.: Roztwory stale cynku w aluminium. ,,The
solid solutions of zinc in aluminium®, J. Inst. Metals.,
t. 80, Nr 5, stycz. 52, s. 217—224; A4, 5 wykr., 2 tabl., 21 poz.
bibl. — Metoda pomiaru parametru siatki przestrzennej
atomow aluminium. Ustalono polozenie linii solidusu i linii
granicznej rozpuszczalnosci cynku w aluminium w stanie
stalym. Pomiar przeprowadzono za pomoca dyfrakcji pro-
mieni Rentgena. Wyniki sg zgodne z diagramem Raynora
powszechnie przyjetym dla stopéw aluminium z cynkiem.
M. O.

484* 669.34 IM — 10.54
Rafinacja malowartoSciowej miedzi. ,Refining low-grade
copper. Metal Ind., t. 83, Nr 22, list. 53, s. 441—442; A4,
4 fot. — Podano szczegélowo opis jednej z angielskich hut
miedzi z wyszczegllnieniem wszystkich piecéow stuzacych
do odzysku miedzi i jej odpadéw i zlomu stopéw koloro-
wych. S. B.

485* 669.296:621.357.1 IM — 10.54
Produkcja cyrkonu przez elektrolize stopionych soli. ,,Zir-
conium production by fused salt electrolysis“. Metal
Ind., t. 84, Nr 22, maj 54, s. 468; A4, 2 poz. bibl. — Opis
metody elektrolizy stopionych soli cyrkonu oraz poréwna=-

nie jej z innymi metodami. Opis urzadzen, szczegolowe

dane dotyczace napiecia, gestosci pradu. L. G.
PRZEROBKA PLASTYCZNA

486* 621.944.2-523 IM — 10.54

Ledebur W.: Nowoczesny nape€d elekiryczny angielskiego
zgniatacza wlewkow plaskich (D = 1080 mm). ,,Neuzeitlicher
elektrischer Antrieb einer englischen 1080 mm Brammen=-
strasse. Stahl u. Eisen, t. 74, Nr 9, kw. 54, s. 575—576;
A4, 1 rys., 2 poz. bibl. — Omoéwiono w sposéb praktyczny
i teoretyczny schemat elektrycznego napedu zgniatacza
wlewkow plaskich. Podano zalety stosowania tego napedu.
A. G.

487* 669.14:621.26 IM — 10.54
Geiger W.: Stan rozwoju hydraulicznych pras dla produk-
cji pélwyrobéw metalowych. ,Entwicklungsstand hydrau-
lischer Pressen fiir die Metall-Halbzeugfertigung®. Z. M e-
tallkunde, t. 45, Nr 1, stycz. 54, s. 48—55; A5, 6 fot.,
8 rys., 2 wykr. — Przytoczono poréwnanie strat mechanicz-
nych dla réznych sposob6w napedéw pras hydraulicznych,
napedzanych i sterowanych elektrycznie. Oméwiono ulep-
szenia w konstrukecji tych pras oraz urzadzenia do praso-
wania stali wg. metody Séojurnet’a. A. G.

488* 669.5:621.944.1 IM — 10.54
Lohnberg K.: Zjawiska przy odksztalcaniu plastycznym na
goraco cynku i jej stopoéw. ,Vorginge bei der Warmver-
formung von Zink und Zinklegierungen*“. Z. Metall-
kunde, t. 45, Nr 1, stycz. 54, s. 8—13; A4, 5 rys., 4 wykr.,
5 makrograf., 19 poz. bibl. — Omoéwiono zjawiska wystepu-
jace przy przerobce plastycznej cynku i jego stopow, doty-
czace zmian struktury, wielko$ci oporu plastycznego i me-
chanizmu odksztalcenia. Przedstawiono réznice miedzy:
przer6bka plastyczng na goraco i na zimno. A. G.

489* 669.1/8:621.944 IM — 10.54
Siebel E.: Odksztalcanie plastyczne na goraco metali. ,,Die
Warmformgebung von Metallen*. Z. Metallkunde,
t. 45, Nr 1, stycz. 54, s. 1—7; A4, 3 fot.,, 1 rys., 9 wykr.,
1 makrograf., 3 tabl., 5 poz. bibl. — E. Siebel omawia wspo6l-
czesne osiagniecia z dziedziny teorii odksztalcania plastycz-
nego metali. Przedstawiono szereg wynikow do$wiadczen,

L
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ujmujacych wplyw rodzaju metalu, temperatury i predko-
Sci odksztalcenia na wielko$é oporu plastycznego dla roz-
nych metali. Otrzymane wyniki oméwiono z uwagi na za-
stosowanie ich w przerébce plastycznej, ze szczegélnym
uwzglednieniem przerobki metali lekkich. A. G.

490* X 621.944.1 IM — 10.54
Billigmann J., Pomp A.: Badania nad wplywem predkosci
obwodowej walcow na nacisk walcow, wlasnoSci wytrzy-
maloSciowe i grubos$é tasmy, przy walcowaniu na zimno
taSmy stalowej. ,,Untersuchungen tiiber den Einfluss der
Walzgeschwindigkeit auf den Walzdruck, die Festigkeits-
eigenschaften und die Banddicke beim Kaltwalzen von
Bandstahl“. Stahl u. Eisen, t. 74, Nr 8, kw. 54, s. 441—
461; A4, 21 wykr., 1 tabl.,, 70 poz. bibl. — Badano wplyw
szybkos$ci walcowania na nacisk waleow, wytrzymalosé pla-
styczng i grubo$é tasmy, przy walcowaniu 5-ciu gatunkow
niskoweglowych stali, o réznych grubosciach wejSciowych;
stosowano rézne predkosci obwodowe walcow od 5 do 450
m/min. Walcowanie przeprowadzono na walcarce duo
i quarto, walcujac ze smarem i bez smaru. Wyniki badan
zestawiono na wykresach, przy czym poréwnano je z wyni-
kami uzyskanymi przy walcowaniu tasmy aluminiowej.
Calos¢ zagadnienia omowiono wyczerpujaco w sposob teo-
retyczny, podajac praktyczne wytyczne dla zastosowania
w ruchu. A. G.

491* 621.73:621.94 IM — 10.54
Maszyny kuznicze. ,Presses and forging machines®. M a-
chinery, t. 83, Nr 2188, sierp. 53, s. 407—411; B5, 8 fot. —
Podano opisy i charakterystyki maszyn kuzniczych jak:
maszyny do ciecia na zimno keséw kwadratowych o wy-
miarach @ 100 i ¢ 130 mm, 315-tonowej prasy hamulco-
wej napedzanej przez sprzeglo elektro-pneumatyczne, spe-
cjalnej 40-tonowej prasy do wycinania detali z grubej tas-
my i szereg innych pras o specjalnym przeznaczeniu. R. G.

492* 621.961 IM — 10.54
Zastosowanie hydraulicznych urzadzen do wygniatania me-
tali. ,,Application of hydraulic power to metal spinning®.
Sheet Metal Ind., t. 30, Nr 317, wrzes. 53, s. 823—824;
B5, 4 fot. — Podano opis kilku typéw urzadzen o napedzie
hydraulicznym do wygniatania oraz ksztaltowania metali
przez napinanie. R. G. :

OBROBKA CIEPLNA

493* 621.784.65 IM — 10.54
Mec. Elgin J.: Przeglad olejow hartowniczych. ,,A survey of
‘guenching oils*. Steel. Process, t. 40, Nr 5 maj 54,
s. 315—318; A4, 2 fot., 2 rys., 2 wykr. — Podano charaktery-
styke idealnego oleju hartowniczego oraz gatunki olejow
stosowanych w obroébce cieplnej metali. Oméwiono wlas-
nosci fizyczne i hartownicze zwyklego oleju mineralnego
z dodatkiem olejow roslinnych i zwierzecych, oraz oleju
szybko-chlodzacego. Wykazano lepsze wilasSciwos$ci hartow-
nicze i mniejsza sklonno$¢é na starzenie oleju mineralnego
z dodatkiem oleju ros$linnego i zwierzecego. H. Ch.

494* 621.785.52 IM — 10.54
Wick G.: Naweglanie w poréwnaniu z innymi rodzajami
utwardzania powierzchniowego. ,.Die Einsatzhirtung im
Vergleich mit anderen Oberflachenhirteverfahren“. F e i n-
gerdtetechn, t. 2, Nr 2, luty 53, s. 92—96; A4, 2 wyKkr.,
3 tabl. — Omoéwiono rézne rodzaje utwardzania powierzch-
niowego stali. Przedstawiono najczesciej powtarzajace sie
bledy, z ktérymi mozna sie wciaz spotkaé¢ na zakladach
przy wykonywaniu tego rodzaju obrdbki cieplnej. Podano
szereg danych praktycznych majacych na celu unikniecie
tych bledéw. Zwrocono uwage na odpowiedni wybor ro-
dzaju utwardzania powierzchniowego, materialu w zalez-
nosci od pracy i wielkoéci‘ elementu obrabianego. Szczego-
lowo omowiono naweglanie, ktére poréwnano z innymi ro-
dzajami utwardzania powierzchniowego. C. G.

495% 621.785.6:539.319 IM — 10.54
Campbell J. E.,, Mc Intire O. H.: Jak okres§la¢ naprezenia
hartownicze. ,,How to determine quenching-distortion pro-
perties. Iron A ge, t. 172, Nr 25, grud. 53, s. 140—134; A4,
1 fot., 1 rys., 4 wykr., 2 tabl. — Omoéwiono sposob okresla-
nia naprezen hartowniczych, oraz przedstawiono przyrzad,
dzieki ktéremu mozna ustali¢ rodzaj, wielko$¢ i kierunek
naprezen podczas hartowania prébek badanych stali. Po-
dano wykreélnie zaleznos$ci miedzy charakterem naprezen
a temperaturg i czasem hartowania oraz osrodka chlodza-
cego. Stwierdzono, ze powolne chlodzenie daje minimalne
korzysci jezeli chodzi o naprezenia, w przypadku studzenia
z niskich temperatur. Przy stalach o dostatecznej hartow-
no$ci uzyskano minimalne naprezenia. C. G.

496* 621.783.03 IM — 10.54
Produkeyjna obrébka cieplna. ,,Production heat treatment*.
Canad. Metals,t. 16, Nr 12, list. 53, s. 16—18; A4, 2 fot.,
1 rys. — Opisano nowy typ pieca przelotowego nadajacego
sie do obrobki cieplnej weglowo-grafitowych szczotek do
kolektora. Piec nadaje sie do pracy cigglej, zapewnia wy~
sokg wydajnos$¢, oraz jako$¢ obrabianych cieplnie czesci
elektrycznych. H. Ch.

497% 669.14.018.29:621.785.6 IM — 10.54
Schottky H.: HartownoS$¢ i przehartowalnos$é stali kon-
strukeyjnych i ich badanie®. Die Hirtbarkeit und Vergiit-
barkeit von Konstruktionsstdhlen und ihre Priifung®. Z. V.
D. I, t. 96, Nr 7, marz. 54, s. 195—202; A4, 1 rys., 23 wykr.,
41 poz. bibl. — Okreslono pojecie hartownos$ci i przeharto-
walno$ci. Dla kilku gatunkow stali konstrukcyjnych po-
dano krzywe hartownosci od czola — Jominy. Probki Jo-
miny hartowano przy rézneij temperaturze i czasie wytrzy-
mania ich w piecu. Probe Jominy dla stali 50 Cr V4 prze-
prowadzono przy temperaturze 810, 840, 890 i 920 °C oraz
przy stalej temperaturze odpuszczania. Z pasma hartow-
nos$ci wg. Jominy (probki ze stali amer. 8740H) wykreSlono
krzywe ,,U‘ dla kilku $rednic. Oméwiono metody hartowa-
nia powierzchniowego stali konstrukecyjnych. H. Ch.

498* 621.785:621.782 IM — 10.54
Chantler S. W., Schaeffer F. C.: Jedno urzadzenie pozwala-
jace na Kkilka rodzajéw obroébki cieplnej. ,,One setup heat
treats wide variety of work*. Iron Age, t. 172, Nr 13,
wrzes. 53, s. 131—134; A4, 4 fot., 2 rys. — Opisano zauto-
matyzowane urzadzenie nadajgce sie do pracy ciaglej
w dziale obrobki cieplnej. Przy pomocy jednego urzadze-
nia mozna przeprowadzi¢ réwnoczesnie trzy rodzaje ob-
rébki cieplnej jak: 1) ogrzewanie, hartowanie, mycie i od-
puszczanie, uzywajac pieca i dwoéch zbiornikéw, 2) ogrze-
wanie i hartowanie przy pomocy pieca i jednego zbiornika,
3) ogrzewanie i kapiel solna przy uzyciu pieca do ogrze-
wania i pieca solnego. H. Ch.

-4

STRUKTURA ¥ JEJ BADANIE

499 539.26:537.53 IM — 10.54
Archard G. D.: Wzajemny wplyw linii na zdjeciach rent-
genowskich i elektronograficznych. ,Line interaction in
X-ray and electron diffraction photographs®“. Brit. J.
Appl. Phys, t. 5, Nr 1, stycz. 54, s. 19—22; B5, 2 rys.,
3 wykr., 2 tabl.,, 6 poz. bibl. — Rozpatrzono teoretycznie
wzajemny wplyw sasiednich linii na siebie. Okazalo sie, ze
teoria daje jako$ciowa zgodno$¢ z eksperymentalnymi wy-
nikami otrzymywanymi dla zdjeé¢ elektronograficznych, ale
nie mogta by¢ wprowadzona iloSciowo ze wzgledu na trud-
nosci wykonania koniecznych pomiaréow. Na pewnych zdje-
ciach rentgenowskich stwierdzono efekt, nieprzewidziany
teoretycznie, ktory dla niskich wartosci katéw Bragg’a dzia-
lal' w przeciwnym sensie. Wynika stad ogélny wniosek co
do zachowania ostroznosci przy wykonywaniu pomiaréw
blisko polozonych linii. Z. Z.

500* 537.533.73:548.73 IM — 10.54
Rymer T. B.: Osiatnie osiagniecia dyfrakeji elektronowej.
.,Recent developments in elektron diffractron“. Brit. J.
Appl Phys, t. 4, Nr 10, pazdz. 53, s. 297—302; B5, 5 rys.,
1 elektronograf, 18 poz. bibl. — Przedstawiono zasady op-
tyki elektronowej prostych i o wysokiej zdolnosci rozdzigl-
czej kamer do dyfrakcji elektronéw oraz mikroskopow
elektronowych wyposazonych w kamery dyfrakcyjne. Po-
dano przeglad zastosowan dyfrakcji elektronéw do identyfi-.
kacji faz okreSlania wymiaréw ziarna, ksztaltu i orientacji
krysztalkéw oraz orientacji duzych grup molekularnych
w krysztalach. Zarejestrowano pewne wyniki dynamicznej
teorii dyfrakcji elektronowej i nakreslono przyszte jej za-
stosowanie. Z. Z.

501* 661.665:620.186 IM — 10.54
Gurlano J.: Studia wplywu wegla na strukture i wlasnosci
spiekanych stopow WC-Co. , A study of the effect of car-
bon content on the structure and properties of sintered
WC-Co alloys*. J. Metals, t. 6, Nr 2, luty 54, s. 285—290;
A4, 7 wykr., 12 mikrogr., 2 tabl., 13 poz. bibl. — Przeprowa-
dzono badania wplywu réznej zawartosci wegla na budowe
i wlasnosci spiekéw WC-Co. Rozrost ziarn weglikéw wolf-
ramu podczas spiekania byl dokladnie kontrolowany i mie-
rzony. Pomiary wykazaly, ze to zachodzi gléwnie przy roz-
puszczaniu i wydzielaniu sie weglikow w temp. spiekania.
Rozklad zwigzku W3CO3C przez naweglanie wplywa na
tworzenie sie bardzo drobnej struktury. Zalgczono szereg
cennych wykresow i mikrostruktur. G. Z.
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502* . . .. 669.295:620.186 IM — 10.54
Walden E., Dixon L. A.: WlasnoSci i struktura tytanu po
30 min. wygrzewania w 730° do ‘1230 °C. ,Properties and
structure of titanium after 30  min. heating at 1200 to
2000°F“. Metal Progr., t. 64, Nr 2, sierp. 53, s. 88—89;
A4, 5 mikrogr., 2 tabl. — Przeprowadzono badania wlas-
noSci mechanicznych i przemian strukturalnych tytanu po
wygrzaniu go w czasie 30 min. w temperaturach od 730 do
1230 °C. W wyniku otrzymano stopniowy wzrost wytrzyma-
losci do temperatury okolo 920°C, a od temperatury 1050
szybki spadek wytrzymalosci do temperatury 920°C wiel-
ko$¢ ziarna i struktura pozostaje bez zmian. Powyzej tej
temperatury nastepuje przemiana fazy a w f i do$¢ szybki
rozrost ziarn. G. Z

503* 669.71 - 122.2:621.785.3 IM — 10.54
Lutts A. H., Beck P. A.: Wyzarzanie zimno walcowanych
pojedynczych krysztaléw aluminium. ,,Annealing of a cold
rolled- aluminium single crystal“. . J. Metals, t. 6, Nr 2,
luty 54, s. 257—260; A4, 3 wykr., 3 radiogr., 14 poz. bibl. —
Przeprowadzono izotermiczne = wyzarzanie i wykreslono
krzywe zmiekczania pojedynczych krysztaléw aluminium
dla réznych temperatur i czasu. Wyniki mechanizmu re-
krystalizacji oraz orientacje siatki przestrzennej badano
mikrotwardoscia i rentgenograficznie. G. Z. A

504* 537.533 IM — 10.54
Archard G. D.: Wplyw ograniczonych Zrédel Swiatla w in-
strumentach pomiarowych na okreSlenie promieni pier-
§cieni elektronodyfrakcyjnych. ,, The effect of the light
sources of measuring instruments on the determination of
electron diffraction ring radii“. Brit. J. Appl. Phys,
t. 5, Nr 2, luty 54,'s. 69—71; B5, 4 rys., 1 wykr., 3 poz. bibl. —
Wykazano, ze poprawka na polozenie linii otrzymuje prosta
forme, gdy polozenie linii i pomiar intensywnosci jej wy-
konuje sie instrumentem zaopatrzonym w szczeline tego
samego rozmiaru. Z. Z. :

MECHANICZNE BADANIA I WEASNOSCI

505* ) 620.178.35 IM — 10.54
Girschig R.: Studium statystycznej interpretacji prob zme-
czeniowych. ,Etude sur une interpretation statistique des
essais de fatigue®. Rev. Metall, t. 50, Nr 4, kw. 53,
s. 248—252; A4, 7 wykr. — Autor proponuje nie okreslac
wytrzymatos$ci na zmeczenie jako rzednej asymptoty krzy-
wej zmeczenia, ale okresla¢ przez trzy naprezenia LO.50,
L.0.001, LO.999 odpowiadajace wartoSciom naprezen jakie
50%, 1 %0 i 999 %o probek moze znie$¢.nieskonczenie diugo
bez zalamania. Podano prébe i dokladna metode okreslania
zakresu wytrzymalosci na zmeczenie. B. B.
506* 620.178.311.5 IM — 10.54
Anderson R. A.: Drgania zginajace w pretach o stalym
przekroju wedlug teorii Timoszenki. ,.Flexural vibrations
in uniform beams according to the Timoszenko theory‘.
J. Appl. Mech,, t. 20, Nr 4, grud. 53, s. 504—510; A4,
2 wykr., 4 tabl., 7 poz. bibl. — Podano ogélne rozwigzanie
drgan zginajacych w pretach o stalym przekroju poprzecz-
nym zgodnie z réwnaniami Timoszenki z uwzglednieniem
efektéow wtornych pochodzacych od $cinania i bezwladno-
Sci masowej. Podano réwniez rozwiazanie dla preta zamo-
cowanego na koncach przegubowo. Poréwnanie z uprosz-
czonymi réwnaniami. W. T.

507* 620.172.2 IM — 10.54
Hodge P. G.: Efekt umocnienia przez odksztalcenie w pier-
Scieniowej plycie. ,,The effect of strain hardening in an
annular slab®“ J. Appl. Mech, 1. 20, Nr 4, grud. 53,
s. 530—536; A4, 1 rys., 5 wykr., 2 poz. bibl. — Opisano spo-
s6b postepowania przy wyznaczaniu naprezen i odksztal-
cenn w kolowej plycie z wspélsrodkowym wycieciem pod-
danej dwuosiowemu rozciaganiu, przy zalozeniu prawdzi-
wosci warunku plastyczno$ci opartego na hipotezie naj-
wiekszego naprezenia stycznego. Analiza szeregu uprasz-
czajacych zalozen. W. T.

508* "7 .620.178.311.5 “IM — 10.54
Bordoni P. G., Nuovo M.: Uogélnienie elektrostatycznej
metody dynamicznego pomiaru sprezystych' stalych eial sta-
lych. ,,Generalizzazione di un metodo electrostatico per la
misura dinamica delle costanti elastiche dei solidi®. R i-
cerca Scientifica, t. 24, Nr 3, marzec 54, s. 560—568;
B5, 2 fot., 3 rys., 2 wykr., 3'tabl., 15 poz. bibl. — Opis ulep=
szonej ‘elektrostatycznej - metody dynamicznego pomiara
sprezystych i niesprezystych stalych cial stabyech za po-
moca drgan rozeciagajacych, zginajacych i skrecajacych
oraz drgan zlozonych o czestosci do 200—300 KH.. B. B.

509* 620.172.251.226:669.715 IM — 10.54
Sherby O. D.: Wplyw naprezen na predko$é pelzania wielo~
krysztaléw stopow aluminium przy stalej strukturze. ,Efs
fect of stress on the creep rates of polycrystfalline alumi+
nium alloys under constant structure*. J. Metals, t. 6,
Nr 2, luty 54, s. 275—279; A4, 6 wykr., 1 tabl., 17 poz: bibl. —
Opisano metode badan zaleznosci miedzy predko$cia pelzas
nia a naprezeniem przy stalej strukturze. Podano przy-
klady zastosowania. W. T : 3

KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALIX
PRZEZ KOROZJE

510% 669.1:620.193.2 ‘IM — 10.54
Graue G.: Badania porowatosci tlenkow zelaza i zelaza.
sUntersuchungen tiber die Porositdt des Eisenoxyds u.des
Eisens. Werkst.u. Korros., t. 5, Nr 5, maj 54, s. 161—
167; A4, 4 wykr., 3 tabl., 14 poz. bibl. — Wedlug teorii Wag:
nera-Schottky’ego gléwna reakecja w procesie korozji zelaza
jest dyfuzja jondéw zelaza przez warstwe tlenkow. Jedno-
czesnie, w zalezno$ci  od struktury tlenkow, zachodzi
w mniejszym lub wiekszym stopniu dyfuzja tlenu. Niniej-
sze badania dotyczyly dyfuzji powietrza z dodatkiem ema-
nacji. Stwierdzono, ze dyfuzja w temp. niskich polega na
zupelnie innych procesach fizycznych anizeli w tempera-
turach powyzej 600 °C. Zjawisko to spowodowane jest zmia-
nami w budowie tlenkow zelaza. W. przypadku zelaza me-
talicznego rowniez powyzej 800°C zachodzi w znacznym
stopniu dyfuzja przez siatke przestrzenna. E. G. ‘.

H11% 620.193.4 IM — 10.54
Katz W., Kempf Th.: Zastosowanie metod elektrochemicz-
nych do badania korozji stali pod dzialaniem fluorkow.
,,2Anwendung elektrochemischer Methoden in der Korro-
sionsforschung. Angriff von Fluoriden auf Stahl“. Werk st.
u. Korros, t. 5, Nr 5, maj 54, s. 172—177; A4, 7 wykr.,
1 mikrogr.,.1 tabl., 4 poz. bibl. — Dla wyiasnienia zjawiska
korozji stali w roztworach fluorkéw i zwiazkéw krzemo-
fluodorowych mozna postuzyé sie metodami elektroche-
micznymi. Za ich pomoca mozna stwierdzi¢ w jakich wa-
runkach ma miejsce pasywacja powierzchni stali, a w ja-
kich zachodzi intensywna korozia. Wyniki laboratoryjne sg
zgodne z wynikami uzyskanymi w badaniach dlugotrwa-
lychs U ERG: i

519 669.718.91:620.198 IM — 10.54
Lichtenberg H.: Przyczyny wad i sposoby ich usuwania
przy procesie utleniania aluminium. , Fehlerquellen bei der
anodischen Oxydation von Aluminium u. deren Beseiti-
gung”. Werkst. u. Korros., t. 5, Nr 5, maj 54, s. 177—
178; A4. — Przyczyna wad sztucznych powlok - tlenkowych
na aluminium moga by¢: zanieczyszezenia w metalu, réz-
nice w skladzie poszczegélnych, lacznie utlenionych czesci,
wystepowanie spoin spawanych, oraz zbyt mala grubo$é
powlok. E. G.

MATERIALY I ICH WLASNOSCI

514* 669.14.018.25:621.785 IM — 10.54
Sztafec R.: Stale narzedziowe i ich obrébka cieplna. ,Na-
strojové ocele a jejich tepelné zpracovani“. Hutn. Li-
sty, t. 8, Nr 9, wrzes. 53, s. 461—464; A4, 6 wyk. — Per-
spektywy wytworzenia nowych stali narzedziowych i nowej
obrébki cieplnej. Znaczenie krzywych izotermicznego roz-
padu w stalach narzedziowych. Deformacja narzedzi w cza-
sie hartowania. Resztkowy austenit. Nowe gatunki stali
narzedziowych. A. O.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze8¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-

twa. Petna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al.

dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny In-
Niepodlegtosci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart

dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cata d okumentacje naukowo-techniczna, jak i oddziglne iej dzjaly
lub poszezegbine zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) foto kopie i mikrofilmy
* publikacji objetych zaréwno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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SUROWCE I ICH PRZEROBKA

5152 622.765:661.185 IM — 11.54
Kolar V., Sindelar V.: Odezynniki flotacyjne i ich zastoso-
wanie w procesach wzbogacania. ,,Flotacni cinidla v uprav=
nicke praxi“. Rudy, t. 2, Nr 7—38, lip. sierp. 54, s. 199—207;
A4, 9 poz. bibl. — Omoéwiono poszczegélne grupy odczyn-
nikéw flotacyinych. Podano ich wlasno$ci, okreslono budo-
we chemiczng, sposéb oddzialywania na mineraly i okolicz-
nosci w jakich moga by¢ zastosowane. Podzialu odczynni-
kéw dokonano wedlug ogdlnie przyietych zasad, to jest na
zbieracze, $rodki pianotworcze, zwigzki zawierajagce SiP
lub azot tréjwartosciowy. K. P.

516* 622.765 IM — 11.54
Cad M.: Flotacyjno$é mineraléw. ,,Flotovatelnost nerostu.
Rudy, t. 2, Nr 7—8, lip. sierp. 54, s. 195—199; A4, 3 rys.,
1 tabl. — Wskazano na wazno$¢ teorii i duze znaczenie ba-
dann prowadzonych nad okreslaniem warunkéw w jakich
flotuja sie rézne mineraly. Oméwiono oznaczenie flotacyj-
nos$ci na podstawie pomiaru wielkosci kata skrainego. Zna-
czenie napiecia powierzchniowego i energii powierzchnio-
wej. Badanie flotacyjno$ci podlug metod Eigilesa i Wolko-
wej: klasyfikacia mineraléw na zasadzie danych charakte-
ryzujacych je z punktu flotacyjnosci. K. P.

5172 622.341.1:622.792.5 IM — 11.54
Mc Biar E. M.: Budowa spiekéw z rud zelaznych. ,,The
nature of ironstone sinter*. J. Iron Steel Insft., t. 177,
Nr 3, lip. 54, s. 316—323; A4, 1 fot., 4 wykr., 15 mikrogr.,
1 radiogr., 2 tabl., 13 poz. bibl. — Opisano wyniki badan
strukturalnych spiek6w produkowanych w spiekalni tasmo-
wej Appleby-Frodingham oraz w czasie préb laboratoryj-
nych. Podano charakterystyke struktury spiekéw z réznych
wysoko$ci spiekanej warstwy. Przeprowadzono badania
mikroskopowe i rentgenograficzne. B. S.

518* 622.341.1:539.217.1 IM — 11.54
Lange G.: Badania poréownawcze porowato$ci i zdolnoS$ei
absorpeyjnych rud. ,,Vergleichende Untersuchungen {iiber
die Porigkeit und das Absorbtionsvermidgen von Erzen‘.
Stahlu. Eisen, t. 74, Nr 6, marz. 54, s. 348; A4, 2 tabl,,
2 poz. bibl. — Podano w streszczeniu wyniki badan J. La-
neuville nad perowatos$cig i zdolnoscig do adsorpcji oSmiu
rud kanadyjskich. Oznaczano makropory, pory Sredniej
wielkosei i mikropory, obliczaigc wewnetrzne powierzchnie
tych por, przy uzyciu odpowiednich wzoréw matematycz-
nych. B..S.

519* 622.792.5 IM — 11.54
Wild R.: Chemiczna struktura spiekéw. ,,The chemical con-
stitution of sinters®. J. Iron Steel Inst., t. 174, Nr 2,
czerw. 53, s. 131—135; A4, 2 wykr., 3 radiogr., 4 tabl., 7 poz.
bibl. — Opisano metody badan budowy chemicznej spie-
kow. Podano wyniki badan rentgenograficznych spiekow
przemyslowych i wytworzonych w laboratorium. Podano
zmiany skladnikéw wystepujacych w spieku w zalezno$ci

od ilo$ci paliwa dodanego do spiekanej mieszanki. B. S.
MATERIALY OGNIOTRWALE
520* 666.32:66.093.2 IM — 11.54

Hill R. D.: Rehydratacja wypalonej gliny i pokrewnych mi-
neralow. ,,The rehydration of fired clay and associated
minerals®. Trans. Britf. Cer.So.c,it 52, Nrll, list, 53,
s. 589—613;/ A5, 13 wykr., 3 mikrogr., 11 poz. bibl. — Prébki
kaolinitu, montmorylonitu, wermikulitu, boksytu i limonitu
wypalono przy temperaturach od 500 do 1150 °C, a nastepnie
poddawano dzialaniu pary masowej przy 200°C celem po-
nownego uwodnienia. Budowe mineralogiczng prébek ba-

dano przy pomocy roéznicowej analizy termicznej i pro- .

mieni X. Stopienn rehydracji jest funkcjg temperatury wy-
palania probki. Stwierdzono, ze dla trwalego odwodnienia
nalezy wypali¢ kaolinit do 1000 °C, illit do 950 °C, monmory-
lonit do 900 °C, wermikulit do 950 °C, boksyt i limonit do

500 °C. Stwierdzono powstawanie oeolitéw w prébkach glin
: F. N.

521% 666.342:539.411 IM — 11.54
Clements J. F., Rigby G. R.: Niektére czynniki wplywajace
na wytrzymalo$¢é na Sciskanie porowatych wyrobow ognio-
trwalych. ,,Some factors affecting the crushing strength of
porous refractory bodies“. Trans. Brit. Cer. Soc,
t. 52, Nr 10, pazdz. 53, s. 565—577; A5, 4 tabl., 3 poz. bibl. —
Badgn}a wplywu temperatury wypalania na wytrzymalo§é
na Sciskanie wyrobéw cieplochronnych, produkowanych
z glin z dodatkiem substancji wypalaiacych sig. Metodyka
badan. Matematyczne opracowanie wynikéw. Zwigzek mie-
dzy porowatoscia a wytrzymalo$cia na $ciskanie. Wnioski
praktyczne. F. N.

522% 666.35:621.385.833 IM — 11.54
Pfisterer H.: Analiza przelomu materialéw ceramicznych
przy pomocy mikroskopu elektrycznego. ,,Elektronenmikro-
skopische Gefligeanalyse keramischer Werkstoffe. Ber.
Keri Geisie I'l's c hoits 31 Nre3 " marz. 54, s 7o=—qr7s A4,
18 mikrogr., 14 poz. bibl. — Poréwnawcze badania struk-
tury przelomu réznych gatunkéw porcelany (elektroporce-
lanowy, masy Pitagorasa itp.). Badania przelomu kwarcu
i szkla kwarcowego (po wytrawieniu w H:Fs). Na przykla-
dzie BaTiO3 podano wplyw spiekania na wtasno$ci dielek-
tl:yczne spieku. Uzyteczno$é metody potwierdzono bada-
niem magnetycznym ferrytéw. S. P.

523% 666.7:539.217.1 IM — 11.54
Carlsson O.: Wielko§é poréw i odpornosé na mré6z w ceglach
budowlanych. ,,Porengrosse und Frostbestindigkeit an Bau-
steinen=, =Ber-Kier. 'Geisiell s'chy 31, Nr'7,-lip; 54
s. 230—239; A4, 1 rys., 8 wykr., 5 tabl., 17 poz. bibl. — Prze-
glad dotychczasowych badan. Metoda oznaczania porowa=
tosci. Matematyczne ujecie zagadnienia rozlozenia i wiel-
kosci poréw. Praktyczna metoda oznaczania wielkoSci po-
row. Zalezno$¢ miedzy porowatoscig oraz promieniami po-

réw a odpornoscia na mréz. S. P.
WIELKOPIECOWNICTWO
524* 669.162.266.22 IM —11.54

Squarcy C. M., Bare E. H.: Proby spusftu wilka. ,,Experien-
ces in salamander tapping“. Blast Furn., t. 42. Nr 3,
marz. 54, s. 331—335; A4, 2 fot., 5 rys., 1 wykr. — Artykul
omawia proby spustu wilkéw, jakie przeprowadzono na
4 wielkich piecach nalezgcych do Inland Steel Co. Wytopy
przeprowadzono po wydmuchiwaniu piecow. Suréwke
spuszczano otworami wierconymi w trzonie pod katem
8—11°. Ilo$¢ uzyskanej suréwki w zalezno$ci od wielko$ci
pieca wynosila 179,7 t do 4945 t. S. Z.

525% 669.162.24:621-52 IM — 11.54
Abbe E. H.: Nowy typ automatycznej kontroli zaladunku
wielkiego pieca. ,,A new type of automatic blast furnace
charging control“. Blast Furn., t. 42, Nr 4, kw. 54,
8. 424—427; A4, 3 fot., 1 rys. — Artykul obejmuje opis elek-
trycznej kontroli pracy urzadzen sluzacych do zatadunku
wielkiego pieca. Kontrola obejmuje nastepujace czynnosci:
zatadunek tworzyw do wagonu-wagi, zaladunek tworzyw
do skipow, zaladunek koksu do skip6w, napelnianie za-
sobnika koksowego, prace urzadzenia zasypowego, jazde
skipé6w i pomiar poziomu zasypu na gardzieli wielkiego
pieca. E. Z.

596% 622.792.5:669.162.1 IM —11.54
Douglas Joyce: Uwagi na temat procesu spiekania i zasto-
sowania spiekéw (zastosowanie spiekéw w Algoma Steel
Corp.). ,,Some aspects of sintering operations and sinter
usage‘. (The use of sinter at algoma steel corp.). Blast
Furn., t. 42, Nr 6, czerw. 54, s. 657—665; A4, 5 fot., 4 rys.,
2 wykr., 4 tabl. — Algoma Steel Corp. posiada aglomerow-
nie typu Dwigth-Lloyda, skladajaca sie z 5 taSm. W sklad
mieszanki rudnej wchodzi okolo 609, rud Mesaba, okolo
40, pylu wielkopiecowego i ckolo 3%, koksiku. Gotowy
spiek przesiewa sie na sitach rolkowych. Typowa analiza
spieku: Fe 57,69%;, SiOs: — 13,5%, P — 0,02%, S — 0,02%,
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Al:0; — 2,0%,, CaO — 1,6%, MgO — 0,9%, FeO — 13,0%.
Udzial spiek6w poczatkowo we wsadzie wielkich piecow
wynosil 8,5, Piece pracowaly zle (zawisy) z malg wydaj-
noscig, duzym zuzyciem koksu, dajac suréwke o wysokiej
zawartosci siarki. Po podniesieniu udzialu spiekéw we wsa-
dzie do 409, stwierdzono polepszenie procesu wielkopieco-
wego. Piece pracowaly rowno, stosunek Co: CO: w gazie
gardzielowym spadl z 1,96 na 1,67 co wskazuje na wigksze
nasilenie redukcji posredniej, obnizylo sie zuzycie koksu,
polepszyla sie jakos$é surowki, zwiekszyla sie wydajnosé
piecéw. S. Z.

527 669.162.2.002.2 IM — 11.54
Knall D. R.: Konstrukeja najwiekszego wielkiego pieca
w Europie zbudowanego w rekordowym czasie. ,,Construc-
tion of the largest furnace in Europe completed in record
time*“, Blast Furn., t. 42, Nr 5, maj 54, s. 524—530; A4,
3 fot., 2 rys. — Artykul omawia gléwne wymiary, sposéb
wymurowania oraz urzadzenia pomocnicze najwigkszego
w Europie wielkiego pieca zbudowanego w Westfalenhiitte
A. G., Dortmund, Niemcy w 1953 r. GI6wne wymiary pieca:
érednica garu 28 stop, Srednica przestronu 31 stép, kat spad-
kéw 81°21°, érednica gardzieli 21 stop 3 cale, $rednica duze-
go stozka 15 stép 8 cali, ilo$¢ dysz — 20. Gar i spadki wylo-
zone sa blokami weglowymi, chlodzone przez zewnetrzne
polewanie woda. Szyb wylozony jest ceglami szamotowymi,
chlodzony chlodnicami poziomymi w ilosci 552. Urzgdzenie
zasypowe systemu Mc Kee. Materialy wsadowe dostarczone
sa do urzadzenia zasypowego 2 skipami o pojemnosci 300
stop szeéciennych kazdy. Srednica spalania ksztaltu elip-
tycznego o powierzchni 54 stopy kwadratowe. Powierzch-
nia grzewcza nagrzewnicy wynosi 328,890 stop kwadrato-
wych. Gaz wielkopiecowy oczyszczany jest w odpylniku
wstepnym, cyklonach i w oczyszczalni elekfrycznej. S.Z.

528* 669.162.1:622.792.5 IM — 11.54
Douglas Joyce: Uwagi na temat procesu spiekania i zasto-
sowania spiekéw.
and sinter usage“. Blast Furn., t. 42, Nr 5, maj 54,
§. 515—521; A4, 10 tabl. — W artykule omoéwiono wplyw
réznych czynmkow na fizyczne i chemiczne wlasnosci
spiek6w, oraz wplyw spiekéw na proces wielkopiecowy.
Aby otrzymac spiek o mozliwie najlepszych wlasnosciach
nalezy zwré6cié uwage na: gatunek rudy ozytej do spleka-
ma, na sposéb jej przygotowania (kruszeme, przesiewanie
i mieszanie), na kontrole koksiku i wilgoci w mieszance,
na podklad oraz spiekanie i chlodzenie spleku Wplyw
splekow na proces wielkopiecowy badano w piecu o $red-
nicy garu wynoszacej 14 stop. Podnoszac procentows za-
warto$¢é spieku we wsadzie od 0% do 68% uzyskano na-
stepujace wyniki: zwiekszenie produkeiji suréwki o 37 NT/
dobe, obnizenie zuzycia koksu o 540 funtéw/NT suréwki,
zmniejszenie ilosci zuzla o 130 funtéw/NT suréwki, obni-
zenie temperatury dmuchu o 111 °F. S.Z.

STALOWNICTWO

529* 669.187.2:621.365 IM — 11.54
Browning E. H.: Nowoczesne wyposazenie i technologia
pracy pieca lukowego. , Modern arc furnace equipment
and practices“. Iron" Steel Eng, t. 31, Nr 3, marz. 54,
s. 70—75; A4, 3 fot., 3 wykr. — Wzrost produkecji stali wy-
topionej w piecu elektrycznym. KorzySci stosowania pie-
cow elekiryeznych lukowych do wytapiania stali. Koszty
wyposazenia elektrycznego piecéw lukowych. Wzrost
wtérnego napiecia transformatora przy powiekszaniu po-
jemnosci piecow. Konstrukcja i opis nowoczesnych trans-

formatoréw, wylacznik6w i regulatoréow, stosowanych
w piecach elektrycznych lukowych. J. N. 3
530* 669.184.4:666.763.46 IM — 11.54

Mayer K., Kniippel H.: Wyprawa z cegiel magnetycznych
chemicznie zwiazanych w 800 t mieszalniku. ,,Zustellung
eines 800 t Roheisenmischers mit chemisch gebundenen
Magnesitsteinen. Stahl u. Eisen, t. 73, Nr 23, list. 53,
s. 1463—1468; A4, 7 fot., 1 rys., 1 wykr., 5 poz. bibl. — Za-
stosowanie wyprawy -z cegiel magnezytowych, chemicznie
polaczonych (bez zaprawy). Zuzycie wyprawy PO Przero-
bieniu 276.000 t suréwki. Zuzycie wyprawy na poziomie
zuzla. Trwalo$é wyprawy wieksza niz przy stosowaniu wy-
prawy magnezytowej. K. R.

531> 669.054.8 IM — 11.54
Boczkaziowa M. E.: Mechanizacja zbierania i przerobu od-
padow w zakladach przerébki metali. ,,Miechanizacja zbira

»Some aspects on sintering operations'

i obrabotka odchodow na mietalloobrabatywajuszczich
priedpriiabijach“. Prikl Miech. Maszinostr,
Nr 2, 1954, s. 109—139; B5, 36 fot., 10 rys. — Szczegoélowe
omowienie gospodarki odpadami w zakladzie obrébki me-
chanicznej metali. Zbieranie odpaddéw. Skladowisko cen-
tralne. Przerob — odocliwianie, rozdrabnianie, brykietowa-
nie. Wykorzystanie odpadéw. Regeneracja oleju. K. R.

532* 669.18:669.787 IM — 11.54
Speith K., Ende H. V.: Zawartosé tlenu w stali plynnej,
tomasowskiej, martenowskiej i elektirycznej. ,,.Die Sauer-
stoffgehalte fliissiger Thomas-S-Martin- und Elektro-
stahle*.. Stahl u. Eisen, t. 74, Nr 9, kw. 54, s. 509—525;
A4, 38 wykr., 2 tabl., 26 poz. bibl. — Omoéwiono zagadnienie
zawartosci tlenu w stali plynnej zaleznie od procesu. Za-
warto$¢ tlenu w stali tomasowskiej zaleznie od skladu
zuzla i zawartosci skladnikéw w stali. Wplyw wstepnego
odlewania i naweglania stali w kadzi. Tlen w stali marte-
nowskiej. Wplyw zawartosci C, temperatury oraz zawar-
tosci zelaza w zuzlu. Zawarto$é tlenu w stali elektrycznej.
Zawarto$¢é tlenu w stali elektrycznej $wiezonej tlenem.
Obnizenie sie zawartosci tlenu w stali w okresie wykan-
czania. K. R.

533* 669.187.2 IM — 11.54
Wheeler W. C.: Wzrost mozliwoSci stali weglowej z pie-
cé6w elektrycznych. ,,Growth possibilitis of electric furnace
carbon steel“. Iron Steel Engr., t. 31, Nr 2, maj 54,
s. 85—94; A4, 11 wykr. — Rozwazania nad coraz rozleglej-
szym zastosowaniem stali weglowej, wytapianej w piecach
elektrycznych lukowych w réznych przemyslach. Wzrost
produkcji stali weglowych w piecach elektrycznych. Po-
réwnanie ze wzrostem stali stopowych. Przewidywana pro-
dukcja stali weglowyci w piecach elektrycznych. J. N.

METALURGIA METALI NIEZELAZNYCH

534* 669.7.011:669.054.8 IM — 11.54
Hosie D.: Regeneracja metali z odpadéw. ,Dollars from
dross“. Canad. Metals, t. 16, Nr 9, sierp. 53, s. 14—16;
A4, 1 fot., 1 poz. bibl. — Omdwiono trudnosci wynikajgce
przy topieniu odpadéw metali kolorowych (widéra, opiiki)
oraz podano nowoczesne piece stosowane do tych celow
w réznych krajach i ich krétka charakterystyke. S. B.

535% 669.33:669.046.5 IM — 11.54
Herneryd O.: Topienie miedzi w zakladach Belidens Ronns-
kir. ,,Copper smelting in Bolidens Ronnskér works descri-
bed*“. J. Metals, t. 6, Nr 3, marz. 54, s. 330—337; A4, 5 fot.,
3 rys., 11 tabl. — Opisano szczegdélowo jeden ze szwedzkich
zakladow metalurgicznych produkujacych miedz z rudy
ubogiej w miedz lecz bogatej w zloto i uran, odzyskiwa-
nych przy pomocy flotacii. Uzyskane z rud wzbogacone
koncentraty dzielimy na trzy grupy: bogate w miedz, bo-
gate w miedz i arsen, oraz ubogie w miedz a bogate w zloto
i arsen. Podano szczegolowo cykl produkeyiny oraz wypo-
sazenie zakladu. S. B.

536* 669.295.3 IM — 11.54
Tytan: Streszezenie ostatnich osiagnieé. ,, Titanium — Sum-
mary of recent contributions®. Light Metals, t. 16,
Nr 187, pazdz. 53, s. 342; A4, 1 fot., 4 tabl,, 2 poz. bibl. —
Streszczenie artykuléw o produkcii tytanu, o jego wlasno-
Sciach i zastosowaniu. Specjalng uwage poswiecono ni-
skiej odpornosci na $cieranie tytanu i jego stopow. Fakt
ten powoduje, ze tytan nie nadaie sie na tloki silnikéw
spalinowych. Przyczyna niskiei odpornos$ci na S$cieranie
tytanu, podobnie jak przy aluminivm jest bardzo wysoka
twardosé tlenku przy stosunkowo miekkim podkladzie me-
talu. Podano réwniez sztreg przepisow przerébki plastycz-
nej tytanu jak kucie, walcowanie itp. M. O,

b3i* 669.296.3:621.357.1 IM — 11.54
Steinberg M. A.: Metalurgia otrzymywania cyrkonu przez
elektrolize soli stopionych. , Extractive metallurgy of zir-
conium by the electrolysis of fused salts“. J. Electro-
chem. Soc, t. 101, Nr 2, luty 54, s. 63—78; A4, 6 fot.,
4 rys., 6 wykr., 14 mikrogr., 1 makrogr., 1 radiogr., 8 tabl.,
7 poz. bibl. — Okie§lono optymalne warunki otrzymywa-
nia metalicznego cyrkonu przez elektrolize stopionych soli
KsZrFs i NaCl. Opracowano aparature do elektrolizy, spo-
s6b przygotowania surowcow i mechanizm procesu. Stwier-
dzono, ze spos6b ten jest najtanszym do otrzymywania
tego metalu. Z. O.
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538* 669.355 IM — 11.54
Polgary S.: Mosiadze specjalne. ,,A kiilonleges sérgarezek*.
Kohaszati Lapok, t. 8 (86), Nr 12, grudz. 53, s. 258—
260; A4, — Sklad chemiczny, wlasnosci fizyczne, wytrzy-
malfosSciowe i odlewnicze oraz zastosowanie stopéow odlew-
niczych i stopéw do przer6bki mechanicznei, zawierajg-
cych 50—80%, Cu. Wplyw poszczegdlnych skladnikéw sto-
powych na wlasno$ci mechaniczne, odlewnicze i korozje
mosigdzow specjalnych. Cynkowy réwnowaznik stopu. A.P.

539* 669.71:669.046.5 IM — 11.54
Topienie aluminium. ,Melting systems for aluminium?®.
Light Metals, t. 16, Nr 185, sierp. 53, s. 272—273; A4,
1 fot. — Opis kilku zasadniczych typow technologii topie-
nia aluminium i jego stopéw jak topienie dla wyprodu-
kowania wlewkow do przerébki plastycznej, topienie zto-
mu i przetapianie wiéréw zgaréw, rozpryskow i folii, to-
pienie metalu na odlewy piaskowe, topienie metalu na
odlewy pod ci$énieniem. Przy kazdym typie topienia omo-
wiono agregaty naibardziei nadaigce sie do tego celu, oraz
wytyezne technologii topienia. M. O.

PRZEROBKA PLASTYCZNA

540* 621.882:621.96 IM —11.54
Schumann H., Béhme H.: Produkcja prasowanych kél ze-
batych wedlug metody Czempiela. ,Die Herstellung fein-
gepresster Zahnrader nach dem Verfahren von Czempiel*.

Technik (Berlin), t. 8, Nr 12, grudz. 53, s. 817—820; A4,

10 fot., 1 rys. — Podano wyniki préob prasowania na gorgco
dyferencjatlowych ko6l zebatych, bez konieczno$ci dalszej
obrébki mechanicznej zazebienia. Przytoczono opisy urza-
dzen i narzedzi do prasowania. A. G

541* 621.97 IM — 11.54
Pampus E.: Prasy hydrauliczne. ,,Hydraulische Presse und
Ziehpresse“. Stahl u. Eisen, t. 73, Nr 15, lip. 53, s. 984;
A4, 1 rys.,, 1 poz. bibl. — Podano opis techniczny pras
8600 t, 6500 t i 1200 t, zbudowanych przez firme Babcock
& Wilcox Company i stluzacych do wytlaczania blachy,
dziurowania i wyciskania. A. G.

542* 621.944:621.822:679.5 IM — 11.54
Hensky W.: Lozyska walcarek i inne czgSci maszyn z two-
rzyw sztuczrjych. ,,Walzenzapfenlager und andere Maschi-
nenelemente aus Kunstharz-Presstoff“. Stahl u. Eisen,
t. 74, Nr 9, kw. 54. s. 552—560; A4, 3 fot., 12 rys., 2 wykr.,
3 tabl.,, 1 poz. bibl. — Zywotnosé lozysk z tworzyw sztucz-
nych zalezy od rodzaiu ich konstrukeii, materialu oraz
sposobu ich eksploatacji. Pod tym katem widzenia przy-
toczono szereg danych praktycznych, dotyczacych opty-
malnych warunkéw pracy lozysk i innych cze$ci maszyn
z tworzyw sztucznych. A. G.

543* 621.946:536.5 IM — 11.54
Zastera A.: Ruchowe pomiary t{emperatury drutu, przy
wielociagowej przeciagarce. ,,Das betriebliche Messen der
Drahttemperatur an Mehrfach-Ziehmaschinen*®. Stahl
u. Eisen, t. 74, Nr 8, kw. 54, s. 461—464; A4, 2 rys.,
7 wykr., 4 tabl., 7 poz. bibl. — Podano opis metody i urza-
dzenia pomiarowego (termopary specialnie do tego przy-
stosowanej) dla okre$lenia temperatury drutu, nieprzekra-
czajgcej 200—250°C. A. G.

544* 621.7:620.192.34:669.14 IM — 11.54
Schumann H.: Wplyw przerébki plastycznej na zawarto$é
wodoru w stali. ,,Der Einfluss plastischer Verformung auf
das Verhalten von Wasserstoff in Stahl®. Metal Gies-
sereitechn., t. 3, Nr 10, pazdz. 53, s. 420—424; A4,
10 wykr., 1 makrogr., 6 mikrogr., 3 tabl.,, 11 poz. bibl. —
W oparciu o krytyczne omoéwienie danych z wspoélczesnej
literatury oraz na podstawie wlasnych prac, omoéwiono
yplyw przer6bki plastycznej na zawarto$é wodoru w stali,

ze szczegblnym uwzglednieniem absorpcii i dyfuzji. A. G.
OBROBKA CIEPLNA

A

545* 669.14.018.252.3:621.785 IM — 11.54

Cope S. G.: Obrébka cieplna stali szybkotnacej. ,,Heating
of high steel speed for hardening®. Metal Treatm,,
t. 21, Nr 102, marz. 54, s. 123—137; B5, 1 fot., 2 wykr.,
9 mikrogr., 51 poz. bibl. — Rozwazania nad zagadnieniem
obrébki cieplnej stali szybkotngcych. Przeanalizowano
wplyw stosowania réznych osrodkéw grzewczych i atmosfer

na stan powierzchni narzedzi. Stosowanie kapieli solnych
(chlorki baru), wzglednie regulowanej atmosfery zmniejsza
ujemne dzialanie czynnikéw (odweglenie, utlenienie) na
stan powierzchni narzedzi. Rozpatrzono wplyw tempera-
tury i czasu hartowania, oraz osrodka grzewczego na kon-
cowe wlasnoSci narzedzi. Wlasciwe wyniki dla stali 818 W
otrzymano przy zakresie temperatur 1200—1300°C, w cza-
sie wytrzymania wynoszacym okolo 30 sek. przy zastoso-
waniu osrodka grzewczego kapieli solnej. C. G.

546* 669.14.018.252.3:621.785.7
Cope S. C.: Przemiany zachodzace podczas odpuszczania
stali szybkotnacej. ,,Transformations on tempering of high-
speed steel“. Metal Treatm., t. 31, Nr 104, mai 54,
s. 225—233; B5, 5 wykr., 3 mikrogr., 1 tabl., 93 poz. bibl. —
Przedstawiono teorie i kinetyke przemian zachodzacych
podczas procesu odpuszczania stali szybkotngcych. Omé-
wiono i poré6wnano wyniki iakie uzyskano w czasie stoso-
wania typowei obrobki cieplnej polegaiacej na hartowaniu
i odpuszczaniu, oraz przy zastosowaniu nietypowych ro-
dzaji odpuszczen lacznie z obr6bka podzerowa stali szybko-
tnacych. Poddano krytycznej analizie stosowanie obrébki
podzerowej dla stali szybkotngcych. C. G.

547* 669.14:621.785.3 IM — 11.54
Samotow I. W.: Przyspieszone wyzarzanie naweglanych
czeSci ze stali 18 HNWA. . Uskorennyj otzig cementowa-
nych detaliej iz stali 18 X HBA“. Wiestn. Akad. Nauk
SSSR, t. 33, Nr 7, 1953, s. 42—43; B5, 6 tabl. — Podano
wyniki otrzymane po wyzarzaniu zmiekezaigcym prébek
naweglanych ¢ 25 mm ze stali 18 NHWA. Badano wplyw
czasu, temperatury szybkos$ci chlodzenia, wielokrotnosci
wyzarzania, oraz wplyw glebokos$ci warstwy naweglanej
na twardos¢ po wyzarzaniu. Dwukrotne wyzarzanie po
6 godz. w temperaturze 650 °C zmnieisza dwukrotnie czas
wyzarzania zmiekczaigcego stali 18 NHWA. M. B.

548* 669.14:621.785.6:539.4 IM — 11.54
Bogdanow S. G.: Podwyzszona wytrzymalosé. stali przy
zmiennych obciazeniach hartowanej z ciepla walcowania.
,Powyszennaja wynosliwost stali, zakalennoj s prokatnowo
nagriewa pri innych piereme nagruzkach®. Wiestn. M a-
szinostr.,, Nr.3, 1953, 's. 39—41; BS5, 2 rys., 1 wykr.
3 tabl. — Przeorowadzone badania wykazaly znaczny
wzrost wytrzymalo$ci na zmeczenie stali hartowanej z cie-
pla walcowania w poréwnaniu ze stalg hartowang normal-
nym sposobem. Badania przeprowadzono na kesach 100 XX
100 X 150 mm ze stali 40,50,35 X MA. M. B.

549* - 669.721.5:621.785 IM — 11.54
Emod Gy: Obrdébka cieplna odlewéw ze stopow magnezo-
wych. ,,Magneziumotvozetu ontvények hokezelése“. K o-
haszati Lapok, t. 9/87 Nr 2, luty 54, s. 76—85; A4,
1 rys., 11 wykr.; 6 mikrogr., 4 tabl.,, 9 poz. bibl. — Peknie-
cia odlewow ze stopéw magnezowych wystepujace w cza-
sie ich krzepniecia. Pekniecia wywolane wewnetrznymi
naprezeniami., Wykrywanie i usuwanie wewnetrznych na-
prezen wedlug metody Paynesa. Ustalenie warunkéw zu-
pelnego usuniecia naprezen na podstawie badan przepro-
wadzonych przez Instytut Badawczy Przemystu Metalo-
wego. Ulepszenie stopéw magnezowych przez wyzarzenie
w wysokiej temveraturze i nastepujace po tym utwardza-
nie stopu w niskiej temperaturze. Metody ulepszania sto-
péw. Badania wlasne wplywu ulepszania na wlasnosci me-
chaniczne. Przeprowadzenie kontroli ulepszania i wady
powierzchniowe odlewu spowodowane zbyt wysoksg tempe-
raturg. Elektryczny piec do ulepszania z cyrkulacia po-
wietrza. Ulepszanie w kapieli dwuchromianu sodu lub po-
tasu. A. P.

METALURGIA PROSZKOW

550* 621.775.75 IM — 11.54
Spieki c’e¢7kie w pelnej produkeii. Zastosowanie materialu
o wysokiej gestosci. ,,Heavy alloy in full production. Uses
of a high density material. Engineering, t. 177,
Nr 4608, maj 54, s. 670—671; B4, 3 fot. — Produkuje sie
spieki ciezkie o ciezarze wlasciwym 16,5 — 17 g/cm?® stosu-
jac normalne metody metalurgii proszkéw. Jako lepiszcze
stosuje sie¢ stearyne, ktéra odparowuie w czasie spiekania
wstepnego. W czasie spiekania ostatecznego, metale lat-
wiej topliwe tworza osnowe wokél ciezkiego wolframu.
Ciezkie spieki znalazly zastosowanie w lotnictwie przy
zyroskopach i wysokosprawnyrh aparatach do zdjeé i pro-
jekcji kinematograficznych. W. R.
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551* 621.775.7 IM — 11.54
Schreiner H., Glawitsch G.: Badanie proceséw spiekania
metoda emanacji. ,,Die Untersuchung der Sintervorgéinge
nach der Emaniermethode®. Z. Metallkde, t. 45, Nr 3,
marz. 54, s. 102—108; A4, 1 rys.,, 6 wykr.,, 1 tabl.,, 11 poz.
bibl. — Zastosowano metode emanacji do rozwigzania sze-
regu zagadnien w metalurgii proszkéw, ktére nie daja sie
wzglednie trudno daig sie rozwigza¢ innymi metodami.
Omoéwiono zasady metod emanacji i metody pomiaréow sto-
sowanych w czasie badan. Podstawa procesu jest wbudo-
wanie w badana substancje, substancji emanujacej. Opi-
sano badanie przebiegu gniekania proszkéw miedzi i ze-
laza, badanych indykatorem Rd/Th. Oméwiono réwniez
badania nad wieloma innymi spiekanymi ukladami. Po-
dno izotermy spiekania proszku miedzi, z ktérych mozna
dokladnie odtworzyé¢ kinetyke spiekania. W. R.

5% 669.127.3-492.2:621.775.7 IM — 11.54
Ljunberg 1.: Wytwarzanie i wlasnoSci proszku Zelaza elek-
trolitycznego. , .Herstellung und Eigenschaften von Elek-
trolyteisenpulver®. Stahl u. Eisen, t. 74, Nr 5, luty 54,
s. 279—285; A4, 1 rys., 4 wykr.,, 1 tabl, 14 poz. bibl. —
Artykul omawia teoretycznie zagadnienie wytwarzania
elektrolitycznego proszku zelaza i wykazuje trudnosci
i powody nieoplacalnosci tego procesu. Omowiono pobiez-
nie procesy Erstelle-Angel, metode Kangro, proces stoso-
wany w zakladach Forda, proces Takema i Buela. Szcze-
gélowo omowiono proces HVA stosowany z powodzeniem
w Szwecji, produkujacy kruchy osad katodowy rozdrab-
niany i redukowany nastepnie. Wykazano wyzszoS¢ tego
procesu. W. R. 5

553* 621.775.75 IM — 11.54
Gerlach J., Knacke O.: O kinetyce spiekania. ,,Zur Kinetik
der Sinterung®“. Z. Metallkde, t. 45, Nr 3, marz. 54,
s. 123—127; A4, 1 rys., 15 wykr., 1 mikr., 22 poz. bibl. —
Badano zlaczenia sie kadmu przez zgrzewanie ci$nieniowe.
Okres$lono czas konieczny na osiggniecie pewnej zadanej
wytrzymaloSci w miejscu zlacza przy danej temperaturze
i ci$nieniu. Na podstawie wynik6éw opracowano kinetyczny
model procesu ze zmiang energii aktywacii i przedyskuto-
wano go. W. R.

554% 621.775.75 IM — 11.54
Cohn C.: Nowe metody wykanczania spiekow. ,New me-
thods for finishing powder metal parts“. Iron Age,
t. 173, Nr 13, kw. 54, s. 125—128; A4, 1 fot. — Praktyka wy-
kazala, Ze specialnie wykanczane spieki posiadajg nieje-
dnokrotnie lepsze wlasnosci, a szczegdlniej odpornosé na
korozje od materialow litych. Przeszkode stanowi tutaj
porowatos¢, jednak dzieki ogrzaniu, a nastepnie nasyceniu
spiek6w specialnymi substancijami (np. zywicami czy krze-
mianem sodu) mozna z powodzeniem przeprowadzaé pole-
rowanie, platerowanie, utlenianie anodowe itp. procesy
wykanczajace. W. R.

555% 621.775.7 IM — 11.54
Anders H.: Wytwarzanie stepdw metoda nasycenia (infil-
tracji). ,,Ueber die Herstellung von Legierungen nach dem
Trankverfahren. Werkstoff u. Korros, t. 4, Nr 8/9,
1953, s. 308—309; A4, 3 poz. bibl. — Materialy o interesu-
jacych wlasnos$ciach mozna otrzymaé nasycajac porowate
spieki metalami tatwiej topliwymi w stonie cieklym. Meta-
lem czy stopem nasycaigcym moga byé badZz to metale
wchodzace w sklad spieku, badz tez inne. Omoéwiono wa-
runki wlasciwego procesu nasycania i najwazniejsze wlas-
nosci nasycanych spiekow. W. R.

STRUKTURA ¥ JEJ BADANIE
556* 669.111.22 - IM — 1154

Iwanow D. P.: O naturze grafitu plytkowego. ,,O prirodje
plastinczatowo grafita®. Litiennoje Proizw., Nr 3,

1954, s. 18—24; A4, 2 rys., 12 mikrogr. — W oparciu o teorie
grafityzacji oraz dane do$wiadczalne omboiono mechanizm
powstawania oraz strukture réznych postaci wystepowania
grafitu w zeliwie. J. G.

557 669.112.247 IM — 11.54

Bunin K. P., Szpak T. M.: O grafityzacji czystych stopow
zelaza z weglem. ,,O grafityzacji czistych zelezougljerodi-
stych sptawow“. Litiennoje Proizw., Nr 3, 1954,
s. 26—27; A4, 5 mikrogr., 6 poz. bibl. — Przeprowadzono
badanie przebiegu grafityzacii zeliwa bialego o skladzie
chemicznym C = 3,529,. Mn = 0,02%,, Si = 0,08%, S =
0,019, P = $lady — posiadajacego pory wewnetrzne. Wy=
niki potwierdzajg poglad autora, ze szybkos$¢ grafityzacji
zalezy nie od szybkosSci dyfuzii wegla, lecz od szybkos$ci
przenoszenia sie atoméw zelaza od mieisc, gdzie tworzg sie
i rosng wtracenia grafitu. J. G.

558*% 669.15.26469.24:620.186 IM — 11.54

Lincjewskij B. W., Samarin A. M.: Wplyw niklu na roz-
puszezalno$é tlenku w cieklych stopach zelaza z chromem.
,Wlijanie nikjela na raztworimost Kkisloroda w rasplawach
zeleza i chroma®. Dokl. Akad. Nauk SSSR, t. 89,
Nr 5, 1953, s. 867—868; B5, 1 wykr., 1 tabl., 1 poz. bibl. —
Badano wplyw niklu (od 3—229, Ni) na rozpuszczalno$é
tlenu w stopach zelaza z chromem (od 4 do 20%, Cr) przy
temperaturze 1625 °C. Stwierdzono, fe nikiel zwieksza roz-

puszczalnosé tlenu w cieklych stopach Fe-Cr-Ni. J. G.
FIZYCZNE BADANIA I WELASNOSCI
559* 538.2 IM — 11.54

Sucksmith W.: Najnowsze osiagni€cia w zakresie magne-
séw i magnetyzmu. ,,Magnets and magnetism-recent de-
velopment“. Brit. J. Appl. Phys., t. 4, Nr 9, wrzes. 53,
s. 257—262; A4, 1 rys., 3 wykr., 2 mikrogr., 16 poz. bibl. —
Podano w szkicu rozwojowym obecny stan badan nad
ferromagnetyzmem, ze szczegélnym uwzglednieniem mate-
rialow ferromagnetycznych. Przedstawiono rozwdéj pojecia
domeny, metody do$wiadczalnego ich badania oraz ich
zwiazek z krzywa magnetyzacji. Wskazano na duze mozli-
wosei zastosowan technicznych ferrytéw zaréwno miek-
kich jak i twardych. Wskazano obecne Kkierunki badan
w dziedzinie ferromagnetykow, antyferromagnetykow. L. K,

560* 669.754.76:538.22 IM — 11.54
Sztolz E., Szur J.: Anizotropia wlasnoSei magnetycznych
w probkach preoszkowych stopu MnBi. ,,Anizotropia mag-
nitnych swoistw w poroszkowych obrazcach iz splawa
MnBi“. Dokl Akad. Nauk SSSR, t. 95, Nr 4, kw. 54,
s. 781—j84; B5, 3 wykr., 3 poz. bibl. — Zawiesiny proszké6w
ferromagnetycznego zwigzku MnBi w bakelicie suszono
w polu magnetycznym, a nastepnie badano anizotropie ich
wlasno$ei magnetycznych w. zalejnosci od wielkoSci ziarn
oraz kierunku pola. W oparciu o otrzymane zaleznosSci po-
twierdzono zwiazek miedzy wysoka warto$cia natezenia
koercyjnego, a ziarnisto$ci zblizong do jednodomenowej.
Pomiary w temperaturach — 195 C i 20 °C wykazaly, ze
decydujacy wplyw ma zawarto$§¢é He na stalg anizotropii
magnetycznej. L. K.

561* 621.315.443 IM — 11.54
Hirone T., Macda S.: Automatycznie rejestrujaca waga
magnetyczna. ,,Automatically recording magnetic balance®.
Rev.scien. Instit., t. 25, Nr 5, maj 54, s. 516—512; B5,
2 rys., 2 wykr., 5 poz. bibl. — Podano krétki opis dzialania
wagi do analiz magnetycznych z automatyczsa rejestracja
sit weiagajacych, lampowy schemat analizatora zmian po-
jemno$ci oraz wyniki cechowania urzadzenia. L. K.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-
twa. Petna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny In-
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodleglosci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zar6wno calg dokumentacje naukcwo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty
lub poszczegblne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT wyvkonuje (za zwrotem kosztow) fotokopie i mikrofiliny
publikacji- objetych zaréwno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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Gwiazdkan'ii, obok porzadkowych liczb artykuléw, ozna-
czone s publikacje znajdujace sie w bibliotece Instytutw
Metalurgii.

SUROWCE I ICH PRZEROBKA

562% 622.798 IM — 11.54
Kotina A.: Brykietowanie. ,Briketovani®“. Strojiren-
stvi, t. 4, Nr 4, kw. 54, s. 285§—284; A4. — Celem wskaza-
nia na duze znaczenie dla gospodarki Kkrajowej procesu
brykietowania omoéwiono pokrétce brykietowanie: wegla
brunatnego, pylu weglowego i koksu, trocin, rud zelaznych,
koncentratow rud metali niezelaznych, réznych odpadéw
oraz surowcoOw przemystowych. K. P.

563% 622.792.5 IM — 12,54
Vogel E.: Proces grudkewania maczki piecowej. ,,Der Gra-
nulationsprozess von Ofenmehlen®. Silikat-Technik,
t. 5, Nr 7, lip. 54, s, 318—319; A4, 2 wykr,, 1 poz. bibl, —
Teoria procesu grudkowania réznych mialkich materigtow
w przemyéle ceramicznym. Podano wzory matematyczne
ujmujace zalezno$¢ miedzy wydajno$cia bebna grudkuja-
cego, a jego Srednica i iloScig obrotéw. B. S.

622.792.5 IM — 12.54
Praca spiekalni w Appleby-Froding-
operation at Appleby-Frodingham®.
J. Iron Steel Inst., t. 178, wrzes. 54, s. 51—60; A4,
5 rys. — Opisano konstrukcje czterotasmowej spiekalni,
produkujacej okolo 4000 t spieku na dobe. Podano dane

n64*
Mc Doonald N. D.:
ham. ,Sinter-plant

o procesie technologicznym i urzadzeniach kontrolnych
spiekalni. B. S. 2
565% 622.34:622.7 IM — 12.54

Przerobka rud niezelaznych w.USA. ,Preparation des mi-
nerais non ferreux aux Etats Uins“. Echo Mines
Metall, t. 3464, stycz. 54, s. 30; B4, 1 str. — Wyciag spra-
wozdania komisji technicznej krajow europejskich z po-
drézy po USA. Przewaga przerobki USA w dziedzinie: od-
czynnikéw  flotacyjnych, przesiewania, kruszenia. Dzie-
dziny przerdbki, réwnolegle rozwijajace sie w USA i Euro-
pie. Czynnik ludzki w przerébce. W. B.

566% 622.7:622.34 IM — 12.54
Grilinder- W.: Zagadnienia przerdbki jugoslowianskich rud.
wJugoslavische Erzaufbereitungsprobleme®. Z. Erzber g-
bau t. 6, Nr 12, grudz. 53, s. 477—484; A4, 2 rys., 3 wykr.,
4 mikrogr., 6 tabl.,, 11 poz. bibl. — Wzbogacanie rud chro-
mowych na stolach i osadzarkach, laboratoryjne préby flo-
tacji. Nieekonomiczne odprowadzanie odpadéw do rzeki.
Przeréobka rud rteciowych metoda Eschka. Wykres cen rteci
w I polowie XX wieku. Grawitacyjne metody wzbogacania
rud wolframu. Flotacja galeny i markazytu z pélproduktoéw
szelitu. Rudy manganu. Zestawienia wynikéw wzbogaca-
nia: W. B.

MATERIALY OGNIOTRWALE

567% 666.3.022.25 IM — 12.54
Slegten J., Slegten P.: Problemy miynéw kulowyech. , Ku-
gelmiihlen - Probleme®. Zement-Kalk-Gips, t. 43/1,
nr 6, czerw. 54, s. 241—249; A4, 3 fot., 3 wykr., 9 tabl., 3 poz.
pibl. — Zuzycie plyt wykladzinowych zaleznie od po-
wierzchni wlasciwej mielonego materialu i tworzywa, z kto-
rego sa wykonane. Najlepiej zachowuje sie w mlynach ku-
lowych wykladzina z twardej stali manganowej z dodat-
kiem chromu. Siwierdzono celowo$¢ stosowania pierwot-
nej $rednicy odlamkow powyzej 60 mm, gdyz mlyn kulowy
pracuje w tym przypadku ekonomiczniej od lamacza. Za-
lezno$¢ miedzy powierzchnia wlasciwa kul i mlewa. Cha-
rakterystyka techniczna réznych mlynéw kulowych. Nowe
kierunki rozwojowe. S. P. ;

568* 666.31 IM — 12.54
Qvirk J., Harman G. G.: Wlasnos$ci masy ceramicznej opar-
tej na tlenku cyny. ,,Properties of a tin oxide-base ceramic
body“. J. Amer. Cer. Soc., t. 37, Nr 1; stycz. 54, s. 24—26;
Ad, 3 wykr., 3 tabl., 2 poz. bibl. — Sposéb wykonnia prébek
ceramicznych z masy zawierajacej okolo 999, SnO: i 1%,
ZnO. Wyniki badan wlasnosci fizycznych i szybkosci subli-
macji. Badana masa odznacza sie duzym przewodnictwem
cieplnym i doskonala odporno$cia na nagle zmiany tempe-
ratury, przy minimalnej porowatos$ci i dobrej wytrzyma-
lo$ci mechanicznej. F. N

569% ~ 666.76:536.2.08 IM — 12.54
Clements J. F., Vyse J.: Nowy aparat do oznaczania prze-
wednictwa ciepinego materialéw ogniotrwalych. »A new
thermal conductivity apparatus for refractory materials®.
»A new thermal conductivity apparatus for refractory ma-
terials, Transi Brit. Cer. 'Soec.,; t. 53;"Nr 2, luty 54,
s. 134—155; A5, 5 rys.. 3 wykr., 2 tabl., 8 poz. bibl. — Szcze-
golowy opis konstrukcji aparatury do badan przewodni-
ctwa cieplnego w $rednim (do 1250 °C) i wysokim (do 1400 °C)
zakresie temperatur. Urzadzenie zaopatrzone jest w boczne
elementy grzewne. Omoéwienie mozliwych Zzrédel bledow.
Zestawienie wynikéw uzyskanych przy pomocy opracowa-
nej aparatury. F. N.

570% - 666.31:666.33 IM — 12.54
Siegmund H.: Intensyfikaecja procesu przygotowania mas
ceramicznych. . Intensivaufbereitung grobkeramischer Mas-
sen*, Silikattechn, t. 5, Nr 7, lip. 54, s. 311—312; A4,
2 rys., 2 tabl, 4 poz. bibl. — Nowe kierunki rozwojowe
w zakresie rozdrabniania surowcow i przygotowania masy
szamotowej. Zastapienie dotad uzywanych maszyn agrega-
tami zlozonymi ze specjalnego typu strugacza gliny, dezin-
tegratora oraz urzadzenia do mieszania masy w atmosferze
pary wodnej. Praktyczne zalecenia odho$nie przygotowy-
wania mas na goraco. 'S. P.

METALURGIA SUROWKI
571% 669.162.24 IM — 12.54
Vibrach M. I.: Warunki dobrego rozkladu materialéw
w wielkim piecu. ,,Conditions for good distribution of ma-
terial in the blast furnace®. Iron a. Coal, t. 168, Nr 4488,
kw. 54, s. 911—916; B5, 4 rys., 3 tabl. — Wplyw kata natu-
ralnego zsypu tworzyw na uklad materialéw w szybie wiel-
kiego pieca. Wplyw wilgoei na kat naturalnego zsypu.
Wplyw kawalkowos$ci stupa zaladowanych do wielkiego
pieca materialoéw na przepuszczalno$é gazéw. Wspdbdlezyn-
nik przepuszczalno$ci. Mechanizm zasypu materialéw do
wielkiego pieca. Trajektorie spadajacego do pieca wsadu.

572% 669.162.252 IM — 12.54
Gaz wielkopiecowy przy predukeji ferro-manganu. ,,Ferro-
manganese blast-furnace fumes. Iron a. Coal, t. 169,
Nr 4511, wrzes. 54, s. 754; B5. — Opis urzadzenia do oczysz-
czania gazu wielkopiecowego przy produkcji ferromanganu.
Urzadzenie oczyszcza 135.000 cub. ft gazu dziennie. Uzyskuje
sie 105 t pylu dziennie, o zawartosci okolo 21/, Mn. S. Z.

573* 669.162.27 IM — 12.54
Dekanovsky A.: Nowe kierunki w produkeji surowki i stali
z punkiu widzenia sytuacji surowcowej Czechoslowacji.
,.Nové sméry ve vyrobé surového zéleza a oceli s hlediska
surovinove situace CSR¥. Za soc. védua techn,, t. 4,
Nr 1, stycz. 54, s. 4—11; B5, 4 poz. bibl. — Zasadnicza tre-
$cig artykulu jest tendencja zastapienia importowanych su-
rowcow surowcami krajowymi w Czechoslowacji. Na tym
tle oméwiono nowe procesy technologiczne i kierunki roz-
wojowe dotyczace produkeji surowki i stali. Rozpatrzono
sytuacje surowcowa w zwiazku z dotychczas stosowanymi
sposobami wytapiania stali w piecach martenowskich, elek-
trycznych i konwertorach. Wskazano na celowo$é stosowa-
nia wielkopiecowego procesu kwasnego, grudkowania, pro-
cesu w piecu nisko-szybowym, wstepnego $wiezenia suréw-
ki oraz sposoboéw produkecji stali bez konieczno$ci stoso-
wania rud do $wiezenia (proces duplex, proces LLD). A. O.

574% 669.162.231.3 IM — 12.54
Naumann G.: Ruchowe doSwiadczenia z podwéjna nagrzew-
nica Cowpera. ,Betriebserfahrungen mit einem Doppel-
cowper”, Metall-Giessereitechn,, t. 4, Nr 1, stycz.
54, s. 13—15; A4, 1 rys., 3 poz. bibl. — Opisano budowe
i prace podwojnej nagrzewnicy dla pieca nisko-szybowego
w Maxhiitte, ktora. ma dostarcza¢ 20000 Nms3/godz. powie-
trza podgrzanego do 1200°C. W nagrzewnicy tej odpada
szyb spalania. Kratownice z normalek przedzielone sq Scia-
na dzielgca. Palniki umieszczone sa pod kopulg nagrzewnic.
Powierzchnia przekroju jednej komory wynosi 9.146 m2,
powierzchnia grzewcza 19,1 m2/m3, ciezar kratownicy 848
kg/m3, calkowity ciezar kratownicy 136.5 tony. Z kolei po-
dano obliczenia nagrzewnicy, z ktorych wynika mozliwos§¢
podgrzania Kkratownicy do wyzszych temperatur. Kraty
cieplne sa nizsze na skutek tego, ze komory kratownic stoja
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1954

PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY HUTNICTWA

Nr 12

bezpoérednio kolo siebie. Niekorzystna jest zbyt wysoka
temperatura spalni, ktéra jednak bedzie mozna obnizy¢.
Nagrzewnica pracowala dotychczas bez zaburzen. A. O.

STALOWNICTWO

575* 669.187.2.004.67 IM — 12.54
Secrick D.: Mechanizacja i przyspieszenie napraw gléwnych
zasadowego pieca lukowego. ,Mechanisierung und Be-
schleunigung der Neuzustellung von basischen Lichtbogen-
ofen*, Metall-Giessereitechn., t. 4 Nr 5, maj 54,
s. 198—205; A4, 9 fot., 4 poz. bibl. — Oméwiono dawne Spo-
soby wykonywania naprawy glownej pieca lukowego. Za-
sady nowego sposobu naprawy. Przygotowanie do wprowa-
dzenia nowej metody (przygotowanie szablonéw oraz miej-
sca ubijania blokéw). Szybka rozbiérka starej wyprawy.
Harmonogramy naprawy. Trwalo$¢ wyprawy. K. R.

576* 669.187.25 IM — 12.54
Indukeyjne mieszanie kapieli w piecu lukowym. , Brassage
for induction du bain des fours a arc“. J. Four Electr,,
t. 63, Nr 1, stycz.-luty 54, s. 13—17; A4, 5 fot., 2 rys. — Pio-
nowe i poziome ruchy kapieli metalowej w piecu lukowym
pod wplywem pradéw indukeyjnych. Pierwotne wykonanie
agregatu indukcyjnego w Szwecji. Realizacja w USA. Wy-
niki uzyskane przez zastosowanie mieszania indukf{yjr}l{ego.

577* 669.183.211/436/ IM — 12.54
Czernoch S,: Budowa piecéw hutniczych w Czechoslowacji.
,Vystavba hutnickych peci v CSR*“. Hutn. Listy, t. 9,
Nr 8, sierp. 54, s. 467—470; A4. — Opis i ocena oraz rozwoj
piecéw hutniczych w Czechoslowacji. Rozwdj w zakresie
piecéw martenowskich zmierza w kierunku budowy piecow
o wiekszej pojemnosci, stosowanie zasadowych materiatow
ogniotrwalych, zasadowej glowicy Venturi itp. Podano cha-
rakterystyczne dane poszczegdlnych rozwigzan i wydajno-
$ci. Najwiekszym piecem martenowskim jest piec 250 t,
zaprojektowano piec pojemnosci 400 do 500 t. Z kolei omo-
wiono nowe piece plomienne dla przerdbki plastycznej
i piece dla obrébki cieplnej. W Trzyncu i Witkowicach za-
stosowano piece glebne o duzej komorze (powyzej 16 mz2)
z suchym trzonem. W zakonczeniu podano ogélne wytyczne
dotyczace dalszego rozwoju, automatyzacji, wykorzystania
ciepla odpadkowego itp. A. O.

578* 661.83.218.3.046.55 IM — 12.54
Koch W., Wever F.: Sposoby odtleniania stali. ,Beitrige
zur Desoxydationsfithrung in Stdhlen“. Stahl u. Eisen,
t. 74, Nr 5, luty 54, s. 264—271; A4, 3 fot., 1 rys., 7 wykr.,
4 mikrogr., 3 poz. bibl. — Powstawanie wtracen niemeta-
licznych w stali, Zalezno$¢ powstawania wtracen niemeta-
licznych . (ciekiych produktow .odtleniania) od ich skitadu
chemicznego. Odstanie sie stali po wstepnym odtlenianiu

oraz dalsze odtlenianie metali w kadzi. Doswiadczenia
w stalowni. K. R.

579* 669.183.211.36:666.763.3 . IM — 12.54
Leiberg G.: Natryskiwanie sklepienia krzemionkowego

w piecach martenowskich, ,,Das Spritzen von Silikagewol-
ben an S-M-Oefen®. Stahl u. Eisen, t. 74, Nr 6, marz.
54, s. 328—330; A4, 6 fot., 2 rys., 1 poz. bibl. — Omoéwiono
zagadnienie natryskowej naprawy Kkrzemionkowego w pie-
cu martenowskim. Sklad masy natryskowej. Dmuchawka.
Technika natryskiwania masy. Trwalo$§é naprawy. K. R.

METALURGIA METALI NIEZELAZNYCH

580* 669.714.8 IM — 12.54
Dumontet J.: Przemyst rafinacyjny. ,,L’ industrie de 1’ affi-
nage“. Rev. Alumin., t. 31, Nr 211, czerw. 54, s. 180;
A4. — Omoéwiono znaczenie produkeji aluminium tzw.
,,z drugiego przetopu‘‘ to jest aluminium pochodzacego ze
zlomu. Obecnie 25—30%, produkcji aluminium pochodzi ze
zlomu. Przemysl ten ma szczegdlne znaczenie po okresach
wojennych, kiedy istnieje wieksze nagromadzenie zlomu.
Postep techniczny stworzyl warunki do produkeji alumi-
nium i jego stopow ze zlomu nieustepujacego pod wzgle-
dem wlasnosci stopom aluminium produkowanym z alumi-
nium hutniczego. M. O

581* - 669.713.7 IM — 12.64
Balazs E.: Zagadnienie ekonomicznej gestoSci pradu i wy-
korzystanie zdolnoSci produkeyjnej wegierskich hut alu-
minium.. ,,A gazdasagos aramsuruseg Kkerdese es alumi-
niumkohoink kapacitasanak kihasznalasa®. Kohaszati
Lapok, t. 9 (89), Nr 1, stycz. 54, s. 38—42; A4, 4 wykr.,
2 poz. bibl. — Zmiana sprawnos$ci pradu w zalezno$ci od
odleglosci biegundw i gestosci pradu przy elektrolizie alu-
minium. Wielkosé napiecia na zaciskach przy réwnoczes-

szenie gestosci pradu i strat cieplnych jako wynik rozwoju
konstrukcji pieca. Poréwnanie pieca o najnowszej kon-
strukeji z istniejacymi’ typami piecéw. Obliczenie ekono-
micznej gesto$ci pradu. Optymalna gestosé pradu. Sposoby
calkowitego wykorzystania zdolnosci produkeyjnej wegier-
skich hut aluminium. A. P.

582% 669.782/.783 IM — 12.54
Chevigny M.: Produkcja i zastosewanie germanu, krzemu
.czystego, tanialu, niobu i cyrkenu. ,Fabrication et usages
du germanium, silicium pur, tantale, niobium, zirconium®.
Metaux, Corros. Ind., t. 29, Nr 345, maj 54, s. 181—
189; A4, 26 poz. bibl. — Artyku! omawia zasadnicze me-
tody otrzymywania germanu, czystego krzemu, tantalu,
niobu i cyrkonu ich wlasnos$ci i podstawowe dziedziny za-
stosowania. German i krzem znajduja coraz wieksze zasto-
sowanie jako pdélprzewodniki, niob w aparaturze odpornej
na korozje i telekomunikacji, tantal w chemii, a cyrkon
w teletechnice i aparaturze atomowej. W. R.

583* 669.713.7 IM — 12.54
Gingsberg H,: Obserwacje nad problemami zasadniczymi
wspolczesnej elektrelizy aluminium. ,,Osservazione su un
problema fondamentale della moderna elettrolisi dell’ allu-
minii. Alluminio, t. 22, Nr 6, grudz. 53, s. 749—750; B5,
2 rys., 1 poz. bibl. — Rozw06j wspodlczesnej elektrolizy tlen-
ku glinu idzie w dwoéch kierunkach: pierwszy to zwieksze-
nie jednostek, drugi to zmechanizowanie i uproszczenie
obslugi. Obecnie najczesciej stosowane sg jednostki na
50—70.000 amper. Szczegb6lng uwage zwrdécono na racjo-
nalne usuwanie gazéw anodowych. M. O.

584* 669.018.45:621.365.2 IM — 12.54
Puch J.: Piec lukowy do topienia metali Zaroodpornych.
»An arc furnace for melting refractory metals“. Metal
Progr., t. 63, Nr 3, marz. 54, s. 70—71; A4, 1 fot., 2 rys.,
3 poz. bibl. — Opisany piec do topienia metali o wysokiej
temperaturze topliwosei i duéym powinowactwie chemicz-
nym do tlenu. Piec jest lukowy z elektroda wolframowa,
chlodzong woda, urzadzeniem do dodawania metalu do ty-
gla. Tygiel wykonany jest z miedzianej rury, chlodzonej
woda. W piecu topi sie w atmosferze argonu takze metale
jak: tytan, chrom, cyrkon i ich stopy. H. Z. :

585% 669.295.3 IM — 12.54
Rakosnik J.: Produkeja metalicznego tytanu w Czechoslo-
wacji. ,,Vyroba kovorého titanu w CSR¥. Za soc. vedu
atechn., t. 4, Nr 1, stycz. 54, s. 24—26; B5. — Wlasnosci
tytanu metalicznego. Surowce potrzebne do produkeji ty-
tanu (w Czechoslowacji sa to czerwone szlamy powstale
przy produkeji Al:Os oraz ily spagowe w pokladach wegla
brunatnego). Technologia produkcji tytanu metalicznego.
Warunki wprowadzenia produkeji tytanu w Czechostowacji
(kadry, energia elektryczna, magnez, argon). Zadania in-
stytucji badawezych. A. O.

PRZEROBKA PLASTYCZNA

586* 621.771.23 IM — 12.54
Stepken G.: Elekfryczne wyposazenie walcowni blach na
zimno firmy Trostre Tinplate Works, ,,Die elektrische Aus-
ristung des Dressier-Kaltbad-Walzwerkes der Trostre-Tin-
plate-Works*“. Stahl u. Eisen, t. 75, Nr 9, kw. 54, s. 576—
578; A4, 5 rys., 1 tabl. — Podano schematy i opis elektrycz-
nego sterowania napedéw walcarek quarto w ukladzie ,,tan-
dem*, pracujacych z naciagiem i przeciwciggiem. (Dotyczy
to napedéw walcéw roboczych, zwijaka i rozwijaka oraz
rolek wywierajgcych naciag i przeciweiag). A. G.

587* 669.721.5.018.45 IM — 12.54
Boczwar A. A.: Wplyw latwotopliwych skladnikéw na gra-
nicach ziarna na zaroodporncsé materialow przy réznych
rodzajach odksztalcania. ,,Wlijanje pogranicznych zon, so-
dierrzaszczich legkoplawkie komponienty na resultaty oprie-
dielenja zaropr. splawow pri razlicznych sposobach diefor-
mirowanja“. Izw. Akad. Nauk Otd. Techn. Nauk,
Nr 2, luty 54, s. 42—45; B5, 2 wykr,, 3 mikrogr., 2 tabl. —
Omowiono wplyw latwotopliwych skladnikow w rodzaju
Cd. Pb i Sn na zaroodporno$¢ stopéw magnezowych, oraz
badania zaroodpornoéci tych stopéw badaniem twardosci
i wytrzymalo$ci na rozciaganie. R. G.

588* 621.98-52 IM — 12.54
Olejnik J.: Mechanizacja i automatyzacja proceséw tlocze-
nia w Zwiazku Radzieckim. ,,Mechanisace a4 automatisace
lisovacich procesii w Sovetském Svazu‘. Sov. veda —
Strojirenstvi, t. 4, Nr 1, 1954, s. 61—71; B5; 10 rys.,
4 poz. bibl. — Omdéwiono Srodki i przyklady zmierzajgce
do zmechanizowania i automatyzacji proceséw tloczenia
blach na zimno. Rozpatrzono nastepujace grupy urzadzen:

nej zmianie odleglosci biegupéw i gestosci pradu; Zmniej- a) narzedzia do kilku operacji, b) automatycznie pracujace
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ograniczniki
¢) zasobniki z mechanicznym lub automatycznym podawa-
niem p6lwyrobu pod prasa, d) automatyczne narzedzia tto-
czenia z wymiennym urzadzeniem podajacym material tag-
- mowy, e) urzadzenia do wyrzucania gotowych przedmio-
téw prasowanych, f) agregaty zlozone z kilku pras, g) sSrodki
do zmechanizowania transportu i przygotowania materialu
przed prasowaniem. A. O.

699.14:621.983.2 IM — 12.54

Wajntraub D. A.: Technologia wykanczania elementow
droga usuwania naddatkéw w specjalnych matrycach.
,,Tiechnologja zaczistki wyrubajemych w sztampach kon-
turow. Wiestn. Maszinostr.,, Nr 5, maj 54, s. 57—
61; B5, 6 rys., 1 tabl, 1 poz. bibl. — Omoéwiono techno-
logie wykanczania elementéw ze stali weglowych i sto-
powych droga usuwania naddatkow w specjalnych matry-
cach. Sposéb ten pozwala uzyskaé¢ elementy o doklad-
nych wymiarach i gladkiej powierzchni. Podano konstruk-
cyjne rozwiazania matryc. R. G. z e

589*

590* 621.96 IM — 12.54
Prasa Srubowa z mechanizmem dla regulacji moey. ,,Screw
press with power — assisted control gear”. Enginee-

rin g, t. 177, Nr 4601, kw. 54, s. 434—435; B4, 2 fot., 1 rys. —
Opisano konstrukeje prasy umozliwiajgca otrzymanie
zmiennej sily uderzenia oraz regulacje skoku bijaka. Prasa
jest calkowicie zmechanizowana i istnieje mozliwos¢ otrzy-

mania uderzen automatycznych, pojedynczych oraz zatrzy- .

manie bijaka u gory 1 u dolu. Prasa ta przystosowana jest
do kucia matrycowego drobnych odkuwek. J. N.

OBROBKA CIEPLNA

591% 621.785.3 IM — 12.54
Blyskawiczne wyzarzanie. ,Recuit éclair. Rev. Alumin,,
t. 54, Nr 207, luty 54, s. 52—54; A4, 2 fot., 1 rys. — Bardzo
szybkie wyzarzanie, ktére stosowane jest w Anglii, zostalo
réwniez wprowadzone we Francji. Odpowiednie urzadzenie
pieca tunelowego elektrycznego zapewnia gwalitowne grza-
nie i studzenie blach aluminiowych. Ten sposéb pracy za-
pobiega rozrostowi ziarn, daje dobra strukture, produkt
posiada doskonala kowalnoé¢ i wlasnosci mechaniczne.

M. O.
592% 669.14.018.25:621.785.6 IM — 12.54
Jech J.: Powierzchniowe hartowanie stali narzedziowych.

,Povrchove Kkaleni nastrojovych oceli. Hutn. Listy,
t..8, Nr 12, grudz. 53, s. 619—622; A4, 2 rys., 8 wykr., 28
mikrogr. — Omoéwiono wyniki badan powierzchniowego
hartowania stali Poldi Duplex, Poldi FS Special, Poldi 5
i Poldi Temax NB za pomoca palnika acetylenowego. Sto-
sowanie jednego palnika nie dalo wynikéw zadowalaja-
¢ych. Celem unikniecia przegrzania i deformacji zastoso-
wano nowy sposoéb hartowania za pomoca dwoéch palnikow.
Pierwszy z nich stuzy do wstepnego podgrzewania, a drugi
do uzyskania temperatury hartowania. Uzyskano dobre wy-
niki. - A. O

593* 621.784 IM — 12.54
Archarow W, I.; Zmiany w teksturze przy zamianie powie-
trza atmosferami z obnizonym ciSnieniem tlenu. ,,Jzmienie-
nja teksturie pri zamienie wozducha atmosfierami z poni-
zennym dawlieniem kisloroda‘. Z. Techn. Fiz, t. 24,
Nr 4, 1954, s. 677—685; B5, 9 poz. bibl. — Podano wyniki
badan wplywu pary wodnej, mieszanki pary wodnej i wo-
doru. Powstale przy tym na powierzchni badanych probek
tlenki oméwiono szczegélowo na podstawie wynikéw ana-
lizy fazowej. J. G.

METALURGIA PROSZKOW

594* 621.775.7:539.378.3 IM — 12.54
Schreiner H., Mariacher J.: Przyczynek do procesu dyfuzji
w spiekach z proszkéw metali. ,,Zum Diffusionsvorgang in
Metallpulver-Presskorpern. Z. Metallkunde, t. 45,
Nr 3, marz. 54, s. 108—111; A4, 1 wykr., 1 radiogr., 1 tabl,
7 poz. bibl. — Zastosowano do badania dyfuzji w prasow-
kach proszkéw metali metode kontaktowa Lindnera. Celem
okre§lenia rzeczywistej powierzchni styku/ zastosowano
metody badania radioaktywnej powierzchni' nieaktywnej
uprzednio prébki. Pomiary dokonywano przy pomocy licz-
nika Geigera. Badano dyfuzje srebra w miedzi. Wyniki
badan wykazaly, ze przy dyfuzji w cialach proszkowych
dziala nieco inny mechanizm niz przy dyfuzji metali litych.
W. R.

595% 621.775.7:537.311 MI — 12.54
Keil A., Meyer C.: Anizotropia przewodnoSci elektrycznej
w niektéoryeh spiekach stykowych. ,Die Anisotropie der
elektrischen Leitfdhigkeit einiger gesinterter Kontaktwerk-

(do ograniczenia posuwu tloczonej tasmy),"

stoffe. Z. Metallkunde, t. 45, Nr 3, marz. 54, s. 119—
122; A4, 1 wykr., 8 mikrogr. — Zbadano zalezno$¢ przewod-
nosci elektrycznej od kierunku prasowania. Stwierdzono
duza anizotropowo$¢ po prasowaniu, z tym, ze przewodnosé
w kierunku prasowania byla wieksza. Anizotropowosé ta
w duzej mierze znikala po spiekaniu. Przy mieszaninie
Ag—C (grafit) anizotropowo$é¢ byla najwieksza i nie zni-
kala po spiekaniu. W. R.
596%* 621.775.7 IM — 12.54
Anders H.: Wytwarzanie stopéw impregnowanych. , Fabri-
cation d’alliages par impregnation. Metaux, Corros.
— I’n d., t. 29, Nr 342; luty 54, s. 90—91; A4, 3 poz. bibl. —
Omowwno pokrétce metode proszkowa nasyconych spie-
kow metoda metalurgii proszkéw, ich wlasnosci i zastoso-
wanie. Podano warunki, jakie muszg by¢ spelnione, aby
spiek nasycony mial dobre wlasnos$ci. W. R.

{
597* 661.665.2 IM — 12.54
Blazek S.: O spssobach okreslania jakosci weglikéw spie-
kanych. . Ke zpusobum =zjistovani jakosti slinutych kar-
bidu“. Hutn. Listy, t. 8 Nr 12, grudz. 53, s. 622—625;
A4, 1 rys., 7 mikrogr., 2 tabl., 6 poz. bibl. — Oméwiono do-
tychezas stosowane metody badan jakos$ci weglikéw spie-
kanych oraz doswiadczenia na tym polu w jednym z za-
kladéw czechoslowackich. Rozpatrzono i podkreslono zna-
czenie badan metalograficznych w oparciu o poglady C. Ag-
tea i M. Petradhke, oraz opisano sposéb przygotowania
szlifow. Omowiono wymagania jakoSciowe 1 zaproponowano
sposob badania i odbioru plytek u producenta. A. O.

STRUKTURA I JEJ BADANIE

598% 669.35.5.871:620.179.152 IM — 12.54
Massalski T. B.: Budowa bogatomiedziowych stopdéw z cyn-
kiem i galem. ,,The constitution of the copper-rich copper-
zine-galium alloys‘. J. Inst. Metals, t. 2, Nr 2, lip. 54,
s. 539—544; A4, 6 wykr., 11 poz. bibl. — Artykul zawiera
wyniki badan metalograficznych i promieniami X stopéw
miedzi z cynkiem i galem o zawartosci do 309, galu i 40°,

"~ cynku ustalonych przy temperaturach 725 °C, 625 °C, 580 °C

i 400 °C. Ustalono zakresy czterech faz wystepujacych w sto-
pach tego typu. S. B. ¥

599% 621.385.833 IM — 12.54
Bradley D. E.. Technika napylanych replik weglowych
w mikroskopii elektronowej z zastosowaniem jej do bada-
nia ziarn emulsji fotograficznej. ,,An evaporated carbon
replica technique for use with the electron microscope and
its application to the study of photographic grains“. Brit.
J. Appl. Phys., t .5, Nr 3, marz. 54, s. 96—97; B5, 4 elek-
tronogr., 3 poz. bibl. — Opisano metode wytwarzania replik
weglowych przez napylanie wegla w prézni na badanych
probkach. Metode zastosowano do badania ziarna emulsji,
ktérego nie da si¢ badaé¢ bezposrednio pod mikroskopem
elektronowym. Otrzymano rozdzielczo$¢é lepsza niz 100 A.
Zinidt

600% 548.73 . IM — 12.54
Ramasesham S., Ramachandran G. N.: Badanie stopnia wy-
ksztalcenia siatki krystalicznej przy uzyciu promieni rent-
genowskich spolaryzowanych. ,Investigation of the degree
of prefection of a crystal by means of polarized X-rays‘.
Proc.Ind. Acad. Scien,, t. 39, Nr 1, stycz. 54, s. 20—30;
B5, 1 rys., 2. wykr., 3 tabl., 11 poz. bibl. — Podano opis ba-
dan natezenia reflekséw rentgenowskich w przypadku pa-
dania spolaryzowanej wigzki promieni. Stwierdzono, ze na-
tezenie to uzaleznione jest od prawidlowosci budowy Kry-
stalicznej, tym samym wiec mozna na podstawie natezenia
reflekséw wnioskowaé o stopniu wyksztalcenia siatki. Z. B.

601* 669.765.24:539.26 IM — 12.54
Glagolewa W., Zdanow G.: Struktura superprzewodnikow.
VII. Okreslenie rentgenograficzne struktury BisNi. ,,Struk-
tura swierchprowodnikow. VII. Rientgienograficzeskoje
opriedielenje struktury BisNi“. Z. Eksp. i Tieor. Fiz,
t. 26, Nr 3, marz. 54, s. 337—344; B5, 4 rys., 3 wykr,, 7 tabl,,
4 poz. bibl. — Okreslono krystaliczna strukture zwiazku
BigNi. Posiadaja one rombé)wa komorke krystaliczng i gru-

1 PN 4
pe przesirzenna typu Dz—h . Wyznaczono rowniez wspol-
rzedne atoméw w komorce i odleglosci miedzy nimi. Z. B.

602* 669.013.5:621.385.833/437/ IM — 12.54
Jezek J.: Zastosowanie czechoslowackiego mikroskopu elek-
tronowego w hutnictwie. ,,Pouziti ceskoslovenskeho elek-
tronového mikroskopu w hutnictvi®. Hutn. Listy, t. 9,
Nr 8, sierp. 54, s. 463—465; A4, 2 wykr., 12 mikrogr., 1 poz.
bibl. — Poréwnano mikroskop elektronowy Tesla z mikro-
skopami uniwersalnymi i omoéwiono jego wady. Opisano
metodyke pracy umozliwiajacg wykonywanie zdjec¢ dla po-

T — 47 —
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wiekszen od 400 do 10000 x, a tym samym usuwajaca Wady
tego mikroskopu. Podano przyklady zastosowania (izolo-
wane weégliki) wydzielenia, bainit, granice ziarn. A.O.

FIZYCZNE BADANIA WLASNOSCI

603* 538.114 IM — 12.54
Pauthenet R.; Spontaniczne n amagnesowanie ferrytéw.
,Samoproizwolnaja namagniczennost ferritow”, Proble-
my Sowr. Fiz, Nr 6, 1954, s. 66—87; B5, 2 rys., 15 wykr.,
4 tabl., 35 poz. bibl. — Podano- technike pomiarowa przy
pomiarze magnetyzacji spontanicznego namagnesowania,
budowe elektromagnesu i charakterystyke jego pola ma-
gnetycznego. Zestawiono zalezno$¢ magnetyzacji jednost-
ki masy od odwrotno$ci pola magnesujacego w zakresie
od 20—1000 °K ferrytow niklowych, kobaltowych, mangano-
wych oraz ferrytow mieszanych niklowo-cynkKowych pod-
danych r6znym obrébkom cieplnym. Podano teoretyczna
interpretacie magnetycznych wlasnoéci mieszanych ferry-

tow niklowo-cynkowych. L. K.

604* 661.848.51:621.396.622.6 IM — 12.54
Krachter H.: Detektor krysztalkowy siarczku kadmu. ,Der
Kadmiumsulfidkristall - Detektoren*. Stahl u. Eisen,
t. 73, Nr 12, czerw. 53, s. 799—801; A4, 8 poz. bibl. — Zesta-
wiono wyniki prac dotyczacych wlasnosei krysztalowych
licznikéw czastek i kwantéw ze szczegélnym uwzglednie-
niem krysztaléw siarczku kadmu jako detektora pro-
mienia X AL KT

605% 669.1.14-415:620.18 IM — 12.54
Blake L.: Wyznaczenie tekstury blachy stalowej z krzy-
wych momentu skrecajacego. ,,The determination of the
texture of sheet steel from torque curves®. Brit.J. Appl
Phys., t. 5, Nr 3, marz. 54, s. 99—104; B5, 1 rys., T wykr.,
2 stabl:, c11=pozs bibl: Zaproponowano szybka metode
okreélenia orientacii uprzywilejowanych plaszczyzn w zim-
nowalcowanych blachach anizotropowych z krzywych mo-
mentu skrecajacego. Omodwiono wplyw odchylen plaszezy-
zny od idealnej orientacii na ksztalt krzywych momentu
skrecajacego i podano krzyive obrazujgce wplyw odchylen
na wartosci szczytowe krzywych. L. K.

606* 538.221:538.632 IM — 12.54
Wollow D.: O efekcie Halla w ferromagnetykach. ,,Ob effek-
tie Holla w fieromagnetikach®. Wiestn. Moskw. Uni-~
wiers., Nr 3, marz. 54, s. 66—68; B5, 1 wykr., 9 poz. bibl, —
Przedyskutowano zagadnienie stalych Halla w ferromagne-
tykach oraz =zalezno$§¢ tych stalych od natezenia pola
i spontanicznej magnetyzacji. L, K.

MECHANICZNE BADANIA I WLASNOSCI

607* 620.172.224
Stiepanow A. W.: Podstawy nauki o wytrzymalo§ci i pla-
stycznosei Kkrysztaléw. ,,Osnowy fiziczeskowo oczenja
o procznosti i plasticznosti krisztallow. Izw. Akad.
Nauk SSSR, Ser. Fiz, t. 17, Nr 3, maj—czerw. 53,
s. 271—286; B5, 11 rys., 20 poz. bibl. — Podstawy opracowy-
wanej przez autora w ostatnich latach teorii wytrzymalosci
i plastycznosci krysztaléw., Wyniki zastosowania teorii wy-
trzymalosci anizotropowych cial jednolitych i okresowo nie-
jednorodnych. Zniszczenie krysztalow. Powstawanie zarod-
kéw zniszezenia. B. B.

608* 669.1/.8:620.172.21 IM — 12.54
Rowinskij B. M.: Do zagadnienia mechanizmu reklasacji
naprzezen w metalach. , K woprosu o miechanizmie rielak-
sacji napriazenij w mietallach®. Izw. AKkad. Nauk
SSSR, Odt. Tiechn. Nauk, Nr 2, luty 54, s. 67—74;
B5, 4 wykr., 11 poz. bibl. — Rozpatrzono zagadnienie me-
chanizmu relaksacji naprezen w czystych metalach wyko-
rzystujac do tego celu wyniki préb relaksacji przeprowa-
dzonych na prébkach aluminium i miedzi. R: BB.

609* 669.14:620.178.221 IM —12.54
Szewandin J.: Wplyw geometrii powierzchni i zewnetrz-
nego osrodka na kruchos$é stali przy niskich temperaturach.
»Wlijanje gicomietrii powierchnosti i wnieszniej sriedy na

, Stand der Dynamo-

IM — 12.54

chladnolomkost stali“. Dokl Akad. Nauk SSSR,
t. 94, Nr 3, stycz. 54, s. 463—466; B5, 1 wykr., 3 poz. bibl. —
Ocena wplywu z grubszej i dokladnej obrébki powierzchni
na wytrzymalo$§é i plastycznoé¢ stali fosforowej (0,089, P)
i krzemowej (5209, Si). Wplyw powierzchniowo aktywnego
oérodka na powyzsze wilasnos$ei. B. B.

MATERIALY I ICH WLASNOSCI

610* : 669.141.25:539.4 ; IM — 12.54
Juretzek H., Krisch A.: Wplyw skladnikow stopowych na
mechaniczine wiasnoseci ulepszonego staliwa. ,Einfluss der
Legierungsbestandteile auf die mechanischen Eigenschaf-
ten von vergiitetem Stahlguss®“. Arch.Eisenhittenw,
f. 24, Nr 1/2, stycz. luty 53, s. 69—82; A4, 1 rys., 16 wykr.,
1 tabl., 51 poz. bibl. — W celu dobrania najodpowiedniej-
szego skladu chemicznego na staliwo o wysokiej wytrzy-
malosci przebadano wlasno$ei mechaniczne w, stanie ulep-
szonym 283 wytopow z 20-kilogramowego pieca indukcyj-
nego. Badano zarowno wplyw pojedynczych skladnikow
jak i dwoch, trzech i czterech skladnikéw dodawanych je-
dnocze$nie. Najlepsze rezultaty uzyskano dla stali molibde-
nowych szezegolnie z dodatkiem chromu. J. G.

611% 669.14.018.583-415 IM — 12.54
Meyer H. H., Schliiter H.: Rozwdéj i stan wytwarzania blach
pradnicowych i ftrapsformatorowych. ,Entwicklung und
und Transformatorenblech-Herstel-
lungt. Sitahil u Eisen; t.73; Nr 26, grudz 53, s. 1706—
1717; A4, 1 rys., 12 wykr., 6 tabl., 45 poz bibl. — Przeglad
literatury z ostatnich 15 lat na temat postepu w wytwarza-
niu blach pradnicowych i transformatorowych. Magne-
tyczne wlasnosci, gléwnie stratnosé, goraco walcowanych
blach i zimno walcowanych tasm. J. G.

612% 669.4:620.193 IM — 12.54
Horger H.: Olow w budowie aparatéw chemicznych jako
tworzywo odporne na dzialanie korozji. ,Blei als korro-
sionshemmender Werkstoff im chemischen Apparatebau®.
Metall, t. 7, Nr 21—22, list. 53, s. 878—880; Ad, 6 fot.,
1 rys. — Omoéwiono przyczyny wysokiej odpornoseci olowiun
na korozje i podano cele dla ktérych glownie jest on uzy-
wany w przemysle. Podano przyklady zastosowania i cha-
rakterystyczne sposoby wykonania urzadzen. - E. G.

613% 669.14:538.213 IM — 12.54
Zajkowa W. A., Szur J. S.: @ zaleznoSci natezenia komer-
cyjnego magnetycznie mickkich materiaiow od grubosci
blachy. ,,O zawiesimosti koercitiwnoj sily mjagkich ma-
gustnych matieriatlow ot tolszeziny lista®. Dokl Akad.
Nauk SSSR, t. 94, Nr 4, 1954, s. 663—665; B5, 4 wykr.,
1 tabl., 3 poz. bibl. — Badano wplyw grubosci blachy na
natezenie koercyjne zelaza, stopow zelaza-nikiel i stopéw
zelazo-krzem. Stwierdzono, ze zmniejszenie grubosci bla=
chy ponizej pewnej krytyczne] wielkosci powoduje wy-
bitny wzrost natezenia koercyjnego. Krytyezna grubosé
blachy dla badanych materialow waha sie od: 0,03 do
0,07 mm. J. G. ;

614% 669.71-426:620.186 IM — 12.54
Starr C. D., Vicars E. C.: Wplyw dodatkow stepowych na
odprezenie granic ziarn roztworu stalego alfa w aluminium.
»Effect of alloying elements on grain boundary relaxation
in alpha solid solutions of aluminium®. Trans. amer:
Soc. Metals, t. 45, 1953, s. 275—285; B5, 12 wykr., 3 tabl.,
—4 poz. bibl. — Na podstawie przeprowadzonych badan nad
pomiarem wspolczynnika sprezysto$ci poprzecznej drutéw
z czystego aluminium i stopéw aluminium z eynkiem, ze
srebrem, miedzig; germanem i manganem stwierdzono, ze
male dodatki Zn, Ag, Cu i Ge nie wplywaia na uodpornie-
nie granic ziarn roztworéw tych metali w aluminium;
Energia aktywacji tych stopéw jest taka sama jak czystego
aluminium i wynosi 38.000 cal/mol, natemiast energia akty-
wacji stopéw aluminium z magnezem wzrasta liniowo od
38.000 cal/mol do 54.000 cal/mol dla zawarto$eci 1,6179, atom.
Mg. - S.. B.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze§¢ analiz dékumentac ikacji ;
) i i yinych publikacji z zakresu hutnic
twa. Petna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralay In-

stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodleglosci 188).

dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowa¢é z
lub poszczegélne zagadnienia

— CIDNT przyjmuje prenumerate karl

_ arFSwno cgiq dokumentacje naukewo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty
I tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy

publikacji objetych zaréwno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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Spiekane styki elekiryczne srebro-tlenek kadmu

1. Wstep

. Styki elektryczne pracujace w rozmaitych urzadze-
niach ulegaja- zniszczeniu . spowodowanym gtdwnie
dziataniem tfermicznym iuku.)) Na rysunku 1 prze-
stawiono ubytek ciezaru stykow wskutek erozji, w za-
leznosci od natezenia prgdu. W miare wzrostu wiel-
kosci natezenia pradu I, erozja katody zwieksza sie
liniowo (obszar II), przechodzac nastepnie w erozje
anody nie podlegajaca zalezno$ci liniowej (obszar III).

Jednoczesnie na powierzchni styku pojawiaja sie kro-

pelki stopionego metalu. Tego typu erozja anody przy-
Ppisywana jest termicznemu dzialaniu tuku. Charakter
erozji katody w obszarze II ttumaczy sie bombardowa-
niem katody czgsteczkami dodatnimi.

- Termiczne dzialanie tuku prowadzi do niszezenia
stykow przez wyparowanie sktadnikéw stykéw, ich od-
ksztalcania, zaburzenia przewodnosci elektrycznej
wskutek procesu utleniania i zczepiania sie stykow.

- .Badania Usowa i Powoloczkaja wykazaly, ze styki
srebrowe ulegaja szybkiemu zuzyciu przy pradzie o na-
tezeniu 200 A. W podobnych warunkach pracy to jest
przy dostatecznie wysokich pradach jednoskladniko-
wych materiaty dajace wprawdzie dobre wyniki w ob-
szarze II okazaly sie malo trwatymi na erozje w obsza-
rze III. W wyniku przeprowadzonych badan srebrne
styki z tlenkiem kadmu, okazaly sie znacznie odpor-
niejsze na erozje w obszarze III od stykéw z czystego
srebra. Mikrostruktura tworzyw srebro-tlenelk kadmu
powinna wykazywaé rownomierne rozlozenie tlenku
kadmu w calej masie srebra.

Odporno$¢ na dzialanie cieplne tego rodzaju two-
rzyw badano przez umieszczenie ich w piecu na prze-
cigg krotkiego czasu w temperaturze nieco wyzszej od
punktu topliwosci srebra. W czasie takiej ,termicznej
proby“ tworzywa z czystego srebra rozplywaja sie, za$
tworzywa srebro-tlenek kadmu zachowujg swoj ksztalt,
wydzielajac tylko cze§é¢ srebra w tym mniejszym sto-
pniu, im wyzsza jest zawarto§é tlenku kadmu.

Trwato$¢ termiczna tworzyw typu, srebro-wolfram,
srebro-molibden, miedz-wolfram i innych ttumaczy sie
tym, ze latwotopliwa faza utrzymuje sie sitami kapi-
larnymi w porach fazy trudnotopliwej, tak jak jaka-
kolwiek zwilzajgca ciecz w ciele porowatym. Termicz-
nie odporne okazaty sie réwniez tworzywa z uzyciem
tlenku cynku, jednakze blizsze badania tego rodzaju
tworzyw wykazaly ich nieprzydatno$é z powodu matej
przewodnosci elektrycznej w wyniku tworzenia sie po-
wloczki izolujacej w punkcie styku.

Tlenek kadmu spoSréd innych tlenkéw metali po-
siada wysokie przewodnictwo doréwnujgc pdiprzewod-
nikom. Zmierzona przewodnos$¢ tlenku kadmu okazata
Bie sie wielkoScig tego samego rzedu, co padana przez
Baumgartena i Wagnera i wynosi w temperaturze po-
kojowej i ci$nieniu normalnym 2,7 - 150 £2—1 cm —1
Warto§¢ ta zmienia sie w zaleznosci od metod otrzy-
mywania tlenku kadmu. -

Badano réwniez tworzywo srebra z Cu».S i PbS
(przewodno$é rzedu 103&—— cem —1) ale okazalo sie,
ze przewodno$é tych tworzyw maleje z czasem wsku-
tek tworzenia sie powloczek nie przewodzacych, ktére
skladajg sie z flenk6w wymienionych metali.

Nastepna wlasno$ciag wyrédzniajaca tlenek kadmu od
tlenkéw innych metali jest iego dysocjacja w temve-
raturze nieco wyzszej od 1000 °C z wytworzeniem jedy-
nie fazy gazowej, temperatura wrzenia kadmu wynosi
%70 °C. Tlenki innych metali praktycznie albo w ogdle
nie rozktadaja sie przy ogrzewaniu, albo rozkladajg si¢

1) Usow B. B. Elektriczestwo, 1948, 1, 60.

na tlen i metal dopiero przy znacznie wyzszych tem-
peraturach niz tlenek kadmu.

Rysunek 2 podaje krzywa strat na proszku tlenku
kadmu w zaleznosci od temperatury. Jak widaé, szybki
rozkiad tlenku kadmu zaczyna sie powyzej 1000 °C. Po-
niewaz temperatura w luku elektrycznym jest wyzsza
od 2000 °C, wobec tego dysocjacja tlenku kadmu w ob-
szarze dziatania tuku zachodzi momentalnie. Rozkla-
daniu temu towarzyszy wydzielanie znacznych ilosci
produkté wgazowych. Obliczenia wykazaly, ze w tem-
peraturze tuku dysocjacja jednego ziarna tlenku kadmu
daje produkt gazowy o objetosci 10* x wiekszej od ob-
jetosci tlenku. Takie wybuchowe wydzielanie gazu jest
prawdopodobnie czynnikiem wygaszajgcym 1uk.

Wpiyw tlenku kadmu na wzrost odpornosci na znisz-
czenie stykéw tlumaczy sie w sposéb nastepujacy:
w chwili powstawania luku przy rozwieraniu (odda-
laniu) stykow, ziarna tlenku kadmu, znajdujace sie na
powierzchni rozkladsjg sie wybuchowo dejonizujac tuk
i skracajg przez to czas jego trwatosci. Badania mikro-
struktury styku po dziataniu erozyjnym tuku wykazaty,
7e w poblizu krateru powstalym na skutek dziatania
tuku, ziarna styku znikly, natomiast po wykonaniu
szlifu podtuznego widaé¢, ze rozkiad tlenku kadmu za-
istniat tylko na samej powierzchni styku. Wobec chwi-
lowego nagrzewania lukiem warstewki powierzchnio-
wej, mikrostruktura za-
sadniczej masy styku
nie zmienia sie i to za-
pewnia jego trwalcsé
termiczng.

Nalot tlenku kadmu.
otrzymany w wyniku b £
ulatniania par kadmu I T
i nastepnie osiadaniuna
stykach zapobiega ich
zaczepianin  sie, przy
czym przewodno$é sty-
kow sie nie zmienisa.

Tak wiec przewod-
no$é elektryczna i zdol-
nos¢ do dysocjacji przy
stosunkowo niskich tem-
peraturach, (jednak po- %
wyzei punktu topliwo-

Sci srebra), z wytwnorze- I
niem jedynie gazowych & /

Katoda

Anoda

Rys. 1 Erozja stykéw
w zalezno$ci od wielkosct
natezenia pradu (1)

produktéw przeczynita
sie do czestego stoso- 5
wania tlenku kadmu

jako skladnika tworzyw

stykowych. 4 3 /

Wielka zaletg stykow

z uzyciem tlenku kaq—' 3
mu jest ich odpornosc /
na wzajemne zespawy-

wanie sie (zczepianie) 2 o
w czasie pracy. Rysu-

nek 3 podaie czestotli- /
wos$é natezenia pradu, ’ /
g -/

a rysunek 4 $rednia
trwaltosé stykéw w go- :
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dzinach o réznym skla-
dzie na skutek zespa-
wywania sie w zaleino-

§ci od natezenia pradu Rys. 2. Straty wagowe
Krzywe wykre$lono w % tlenku kadmu

w wyniku badan sty- (w czasie 30 minut) w za-
kow, produkowanych leznos$ci od temperatury
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w malych seriach. Ba-
dania na zespawywanie

sie stykéw prowadzono
na aparacie, ktorege

schemat przedstawia
rysunek 5. Zespawywa-
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nie zachodzi w chwili
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tek tworzenia sie iuku.
Zespawywanie mierzono
ciezarem @ potrzebnym
na oderwanie sie od
siebie stykow odliczajac
nacisk F=Q—1/2P.

Nastepnie zbadano
wiasnosci fizyczne sty-
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Rys. 3 Czestotliwosé ze-
spawywania sig stykéw
w % w zaleznosci od
wielko$ci natezenia
pradu

/| i okreslono o ptymalny
/ sktad. Zwiekszenie za-
wartosci tlenku kadmu
/ podnosi twardos¢
/ / i zmniejsza odpornosé
AL na zespawywanie sie
e styk6w, jednakze pod-
/ // wyzsza porowatosc
:ﬁ i z%ni_ejsza elekt'zl‘{ycz—
na. Waznym czynnikiem
0o 155 200 20 .A przy doborze dolnej gra-
Rys. 4. Srednia trwalo$¢ nicy zawartosci tlenku
stykéw o roznym skiadzie kadmu okazuje sie pro6-
w godzinach w zaleznosci ba termiczna, a przy
od wielkoSci nateZenia wyborze goérnej, prze-
pradu wodnosé elektryczna. Za
optymalng nalezy uwa-
7at §rednia zawarto§¢ tlenku, jezeli uwzgledni sie
wysokg odpornos¢ na zespawywanie sig stykow.
Styki z tlenkiem kadmu stosuje sie do aparatéw
o wysokiej mocy, przy ktorej styki srebrowe sa nie-
trwale, gdzie nie sg stosowane osrodki do wygaszania
tuku i nacisk stykow jest maty.

2. Préby wytwarzania stykow srebro-tlenek kadmu

- Proszki. Do wytwarzania stykow srebro-tlenek ka-
dmu uzyto proszkéw srebra i tlenku kadmu. Proszek

.srebra wyprodukowano w laboratorium Instytutu,

a tlenek kadmu w wytwoérni odczynnikéow chemicz-
nych. Proszek srebra otrzymywano metodg chemiczng
z azotanu srebra przez wytragcanie miedzig. W celu
uzyskania wysokiej czystosci rozpuszczano krystalicz-
ny azotan srebra w wodzie destylowanej. Roztwor za-
kwaszono kwasem azotowym, poczym wlozono oczysz-
czone plytki z miedzi elektrolitycznej. Proszek srebra
opada warstwami na dno naczynia, a miedz przechodzi
czeSciowo do roztworu. Proces prowadzi sie az do cal-
kowitego wytrgcenia srebra, co sprawdza sie reakcjg
na chlorek srebra. Po calkowitym wytrgceniu srebra
dekantowano kilkakrotnie otrzymywany osad srebra
w. celu usuniecia sladow miedzi. Nastepnie sgczono,

przemywano i suszono osad w parowniczce w tempera-"

turze okoto 200 °C. Po wysuszeniu proszek rozcierano
w mozdzierzu porcelanowym. Wydajno$é procesu wy-=

nosi okoto 98 % proszku srebra. Analiza chemiczna nie

wykazala zadnych $§ladéw zanieczyszczen. Do wytwa-
rzania srebro-tlenek kadmu uzZywano proszek srebra
o wielkosci ziarn ponizej 100 mikronow.

Proszek tlenku kadmu otrzymano z wytworni oc-
czynnikéw chemicznych. Tlenek kadmu wytwarzany
byl przez rozklad azotanu kadmu, ktéry umieszczono
w parowniczce porcelanowej w piecu muflowym i pod-
grzewano w celu catkowitego usunigcia par tlenku
azotu. Nalezy zwro6ci¢é baczng uwage na czas podgrze-
wania przy rozkladzie azotanu srebra, poniewaz szybki
wzrost- temperatury spowoduje otrzymanie tlenku kad-
mu gruboziarnistego o Kkolorze czarnym. Ukonczenie

reakcji rozktadu azotanu kadmu w temperaturze 400 °C, .

‘mozna stwierdzi¢ wedtug niezmiennoSci wagl przy po-
wiérnym podgrzewaniu do 400 °C w czasie 1 godziny.
Do przeprowadzenia badan nad otrzymaniem stykow
srebro-tlenek kadmu uzywano tlenku kadmu chemicz-

kéw z tlenkiem kadmm j
¢ (strona wypuktla).

nie czystego o barwie brazowej i wielkosci ziarn poni-
zej 100 mikronow.

Po przygotowaniu materialtéw wyjsciowych, a wiec
tlenku kadmu i srebra, przystapiono do wykonania
mieszanki proszkoéw. Skiad stykoéw srebro-tlenek kad-
mu jest nastepujgcy: Ag =88 %, CdO =12 %

Proszki srebra i tlenek kadmu przesiano, odwazono
w zadanym stosunku i wsypano do stoika, ktéry umiesz=
czono w mieszalniku laboratoryjnym. Czas mieszania
wynosit okoto 50 godzin. Proszki mieszano na sucho
w stoiku szklanym z porcelanowymi kuleczkami, ktore
stuzyly do lepszego zmieszania proszkow.

Prasowanie. Mieszanke proszkOw prasowano bez
dodawania zadnych $rodkéw wigzgcych. Ksztatt i wy-=
miary proébki przedstawia rysunek 6. Proébki stykow
srebro-tlenek kadmu sg stykami dwuwarstwowymi.
Pierwsza warstwa sklada sie z czystego srebra (ptaska
strona), a druga z mieszanki srebra 83 % i tlenku 12 %
Probki prasowano pod ci$nieniem
’6 ton/cm?, a na cala powierzchnie ci$nienie wynosxlo

~19,5 tony, za$ ciezar probki 4,7 g. Przebleg prasowania
byl nastepujacy: do matryc nasypano najpierw proszku
srebra w ilos$ci 0,9 g i rozprowadzono rownomiernie po
calej powierzchni. Nalezy zwroci¢c uwage, aby wsyovany
proszek srebra nie pozostawal na Sciankach matrycy.
Nastepnie wsypano 3,8 g mieszanki srebro-ilenek kad-
mu, ktérg rozprowadzono roéwniez roéwnomiernie po
calej powierzchni matrycy. Maksymalne cisnienie pra-
sowania wytrzymywano przez okoto 10 sek, nastepnie
wyjmowano podktadke i wypychano prasowke. Wy-
miary po prasowaniu byly nastepujace: $rednica
20,9 mm a grubosé 1,5 = 0,1 mm, jak podano na rys. 6.

Spiekanie. Spiekanie przeprowadzono w piecu sili-
towym (rys. 7) w rurze ze stali zaroodpornej. Do 16dki
ze zelaza ,,Armco®“ nasypano na dno tlenku aluminium,
o grubosci warstwy od 3 =5 mm. Nastepnie wiozono
prébki prasowane, ktére réwniez przesypyweono tlen-
kiem aluminium i na wierzch 16dki nasypano warstwe

grubosm od 3 =5 mm. Stosowany tlenek aluminium
przesiano przez s1to o wielkos$ci oczek 0,06 mm i wyza-
rzono uprzednio w prozm W temperaturze 100 °C. Po
wlozeniu 16dki do pieca podgrzewano piec do tempera-

tury 700 °C przez 2 godziny i w tej temperaturze wy-
trzymywano przez 1 godzme Nastepnie chlodzono
z piecem do temperatury 100 °C, po czym lodke wyj-
mowano z pieca i chtodzono na powietrzu. Spiekane
probki wyjmowano z *6dki i1 dokladnie oczyszczono
szczoteczka z tlenku aluininium. W czasie spiekania
nalezy uwazaé¢ aby podgr'iewanle pieca do temperatury
700 °C nie trwalo krocej niz 2 godziny oraz by nie prze=-
kroczyé tej temperatury, poniewaz wypala si¢ wiedy
tlenek kadmu.

Kalibrowanie. Po spiekaniu prébek przystgpiono do
ich kalibrowania w spec;alnych matrycach. Spleczona
probke wkiadano do matrycy i prasowano pod ci$nie-
niem 1 t/em? a na caia :
powierzchnie ci$nienie !
wynosito 3,7t. Wymia- AR=T3
ry probek po kalibro- v
waniu byty nastepu]a-
ce: S$rednica mnY s e
i grubos¢ 1,5 + 0 2 mm. 75 oA

Lutowanie. Styki sre-
bro-tlenek kadmu
dobnie jak i innego ro-
dzaju styki (W-Cu,
W-Ag itd) sg lutowane
do podktadek. Lut uzy-
wany do lutowania pré-
bek ma nastepujacy
sklad chemiczny: Ag-—
70 =72 %, Cu—27 do
299%, P—08-+11Y%.
Temperatura topliwosci
lutu wynosi od 770 do
8000C. Lut uzywa sie
w postaci taSmy o gru-

bosci 0,1 do 0,15 mm
i szerokogci 25 mm lub Rys. 6. Ksztalt i wymiary

w postaci pretow o $re- stykéw srebro-tlenek kad-
dnicy 12 do 13 mm. mu po prasowaniu,

o=l JRYS 5 Schemat aparatu
b do badania zespawywania
sie stykow
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Btyki srebro-tlenek kadmu lutuje sie za pomocg lu-
townicy elekirycziej zaopatrzonej w elektrody we-
glowe. Grzanie trwa az do stopienia lutu. Strona wy-
pukia styku nie moze sie nagrzewaé wyzej od 800 6C
aby uniknaé¢ zepsucia materialu. Przylutowane styki
1chlodzi si¢ w wodzie, suszy i oczyszcza z nadmiara
utu.

3. WiasnosSci stykow srebro-tlenek kadmu

Po otrzymaniu stykéw srebro-tlenek kadmu badano
ich wiasno$ci. Najpierw poddano probki obserwacjom
zewnetrznym, a nastepnie badano gestosé, twardosé
i mikrostrukture.

Probki stykow srebro-tlenek kadmu prawidlowo
wykonane powinny posiadaé powierzchnie gladka bez
Zadnych peknieé i pecherzy. Wszelkie zauwazone wady
dyskwalifikujg materiat, ze wzgledu na to, ze podczas
pracy taki styk ulegnie bardzo szybkiemu zuzyciu. Ko-
lor prébek powinien byé matowo-srebrny. :

Gestosé materiatow stykowych otrzymanych z prosz-
kow metali jest waznym wskaznikiem ich jako$ci.
Wiasnos$ci bowiem stykéw dla danego sktadu chemicz-
nego poprawiajg sie- wybitnie ze wzrostem gestosei.
‘Gestosé probek stykow srebro-tlenek kadmu okreslano
przez wazenie w wodzie i bez wody. Gestosé stykow

wahata sie w granicach od 7.28 do 7,42 g/cm® ———0-.

srebro-tlenek
Uzywano

Pomiary twardosci probek stykow
kadmu przeprowadzono metodg Brinella.

Rys. 7. Piec silitowy do spiekania probek

Rys. 8. Mikrostruktura styku srebro-tlenek kadmu.
Pow. >< 65. Trawiona

1

e MR ey Y wE ) b
Rys. 9. Mikrostruktura warstwy przejsciowej styku
srebro-tlenek kadmu. Pow. >< 130.- Trawiona

kulki o $rednicy 2,5 mm przy obcigzeniu 25 kg, dziata-
jacym przez 30 sekund. Podane warto$ci stanowig
wartoSci $rednie twardo$ci odezytow z odciskow wy=
konanych na calej powierzchni probki. Pomierzona
twardo$¢ wahala sie w granicach od 31,9 do 38,1
kg/mm? i jest zgodna z normg, gdzie podano, ze nie
moze by¢é mniejsza od 30 kg/mm?

Po przeprowadzeniu pomiaréw wtasnosci probek sty-
koéw srebro-tlenek kadmu wykonano kilka zgtadow
celem obserwacji mikrostruktury. Zgtady trawiono-
odczynnikiem o nastepujacym skladzie:' 20 g kwasu
chromowego, 10 g azotanu amonu i 100 cm® wody de-
stylowanej. Czas trawienia wynosit 30 sekund.

Rys. 8 przedstawia mikrostrukture stykow srebro-
tlenek kadmu. Ziarna tlenku kadmu sg réwnomiernie
rozmieszczone, co jest potwierdzeniem nalezytego wy-
mieszania proszkow srebra i tlenku kadmu. Jest to
bardzo wazny czynnik poniewaz od réwnomiernego
roztozenia ziarn tlenku kadmu zalezg wtasnosci stykow.
Rys. 9 przedstawia mikrostrukture wykonang na gra-
nicy warstw czystego srebra i tlenku kadmu, poniewaz
jak juz podawano styki krebro-tlenek kadmu sg sty-
kami dwuwarstwowymi.

Przeprowadzone proby robocze z wyprodukowanymi
stykami zalgczonymi w przekaznikach daly wyniki do-
datnie. S. Stolarz

Posiedzenie Rady Naukowej Instytutu Materiatéw Ogniotrwalych

Dnia 23. XI. 1953 r. odbylo sie zebranie Rady Nau-
kowej Instytutu Materialow Ogniotrwalych w Gliwi-
cach, ktory powstat 1. wrzeSnia br. przez potgczenie sie
Zakladu Materialow Ogniotrwatych Instytutu Meta-
turgii z Centralnym Laboratorium Przemystu Materia-
t6w Ogniotrwalych. Zebranie Rady Naukowej I.M.O.

otworzyt V-min. inz. Zbigniew Tokarski, ktéry poinfor- _

mowal czlonkéw  Rady o zadaniach przemystu mate-
riat6w ogniotrwatych, a3 w zwigzku z tym o zadaniach
nowopowstatego Instytutu.

Podkreslit nastepnie prace niektérych czionkéw Ra-
dy w dziedzinie przemysiu materialéw ogniotrwaiych
oraz dotychczasowe osiggniecia bylego Zakladu Mate-
rialow Ogniotrwatych IMet. W zakonczeniu zaapelowat
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do czlonkéw Rady, aby do$wiadczenia swe, ktore sa
bardzo powazne, przekazywali IMO dla realizacji na-
‘tozonych nan zadan.

Nastepnie przewodniczacy Rady Naukowej prof. dr
inz. Mieczystaw Budkiewicz objgl przewodnictwo i za-
proponowat nastepujacy porzadek dzienny:

1) Sprawozdanie z dotychczaswoych osiggnieé I.M.O.

oraz wykonanie planu prac naukowo-badawczych
na rok 1953.

2) Omoéwienie schematu organizacyjnego I. M. O.

3) Omowienie i zatwierdzenie planu prac naukowo-
badawczych na 1954 r.

4) Przyjecie budzetu na rok 1954.

5) Sprawy biezgce i wolne wnioski.

Sprawozdanie z . dotychczasowych osiagnie¢é IMO
oraz wykonania planu prac naukowo-badawczych na
rok 1953 referowal dyr. mgr inz. W. Szymborski.
I.M. O. wprawdzie powstal dopiero 1. IX. 1953 r. to
jednak prace w dziedzinie materialéw rozpoczeto juz
w 1946 r. w ramach bylego Zaktadu Materialéw Ognio-
trwatych. Juz w pierwszym okresie bylego Zaktadu
nawigzano S$cistg taczno$¢ z przemyslem, a mianowicie
na zlecenie Z.Z.M. O. przystapiono do opracowywania
przede wszystkm podstawowych wlasnosci surowcow
krzemionkowych, kaolinéw i glin. Prace te mialy za-
sadnicze znaczenie dla rozbudowujgcego sic przemysiu
materialéw ogniotrwatych. W tym tez okresie przysta-
piono do przeprowadzenia odbioréw materiatéw ognio-
trwalych na budowe wielkich piecow, koksowni i in-
‘nych obiektow inwestycyjnych. Nastepnie omoéwit waz-
nieisze dotychczasowe prace i ich znaczenie dla prze-
mystu. Wykonane prace podzielil na nastepujgce grupy:

1) Opracowanie podstawowych wlasnosci surowcow
ceramicznych z punktu widzenia przydatno$ci ich
dla przemyslu materialéw ogniotrwatych.

2) Opracowywanie metod badan oraz profotypow
aparatury.

© 3) Badania nad polepszeniem wlasnosci produkowa-
nych gatunkéw wyrobdw ogniotrwalych, !acznie
'z ich ceng ruchowa.

4) Opracowywanie metod produkecji dotycheczas nie
produkowanych wyrobéw ogniotrwatych, ich
wdrozenie do przemystu oraz ocena ruchowa.

~ Opracowywanie charakterystyk surowcéw jest pro-
wadzone stale i wyniki sg przekazywane C. Z. P. M. O.
Oprocz surowcow opracowywano charakterystyke do-
lomitéw i magnezytéw wraz z ich klasyflikacjg. Opra-
cowano szczegdélowg metodyke badan surowcoéw, ktéra
przyjela sie we wszystkich laboratoriach zaktadowych.
Z wazniejszych metod i prototypow aparatury nalezy
wymienié: opracowanie prototypoéw urzadzen do ozna-
czania wspoiczynnika przewodnictwa cieplnego do
1000 °C, rozszerzalno$ci cieplnej do 1500 °C, ciepta wia-
Sciwego do 1000 °C, przepuszczalnosci przez wyroby
ogniotrwale cieczy i gazéw. W grupie prac majacych
na celu polepszenie witasnosci produkowanych gatun-
koéw wyrobow ogniotrwalych nalezy wyrdzni¢ kilka
podgrup: a) przerébka surowcéw, b) padania nad wy-
robami szamotowymi, ¢) badania nad wyrobami krze-
mionkowymi, d) badania nad wyrobami zasadowymi
i specialnymi. Duze znaczenie dla przemystu miaty
prace majace na celu polepszenie jakosci tupku ognio-
trwalego oraz unowocze$nienie metod jego przerdbki,
a nastepnie prace nad wypalaniem glin w piecach obro-

towych i zmechanizowanych piecach szybowych. Prace
te zostaly wykorzystane przez odpowiednie biura pro-
jektowe. :

Z wazniejszych innych prac nalezy wymienié¢ bada-
nia nad wyrobami dla hali odlewniczej (zatyczki, wy-
lewy, kadzidwki itp.) oraz wprowadzenie do produkciji
na szerszg skale wyrobow krzemionkowych z kwarcy-
tow krystalicznych.

Osobng duzg i wazng dla przemystu grupg prac jest
opracowywanie metod produkcji nowych gatunkéw
wyrobow ogniotrwalych. Dzigki Scistej wspélpracy In-
stytutu z przemystem - opracowano metode produkeji
klinkieru i wyrob6éw z dolomitu stabilizowanego, wy-
robéw chromitowo-magnezytowych i dolomitowo-ma-
gnezytowych. Produkcja tych wyrob6éw opiera sie prze-
de wszystkim na surowcach krajowych craz tatwo do-
stepnych importowanych. Niektore gatunki z powyz-
szych wyrobow doréwnuja najlepszym gatunkom im-
portowanych wyrobow zasadowych, zachowywanie sie
ich w piecach martenowskich nie budzi zadnych za~
strzezen. Nastepnie opracowano metody produkeji og-
niotrwatych i wysoko-ogniotrwatych wyrobéw izola=
cyjnych o niskim wspélczynniku przewodnictwa. ciepl-
nego. :

Oproécz prac naukowo-badawezych I. M. O. prowadzi
prace uslugowe np.: wytwarzanie stozkow pirometry-
cznych tzw. Segera do pomiaru temperatury topliwosei
materialéw ogniotrwatych i do wypalania® wyrobéw
ogniotrwatych oraz dla potrzeb laboratoriéw. przemy=
stowych i r6znych Instytutow specjalny wysokoognio=-
trwaly sprzet laboratoryiny. Przechodzgc do oméwie-
nia wykonania planu prac badawczych w 1953 r. za-
znaczono, iz zaplanowane prace zostang wykonane,
7 wazniejszych prac nalezy wymienié prace nad wy-
robami krzemionkowymi kwasoodporaymi oraz prace
w dziedzinie przerébki dolomitu stabilizowanego. Prace
na rok 1954 referowali poszczegdlni kierownicy zakla-
r6w badawczych. Rada Naukowa po szczegélowvim
omoéwieniu i przedyskutowaniu planu prac na rok 1954,
plan ten zatwierdzita. O zatwierdzonym planie mozr}a
og6lnie powiedziet. ze zostal on opracowany w oparciu
o wytyczne Polskieji Akademii Nauk, Ministerstwa
Hutnictwa oraz potrzeb poszezegélnych zaktadéw prze-
mystowych.

Na pierwszy plan wybijajag sie w dalszym ciagu
prace nad surowcami krajowymi, wyrobami krzemion-
kowymi z nowych z16z kwarcytowych krystalicznych,
zaoszezedzeniem materialéw ogniotrwalych przez opra-
cowanie specjalnych mas ‘do natryskiwania obmurzy
z materialéw ogniotrwalych oraz betonéw ogniotrwa-
tych. W dziedzinie wyrobow zasadowych prace bedg
szty w dalszym ciggu nad najekonomiczniejszymi me-
todami przerébki klinkieru dolomitu stabilizowanego
na wysokowarto§ciowe wyroby, wyjasnieniem zjawisk
przemian polimorficznych krzemianu dwuwapniowego
zachodzacych w procesach produkcyjnych oraz opano-
waniem produkeciji wyrobéw chromitowo-magnezyto-
wych oraz ziawiskiem pecznienia wyrobow tych pqd
wplywem tlenkéw zelaza. W dalszym ciggu beda opra-
cowywane tez rézne ulepszone metody badan surow-
céw oraz wyrobow gotowych. Nowym zagadnieniem,
ktorym Instytut dotychczas sie nie zaimowal, beda ba-
dania urzadzen mechanicznych i cieplnych. W. S.
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Poréwnanie metod oznaczania krzemionki w kwarcytach
: i wyrobach krzemionkowych

1. Wstep

Jednym z czynnikéw oceny jakosci materialéw og-
niotrwalych jest sklad chemiczny. Materialy ognio-
trwale skladajg sie gléwnie z tlenké6w metali i meta-
loidéw. Tlenki s3 w stanie wolnym lub w postaci zlo-
zonych potgczeni. Od iloSci tlenkéw zalezna jest ognio-
trwalos¢, odporno$¢ na zmiany temperatury, dzialania
chemiczne itp. Glownym sktadnikiem kwarcytow i wy-
robow krzemionkowych jest bezwodnik kwasu krze-
mowego czyli krzemionka (SiO;). Wlasnosci cieplne
kwarcytow zaleza od iloSci zawartej w nich krzemion-
ki. Czas potrzebny na wykonanie oznaczenia krze-
mionki w kwarcytach i wyrobach krzemionkowych
jest stosunkowo dtugi, a zatem analizy kosztowne.

Oznaczenie krzemionki w kwarcytach i wyrobach
krzemionkowych mozna przeprowadza¢ kilkoma me-
todami np. odwadniania. zelatynows. kwasu fluoro-
wodorowego z siarkowym, z szczawiowym lub z azoto-
wym. Wykonano szereg analiz wedlug tych metod
celem okreSlenia czasu trwania analizy z uwzglednie-
niem dokladno$ci oznaczen. Krzemionke oznaczano
w kwarcytach i w cegtach krzemionkowych.

2. Metody oznaczen i wyniki

Metoda odwadniania. Krzemiany nie rozkiadaja sie
catkowicie, gdy dziala sie na nie kwasem soinym, siar-
kowym, azotowym lub mieszaning tych kwaséw. Sta-
pianie krzemianéw z weglanem sodowym lub scdowo-
potasowym zwieksza ilo§¢ zasad, po czym skladniki
krzemianu rozpuszezaig sie w kwasach. Krzemionka
za$ rozpuszeza sie tylko czeSciowo i wydziela sie ia za
pomoca odparowania kwagnego roztworu do suchosci.
Otrzymana odwodniona krzemionka jest trudno roz-
puszczalna w rozcienczonych kwasach. Odwodnienie
krzemionki przeprowadza sie w roztworze kwsasu sol-
nege ze wrzgledu na duza rozpuszezalno$? chlorkéw.
Po stopieniu krzemianéw z weglanem sodowym i do-
daniu kwasu solnego tworzy sie kwas krzemowy
Hyp SiOny2 i chlorek sodowy. Chlorek sodowy dziata

na kwas krzemowy i tworzy ponownie kwas solny
i krzemian sodowy. Na skutek reakecji chlorku sodo-
wego i kwasu krzemowego stale przechodzi do prze-
sgczu pewna ilo§¢ Kkrzemianu sodowego. Im wieksza
ilos¢ chlorku sodowego w roztworze, tym wiecej krze-
mionki w przesgczu.

Zanieczyszczenia zatrzymane w krzemionce oznacza
sie za pomoca traktowania kwasem fluorowodcrowym
i siarkowym. Podczas tego dziatania ulatnia sie cztero-
fluorek krzemu, a zanieczyszczenia pozostaja w postaci
osadu. " .

wyKonanie oznaczenia - przeprowadzono
z normg PN(C-1601).

Ujemna cechg tej metody jest dlugi okres czasu po-
trzebny do wykonania oznaczenia krzemionki, ktory
wynosi okolo 3 dni. Przeprowadzono wiec proby skro-
cenia metody odwadniania przez pominiecie drugiego
cdparowywania roztworu kwasu solnego lub odfluoro-
wodorowania krzemionki.

Wykonano oznaczenia krzemionki w pigciu kwarcy-
tach i pieciu ceglach Kkrzemionkowych; szczegdétowe
wyniki przedstawiono w tablicy 1.

Na podstawie przeprowadzonych analiz stwierdzono,
ze iloS¢ przechodzgcej krzemionki do przesaczu po
pierwszym wydzieleniu wynosi do 1,5 % ({tablica 1).
Wydzielenie krzemionki z roztworu po raz drugi row-
niez nie jest catkowite. Trzeciego odparowywania i od-
wadniania nie stosuje sie, poniewaz wydzielajg sie juz
bardzo male ilo$ci krzemionki. Ilo§¢ te oznaczono
w ' nastepujacy sposéb: do przesgczu z drugiego wy-
dzielenia dodano amoniaku, a otrzymany osad po wy-
prazeniu i zwazeniu traktowano kwasem fluorowodo-
rowym i siarkowym oraz powtdérnie prazono. Roéznica
ciezarow okresla ilo§é krzemionki zawartej w przesg-
czu po drugim wydzieleniu.

Dalsze proby nad skréceniem analizy polegaty na
niewykonaniu odfluorowodorowania krzemionki. Krze-
mionka zawarta w pierwszym i drugim osadzie zawie-
ra zanieczyszczenia soli zasadowych zelaza, tytanu
i gl'nu, ktorych nie mozna calkowicie usunaé przez
przemywanie osadu. W celu oznaczenia ilo$ci krze-

zgodnie

Oznaczenia krzemionki wedlug metody odwadniania Tablica 1
W pierwszym osadzie | W drugim osadzie [ W drugim Tloéé
i { calkowitej
: : zanierzysz- 2 zanieczvysz- przesaczu :
Lp. Material Sio, 1 Sotia SiO, Senm SiDs Sio,
%

1 97,12 | 0,03 1,16 0.08 0.07 98,35
2 97,80 0,05 0.46 0.13 0,01 98,27
3 EVArCy) 95.86 003 1,21 0.20 0,04 9711
4 96,33 | 0,06 1.99 0,17 0,08 97,70
5 9744 - |. . 0:05 0,67 0,11 0,11 98,22
6 9368 | 010 1,03 0,41 © 0,03 94,81
7 9424 | 007 1,42 0,43 0,09 95175
fibe. o LC3lA o 9359 | 009 1,39 0.44 0,12 96,10
g | krzemionkowa 9358 |- 0,09 0.93 0.46 0,09 - 94.60
10 9324 | = 0,02 1,33 0.37 0,09 ; 94,68
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Oznaczenia Kkrzemionki wedlug metody zelatynowej i HF - HNDg T.ablica:2
Metoda zelatynowa

2 % zelatyny - alkohol Metoda Metoda

; 1% 2% HF + HNO odwadniania

oo ateriat zelatyny zela'yny osad ‘ osad ; 3 g ; :

glowny |arnomakalnyl
Tlo$¢ SiO,, %

it 97,42 97,74 98,08 0,25 98,40 98 35
2 97 33 97,62 97,99 0,36 98,30 9%,27
3 kwareyt 96 26 96.61 96,85 0,27 97.10 97.11
4 96,95 97,25 97,40 0,26 97,48 97,70
5 97,31 97,60 97,95 0,23 98,23 98,22
6 91,03 94,40 94,53 0,25 94,85 94,81
7 ¥ 94,92 95,20 95,50 023 85,78 95,75
8 . ceg i 95,24 95 60 95,75 0,28 96,12 96,10
9 PECR 0D 93,35 94,22 94,4) 0,21 94,68 94,60
=10 93,32 94,18 94,35 0,29 94,72 94,68

mionki zadaje sie polgczone osady kwasem fluorowo-
dorowym i siarkowym. Podczas dzialania kwasow
ulatnia sie czterofluorek krzemu, a zanieczyszczenia
pozostaja w osadzie. Przy czym zakladamy, ze zanie-
czyszczenia nie zmieniajg swojej postaci, to jest nie
ulatniajg sie, a ich ciezar przed i po traktowaniu kwa-
sem fluorowodorowym nie ulega zmianie. Jesli po
dwukrotnym wydzieleniu krzemionki celem skrécenia
biegu analizy nie traktuje sie osadu kwasem fluoro-
wodorowym i siarkowym, wowezas oznaczona ilosé
krzemionki jest powiekszona o ilo§¢ zanieczyszczen.
Ilos¢ ich wynosi do 0,5 % (tablica 1).

Metoda zZelatynowa. Oznaczanie zawartosci Kkrze-
mionki sposchbem zelatynowym - polega na rozkiadzie
substancji przez stapianie z odpowiednim topnikiem,
rozpuszcezaniu krzemianu kwasem i straceniu krze-
mionki za pomocg dodatku zelatyny. ¢

Wykonanie oznaczenia. 1 g probki stapia sie z we-
glanem sodowo-potasowym, ?luguje wodg, nastepnie
po dodaniu okolo 30 ml stezonego kwasu solnego i kil-
ku kropel nadtlenku wodoru odparowuje do suchoéqi.
Pozostato$é kruszy sie bagietksg, zwilza 20 ml stezo-
nego kwasu solnego i 10 ml alkoholu, nastepnie trawi
przez kilka minut. Powtornie dodaje sie 5= 10 ml
stezonego kwasu solnego, 5+ 10 ml alkoholu i 10 ml
roztworu zelatyny. Po 5 -+ 10 minutach ogrzewania do-
lewa sie 25 ml gorgcej wody i goracy roztwor prze-
sgcza. Po .odsgczeniu pozostaje w roztworze jeszcze
okoto 0,25 % krzemionki. Osad przemywa sie goraca
woda zakwaszong kilkoma kroplami kwasu solnego
i zawierajaca nieco roztworu zelatyny. Saczek z ocsa-
‘dem spala sie i prazy w temperaturze 1000 - 1200 °C.
Otrzymany osad krzemionki nie zawiera zanieczysz-
czen, Obliczona zawartosé krzemionki nalezy zwie-
kszyé o 0,25 %. Poprawka ta uwzglednia iloS¢ krze-
mionki, ktora stale przechodzi do roztworu podczas
saczenia. :

Oznaczanie krzemionki metodg zelatynowsg wyko-
nano na tych samych kwareytach i ceglach krzemion-
kowych, ktére uzyto do oznaczenia krzemionki metoda
odwadniania. Krzemionke stracano z pseudoroztwo-
réw.za pomoca 10 ml roztworu zawierajgcego 1 Iub 2 %
zelatyny lub 2 % zelatyny z dodatkiem alkoholu. Wy-
niki oznaczen przedstawiono w tablicy 2. Z olrzyma-
nych wynikéw nalezy sadzié, ze 2 % roztwér zelatyny
z dodatkiem alkoholu wydziela najwigksze ilosci krze-
mionki. <

Przy zastosowaniu tej metody skraca sie czas ozna-
czania krzemionki o jeden dzien w poréwnaniu z me-
toda cdwadniania. ; .

Metode kwasu fluorowodorowego z siarkowym. Po-
lega ona na bezpoSrednim traktowaniu probki kwasem

fluorowodorowym z dodatkiem kwasu siarkowego i od-
parowaniu czterofluorku krzemu. Tlenki w osadzie
zmieniajg sie¢ na siarczany na przyklad Aly(SOy)s,
Fea(S04)3, Ti(SO4)2, CaSO4, MgS0O, itp. Podczas pra-
zenia zmieniajg sie one ponownie na takie same tlenki,
jakie byly przed traktowaniem kwasami, a tylko nie-
znaczna ich cze$¢ pozostaje jako siarczany. W przy-
padku pozostawania po prazeniu wiekszej ilosci siar-
czanOw w obliczeniu krzemionki nalezy uwzglednié
zawartos¢ SO3”.

Metode te stosuje sie do takich kwarcytow, ktore
zawieraja tlenek wapnia tylko w bardzo matych ilo$-
ciach. Czas oznaczania krzemionki jest krotszy o dwa
dni w poréwnaniu z metoda odwadniania., Korzysci
tej nie osigga sie przy oznaczaniu krzemionki w wy-
robach krzemionkowych, w ktérych tlenek wapnia
wystepuje w.ilosci ponad 2 %. Wowcezas nalezy dodat-
kowo oznaczy¢ SO3”. Zatem mato zyskuje sig na skro-
ceniu czasu przy oznaczaniu Krzemionki tg metods.

Zastosowanie kwasu fluorowodorowego bez kwasu
siarkowego nie daje pozytywnego wyniku, poniewaz
fluorki potasu i magnezu podczas prazenia nie prze-
chodzg calkowicie w tlenki, za$§ fluorki tytanu, glinu
i zelaza ulatniajg sie. Kwas siarkowy dodaje sie nie
tylko' celem przemiany zasad w siarczany, ale takze
celem zapobiezenia straty ulatniania. Na skutek uzycia
za malej ilosci kwasu siarkowego nastepuje ulatnianie
fluork6w metali i otrzymuje sie za wysokie wartosci
dla krzemionki.

Wykonanie oznaczenia. 1 g probki po zwilzeniu wo-
da zadaje sie kwasem fluorowodorowym z dodatkiem
kwasu siarkowego i cdparowuje do okazania dyméw
kwasu siarkowego. Po oziebieniu i po powtérnym do-
daniu kwasu fluorowodorowego odparowuje sie pozo-
statos¢ do suchosci, nastepnie wypraza w temperaturze
1100 — 1200 °C do stalego clezaru. Roznica ciezardow
probki i pozostaloSci pomnigjszona o zawartosé¢ SO3”
zwigzanego z wapnem cokresla ilos¢ krzemionki
w probcee.

Oznaczanie krzemionki metoda kwasu fluorowodo-
rowego z siarkowym wykonano na pieciu tych semych
kwarcytach, ktore uzyto przy metodzie odwadniania.
Wyniki zestawiono w tablicy 3. IloSci krzemionki ozna-
czane kwasem fluorowodorowym z siatkowym s3g wyz-
sze od oznaczen metoda odwadniania, co nalezy przy-
pisaé niezupelnemu wydzieleniu krzemionki podczas
przeprowadzenia analizy metoda odwadniania.

Metoda kwasu fluorowodorowego 2z Szczawiowym.
Rozklad krzemianéw nastepuje na skutek bezpos$red-
niego dziatania kwasem fluorowodorowym z szczawio-
wym na prébke. Podczas ogrzewania i odparowywania
krzemionka przemienia sie w czterofluorek krzemu,



Nr 2

Biuletyn Informacyjny IMH

Str. 7

ktory ulatnia sie. Pozostale sole w obecno$ci kwasu
szczawiowego zmieniaja sie na szczawiany, a te dy-
socjujg na weglany, nastepnie na tlenki. Jedynie s6d
i potas nie calkowicie dysocjuja i pozostaja jako we-
glany. Blad powstaly na skutek nie calkowitej dyso-
cjacji weglanu sodu i potasu jest maly i nieznacznie
wplywa na wynik oznaczenia krzemionki.

Jezeli w probce zawarto$é tlenku wapnia jest zna-
czna, wowczas utworzony fluorek wapnia podczas pra-
zenia nie rozklada sie¢ calkowicie. Zatem ciezar pozo-
statosci sie zwieksza i otrzymuje sie niskie wyniki dla
krzemionki.

Wykonanie oznaczenla 0,3 g probki zadaje si¢ 0,2 g
kwasu szczawiowego i 5 ml kwasu fluorowodorowego.
Roztwér odparowuje sie do polowy objeto$ci w czasie
1 godziny, a po dodaniu 1 ml kwasu fluorowodoro-
wego do sucho$ci. Nastepnie dodaje sie 5 ml 5 %
roztworu kwasu szczawiowego, odparowuje do sucho-
$ci i wypraza w temperaturze 1100 — 1200 °C do sta-
fego cigzaru. Roéznica ciezaré6w to jest probki i kon-
cowej pozostatosci
okresla ilosé krzemionki zawartej w probce.

Metode te stosuje sie do oznaczenia krzemionki w
kwarcytach, natomiast nie zaleca sie jej w wyrobach
krzemionkowych z powodu znacznej ilosci tlenku wa-
pnia. :

Oznaczanie krzemionki przeprowadzono na tych sa-
mych kwarcytach, ktére uzyto w poprzednich anali-
zach. Wyniki oznaczen metoda kwasu fluorowodoro-
wego z szczawiowym wyszczegdlnione w tablicy 3 sg
nieco wyzsze, jak przy zastosowaniu metody odwad-
niania. Przyczyna otrzymywania wyzszych wynikéw
ttumaczy sie analogicznie, jak w metodzie kwasu fluo-
rowodorowego z siarkowym. Réznice oznaczenn krze-
mionki metoda kwasu fluorowodorowego z szczawio-
wym a metodg kwasu fluorowodorowego z siarkowym
S3 nieznaczne.

Zastosowanie tej metody dla kwarcytéw skraca czas
oznaczania krzemionki o 2 dni w poréwnaniu z me-
toda odwadniania.

Metoda kwasu fluorowoderowego z azotowym. Dzia-
taige kwasem fluorowodorowym z azotowym bezposre-
dnio na prébke nastepuje rozklad krzemianéw. Krze-
mionka ulatnia sie iako. czterofluorek krzemu,
a metale (Al Ti, Fe, Ca, Mg. K, Na) przechodzga w azo-
tany, ktére w czasie prazenia zmieniajg sie na tlenki.

Rozklad krzemiandw powinien nastepowaé powoli,
w tym celu dodaje sie rozcienczony kwas azotowy
i ogrzewa na lazni wodnej. W przypadku uzycia ste-
zonego kwasu azotowego szybko tworzy sie cienka
warstwa krzemionki w postaci koloidalnego osadu na
czastkach materialu badanego i utrudnia rozpuszcza-
nie.

Wykonanie oznaczenia. 1 g probki zwilza sie 10 ml
rozcienczonego (1:1) kwasu azotowego i ogrzewa na
lazni wodnej, a nastepnie gorgcej plycie. Po ochlodze-
niu tygla ze zawartoscig dodaje sie 5 ml kwasu fiuoro-
wodorowego i ogrzewa powoli przez !/ godziny a na-
stepnie odparowuje roztwér do polowy objetosci,
ochtadza, dodaje sie 1+ 2 ml kwasu fluorowodoro-
wego i odparowuje do suchoéci. Po ochlodzeniu po-
nownie dodaje sig¢ 4 -5 ml stezonego kwasu azoto-
wego i odparowuje do sucho$ci. Dodawanie stezonego
kwasu azotowego i odparowywanie zawartosci
do sucho$ci powtarza sie frzykrotnie celem usuniecia
fluorkéw. Suchy osad prazy sie w temperaturze
1100 =+ 1200 °C do statego ciezaru. Roznica ciezaréw to
jest -prébki 1 koncowej pozostatosci pomniejszona
o strate prazenia okre§la ilo§é Lkrzemionki zawartej
w prébce. :

Alkalia znajdujace sie w prébce moga odparowac
réwnocze$nie z czterofluorkiem krzemu. Z powodu
matlej ich zawartosci w kwarcytach i wyrobach krze-

Oznaczenia krzemionki

pomniejszona o strate prazenia

tygla

Tablica 3
wedlug metod HF + H, SOy
i HF + H>C204
Metoda
Lp. | Material HF}-H,S O, HF 4 H,C.0,lodw adniania
Tlos¢ Si0, %

1 9342 | 9840 98,35
2 98,35 - 98,37 93,27
3 kwarcyt 97,25 97,22 97,11
4 97,88 97,86 97,70
5 98,3 98,33 98,22

mionkowych blad oznaczenia jest nieznaczny ze wzgle-
du na duzg iloé¢ oznaczonej krzemionki.

Oznaczenie krzemionki przeprowadzono na tych sa=
mych probach, ktére uzyto w poprzednich analizach.
Wyniki oznaczen zestawiono w tablicy 2. Oznaczenia
krzemionki metodg kwasu fluorowodorowego z azoto-
wym Sg wyzsze, jak oznaczenie metodsg odwadniania.
Czas oznaczania krzemionki jest krotszy o 2 dni w po-
réwnaniu z oznaczeniami wykonanymi metodg
odwadniania.

3. Omeéwienie metod oznaczania

Przeprowadzone proby oznaczania krzemionki w
kwarcytach i cegilach krzemionkowych wedlug pieciu
metod pozwalajg na ocene tych metod pod wzgledem
czasu potrzebnego na wykonanie analizy i jej doklad-
nosci.

W metodzie odwadniania, jezeli celem skroécenia
czasu wykonywania oznaczenia nie przeprowadzi sie
drugiego wydzielania krzemionki lub jej odfluorowo-
dorowania, woéwczas otrzymane wyniki sg niedokla-
dne. Zatem w metodzie tej mozna uzyskac¢ skrécenie
czasu wykonania tylko kosztem niedoktadnosci wyni-
kow oznaczen.

Metode zelatynowsg stosuje sie do oznaczen krze-
mionki zarowno w kwarcytach jak i w wyrobach krze-
mionkowych. Oznaczona ilo§¢ jest stale nizsza o 0,25 %
od ilo$ci oznaczonych metodg odwadniania. Wykonanie
oznaczenia ta metodg wymaga wprawy, a czas ozna-
czania skraca sie o jeden dzien w poréwnaniu z me-
todg odwadniania.

Metody kwasu fluorowodorowego z siarkowym lub
z szezawiowym stosuje sie do oznaczen krzemionki
w kwarcytach. Oznaczen w wyrobach krzemionko-
wych nie wykonuje sie wedtug tych metod, ze wzgledu
na znaczng zawarto$é tlenku wapnia (okolo 2 %). Czas
wykonania oznaczenia krzemionki w kwarcytach jest
krétszy o 2 dni anizeli metoda odwadniania.

Metode kwasu fluorowodorowego z azotowym sto-
suje sie do oznaczania krzemionki w kwarcytach i wy-
robach krzemionkowych. IloSci krzemionki oznaczone
t3 metoda sa wyzsze od iloSci oznaczonych metoda od-
wadniania. Prawdopodobnie niecalkowite wydzielenie
krzemionki w metodzie odwadniania i czeSciowe ulat-
nianie alkaliow w metodzie kwasu  fluorowodorowego
z azotowym sa powodem otrzymywania wyzszych wy-
nikéw dla krzemionki. Z uwagi na malg zawarto$é al-
kalibw w kwarcytach i wyrobach krzemionkowych
blad oznaczania wywolany ulatnianiem alkalidéw jest
bardzo maly. Czas oznaczania krzemionki wedlug tej
metody skraca sie o dwa dni w poréwnaniu z metoda
odwadniania.

7Z poréwnania tych pieciu metod wynika, ze naj-
korzystniejszg dla laboratoriow -przemystowych do
oznaczenia krzemionki w kwarcytach i wyrobach
krzemionkowych jest metoda kwasu fluorowodorowe-
go z azotowym. R. Wacykiewicz.
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Proszkowe materialy magnetycznie twarde i miekkie

W Instytucie Metali Niezelaznych w Gliwicach prze-
prowadzono szereg badan nad otrzymywaniem i wlas-
no$ciami materiatow magnetycznie twardych z prosz-
kéw metali, stosujgc klasyczne metody metalurgii
proszk6w. Badania przeprowadzono na skladach sto-
powych typu a (Fe-Ni-Co-Al-Cu-Ti), typu y (Cunico),
ferrytach baru i na czystym zelazie i kobalcie. Stoso-
wano zaréwno metode prasowania i nastepujacego
spiekania przy temperaturach powyzej 1000 °C, jak
i tylko prasowania z lepiszczem organicznym lub bez
lepiszcza.

Nalezy podkresli¢ zasadniczg roznice, jaka zachodzi
pomiedzy spiekanymi a niespiekanymi materiatami
magnetycznymi z proszkow. Spiekanie powoduje bo-
wiem istotne zmiany strukturalne w materiale mag-
netycznym, wywoluje zlaczanie, homogenizacje, rekry-
stalizacje i wzrost ziaren. W materiatach jedynie pra-
sowanych zjawiska te nie wystepujg, a material pozo-
staje w stanie zgniecionym.

Dla magneséw typu Alnico i Cunico stwierdzono
wplyw zmiany technologii wytwarzania na wiasnosci
megnetyczne, byly one inne niz dla magnesow cdle-
wanych czy przerabianych plastycznie o tym samym
skladzie. Metoda metalurgii proszkow pozwala miano-
wicie w pewnym stopniu regulowaé drobnoziarnistosé
spieku przez odpowiednig regulacje parametréw rro-
cesu technologicznego. Dob6r odpowiednio malej wiel-
ko$ci ziaren proszkéw wyjSciowych polgczony ze zia-
wiskami odksztalcenia w crasie prasowania i rekry-
stalizacji w czasie spiekania powoduie wysoka dro-
bnoziarnisto§¢ materialu magnetycznego, co z kolei
przyczynia sie do podwyzszenia sity koercji. Stwier-
dzono na przyktad na magnesach spiekanych typu
Cunico o skladzie odpowiadajgcym  iloczynowi

(B X H)maks. dla magneséw lanych — 900000, w nie-"

ktérych przypadkach »podwyzszenie tego iloczynu
energii do okolo 1250000 gausserstedéw, przy czym
stabilno§¢ byta znacznie wieksza. Przy magnesach nie-
spiekanych a tylko prasowanych z lepiszczem orga-
nicznym lub bez leviszeza. zachodzi klasyczny przypa-
dek, kiedy mamy do czynienia z osnowa nieferromag-
netyczng a tylko ferromagnetycznymi ziarnami prosz-
ku. Tutaj decvduiaca role odgrywa wielko§¢ ziaren
proszku wyisciowego.

Przy tych magnesach dochodzimy do interesuiacego
wylomu w klasyeznym podziale materiatéw na magne-
tycznie miekkie i twarde. Czyste zelazo iest w tym po-
dziale niewatnliwie materiatlem miekkim. iednak
z ultradrobnych proszkow 7zelaza czyli metali stondw
grupy zelaza wykonywaé mozna magnesy trwate. Jest
rzeczg znana. 7e sita koercii proszku zelaza zalezy cze-
§einrwo od wielko$ei ziarna. Kondorski i Neel stwier-
dzili, ze proszek o wielkoS$ei ziarna nie przewyzszaig-
cej 1 domeny magnetycznej wykazuie bardzo wysoka
site koercji. Nailepsze wyniki osiggnieto na proszkach
zelaza o wielkosci ziaren 001 do 0.1 mikrona, otrzy-
mywanych przez rozklad i redukcie mréwezanu. Po-
nizej tej wielkosci ziarna, podobnie jak i wyzei. sila
koercji gwattownie spada do wartosci dyskwalifiku-

“dow chemicznych

jacych proszek jako materiat na magnesy trwale.
W praktyce mozna osiagngé wartosci sily koercji
okoto 900 erstedow, teoretycznie zaktadajac wydiuzony
ksztalt ziaren i specjaing or.entacje, mozliwym jest
uzyskanie sity koercji rzedu 10000 erstedow.

Takie magnesy z ultradrobnych proszkéw bezkobal-
towe, o drobnych wlasnosciach magnetycznych moga
mie¢ duze zastosowanie po pokonaniu trudnos$ci na-
tury technologicznej (niska wytrzymalos¢ mecha-
niczna).

Rowniez interesujace wlasnosci wykazujg magnesy
na osnowie ferrytobw baru, opracowywane obecnie
w Instytucie Metali Niezelaznych oraz magnesy Mn-Bi
— t. zw. Bismalloy’e znane z literatury zagranicznej.

Magnesy trwate ferrytowe sa bardzo wazne ze
wzgledéw ekonomicznych, nie zawierajg bowiem ma-

-terialéw deficytowych.

Niezaleznie od badan nad proszkowymi magnesami
trwalymi prowadzone sg takze badania nad tworzy-
wami mickkimi magnetycznie, zelazem karbonylko-
wym, stopami Fe-Si-Al oraz ferrytami Mn-Zn. Co do
zelaza karbonylkowego, prowadzone byly prace czysto
technologiczne, polegajgce na znalezieniu metod wy-
twarzania rdzeni o zgdanych wltasnosciach.

Prace nad stopami Fe-Si-Al byly prowadzone za-
rowno nad otrzymaniem proszku o wymaganych wias-
no$ciach i technologig produkcji okre§lonych rdzeni.
Badania te przeprowadzano dla skladéw w zakresie
4-+-149% Al, 7T-+14 % Si. Zakres ten zostal odkryty
przez japonskich badaczy (Masumoto Honda) jako spe-
cyficzny pod wzgledem wlasnoéci magnetycznych
(wysoka przenikalno§¢). W wyniku pracy znaleziono
metody wytwarzania z proszkéw Fe-Si-Al rdzeni typu
Tcz-60 dla malych czestotliwosei i typu Wecz-30 dla
wielkich eczestotliwo$ci. Zbadano takze wplyw zanie-
czyszczen. Wedlug skapych danych w literaturze duzy
wplyw przypisano zanieczyszczeniom weglem. Wplyw
ten jest istotnie duzy dla stopu litego, gdyz zwieksze-
nie wegla z 0,03 na 0,2 % zmniejsza przenikalno$¢ sto-
pu z 2000 na 1000 Gs/Oe. Dla proszku zarzonego w at-
mosferze wodoru jest on znacznie mnieiszy bo ta
sama zmiana ilosci wesgla zmniejsza przenikalno$é
praséwki tylko okolo 10 %. Zanieczyszczenie Mn i Ni
do 1 % nie wplywa na wiasno$ci proszku. Dominuigcy
okazal sie — jak bylo do przypuszczenia, wplyw skia-
(jako optymalne uznano sklady
9,2 % Si, 7,4 % Al oraz 9,2% Si i 62 % Al).

Co do ferrytow prowadzone sg badania na razie na
ferrytach Fe-Mn-Fe (50-25-25) nad wplywem ziarni-

-sto$ci, temperatury i czasu zarzenia — z dotychczaso-

wych — dopiero poczatkowych — badan trudno podaé
te zaleznosci, jesli chodzi o techniczng strone, to do-
tychezas najlepsze majg przenikalno§¢é okolo 500
Gs/Oe. ¥
Ogoblnie stwierdzié mozna, ze metody metalurgii
proszkéw w zastosowaniu do magnesow trwatych
i rdzeni stanowig ciekawy przyczynek do badan ma-

terialéw ferromagnetycznych. :
W. Rutkowski i H. Rutkowska
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Otrzymywanie proszku srebra metoda wytrqcania lub elektrolizy

Proszki srebra znajdujg zastosowanie w metalurgii
proszkéw jako jeden z podstawowych skladnikéw przy
wytwarzaniu wszelkiego rodzaju materialéw styko-
wych. Stosuje sie je zar6wno w mieszaninach z me-
taloidami, jak na przykiad do szczotek kolektorowych
grafitowo-srebrnych jak i z metalami trudnotopliwy-
mi na przykiad woliramem i molibdenem. Poza sty-
kami zastosowanie proszkéw srebra w technice me-
talurgii proszkéw jest ograniczone, stanowig one
natomiast wdzieczny materiat do badan naukowych,
ulatwiajge, dzieki swym wlasnosciom, $ledzenie pro-
cesOw prasowania i spiekania.

Najczystsze proszki srebra otrzymuje sie przez roz-
pylanie cieklego srebra o duzej czystosci. Przemysto-
we zastosowania nie wymagaja od proszkoéw srebra
tak duzej czystosci, dlatego tez postugujemy sie
w technice najczesciej dwoma sposobami produkcji:
metodg wyftrgcania z roztworu wodnego soli srebra
lub metodg elektrolizy roztworéw wodnych najczes-
ciej z rozpuszezalng anoda.

a. Metoda wytracania

Zjawisko wyirgcania srebra z roztworu wodnego
soli za pomocag metalu, znajdujgcego sie nizej w sze-
regu napieciowym metali, jest dostatecznie znane.
Jako roztwor soli stosuje sie zazwyczaj roztwor wod-
ny azotanu srebrowego AgNOj3. Roztwor taki zakwasza
sie¢ nieco kwasem azotowym, a nastepnie wprowadza
do roztworu plytki metalu stosowanego jako metal
wytracajgcy. Wowcezas zachodzi zjawisko przechodze-
nia metalu do roztworu, przy réwnoczesnym wydzie-
laniu sie zawartego w roztworze srebra. Reakcje te
prowadzi¢ mozna az do praktycznie catkowitego wy-
trageenia zawartego w roztworze-srebra, co bada sie
reakcjg sprawdzajgca na chlorek srebra.

W praktyce roztwor azotanu srebra nalezy najczes-
ciej przyrzadza¢ we wlasnym zakresie, stosujgc w tym
celu rozpuszczanie metalicznego srebra w kwasie azo-
towym, a to'w my$l reakecji:

3 Ag + 4 HNO;3 — 3 AgNO3 + NO + 2 Hy0

Dla zbadania najdogodniejszych warunkow rozpusz-
czania srebra w kwasie azotowym przeprowadzono
szereg prob, polegajacych na pomiarze czasu rozpusz-
czania pewnej, okreslonej i statej ilosci srebra w po-
staci jednego kawatka (w tym przypadku 5 g) w kwa-
sie o roznym stezeniu i temperaturze. Badano réw-
niez i poréwnywano czas rozpuszczania sie srebra
w tych samych warunkach w kwasie azotowym che-
micznie czystym i technicznym. Stosowano stezenia
60, 45 i 17 %, temperatury od pokojowej do 85 °C. Ilosé
kwasu stala sie rowna 100 cm’.

W wyniku przeprowadzonych badan stwierdzono,
ze najszybciej trwa rozpuszczanie w 45 % kwasie azo-
towym przy temperaturze okolo 40°C (15 minut),
a jeszcze szybciej w kwasie technicznym (10 minut).
Rozpuszczanie w kwasie technicznym trwalo we
wszyskich przypadkach krécej, niz w kwasie chemicz-

nie czystym. Dalsze badania wykazaly, ze srebro roz-
puszcza sie tatwo i stosunkowo szybko w kwasie
azotowym o stezeniu 45 % przy temperaturze 40 °C
w iloSci odpowiadajacej 80 % srebra wyliczonej z row-
nania stechiometrycznego reakecji. Po zbadaniu naj-
korzystniejszych warunkéw rozpuszczania srebra w
HNOj; przeprowadzono badania wytracania [proszku
srebra za pomocg réznych metali z roztworu wodnego
AgNO3. Jako metale wytracajgce stosowano: mied?,
olow, zelazo, aluminium, cynk. Stosowano rézne ste-
zenia roztworé6w i badano czas wytrgcania srebra
oraz rodzaj proszku. Stwierdzono, ze niezaleznie od
stezenia roztworu wytracanie postepuje najszybciej
przy stosowaniu olowiu jako metalu wytracajacego,
nastepnie miedzi (réznica nieznaczna), a najdiuzej za
pomoca aluminium i zelaza.

Najdrobniejszy proszek uzyskano za pomoca olowiu,
natomiast najwieksze ziarna o blyszczacym, srebrzy -
stym wygladzie za pomocg aluminium. Proszek wy-
tracony za pomocg aluminium byt tez najczystszy
chemicznie, potem proszek wytracony miedzig, cyn-

.
RREA

-

Rys. 1. Proszek srebra wytracony za pomocg alumi-
nium < 130

Rys. 2. Proszek srebra wytracony za pomocg miedzi
> 130



Rys. 3. Proszek srebra wytracony za pomoca cynku,
stezenie roztworu wyzsze < 130

Rys. 4. Proszek srebra wytracony za pomoca cynku,
stezenie roztworu nizsze >< 130

Rys. 5. Proszek srebra wytracony olowiem, stezenie

roztworu wyzsze >< 130

kiem a najbardziej zanieczyszczony byl proszek uzys-
kany za pomocg olowiu. Nalezy zaznaczy¢, ze metale
wytracajace stosowane byly w postaci plytek o sto-
sunkowo duzej powierzchni tak, ze zapewniona byia
dostatecznie duza powierzchnia reagujgca. Stwierdzo-
no rowniez, ze czystsze proszki otrzymywano przy wy-
tracaniu srebra z roztworow o mniejszym stezeniu

a7 %).

W czasie trwania procesu wytrgcania proszku sre-
bra, temperatura elektrolitu podnosi sie stopniowo, co

Bauletyn Informacyjny IMH

powoduje ~wzrost Ziarn wydzielajgcego sie proszku.
Celem otrzymania drobnych ziarn proszku nalezy roz-
twér stale chlodzi¢, tak aby utrzymywaé niezmiennie
temperature pokojowa.

Wytracony proszek srebra nalezy wyja¢ z naczynia
reakcyjnego, kilkakrcotnie przepluka¢ i zdekanfowac,
odsaczy¢, przepluka¢ na saczku i wysuszyé przy tem-
peraturze 150 do 200 °C. Po wysuszeniu proszek roz-
ciera sie w mozdzierzu, celem przywrocenia poczat-
kowej ziarnistosci.

Rysunki 1 do 3 przedstawiaja proszki srebra uzys-
kane za pomoca wytracania aluminium, miedzia
i cynkiem. Widoczna jest malejaca wielko§é ziarn
proszku.

Rysunki 4 do 6 obrazuja wpiyw stezenia roztworu
na wielkos¢ wydzielanych ziarn proszku. Proszek na
rysunku 4 wytracony jest réwniez cynkiem z roztworu

‘0 mniejszym stezeniu, proszek na rysunku 5 wytrg-

cany jest olowiem z roztworu o wiekszym, proszek nr 6
olowiem z roztworu o mniejszym stezeniu.

b. Metoda elektrolizy z reopuszczalng inoda

Celem uchwycenia podstawowych warunkow elek-
trolizy i ich wplywu na jako$é otrzymywanego prosz-
ku srebra, przebadano nastepujace parametry:

1. wplyw gestosci katodowej (2,5—15-—30 A/dm?),
. wplyw dodatkéow dyspersyinych (mocznik, klej

stolarski),
3. wplyw mieszania elektrolitu,
4. wplyw temperatury elektrolitu.

SV

Rys. 6. Proszek. srebra wytracony olowiem, stezenie
roztworu nizsze >< 130

Rys. 7. Elektrolityczny proszek srebra. Gesto$é kato-

dowa 2,5 A/dm? >< 130



Jako elektrolit stosowano nastepujgcy roztwor:
1 litr HoO destylowanej, 24 g AgNOg,-5 g HNOg, 11 g
NaNQg. Elektrolit winien byc¢ lekko kwasny.

Anode stanowil kawalek srebra, katode drut sre-
brny o $rednicy 2 mm. Odstep anody od katody wynosi
50 mm.

Plerwsza serie prob przeprowadzono bez Srodkow
ayspersyjnych, bez mieszania elektrolitu i przy tem-
peraturze pokojowej. Stwierdzono, ze o ile przy sto-
sowaniu gestosci pradu 2,5 A/dm? na katodzie osa-
dzaly sie duze krysztaly bardzo wolno, i trudno da-
waly sie straca¢é z katody, to przy zastosowaniu
15 A/dm?, osadzal si¢ szybko proszek drobny, tworzac
woko6t katody otuline o ggbczastym charakterze. Nie-
kiedy proszek przybiera czarna barwe, zanikajaca
wraz ze wzrostem krzysztalow, Przy 30 A/dm?2 osa-
dzajacy sie proszek byl jeszcze drobniejszy i osadzal
sie z wieksza intensywnos$cia. Druga serie przepro-
wadzono w podobnych warunkach jak serie pierwsza,
stosujge podgrzewanie elektrolitu do 40 °C. Zadnych
istotnych zmian w stosunku do serii pierwszej nie
zauwazono. Seria trzecia prob obejmowala wplyw
mieszania, przy innych warunkach tych samych.
Stwierdzono znaczne zmiany, polegajgce na znacznym
zwolnieniu procesu osadzania sie proszku, ktéry przy-
biera ksztalt duzych, dendrytycznych ziarn. Rdéwniez
wykazuje sklonno§¢ do przylepiania sie do katody, co
bardzo utrudnia strgcanie.

Czwarta seria prob miala za zadanie stwierdzi®
wplyw dodatkéw dyspersyjnych. Przy dodaniu 1 %
mocznika, stwierdzono ze proszek jest drobniejszy, po
mechanicznym strgceniu z katody nie opada nagle
calg masa na dno zlewki, ale osadza sie powoli. Wy-
daje sie, ze juz przy gestoSci pradu 15 A/dm? mozna
z dodatkiem mocznika osiggnaé wyniki podobne jak
przy 30 A/dm?2 bez mocznika. Dodatek 0,4 % kleju sto-
larskiego powoduje przy gestosci pradu 7 A/dm2? po-
waolne osadzanie sie proszku bardzo drobnego, o za-
barwieniu = czarnym, przybierajacym w roztworze
charakter zawiesiny. Czarne zabarwienie proszku zni-
ka dopiero przez wyprazenie go.

Rysunek 7 przedstawia proszek elektrolitycznego
srebra gruboziarnisty, rysunek 8 drobnoziarnisty g ry-
. sunek 9 najdrobniejszy proszek otrzymany przy po-
mocy kleju stolarskiego.

Zaktad Produkcji Doswiadczalnej

Instytut Metalurgii, podobnie jak wszystkie zaklady
pracy podjal szereg powaznych zobowigzan dla ucz-
czenia II Zjazdu PZPR. Zobowigzania te przyczynity
sie¢ do przySpieszenia wykonania wielu prac badaw-
czych lub wdrozen ich wynikéw do przemystu. Tak na

przykiad w zwigzku z tezg 21 — moéwigca o koniecz-
no$ci wzrostu produkeji stali specjalnych i wyrobow
walcowniczych -— pracownicy nauki IMet. zobowig-

zali sie przyspieszy¢ prace nad poprawieniem jakosci
blach transformatorowych oraz przeprowadzi¢ w skro-
conym terminie zautomatyzowanie walcowni w hucie
im. Cedlera.

Ponadto podjeto szereg uchwal majgcych na celu
dostosowanie prac IMet. do nowych zadan wynikajg-
cych z uchwat IX Plenum. Miedzy innymi w zwigzku
z koniecznoscia jak najwiekszego wykorzystania re-
zerw produkcyjnych — uchwalono przyspieszy¢ roz-
szerzenie istniejgcego juz od roku 1952 przy IMet. Za-
kladu Produkcyjnego, celem zwiekszenia uslugowosci
Instytutu w zakresie prac nie objetych zagadnieniami
statutowymi Instytutu.

Biuletyn Informacyjny IMH

Rys. 8. Elektrolityczny proszek srebra. Gestos¢ kato-

dowa 15 A/dm? >< 130

Rys. 9. Elektroiityczny proszek srebra. Gestos¢é kato-
dowa 7 A/dm? Elektrolit + klej stolarski < 130

Jak z powyzszego wida¢, wielko$¢ ziarn daje sie
w tym procesie regulowaé¢ z duza dowoloscia, zalez-
nie od stosowanych parametréw elektrolizy.

W. Rutkowski

i Ustug przy Instytucie Metalurgii

Dzieki poparciu ze strony Ministerstwa Hutnictwa
— zostal utworzony z dniem 1 stycznia br. Zaklad Pro-
dukeji Doswiadczalnej i Uslug, jako gospodarstwo po-
mocnicze typu D na rozrachunku gospodarczym.

Podstawa dziatalno$ci Zakiadu sa zarzadzenia® Prze-
wodniczacego PKPG i Ministra Finansow, wg kto-
rych jednostki budzetowe moga prowadzi¢é uboczng
dziatalno$¢ produkeyjnag lub uslugowa zorganizowans
na zasadach rozrachunku gospodarczego. Utworzenie
znacznhie rozszerzonego Zaktadu Produkcji DoSwiad-
czalnej i Ustug wyniklo, jak wspomniano uprzednio,
z potrzeby wykorzystania rezerw Instytutu, celem
zwiekszenia jego ustugowosci dla potrzeb przemysiu.

Roéznorodne pilne potrzeby rozwijajacej sie gospo-
darki narodowej stwarzaly ostatnio konieczno$é wy-
konywania przez wiekszo$¢ zakladow naukowych oraz
cze$§é dzialow technicznych Instytutu, prac wychodzs-
cych poza ramy zadan ustalonych statutem Instytutu.
Zwlaszcza w ostatnim okresie, poczawszy od roku 1952,
ilo§¢ tego rodzaju prac, nieraz o duzym znaczeniu dla
przemystu poza hutnictwem, znacznie wzrosla.
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Przykiadowo mozna wymieni¢ nastepujace prace:

1. Produkcja materialéw o specjainych wianosciach,
giéwnie dla potrzeb zakladéw podlegtych CZPME.

2. Znaczna ilos¢ ekspertyz, analiz chemicznych itp.
wykonywanych dla przemystu poza hutnictwem.

3. Wykonywanie urzadzen 1 aparatury badawczej
nieprodukowane; w kraju wg projektéow Dzialu
Konstrukeyjnego Instytutu lub pomystow racjo-
nalizatorskich, wyprébowanych w postaci proto-
typow, wykonanych w dobrze wyposazonych
i majgcych wysoko kwalifikowana zatoge — war-
sztatach Instytutu.

4. Wykonywanie znacznej ilosci fotokopii, mikro-
filmow, tlumaczen i innych ustug dokumentacyj-
nych przez Os$rodek Dokumentacji Naukowo-
Technicznej IMet.

Wykonanie wszystkich tego rodzaju prac zglasza-
nych do Instytutu pociggnetoby za sobg powazne ob-
cigzenie czasu pracownikow, aparatow, maszyn i urza-
dzen Instytutu, ograniczajgc tym samym jego zdolnoS¢
ustugowa dla hutnictwa zelaza, wzglednie zmniejsza-
jac ustugowo$¢ takich dziatéw pomocniczych jak war-
sztatow na rzecz zakladoéw naukowych, co rowniez od-
biloby sie niekorzystnie na pracy tych ostatnich dla
hutnictwa.

Dlatego w wiekszosci przypadkow Instytut byt zmu-
szony odmawia¢ wykonania nadsylanych zamoéwien
z niewatpliwg nieraz szkodg dla gospodarki narodo-
wej. Doswiadczenia osiggniete w roku ubieglym w za-
kresie zakladu produkcyjnego ograniczonego do pro-
dukeji materiatéw o specjalnych witasnoS$ciach, prze-
mawialy za celowoS$cig rozszerzenia istniejgcego juz
gospodarstwa pomocniczego, przez stworzenie Zaktadu
o roznych Wydziatach, obejmujgcych swg dzialalnoScia
wszelkiego rodzaju pozastatutowe prace IMet. o cha-
rakterze produkcyjnym lub ustigowym, ale lezgce
w zakresie kwalifikacji naukowo-badaweczych pracow-
nikow Instytutu oraz jego mozliwosci wyposazenio-
wych. :

Najwazniejsze korzySci, wynikajgce z utworzenia
tak pomyslanego Zakladu, sa nastepujace:

a. wzrost ogolnej ustugowosci IMi dla potrzeb go-
spodarki narodowej bez zwiekszenia wydatkow
budzetowych,

b. zwiekszenie ustugowosci 1Met. dia potrzeb same-
go hutnictwa zelaza w ramach dziatalno$ci sta-
tutowych, przez przerzucenie -wykonywania ustug
dla innych przemystow na czas pozastuzbowy,

c. pelniejsze wykorzystanie kadry naukowej i tech-
nicznej, a- nawet administracyjnej oraz pelniej-

sze wykorzystanie aparatow, maszyn i urzadzen
IMet.,, a wiec wzrost jego rentownosci,

d. silniejsze zwigzanie kadry zwlaszcza naukowe]
z Instytutem przez danie jej mozliwosci uzyska-
nia dodatkowego wynagrodzenia za prace wyko-
nywane w godzinach pozastuzbowych w zakresie
jej specjalno$ci, przez co stwarza sie zachete do
podnoszenia kwalifikacji, zmniejszajac jednoczes-
nie dysproporcje miedzy wynagrodzeniem pra-
cownikéw naukowych w IMet., a w hutnictwie.

W ciggu stycznia i lutego br. podjely prace lub roz-
szerzyly zakres swej dzialalnoSci nastepujace Wydziaty
produkeyjne lub ustugowe:

1. Wydziat Ekspertyz, w sklad ktorego wchodzg na-

stepujace oddziaty:
a. metaloznawczy,
b. analiz chemicznych,
c. korozyjny.
2. Wydzial Produkcji Materialow Specjalnych z od-
dziatami:
a. materiatow o specjalnych wiasnoSciach fizycz-
nych,
b. platerow, wyroboéw kutych i walcowanych,
c. obrobki cieplnej.
3. Wydziat Budowy Aparatury z oddziatami:
a. mechanicznym,
b. precyzyjno-mechanicznym (w stanie organi-
zacji),
c. szklarskim.

4, Wydziat Ustlug Dokumentacyjnych z oddziatami:

a. ustlug bibliograficznych,
b. fotokopii i mikrofilmow,
c. Swiattodrukow.

Zaklad z koficem drugiego miesigca swej dzialal-
nosei zatrudnia okoto 100 pracownikow, z tego okoio
65 % na poletatach. W najblizszych miesigcach zamie-
rzone jest utworzenie Wydzialu Pomiaréw Technitz-
nych (energetycznych, elektrycznych, magnetycznych)
lacznie z produkejg przyrzadéw pomiarowych. W przy-
padku wykorzystania wszystkich rezerw w zakresie
wymienionych Wydziatow, mozna bedzie podja¢ pro-
dukcje niektérych wyrob6w o charakterze konsum-
peyinym w porozumieniu z przemysiem terenowym.

Nalezy podkresli¢, ze koszty wiasne Zakladu, za wy-
jatkiem jedynie produkeji o charakterze wybitnie do-
$wiadezalnym, moga by¢ w wielu wypadkach dzigki
uproszczonej administracji nizsze od kosztéw wiasnych
Instytutu, dzieki czemu ceny ustug mozna bedzie ob-
nizy¢é w stosunku do cen tych samych ustug wykony-
wanych przez Instytut. K. M.
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Rocznik V 1954 Nr 4
Badania nad termistorami
Spiekane z proszkéw poiprzewodniki sa mieszani- b. wiasno$Sci te zachowywatl niezmiennie. w czasie
nami materialéw stosowanych na przewodniki i izo- pracy, :
latory lub poéiprzewodniki. Opornosé wiasciwa takich c. miat szeroki zakres opornosci, temperatury
spiekOw zmienia sie z ich skiadem chemicznym. Dla i mocy.

zlozonych spiekow, zawierajgcych przewodniki. pot-
przewodniki i izolatory, opornos¢ wiasciwa zalezy od
styku czastek proszku i.opornosci wiasciwej poszcze-
gblnych ziarn proszku. Wspoéiczynniki zmiany opor-
no$ci wtasciwej z temperaturg moga by¢ rézne: ujem-
ne, zerowe, dodatnie, zmienne wraz z temperaturg lub
niezmienne dla pewnych zakreséw temperatur, a wigc
nieco odmiennie, anizeli przy normalnych péiprzewod-
nikach.

Jednym z rodzajow spiekanych poélprzewodr.ikow sg
tak zwane termistory, odznaczajgce sic nieliniowa cha-
rakterystykg 1 duzym ujemnym wspdlczynnikiem
opornosci, sporzadzone z poéiprzewodnikéw o elektro-
nowym mechanizmie przewodzenia typu ,,P*¢, ,,N“ lub
ich mieszaniny. Wykonywane one sg w roznej postaci,
jako preciki, kulki, rurki, lub plytki niewielkich roz-
miarow i stanowig element oporowy obwodu, najczes-
ciej zatopiony w hermetycznych rurkach szklanych
z wyprowadzonymi koncéwkami. Ze wzgledu na bar-
dzo male wymiary mozna umiesci¢ je w miejscach na
0got trudno dostepnych na przykiad w uzwojeniu sil-
nika elektrycznego i wykorzystujac wrazliwos¢ ich
opornosci na nieznaczne nawet zmiany temperatury,
kontrolowa¢ w ten sposéb na odlegto$¢ temperature
pracujacych elementéw maszyn itp.

Przeprowadzono badania nad wytwarzaniem termi-
storéw i ich wlasno$Sciami. Prace wykonat w roku 1952
mgr inz. W. Jodlowski w ramach pracy dyplomowej
pod kierunkiem prof. dr W. Loskiewicza i autora. Ba-
dania wlasno$ci wykonanych termistorow przeprowa-
dzono czeéciowo w Instytutach [(Met i TMN oraz
w GIGornictwa!). Praca ta stanowi przyczynek w za-

kresie rozwigzywania zagadnien z tej nowej u nas

w kraju dziedziny.

Zastosowanie termistoréow moze by¢é bardzo duze.
Moga one stuzy¢ jako ograniczniki pradu rozruchowe-
go dla silnikéw elektrycznych i lamp wysokiej mocy,
jake termometry oporowe i czule elementy w urza-
dzeniach dla automatycznej regulacji temperatury, lub
przy . zastosowaniu podgrzewania posredniego jako
oporniki zmienne do regulowania na odleglos¢ apara-
tury radiotechnicznej i innej.

- Nalezy podkreslié, ze bardzo korzystnymi cechami,
wyroézniajagcymi termistory od innych tego typu ele-
mentow sg:

a. wielkosé

—-5 %/°C),

b. wysoka oporno$¢ wilasha, co pozwala na pomi-

nigcie opornosci przewodow 1 stykéw obwodu,

c. mala bezwladnosé¢ cieplna.

Azeby termistory mogly znalezé szerokie zastoso-
wanie w technice, konieczne jest wytwarzanie ma-
teriatu, ktory by:

a. dawal sie produkowa¢ masowo i posiadal wias-

nosci lezagce w granicach stosunkowo waskich to-
lerancji,

wspoélczynnika  cieplnego (—3 do

1) Rojek W. Sprawozdanie GIG/EM-48-42, 1953. nieopubii-
kowane. 5

Przeprowadzono proby sporzadzania poiprzewodni-
k6w z mieszaniny tlenkéw zelaza (FesO3) 1 miedzi
(CuO) z krzemianem cyrkonu (ZrOs - SiO»), krzemianu
cyrkonu z niklem, tlenku miedzi z tlenkiem manganu
(CuO + Mn3O4) oraz czystego tlenku miedzi (CuO).
Probki wykonywane "z mieszanin tlenkéw metali
z krzemianem cyrkonu wykazywaty bardzo wysoka
opornogci rzedu 107 — 108 ¢m-cm orez maly spadek
opornosci z temperaturg, dlatego zaprzestano przepro-
wadzenia dalszych préb.

Probki natomiast wykonywane z mieszaning CuO +
+ Mn3O4 lub czystego CuO wykazaly we wstepnych
prébach dobre wlasnosci, polegajgce na nizszej opor-
nosci witasciwej rzedu 102 do 105 cm.cm, oraz duzg
zmiane opornosci wraz z temperaturg przy dobrych
wlasnos$ciach mechanicznych.

Do przeprowadzenia préb stosowano nastepujace su-
rowece: MngO4 barwy ciemnobrunatnej, otrzymywany
przez wyprazenie w czasie pot godziny MnOs; przy
temperaturze 800 °C oraz CuO ofrzymywany przez
utlenianie proszku miedzi lub przez strgcanie lugiem
sodowym z roztworu siarczanu miedziowego. Z tlen-
kow o odpowiedniej ziarnisto$ci- odwaza sie¢ nawazki
i miesza w mechanicznym mieszainiku.

Ziarnistos¢ proszkéw ma duzy wplyw na otrzyma-
nie odpowiednie]j przewodnos$ci probki spieczonej,
a mianowicie wraz ze wzrostem ziarnisto$ci opornos¢
probek maleje.

Po zmieszaniu, tlenki poddaje si¢ prasowaniu w ma-
trycach stalowych. Stosowano ci$nienia od 1000 do
5000 kg/ecm? Celem otrzymania koncéowek do ktérych
mozna bylo by przylutowaé przewody, 2z obu stron
probki dosypywano okreslong ilo§¢ proszku srebra,
ktéry nastepnie, sprasowany lgcznie z probka, dawal
odpowiednie koncowki.

Spiekanie praséwek przeprowadzano dla mieszanin
tlenku miedzi i tlenku manganu w atmosferze powie-
trza przy temperaturze od 600 do 900 °C. Przed spie-
kaniem prébki suszono przez 15 do 20 minut przy tem-
peraturze 120°C dla usuniecia wilgoci, gdyz w prze-
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ciwnym przypadku mogg sie one w czasie spiekania
rozsypaé. Wraz ze wzrostem temperatury spiekania
maleje opornos¢ probek, natomiast zwigksza sig z cza-
sem spiekania.

Poniewaz probki zmieniajg swa opornosé¢ niejedno-
krotnie bardzo znacznie na przestrzerii czasu, dla przy-
spieszenia tego procesu stosuje sie sztuczne starzenie
przez wygrzewanie probek przez kilka godzin przy
temperaturze 150 do 200 °C. Po takim starzeniu prébki
nie wykazywaly zmian opornosci z czasem.

Po przylutowaniu do koncowek srebrnych przewo-
dow, termistor jest juz gotowy. Termistoréw sktadajg-
cych sie z tlenku miedzi i tlenku manganu nie zamykd
sie w hermetycznych naczyniach, gdyz, jak wykazaly
badania, powietrze nie dziala szkodliwie na ich jakos¢.

‘Rysunek 1 przedstawia kiika egzemplarzy termisto-
row wykonanych w IMN, rys. 2 zalezno$¢ opornosci
termistoréow CuO-Mn3Oy (20’ %) od temperatury spie-
kania i ci$nienia prasowania, rys. 3 zaleznosc opornosm
od czasu spiekania.

Stabilno$¢ termistorow jest dos¢ znaczna. Rys. 4
przedstawia rozrzut warto$ci opornosci przy pomiarach
powtérzonych w odstepach tygodniowych (IMN),
a rys. 5 po okresie 9 miesiecy (GIG). Pomiaru dokoc-
nywano za pomoca mostka Wheatstona. Do tempera-
tury 55°C termistor IMN posiada charakterystyke po-
dobng do termistora radzieckiego, znanego .z literatury
technicznej. Powyzej 55°C stabilnos¢ termistora ra-
dzieckiego nie jest znana, termistor wykonany w IMN
wykazuje w tym zakresie nieznaczne réznice.

Dla przykladu podano na rys. 6 pomiar nagrzewa-
nia sie wirnika i stojana silnika asynchronicznego 6 kV'
320 kW obciazonego pompg (pomiar wykonano:
w GIG).

Jak z powyzszego wynika, juz wstmpne proby, prze-
prowadzone ‘w Instytucie, daly zupeinie zadowalagqce
wyniki i ‘pozwalaja mieé¢ nadzieje na definitywne. roz-
wigzanie tego zagadnienia. Lok

W. Rutkowski - -
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Fotometryczna metoda oznaczania Fe,O; w materiatach
: _ogniotrwatych

Wstqp

W . analizach chemicznych stosuje sie metody foto-
mefryczne przede wszystkim do oznaczania matych
ilosci sktadnikow. Sposob wykonania oznaczenia jest
prosty i uzyskuje sie duzg dokladnos¢ wynikow. Foto-
metryczne oznaczanie skladnikéw wystepujacych
w duzych ilosciach przeprowadza sie na ogot tylko
w tych przypadkach, jezeli czas wykonania analizy
kedzie krétszy, jak metodg wagowa lub objetosciowa.

W literaturze technicznej podanych jest kilka metod
fotometrycznych oznaczania zelaza. Odczynniki uzyte
w tych metodach tworza zabarwione zwiazki z zelazem
dwu lub trzy-wartoSciowym. W surowcach materiatosw
ogniotrwalych przewaznie wystepuje zelazo tréjwar-
tosciowe, zas w ich wyrobach przemienia sie na dwu-
wartosciowe wskutek wypalania w atmosferze odtle-
niajacej. Sposréd metod fotometrycznych najczesciej
stosuje sie metode rodanku. Zalicza sie jg do metod
czutych i szybkich. W surowcach i wyrobach mate-
riatéw ogniotrwaltych rzadko znajduja sie substancje,
ktore z rodankiem tworzg zabarwiony roztwor.

Oznaczenie tlenku zelazowego w glinach i ceglach
szamotowych przeprowadzono na folokolorymetrze
,Moskip“ produkcji radzieckiej. Badania wykonano
wedlug sposobu podanego przez Hedina 1), ?). Warunki
przeprowadzania analizy chemicznej okreslono na pod-
stawie badania wplywu stezenia kwasu azotowego,
nadtlenku wodorowego i rodanku potasowego, naste-
pnie wptywu czasu pozostawiania roztworu przed i po
rozcienczeniu oraz objetosci roztworu probki przed
rozcienczaniem, na intensywno$¢ zabarwienia roztwo-
ru. Oznaczanie zelaza metodg rodanku poréwnano
z oznaezeniami wykonanymi metodg miareczkowa
Zimmermann-Reinhard *).

Doswiadczenia

W metodzie rodanku jony zelaza tréjwartoSciowego
z rodankiem potasowym lub amonowym w obecnosci
kwasu tworza rodanek zelazowy, a raczej zwigzek ze-
spolony [Fe(SCN)gl, ktory zabarwia roztwér na czer-
wono. W roztworze kwasnym zelazo przemienia sie na
trojwarto$ciowe przez utlenianie nadtlenkiem wodoro-
wym. Zabarwienie roztworu jest bardziej trwale przy
uzyciu kwasu azotowego, anizeli solnego lub siarko-
wego. Intensywno$é zabarwienia roziworu zelaza za-
lezy od stezenia kwasu azotowego i stezenia rodanku.

Przeprowadzono do§wiadczenia *) zmieniajac stezenie
kwasu azotowego. Dlo roztworéw zawierajgcych 0,10
lub 0,15 mg tlenku zelazowego dodawano
ilosci od 1,8 do 2,2 ml stez. kwasu azotowego, 0,5 ml
3 % nadtlenku wodorowego, 20 ml 20 % rodanku po-
tasowego i dopelniano woda do 160 ml. Intensywnosé
zabarwienia roztworu mierzono na fotokolorymetrze
uzywajac zielonych filtrow Swietlnych. Z wykonanych
préb wynika, ze zwiekszanie iloSci dodawanego kwasu
powoduje wzrost intensywnosci zabarwienia roztworu.
Ustalono, ze najkorzystniej jest dodawaé 2 ml stez.
kwasu azotowego. Blad oznaczenia powstaly wskutek

niedoktadno$ci odmierzania fej objetosci kwasu jest

maty.
Badano zalezno$¢ intensywnoéci zabarwienia roz-
tworu od ilosci dodawanego 20 % rodanku potasowego

1) Hedin R. Ceram. Abstr. J. Ceram. Soc., 1,-1948, 43.°

2) Hedin R. Svenska Forskningsinst Cement Beteng v1d :

Kungl. Tek. H6kskol.”Stockholm Handl., 1947, 8.
8) Analyse der Metalle 1, Sch.edsverfahren, Berlin 1943, 19.

4) Wacykiewicz 45540 Sprawozdame IMet nr -150, 1951 (me-

opublikowane).

zmienne.

-z biurety 2 ml stez.

w granicach od 5 do 20 ml, na probkach o zawartoéci
0,15 mg tlenku zelazowego, 2 ml stez. kwasu azoto-
wego, 0,5 ml 3 % nadtlenku wodorowego. Roztwoér ten
dopeiniano woda do 100 ml i wykonywano pomiary
intensywnosci zabarwienia. Préby wykazaly, ze doda-
wanie rodanku potasowego w ilosci od 15 do 20 ml
rnieznacznie zmienia intensywne$¢ zabarwienia roz-
tworu. Blgd powstaly wskutek niedokladnosci odmie-
rzenia ilosci rodanku (% 0,1 ml) przy dodawaniu 15 ml
jest trudny do zauwazenia.

Celem zbadania wplywu nadtlenku wodorowego na
intensywno$¢ zabarwienia roztworu tlenku zelazowezo
wykonano pomiary na prébkach o zawariosci 0,10 i 0,15
mg tlenku zelazowego, ponadto 2 ml stez. kwasu azo-
towego, 15 ml 20 % rodanku potasowego, zmienne
ilosci od 1 do 6 kropel 3 % nadilenku wodorowego
i wody do 190 ml. W tej serii préb stwierdzono, ze
intensywno$¢ zabarwienia maleje ze zwiekszeniem
ilosci dodawanych kropel 3 % nadtlenku wodorowego.
Przy dodawaniu 3 lub wiecej kropel niedokladnosci
odmierzania odczynnika nieznacznie wplywaja na
zmiane intensywnoS$ci zabarwienia roztworu, a tym
samym na odczyty pomiarow. W dalszych doéwiadcze-
niach stale dodawano 4 krople (0,2 ml) 3 % nadtlenku
wodorowego.

Po ustaleniu dodawanych ilosci odezynnikéw zau-
wazono, ze odczyly pomiaréw intensywnosci zabar-
wienia nie sa powtarzalne. Badano wiec, jak wplywa
czas pomiedzy dodawaniem wszystkich = odczynnikow,
a rozcienczeniem probki woda do 100 ml. Z doswiad-
czen wyniklo, ze intensywno$é zabarwienia zalezy od
czasu pozostawienia. W czasie od 28 do 32 minut in-
tensywnos¢é zabarwienia roztworu nieznacznie sie
zmienia, a po tym okresie czasu predkosé wzrostu in-
tensywno$ci zabarwienia coraz bardziej sie zwieksza.

Nastepnie badano wplyw czasu pomiedzy catkowi-
tym przygotowaniem roztworu probki a  pomiarem.
Czas ten wynosit 5 do 25 minut. Stwierdzono, ze in-
tensywno$¢ zabarwienia probki w czasie do 15 minut
po przygotowaniu roztworu probki sie nie zmienia.

Zauwazono roéwniez, ze objetosé roztworu probki,
do ktorej dodaje sie rodanek wplywa na powtarzalnosé
wynikow. Zmieniano te objeto$¢é w granicach od 46 do
70 ml. Przy objetosci probki 50 ml mate niedokiadnos$ci
zmiany objetosci nie powoduja widocznych zmian
w odczytach.

Sposdéb oznaczania

Wysuszong i sproszkowang probke badanego mate-
riatu o wadze 0,200 g stopi¢ z 1,5 g weglanu sodowo-
-potasowego w tyglu platynowym. Stop wylugowaé
w 60 ml Wody, dodaé¢ 2 ml stez. kwasu solnego i kilka
kropel 3 % nadtlenku wodorowego. Nastepnie roztwor
ogrzewa¢, aby calkowity nadmiar nadtlenku wodoro-
wego sie ulotnit. Roztwor przesaczy¢ do kolby miarowej,
poiemnos$ci 1000 ml, osad przemy¢ gorgeca wodg lekko
zakwaszong kwasem solnym i kolbe dopeinié woda do
kreski.

Do kolby miarowej, pojemnosci 100 ml odpipetowac
takg cze$¢ roztworu, w ktérej zawartosé¢ tlenku zela-
zowego przypuszczalnie wynosi 0,01 do 0,25 mg FexOs.
Roztwor rozcienczy¢é woda do 50 ml, nastepnie dodac
kwasu azotowego, 4 krople 3 %
nadtlenku wodorowego i po dokladnym wymieszaniu
15 ml 20 % rodanku potasowego. Roztwdér ponownie
wymieszaé, a po 30 minutach rozcienczyé woda do
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kreski. Odczyty pomiaréw intensywnosci zabarwienia czenie metoda miareczkowa. Oznaczenia tlenku
wykona¢ po 5 minutach, uzywajge zielonych filtrow  zelazowego przeprowadzono w glinie i cegle szamoto-
Swietlnych. wej.

W glinie oznaczona ilos¢ Fe;O3 wynosita metodg
Poréwnanie wynikéw oznaczen fotometryczng 2,65 %, a miareczkowg 2,70 %, za$

Celem sprawdzenia doktadnosci fotometrycznego
cznaczania tienku zelazowego wykonano rowniez ozna-

Smar do szliféw i kranéw

W dotychczasowej pracy aparatow prozniowych sto-
sowano powszechnie smar apiezonowy do smarowania
szlifow i krandw. Smar ten sprowadzano z zagranicy.
co bylo potgczone z duzymi trudnosciami.

W Instytucie Metalurgii sporzadzono smar z surow-
cow krajowych, ktéry znalazt zastosowanie do smaro-
wania szlifow w aparaturze prézniowej, do oznaczania
gazow w stali, oraz czeSciowo w dziale rentgenografii
w aparaturze pracujacej przy prozni rzedu 10—2 mm

Kursy Szkolenia Zawodowego w

W Instytucie Metalurgii prowadzono w roku 1953
kursy Szkolenia Zawodowego dla pracownikéw Insty-

tutow Ministerstwa Hutnictwa oraz dla pracownikéw

przemystu hutniczego.

Szkolenie pracownikow wilasnych mialo na celu po-
glebianie |posiadanych wiladomo$ci na kursach we-
wnatrz instytutowych. Szkolenie obejmowalo kursy
dla laborantow z diugoletnig praktyka oray kursy spe-
cjalne. Z kursow specjalnych nalezy wymieni¢ kurs
obstugi podstacji elektrycznej i kurs minimum tech-
niczne hutnicze. Kurs minimum techniczne hutnicze
miat na celu przeszkolenie pracownikéw dziatdw po-
mocniczych jak: dokumentacji, plancwania i zaopa-
trzenia przez danie im pewnego minimum wiadomosci
z dziedziny hutnictwa. Wiadomosci te odnosity sie do
podstawowych procesow technologeznych stosowanych
w hutnictwie. Kurs ukonczylo 36 pracownikow Insty-
tutow: Metalurgii, Metali Niezelaznych i Materialow
Ogniotrwalych. Wyniki osiggniete na kursie $wiadczg
o wielkim zainteresowaniu absolweniéw oraz o pracy,
jaka w opanowanie programu wilozyil. Byt to jeden
z pierwszych kurséw tego typu w przemysle hutni-
czym. :

Szkolenie pracownikéw dla przemyshu hutniczego
byio SciSle powigzane z CZSZ Zaw. MH i obeimowalo
lkursy specjalne. Programy kurséw byly opracowane
przez pracownikéw IMet oraz korzystano z laborato-
riow IMet. Kursy specjalne obejmowaly zagadnienia
hutnicze takie, w ktérych daje sie odczué¢ brak specja-
listow lub tez zachodzi koniecznos¢ dania podstawo-
wych wiadomos$ci teoretycznych celem stworzenia pod-
budowy posiadanych wiadomosci praktycznych. Prawie
wszystkie te kursy znalazly aprobate Departamentu
Techniki MH.

Z wazniejszych kurséw nalezy wymieni¢: Kurs ob-
rébki opawania winiduru: tworzywa winidurowe sa

w cegle szamotowej metoda fotometryczng i miarecz-
kowa 2.45 %.
K. Wacykiewicz

w aparaturze prézniowej

Hg. Badania nad szerszym zastosowaniem tego smaru,
szczegblnie przy prozni rzedu 10— — 10— mm Hg s3g
w toku. :

Wspomniany wyzej smar sporzadzony jest z oleju
cylindrowego (80 do 90 %), oraz mydla glinowego (19
do 20 %), zaleznie od wymaganej gestosci smaru. Gié-
wng jego zaletg jest niska prezno$¢ par (rzedu 105
mm Hg), wysoka temperatura topliwosci (okoto 150 °C:

H. Ch.

Instytucie Metalurgii w roku 1953

coraz bardziej stosowane w przemysle hutniczym jako
zastepujgce cenne surowce. Kurs zostal zorganizowany
celem blizszego praktycznego zapoznania sie z tym za-
gadnieniem pracownikow hutnictwa, przed wprowa-
dzeniem na szeroka skale tego tworzywa do prze-
mystu.

Kurs automatyzacji i mechanizacji dla pracownikéw
stalowni: celem kursu bylo przeszkolenie fachowcow
techniké6w stalowniczych w zakresie autvmatyzacji
stalowni. Specjalno$é ta staje sie coraz bardziej nie-
zbedng a to ze wzgledu na to, ze stale wzrasta iloSc
instalacji automatéw agregatéw stalowniczych.

Kubrs poza wykladami przewidywa: okoto 20 % go-
dzin calego programu jako ¢wiczenia. Tak pomyslany
program dal kursantom duzo wiedzy praktycznej.
‘W oparciu o doSwiadczenia radzieckie oraz tego kursu.
IMet zamierza przeprowadzi¢ w roxu 1954 podobny
kurs dla automatykéw walcowni; o {ym, ze kurs byt
potrzebny $§wiadezy fakti, ze CZSZ Zaw. MH organi-
zuje w biezacym roku podobny kurs w zakresie auto-
matyki wielkich piecow. Przykitad IMet osiggnat cel
i sprawa-automatyzacji hutnictwa i przygotowania do
tego odpowiednich kadr bedzie nadal kontynuowana.
Kurs wytrawiaczy stali: zadaniem kursu bylo podno-
szenie kwalifikacji technicznych brygadzistow i zmia-
nowych zatrudnionych przy wytrawianiu stali. Wply-
nie to na racjonalne przeprowadzenie proceséw wytra-
wiania stali a poSrednio zmniejszy ilo§¢ brakow, po-
prawi jakos¢ wyrobow oraz przyczyni sie do przyspie-
szenia produkcji.

Poza tym nadmieni¢ nalezy, ze zgodnie z zarzadze-
niem Ministerstwa Hutnictwa, Instytut przeszkolit 11
pracownikow roznych specjalnosci jako kadre inzynie-
ryjno-techniczna dla Huty im. Lenina. Szkolenie dla
Huty im. Lenina przewidziane jest rowniez w roku
1954, Seb:

TRESC BIULETYNU INFORMACYJNEGO IMH OPRACOWUJE ZESPOEL PRACOWNIRKOW
INSTYTUTOW MINISTERSTWA HUTNICTWA
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Wskazniki

1. Wstep

W referacie omowiono wyniki pomiaréw piecow
pracujacych na walcowni i kuzni.

Pomiary cieplne wykonane w ramach bilansow
energetycznych huty mialy jako cel okreslenie wiel-
kosei strat cieplnych i opracowanie sposobow ich
zmniejszenia.

Kierujgc sie tymi wytvcznymi postanowiono mie-
rzy¢ jedynie te straty, gdzie istniejg widoki na powaz-
ne ich zmniejszeriie. Dlatego wiec nie mierzono strat
przez &ciany pieca i strat przez promieniowanie, nie
widzac mozliwosci powazniejszego ich zmnjejszenia.
Pomiary wykonano w czasie normalnej pracy piecow.
Chodzto o to, by wskazniki obliczone na podstawie po-
miaréw dawaly wartosci $rednie dla catej kampanii
pieca. Nie zawsze pomierzono piec w takich warun-
kach, by mozna bylo uwaza¢ otrzymane wskazniki
jako srednie. ze wzgledu na krétki czas przeznaczony
na wykonanie pomiaréw. Byly wypadki, ze piec byt
bezposrednio po remoncie lub przed remontem i wsku-
tek fego powstaly pewne rdznice we wskaznikach pie-
cow tego samego typu.

Poniewaz wykonano pomiary na wiekszej ilo$ci pie-
cow tego samego typu, w roznych warunkach, to wy-
niki otrzymane z pomiaréw mozna uwazac¢ za S$rednie
ruchowe.

2. Pomiary cieplne

Pomiary obejmowaly dwie grupy piecéw, a mia-
nowicie:

a. piece grzewcze (wglebne i pizepychowe),

b. piece do obrobki cieplnej (wglebne i przepy-

chowe).

W sumie bilansowano 22 piece. Piece opalane sa
gazem mieszanym (koksowy -+ wielkopiecowy) lub ga-
zem koksowym.

W piecach grzewczychi wglebnych ogrzewa sie
wlewki o wadze okolo 5 ton, ktérych temperatura
w chwili tadowania wynosi okolo 800 °C. Powierzchnia
trzonu _tych piecow waha sie w granicach od
28 =25 m? przy zuzyciu ciepta 2 <4106 kcal/h. Cie-
pto uchodzacych spalin wykorzystuje sie czeSciowo
w rekuperatorach na podgrzanie powietrza do spala-
nia. Z wyzej wymienionymi piecami wspdlpracuja

N,

e e

@@[Mm d(kh‘@ﬁmwzﬂla_ / Q)

Rys. 1. Schemat pieca i rozmieszczenie punktow
pomiarowych

lbs==2 0 e

cieplne hutniczych piecéw grzewczych

piece wgiebne podgrzewcze do ktorych laduje sie wsad
zimny i podgrzewa wstepnie do okolo 800 “C. Materiat
podgrzany przesadza sie nastepnie do piecow grzew-
czych. Piece podgrzewcze nie posiadajg rekuperato-
row.

Piece grzewcze przepychowe, zaleznie od przezna-
czenia ogrzewaja wlewki, kesiska plaskie i kwadrato-
we, odkuwki, platyny i blachy. Do piecow laduje sig
material zimny, a do niektérych cieplty {okolo 800 "C).
Powierzchnia trzonu tych - piecow waha sie¢ do
Zuzycie ciepta wynosi 2+ 5-106 kcal/h.
Piece do obrobki cieplnej sa przeznaczone do wyzarza-
nia blach i osi. Powierzchnia trzonu wynosi 25 - 70 m?,
a zuzycie ciepla 1=+ 4.106 kcal/h.

Na schemacie (rys. 1) pokazano piec grzewczy z re-
kuperatorem.

Zaznaczono miejsca pomiarowe, a litery w kotkach
podaja mierzone paramefry. Litery oznaczaja:

A — miejsce pobierania probki do analizy, T —
pomiar temperatury, P — pomiar ci$nienia wzglednie
ciggu, V — pomiar natezenia przepltywu, G — pomiar
ilo$ci podgrzewane] stali.

Litery Zi, Z>, Z3 oznaczaja zasuwy w kanalach spa-
linowych.

Przed rozpoczeciem pomiaru sprawdzono przyrzady
pomiarowe. Czas trwania pomiaréw kazdego pieca
wynosit 24 = 36 godzin.

Na tym schemacie pokazano réwniez sposob zbi-
lansowania pieca. Oslona diatermiczna wyodrebnia
uktad, do ktérego odnosza sie rownania energetyczne
i jest nim przestrzen robocza pieca. Oslong diater-
miczna zalozono w taki sposob, ze uwzglednia specy-

- ficzng prace piecow.

Bilans przeprowadzono dla piecow znajdujacych sie
w rownowadze termicznej to znaczy, ze podczas po-
miarow przyrost energii wewnetrznej uktadu rownat
sie zeru.

Zgodnie z pierwszg zasada termodynamiki réownanie
bilansu cieplnego ma wowczas nastepujgca postac:

LSS
gdzie
Ei‘ — kcal/h — energia cieplna doprowadzona do
ukladu,
E;‘ — kcal/h — energia cieplna odprowadzona z u-
ktadu.

Energia doprowadzona (E’f) sktada sie z nastepuja-
cych czeSci ciepla: :

1. doprowadzone w gazie (@’,). Do bilansu wstawio-

no sume ciepta chemicznego i fizycznego,

2. doprowadzone w powietrzu (Q°,),

3. doprowadzone w zaladowanym materiale (Qy),

4 doprowadzone w wodzie chlodzacej (Q,.1).

5. tworzenia sie zgaru (@)

Energia odprowadzona (E’;) sklada sie z ciepta od-
prowadzanego: :

1. w spalinach (Q”)),

2. w wyladowanym materiale (Q”),
3. w wodzie chlodzacej (Q”y2),
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Wskazniki cieplne dla piecow hutniczych Tablica 1
: Piece 2 Piece
Piece wglebne przepychowe Piece wpychowe Rurionns
Lp.. Wyszczegolnienie |Jednostki B
grzew- f_’z o normali- | grzew- |normali-| grzew- |normali-| grzew-
cze g = zacyjne cze zacyjne cze zacyjne cze
e 2 3 4 5 8. T 8 9 10 11
1 | rodzaj materiatu wlewki | wlewki | blachy | kesiska osie blachy | blachy |wlewki i
i blachy |i platyny odkuwki
2 | wydajnosé t/h 15—23 6—9 22—8 5—31 | 2,4—3,0 | 2,4—5,0 1,0 3,0—3,6
3 | obcigzenie trzonu kg/mth |640—1000, 690—870 | 50—186 | 140—670 | 42—94 |197—215 29 165—225
4 | zuzycie ciepta kcal kg | 160—258 | 354—474 480—1700| 167—920 [440—1180 905—1470! 690 770—980
5 | stosunek nadm.
powietrza 1,0—-1,521,0—1,25| 0,9—1,0| o0,94—1,58  0,73—1,1| 1,1 —1,3 1,52 10,95—1,0
6 | sprawnos¢ termiczna s 64—172 67 73 | 60—63 | T2—-77 | 22—T75 | 45—60 62 58—69
7 | sprawnos$¢ prze-
strzeni roboczej 9 29—41 45—46 | 14—54 | 25 — 28| 19—46 | 23—30 35 32—42
8 | sprawnos$¢ pieca 9 2127 31—33 9—18 17—32 14—33 14 22 20—25

4. do otoczenia (przewodzenie przez $ciany, promie-

niowanie i bledy pomiaru) (Q”,). :

Rownanie bilansu przyjmie teraz postac:

ng + le + let + Q’u.l + Q’)" = »Ql's _I._
+ Q"st 3z Q”wZ +Q"o ¢

Wykres Sankeya przedstawiony na rys. 2 ilustruje

wedlug tego rownania energie doprowadzong i odpro-
" wadzong z ukladu dla jednego z piecow.

Nalezy w tym miejscu poda¢ definicje ciepla uzy-
teczriego, ktora bedzie potrzebna przy omawianiu
sprawno$ci pieca. Heiligenstddt!) zdefiniowal cieplo
uzyteczne w nastepujacy sposob — cieplo uzyteczne
jest to ta ilos¢ ciepta, ktorg nalezy doprowadzi¢ do
ciala ogrzewanego, aby méc zrealizowa¢ zamierzony
proces.

W my$! tej definicji obliczono ciepio uzyteczne. Na
podstawie rownania bilansow okreslono sprawnosci
piecow wediug nastepujgcych wzorow:

QI([ __.Q//(‘

S .y . .
——— — sprawnos$¢ termiczna pieca,

Q’(('

=

gdzie
@’y — kcal/h — cieplo doprowadzone (suma ciepla
doprowadzonego w gazie, padgrza-
nym powietrzu i cieplo tworzenia
sie zgaru).

Q”; — kcal/h — cieplo odprowadzone w spalinach.

tl
3
Qe 447 2 «

0[/19,4‘

s 5

9r 23

-—

q 218

700 %

Qg 465

e N\ 2

Rys. 2. Wykres Sankeya dla pieca grzewczego
wglebnego

1) W. Helligenstaedt. Obliczenia cieplne pilecéw przemysto-
wych,

Sprawno$¢ termiczna okresla jako$¢ spalania i spo-
sob nagrzewu stali w piecu, czyli zalezy od umiejet-
nego prowadzenia pieca przez obstuge.

n e Q/Iu
2 Nt Q'd_QII"
gdzie

’”

— sprawno$¢ przestrzeni roboczej
pieca.

« — cieplo uzyteczne.

Ta sprawr_loéé' w duzej mierze zalezy od konstrukcji
pieca.

Qllu =
— ———— — sprawnos$¢ pieca.

Qa

Sprawno$¢ pieca jest wiec:- iloczynem sprawnosci
termicznej i sprawno$ci przestrzeni roboczej pieca. Na
rys. 3 przedstawiono graficznie poszczegdine ciepla.

Ny

3. Wyniki pomiarow

Na podstawie przeprowadzonych pomiaréw obli-
czono nastepujace wskazniki:

1. wydajno$¢ pieca w t/h,

2. obcigzenie trzonu, kg/m?h,

3. zuzycie ciepta — w kcal/kg.

W tablicy. 1 zestawiono wyniki pomiarow i wskaz-
niki dla poszczegolnych typow piecow.

Wskazniki podane w tab. 1 utrzymuja sie w grani-
cach wielko$ci podanych w literaturze 2), 3), %), % i tyl-
ko w niektéorych wypadkach sa gorsze, a w kilku na-
wet lepsze.

4. Oméwienie wskaznikéw i mozliwosci ich poprawy

Analizujac wyniki pomiarow stwierdzono, ze dla
wyzej wymienionych piecéw istniejg jeszcze mozli-
wosci zaoszczedzenia zuzycia ciepla, a tym samym po-
prawy wskaznikow.

Omoéwiono tu tylko te mozliwosci, ktére zrealizo-
wane pozwola na wydatng poprawe wskaznikow.

2) A I. Lachowski. Waprosy tieploenergietyki me-
{atturgiczeskich zawodow.

3) W. P. Linczewskij. Nagriewatielnyje pieczi.

%) K. Rummel. Anhaltszahlen fiir die Warmewirt-
schaft.

% K.Beck. Zahlentafeln und Schaubilder
Warmetechnik,

aus der
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Rys. 3. Wykres Sankeya dla pieca grzewczego

wglebnego
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Rys. 4. Zuzycie i oszczednosci ciepia w zaleznosci od
temperatury zatadowanych wlewkow

. 1000

Pierwsza uwaga dotyczy piecow grzewczych wgleb-
nych.

Im wyzsza temperatura zaladowanych wlewkow
tym nizsze zuzycie ciepta i krotszy czas nagrzewu. Za-
leznos¢ te pokazano na wykresie rys. 4, gdzie krzy-
wa 1 przedstawia zuzycie ciepta na podgrzanie 1 tony
wlewkow do temperatury walcowania w zalezno$ci od
temperatury zaladowanych wlewkow. Krzywa 2 po-
daje oszczedno$¢ zuzycia ciepla w procentach, w za-
leznos$ci od temperatury zatadowanych wlewkdow.

Jako temperature zaladowania przy ktérej oszcze-
dno$ci wynosza 0 (zero) przyjeto 600°C. Jak wynika
z tego wykresu nalezy ladowa¢ do piecow wlewki
o mozliwie najwyzszej temperaturze, gdyz wtedy osig-
gniemy najwieksza oszczednos¢ zuzycia ciepla.

Usprawnienia transportu wlewkow ze stalowni na
walcownie jest jedyng droga do otrzymania ich wyso-
kiej temperatury. Najkorzystniej byloby umiescié
wlewnice na wagonowej platformie i tam je napel-
niaé. Po zastygnieciu stali przewiezé platforme wraz
z wlewnicami na walcownie. Tu dopiero zdejmowac
wlewnice i wsadza¢ wlewki do piecéw grzewczych.
Jesli podniesiemy temperature zaladowywanych wlew-
kéw o 100 °C (np. do temperatury okolo 900 ¢C), to jak
wynika z wykresu rys. 3, zaoszczedzimy 10 % zuzycia
ciepla. '

Przyklad: piec o wydajno$ci 20 t/h pracuje 300 dni
w roku, a jego zuzycie ciepta wynosi 250 000 kcal/t.

Po podniesieniu temperatury tadowanych wlewkéw
od 800°C do 900°C, zanszczedzimy dla tego pieca

3600 - 106 kcal/rok, co przeliczecne na wegiel umowny
(7000 kcal/kg) daje oszczednosé 514 t wegla/rok. Inny-
mi slowy przy pracy 10 piecow, mozna 1 piec opalaé
w ciggu calego roku zaoszczedzonym paliwem.

Druga mozliwo$¢ zaoszczedzenia zuzycia ciepla —
to podgrzanie powietrza do spalania. Kazdy piec
grzewczy powinien by¢ zaopatrzony w rekuperator,
gdzie odzyskujemy cze$é ciepta goracych spalin. W pie-
cach, ktére posiadaja rekuperatory, nalezy podgrze-
wac powietrze do mozliwie najwyzszej temperatury.
Oszczedno$ci jakie mozna na ~tej drodze osiagnaé
przedstawia rys. 5.

Krzywe na wykresie oznaczone litera t oznaczaja
temperatury spalin w przestrzeni roboczej pieca. Osz-
czednosci odniesione sa do zuzycia gazu mieszanego
przy spalaniu z powietrzem o temperaturze otoczenia.

Przyktad: piec zuzywa 2000 Nm?® gazu/h, o warto$ci
opatowej 2000 kcal/Nm?. Je§li podwyzszy sie tempe-
rature podgrzanego powietrza od 200 °C do 300°C, to
jak wynika z wykresu (rys. 3), zaoszczedza sie 7 % zu-
zycia gazu.

Oszczednosci dla tego pieca w ciagu 300 dni jego
pracy, wyniosa 2000106 kcal/rok, co przeliczone na
wegiel 'umowny daje 286 t wegla dla 1 pieca.

Najwieksze jednak oszczedno$ci ciepta i najlepsza
sprawno$¢ osiagna¢ mozna przez racjonalne spalanie
paliwa. Dobre spalanie jest jednym z decydujacych
warunkéw dobrej pracy pieca.

Przewazajgca cze§¢ piecow grzewczych opalana jest
paliwami gazowymi.

Podstawowym warunkiem spalania jest dobér od-
powiedniej iloSci powietrza do ilo$ci spalanego gazu.
Wielkosci te przy spalaniu kontrolujemy drogg pomia-
row. Bez pomiaru nie mozna w ogoéle méwié¢ o racio-
nalnym spalaniu. Niestety w tej dziedzinie istnieja
powazne zaniedbania. Jest wiele piecow, itére nie po-
siadaja aparatury pomiarowej, a jesli maja to obstuga
piecow nie zawsze umie dobraé¢ odpowiednia ilo§é po-
wietrza do ilosci spalanego gazu.

Wszystkie piece powinny byé wyposazone chociaz-
by w proste przyrzady pomiarowe, ktére moze wyko-
naé¢ zaklad, minimalnym kosztem we wlasnym zakre-
sie. Kazde paliwo nalezy zaopatrzy¢ w pewng wilasciwa
mu minimalng ilo§¢ powietrza L,;,, aby spowodowac
zupelne spalanie i pelng zamiang energii chemicznej
raliwa w cieplo. Aby mie¢ pewnos¢, ze spalanie be-
dzie zupelne. doprowadza sie w praktyce wieksza ilo§¢

7

powietrza niz L,,;,, a mianowicie:
L — A Lmin
gdzie 2 przedstawia stosunek nadmiaru powietrza.
50
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4 el
e
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Rys. 5. Oszczedno$é gazu w zaleznosci od temperatury
podgrzanego powietrza do spalania

Wartoéé jego dla paliw gazowych wynosi 1,1 —1,3.

Istnieje réwniez drugi sposéb przyblizonego okre§le-

nia wielko$ei L,,;, bardzo wygodny w praktyce. Jest
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Rys. 6. Wplyw stosunku nadmiaru powietrza do spa-
lania na sprawnos$¢ pieca

to sposob dawno znany, lecz malo stosowany. Znajac
warto$¢ opalowa paliwa mozemy obliczy¢ L, za po-
mocg bardzo prostego wzoru:

Lyinw = '*1006’0’ Wy AL
gdzie
@ — wspolczynnik  proporcjonalnosci, ktorego
wartos¢ zalezy od rodzaju gazu,
W, — warto$¢ opatowa paliwa,
AL — poprawka na ilo§¢ powietrza zawartego

w paliwie zalezna od rodzaju gazu.

Na podstawie powyzszego wzoru mozna dla kazde-
go rodzaju gazu poda¢ wykresy.

Wykonanie tych wykresow dla poszczegdélnych ga-
zow uzywanych w przemys$le hutniczym oraz sposob
wykorzystania ich w ruchu, omoéwiono w oddzielnym
artykule ©).

Stosowanie tych wykreséw pozwoli na spalanie ga-

zu z optymalng iloscig powietrza. Rysunek 6 podaje
w jaki sposOb zmienia sie sprawnos¢ pieca w zalez-
noéci od A Okazuje sie, ze przy duzym nadmiarze po-
wietrza wybitnie obniza sie sprawnos¢ pieca.

Przy » — 1,1, sprawno$¢ pieca 7y = 29,2 %, a przy
L = 2,0 sprawnos$¢ wynosi tylko 79 — 15 %. Ten spadek
sprawnos$ci pieca jest rownoznaczny ze strata 14,2 %
gazu, co przeliczone przy zuzyciu 950 Nm?*/h gazu
o warto$ci opatowej W, — 3400 Kcal/Nm? daje strate
1000000 Nm® gazu na rok (300 dni). Jak wida¢ stala
kontrola doboru odpowiedniej iloSci powietrza do
ilosci spalanego gazu pozwoli na osiggniecie powaznych
oszczedno$ci paliwa. ¢

Dalsza korzyscig wyplywajaca z racjonalnego spa-
lania to mozliwos¢ utrzymania odpowiedniej atmo-
sfery w piecu. Przy piecach grzewczych pozwoli to na
zmniejszenie zgaru stali. Wykresy pozwalaja na na-
tychmiastowy dobdr optymainej ilosci powietrza, przy
wszelkich zmianach warto$ci opatowej lub przy zmia-
nie ilosci doprowadzonego gazu.

Kierownictwo ma mozliwos¢ natychmiastowej kon-
troli spalania, co tez jest duza korzyscia.

Wzigwszy pod uwage wyzej wymienione zalecenia,
nalezy wiec jak najszybciej przystapi¢ do ich reali-
zacji. Przede wszystkim nalezy zaopatrzyc wszystkie
piece w wykresy spalania i uzupelnic brakujaca apa-
rature pomiarowa. Nalezy rowniez przystapi¢ nie-
zwlocznie do szkolenia obstugi piecow.

Rezultaty nie dadzg na siebie diugo czeka¢ i nie-
watpliwie juz w krétkim czasie po realizacji zalecen
osiggnie sie poprawe wskaznikéow cieplnych, a tym
samym powazne oszczednosci ciepta.

J. Klimek i S. Podgornik

Zebranie Energetykéw: Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Przemystu Hutniczego

W dniu 25. 2. 54 r. odbylo sie w Instytucie Meta-
lurgii w Gliwicach zebranie Sekcji Energetycznej
SITPH zorganizowane przez zarzad tej sekcji. W ze-
braniu wzieli udziat przedstawiciele CZPH, CZPSS,
CZPWS, oddzialow energetycznych wszystkich hut
i Instytutu Metalurgii.

Celem tego zebrania bylo zapoznanie zebranych
z weglowg bazg surowcows Polski, z mozliwo$ciami
wykorzystania poszczegélnych typow wegli w hutnic-
twie oraz z ruchowymi wskaznikami zuzycia energii
dla hutniczych piecow grzewczych, uzyskanymi w wy-
niku pomiaréw cieplnych.

Zebraniu przewodniczyl przewodniczacy Sekeji
Energetycznej SITPH inz. Z. Kalebka. Na wstepie dy-
rektor naukowy IMet inz. A. Ofiok poinformowat
o uchwale Kolegium Ministerstwa Hutnictwa, ktora
naktada na IMet obowigzek wspolpracy z SITPH po-
legajgcej na podawaniu do wiadomosci pracownikow
przemystu tematyki wykonywanych prac oraz osig-
gnietych wynikéw. Zebranie to bylo pierwszym z cy-
klu zebran realizujacych ta uchwale.

Pierwszy referat pt. ,.Weglowa baza surowcowa
Polski jako podstawa rozwoju przemysiu weglowego
wyglosit inz. F. Byrtus (IMet). Prelegent omowit obo-
wigzujaca w Polsce klasyfikacje wegli, miejsca wy-
stepowania réznych typéw wegli na obszarach Zagte-
bia Weglowego i mozliwos¢ ich najbardziej ekono-
micznego stosowania w hutnictwie. W dyskusji nad

%) J. Klimek, St. Podgérnik. O racjonalne spalanie
w piecach przemystowych opalanych paliwami gazo-
wymi. Hutnik, nr 5, 1954.

referatem poruszono nastepujgce zagadnienia, ktore
zostaly szczegélowe wyjasnione przez prelegenta:

1. Oznaczanie liczby Rogi i jej znaczenie dla kolk-
sowania wegli. ;

9. Zagadnienie sktadu popiolu i wplyw jego skiad-
nikow na punkt topienia.

3. Zagadnienie przydatnosci wegli typu 31 i 32 dla
procesu koksowania.

Drugi referat inz. J. Klimka i inz. S. Podgérnika
pt. ,.Wskazniki zuzycia energii cieplnej dla hutniczych
piecow grzewczych® zostat podany w tym samym nu-
merze Biuletynu. W dyskusji nad tym referatem zwr6-
cono uwage na:

1. konieczno$¢ szkolenia obstugi piecow,

2. konieczno$¢ stosowania omowionych wykresow

spalania przy piecach,

3. konieczno$§¢ zorganizowania konferencji nauko-
wej pos$wieconej bilansom cieplnym agregatéw
hutniczych,

4, sprawe wydawania komunikatow o postepach
prac IMet w dziedzinie energetyki,

5. Potrzebe rozszerzenia przez IMet zakresu pomia-
row przy bilansowaniu urzadzen cieplnych.

Nastepnie . inz. Mikulski (CZPH) w referacie pt.
,,Stan energetyki hutniczej w Czechostowacji“ zitozyt
sprawozdanie z pobytu w Czechoslowacji i podzielit
sie z zebranymi ciekawszymi spostrzezeniami. Inz.
M. Mikotajski (IMet) poinformowal zebranych o pra-
cach i mozliwoéciach korzystania z ustug Osrodka Do-
kumentacii IMet.

Na zakonczenie uczestnicy zwiedzili kilka dziatow
IMet. SHE.
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Wyznaczanie graficzne wymiaréw wsadu i kolejnych przepustow
dla walcowni zimnych

W ramach prac Komisji Rozwoju Walcowni Zim-
nych autor opracowal wykres (rys. 1) dla wyznaczania
wymiaréw wsadu lub gotowego wyrobu jak réwniez
poszczegdlnych przepustéw przy walcowaniu na zim-
no stalowych tasm i blach.

Wykres ten mozna stosowa¢ rowniez przy walcowa-
niu na zimno metali niezelaznych, lecz nalezy pamie-
ta¢ o podstawieniu wlasciwych wartosci, jak réwniez
przy walcowaniu na gorgco, we wszystkich tych przy-
padkach, kiedy roztloczenie metalu mozna pomingc
a wiec przy stosunku by/hy > 20, gdzie by i hy sg wy-
miarami szerokoSci i grubo$ci metalu przed przepu-
stem.

Przy wykonywaniu tego wykresu postugiwano sie
nastepujacymi zalezno$ciami:

ool o (1)

gdzie -
U — ubytek wzgledny metalu,

Fy — by - hy — powierzchnia przekroju przed prze-

pustem,
Fy — bs - h; — powierzchnia przekroju po przepus-
cie,
3 Ly F,
A= — = —— 2
L F (2)

2
gdzie
k — wspolezynnik wydtuzenia,
ly i lg — diugos¢ przed i po przepuscie.
W przypadku gdy nie wystepuje rozttoczenie, czyli

b,
g ~ 1, wzory powyzsze przybieraja uproszczong po-

1
staé:

U=1 — »fhj—w = 1 — ,IV, (1a)
h, A
R, 1 1

s e = G i

hy . : P ;
przy czym y = E jest wspolczynnlklem gniotu.

Wykres wykresSlony na podstawie uproszczonych
wzorow, czyli przy zalozeniu, ze szeroko$¢ walcowa-
nego materiatu sie nie zmienia, sktada sie z dwu. czesci
— goérnej powyzej linii 0 —0 oraz wykres pomocniczy
ponizej linii 0 —0.

Pole gbérne podzielone jest na wartosci co 5 % gnio-
tu od 0 do 100 %, ponadto zaznaczano gniot 0,5 % i 3 %.

Linie podzialowe oznaczono wartoSciami procento-
wego gniotu oraz odpowiadajgcym wspolczynnikiem
wydtuzenia 4 i gniotu y.

Skala lewa pionowa podaje wartosci i grubosci wsa-
du w mm, za$§ skala dolna, pozioma odpowiednie gru-
bosci blachy lub taSmy w mm. Czg$¢ pomocnicza po-
nizej prostej 0 — 0 podzielono na wartosci co 5 % gnio-
tu od 0 do 50 %.

Wykres ten mozna stosowa¢ do dowolnych zakre-
sow grubos$ci. Na przyktad, jesli chcemy odczyta¢ mate
grubosci, wowczas na wykresie odczytujemy wartosci
dziesieciokrotnie wieksze na obu skalach, czyli aby
otrzymaé wynik rzeczywisty musimy wynik koncowy
pomniejszy¢ dziesieciokrotnie.

Na wykresie oznaczono dodatkowo pola robocze,
przyjete z praktyki:

goiot, & sy
1. zakres gtadzenia koncowego blach lub tasmy 0,5 do 3,0 1,005 do 1,031
2. zakres gladzenia miedzyoperacyjnego blach lub tasm 0,5 do 5,0 1,005 do 1,053
3. zakres szkodliwej duzej rekrystalizacji 5i.do.25 1,053 do 1,250
4. zwykly zakres walcowania na zimno (gesto zakreskowany) 30 do 33 1,428 do 1,492
5. walcowanie blach i taSm do glebokiego tloczenia. Zakres ten dzieli
sie na trzy dodatkowe strefy: 40 do 75 1,666 do 4,0
a. dla stali o podwyzszonych wtasno$ciach wytrzymalo§ciowych 40 do 45 1,666 do 1,818
b. dla stali stabilizowanych (uspokojonych) aluminium 50 do 55 20=0de 2222
c. dia taém i blach ze stali nieuspokojonych. 55 do 60 2,222 do 2,5
Wigksze gnioty ponad te wartosci stosuje sie dla blach i tasm
specjalnie glebokotlocznych wzglednie blach karoseryjnych itp.
6. walcowanie blach i tasm bialych 80 do 85 5,0 do 6,666
7. graniczny gniot bez wytwarzania miedzyoperacyjnego 85 do 90 6.665 do 10,0

Graniczny gniot jest zmienny i moze byé czesto
przekraczany lub nieosiggniety, zalezy bowiem to od
sposobu walcowania. Na przyklad jesli walcujemy
gniotami nier6wnymi, malejgcymi w poszezegblnych
przepustach, to osiggamy znacznie mniejszg wartosé
_gniotu calkowitego, niz przy walcowaniu gniotami sta-
lymi w poszczegdlnych przepustach. Jes§li walcujemy
z naciagiem lub przeciwciggiem to zawsze osiggamy
wartoSci - wieksze, zas bez nich mniejsze, poniewaz
stosowanie * rozciggania przy walcowaniu na zimno
znosi cze$ciowo skutki umocnienia.

Jesli chcemy wyznaczy¢ grubosé wsadu dla danego
wyrobu koncowego to wychodzimy ze skali poziomej —
przekraczamy linie 0 —0 i dochodzimy do odpowied-
niej prostej wzglednie do wartoSci posredniej, przed-
stawiajgcej gniot calkowity i na skali pionowej od-
czytujemy grubos¢ potrzebnego wsadu.

Dlugos¢ wsadu otrzymamy mnozge dilugosé goto-
wego wyrobu przez odpowiedni dla gniotu caikowitego
wspolczynnik gniotu y, odczytany na drugiej skali.

Przykted 1. Ustalic wsad na blache glebokotloczng
0,6 mm i dlug. 2000 mm przy gniocie catkowitym 65 %.
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2000 - y = 2000 - 0,35 — 700 mm.

Jesli mamy wsad i chcemy wiedzie¢, jaka otrzyma-
my grubos$¢ gotowego wyrobu, przy okreslonym gnio-
cie catkowitym to postepujemy odwrotinie: wychodzi-
my wiec ze skali pionowej, dochodzimy do odpowie-
dniej prostej i na skali poziomej otrzymujemy gru-
bos¢ koncowa. Dlugosé wyrobu otrzymamy mnozac
diugos¢ wsadu przez odpowiedni wspotezynnik wydiu-
zenia 4 odezytany na wykresie.

Przyktad 2. — Jaka grubos¢ i diugos¢ tasmy otrzy-
ma sie z bednarki o grubo$ci 4,75 i diugosci 200 m
przy gniocie catkowitym 33 %.

— 200 - 1,492 — 298,40 m.

Dla otrzymania poszczegélnych przepustow wyko-
rzystujemy takze wykres pomocniczy ponizej linii 0—0:

Wychodzimy z grubosci danego wsadu, dochodzimy
prostg do wartoSci pierwszego gniotu i na skali pozio-
mej odczytujemy grubo$¢ po przepuscie, potem od tej
samej wartosci dochodzimy do odpowiedniej wartosci
gniotu w nastepnym przepuscie na wykresie pomoc-
niczym i na skali pionowej otrzymamy nastepng gru-
bos¢, tak postepujemy kolejno dalej, az do grubosci
koncowej. Wzglednie mozemy zaczaé¢ od grubosci kon-
cowej 1 dochodzimy do wartosci poczatkowej. Poszcze-
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g6lne diugosci otrzymamy rmnozac przez odpowiednie
dla danego gniotu wartosci 4 lub 4.

Naniesione na wykres zakresy informujg nas, jakie
w danym przypadku mozna stosowac gnioty pojedyn-
cze i caltkowite. Objasniajg to przyklady 3 i 4.

Przyktad 3. — Ustali¢ koiejng grubos¢ przy walco-
waniu tasmy stalymi gniotami 15 % z wsadu o gru-
bosci 3,0 mm.

Badanie iglic

Iglice wolframowe znajdujg zastosowanie w produk-
«ji prostownikow. Posiadajg one ksztalt pretow o Sred-
nicy 4 mm i wytwarzane sa metodami stosowanymi
w metalurgii proszkow. .

Wolfram . nalezy do grupy metali wysokotopliwych.
Otrzymywanie takich metali jest klasycznym przy-
ktadem zastosowania metalurgii proszkow. Plastyczny
wolfram mozna otrzymaé¢ metoda metalurgii proszkow
przez prasowanie, spiekanie i mtotkowanie. Natomiast
przez stopienie wolframu w tuku elektrycznym otrzy-
muje sie wolfram bardzo twardy i kruchy, ktory nie
daje sie przerabia¢ plastycznie.

Do wytwarzania pretow wolframowych na iglice
stosuje sie proszek wolframowy, ktory otrzymuje sie
metodg chemiczng przez redukcje trojtlenku wolfra-
mu WOg3. Proszek wolframu musi by¢ drobnoziarnisty
i bardzo czysty. Zredukowany 1 przesiany proszek
wolframowy prasuje sie nastepnie w rozbieralnych
matrycach stalowych na prety o wymiarach od
8 >< 8 >< 200 do 40 >< 40 >< 600 mm. Stosowane ciSnienie
prasowania wynosi od 2 do 6 t/cm?.

Poniewaz wylrzymalos¢é sprasowanych pretow jest
znikoma i sa one kruche, dla zwiekszenia wytrzyma-
tosci poddaje sie je spiekaniu wstepnemu w tempe-
turze 1000 °C = 1100 °C w atmosferze wodorowej.

Po spiekaniu wstepnym nastepuje spiekanie osta-
teczne, ktore przeprowadza sie w specjalnych piecach
przez bezposredni przeptyw pradu w atmosferze wo-
dorowej. Temperatura spiekania wynosi od 2800 do
3200 °C a czas spiekania okoto 40 minut.

Spiekane prety wolframowe poddaje sie¢ mlotkowa-
niu na goraco do Srednicy 4 mm. Prety mitotkuje sie
na specjalnych szybkobieznych miotkownicach o 10 000
uderzen na minute w temperaturze od 1700 do 1400 °C.

Iglice wolframowe pod postacig pretow pracuja
w obwodzie zaptonowym prostownikéw rteciowo-
-zelaznych. Normalnie iglice zanurzone sa na wyso-
kos$¢é okoto 10 mm w rteci katody. W czasie zaplonu
iglica zostaje energicznie wyciagnieta z rteci za po-
moca elektromagnesu. Uderzenie amortyzowsane jest
sprezyna. W chwili dzialania magnesu przeplywa przez
iglice do rteci prad rzedu 10 =- 15 A, ktéry po uniesie-
niu sie iglicy (okoto 16 mam nad powierzchnia rteci),
powoduje powstanie na rteci plamy katodowej. Przez
krotka chwile iglica pracuje jako anoda (okolo 1/25
sekundy), po czym ponownie zanurza sie w rteci. Dzia-
lanie to powtarza sie od 2 do 10 razy do chwili zapa-
lenia anod wzbudnych.

Iglice wolframowe w czasie pracy ulegaty uszko-
dzeniu, a mianowicie pekaly. Pekanie iglicy nastepo-
wato w czasie podciggania iglicy przez elektromagnes
i opadaniu jej do rteci.

Przyczyna pekania nie mogly by¢ sity elektrodyna-
miczne, poniewaz prad plynacy przez nie jest* maly
rzedu kilku amperéw (10 = 15 A), a przypuszczano, ze
wadliwa struktura powoduje nadmierng kruchos¢ iglic
wolframowych.

OdpowiedZ: 3,0 mm-2,56 mm-2,16 mm 1,86 mm
-1,58 mm - 1,46 mm - 1,14 mm - 0,99 mm.

Przyklad 4. — Ustali¢ kolejne grukosci przy walco-
waniu ta$my zmiennymi gniotami 30 %, 20 %, 15 %,
10 %, ze wsadu o grubosci 3,5 mm.

OdpowiedZ: 3,5 mm - 246 mm 1,97 mm 1,66 mm :

15 mn.
Z. Wusatowski

wolframowych

Otrzymano do badan kilka probek iglic wolframo-
wych, ktére pekaly w czasie pracy w prostowniku.

Zmierzono gestos¢ iglic przez zwazenie w wodzie
i bez wody. Gestos¢ waha sie od 18,64 do 18,87 g/cm*.

W celu stwierdzenia przyczyn pekania iglic wyko-
nano szlify i dokonano obserwacji mikroskopowych.
Wykonano szlify na przekroju poprzecznym i podiuz-
nym iglic wolframowch. ’

Rysunek 1 przedstawia makrostrukture zgtadu po-
przecznego iglic wolframowych. Juz po wykonaniu
szliféw, to jest po polerowaniu a przed trawieniem,
widoczna byla dwuwarstwowa struktura. Widoczna
jest ona zupelnie wyraznie po trawieniu (rys. 1).

Wszystkie otrzymane probki iglic wolframowych
posiadaty dwuwarstwowsg strukture. Powodem tej
dwuwarstwowej struktury, ktéra posiadajg iglice wol-

Rys. 1. Makrostruktura iglicy wolframowej. Szlif po-
przeczny. Trawiona, powiekszona 13 X

Mikrostruktura probki spiekanego wolframu.
Trawiona, powiekszona 120 X

Rys: 2.
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Rys. 3. Mikrostruktura iglicy wolframowej. Szlif po-
przeczny. Trawiona, powiekszona 130 X

framowe, jest niska temperatura spiekania probek
wolframowych w piecu dzwonowym Ilub krotki czas
spiekania. :

Probki prasowane w postaci pretow spiekane sg
wstepnie a wlasciwe spiekanie odbywa sie w piecu
dzwonowym w atmosferze wodorowej. W czasie spie-
kania nastepuje znaczny skurcz preta.

Natezenie pradu przeplywajgcego przez prasowke
jest rzedu kilku tysiecy amperéw, a napiecie wynosi
10 do 50 V. Natezenie pradu jest regulowane, aby za-
pobiec zbyt gwaitownemu wzrostowi temperatury. Po-
czagtkowo opoér jest bardzo znaczny, kiéry spada wraz
z postepem spiekania. Gestos¢ spiekanych wstepnie
praséwek wzrasta podczas wtasciwego spiekania z 10
na 17 do 18 g/cm®.

Podczas procesu spiekania zachodzi wiekszy lub
mniejszy wzrost kosztem najdrobniejszych ziarn wol-
framowych. Spieczony pret posiada dzieki temu jed-
nolita wielko$¢ Kkrysztatow. Rysunek 2 przedstawia
mikrostrukture spiekanego preta wolframowego, gdzie
spiekanie przeprowadzono we wiasciwy sposéb. Wiel-
ko$¢ ziarn ostatecznie spiekanych pretow wolframo-
wych zalezna jest od temperatury, czasu spiekania,
wielko$ci ziarn wyjéciowego proszku wolframowego,
zawarto$ci wilgoci w wodorze, zanieczyszczen tlenko-
wych proszku, oraz od ci$nienia prasowania pretow.

Obserwowane mikrostruktury (rys. 1) jak juz poda-
no posiadaja budowe dwuwarstwowa roéznigca sie
wielko$cig ziarn. Warstwa zewnetrzna posiada grubo-
ziarnistg strukture, a wewnetrzna natomiast drobno-
ziarnista (rys. 3). Wynika stad, Ze spiekanie przepro-
wadzono niewlasciwie. Spieczone prety mlotkowano
na gorgco do §rednicy okolo 4 mm. Temperatura mtot-
kowania wynosi od 1700 do 1400°C a wiec jest za
niska, aby znikla dwuwarstwowa struktura.

Rys. 4 przedstawia mikrostrukture iglicy wolfra-
mowej, gdzie szlif wykonano na przekroju podtuznym,
w miejscu gdzie widoczne jest pekniecie.

Z rysunku tego wida¢, ze iglice posiadaja na calej
swej dilugosci podwéjng strukture i pekniecia jakim
one ulegaja majg miejsce mniej wiecej na granicy
struktury drobno- i gruboziarnistej (rys. 4).

Struktury nalezycie miotkowanych pretow wolfra-
mowych powinny posiada¢ jednolite strukture tak na
przekroju poprzecznym jak i podiuznym. Rys. 5 przed—
stawia mikrostrukture miotkowanego preta wolframo-
wego wykonang na przekroju podituznym, ktoéry po-
siada jednolita strukture.

Po przeprowadzeniu badan majacych na celu stwier—
dzenia pekania iglic wolframowych okazalo sie, ze ig-
lice pekajg wzdtuz granicy struktury drobno- i grubo-
ziarnistej. Struktura dwuwarstwowa spowodowana jest

Rys. 4. Mikrostruktura iglicy wolframowej. Szlif po-
diuzny. Trawiona, powiekszona 130 X

Rys. 5. Mikrostruktura mlotkowanego preta wolfra-
mowego. Szlif podtuzny. Trawiono, powiekszono 125 X

za niskg temperaturg spickania w piecu dzwonowym
lub krotkim czasem spiekania.

W zwiazku z tym nalezy zwré6cié uwage na warunki
spiekania i mlotkowania pretéw wolframowych, po-
niewaz nieodpowiednie warunki tych proceséw powo-
dujg powstawanie dwuwarstwowej struktury a w na-
stepstwie pekanie iglic wolframowych w czasie pracy
w prostownikach.

S. Stolarz
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Nowe metody wytapiania metali w prézni

Wytapianie metali w prézni ze wzgledu na trudnoesci
instalacyjne i koszty, stosowane jest tylko woweczas,
gdy zalezy na otrzymaniu specjalnie czystych materia-
10w. Wytapia si¢ i odlewa w prézni materialy na lam-
py radiowe, niektore stopy magnetyczne oraz inne
o specjalnych wymaganiach fizycznych i wytrzymato$-
ciowych. Dzieki topieniu i odlewaniu w prézni osiaga
sie nastepujgce najwazniejsze korzysci:

a. metal wolny jest od zanieczyszczen pochodzacych

z reakcji kapieli z atmosferg;

b. ilo§¢ gazéw rozpuszczonych w metalu zmniejsza

sig;

c. znaczna ilo$é gazu zwigzanego z metalem uwslnia

sie przez dysocjacje;

d. reakcje dajace zwiazki w postaci gazowej prze-

biegaja szybciej. §

Dzieki temu otrzymuje sie wlewki o matej iloSci ga-
z0w, wiekszej zwartosci, @ w zwigzku z tym o lep-
szych wlasno$ciach mechanicznych. Stwierdzono np., ze
stal weglowo-chromowa wykazuje znaczne zwigksze-
nie udarnosci i odpornosci na korozje, gdy obnizy sie
w niej do minimum zawarto$é tlenu, azotu i wodoru.

Wykazano rowniez duzy wplyw na pelzanie stali
18-8 w zaleznosci cd sumy zawartosci wegla i azotu,
np. przy obnizeniu droga topienia w prézni C + Ny do
0,006 % uzyskuje sie wyzsza wytrzymalo$¢ na pelzenie
i zerwanie przy podwyzszonych temperaturach.t)

Topienie w prozni przeprowadza sie w specjalnych
piecach o szczelnej obudowie zaopatrzonych w odpo-
wiedni system pomp prézniowych, pozwalajgcych na
prowadzenie proceséw przy -cisnieniach rzedu 103
mm’) stupa rteci. Piece te majg tygle z materialéw ce-
ramicznych, w sktad ktérych wchodza tlenki metali jak
magnezu, glinu lub krzemu. Przy topieniu zelaza, stali
i wielu innych metali mozna dobra¢ taki material
ceramiczny na tygiel, aby praktycznie nie zachodzily
reakcje miedzy Sciankami wyprawy a kagpiela. Sa jed-
nak takie metale jak cyrkon i tytan, ktére majg tak
duze powinowactwo do tlenu, ze nie mozna ich otrzy-
ma¢ w stanie czystym droga topienia w tyglach cera-
micznych. Dla wykonywania wytocpow tych metali o-
pracowano za granicg kilka metod, pczwalajacych na
wyeliminowanie styku cieklego metalu z materiatami
ceramicznymi. Prace te prowadzone sg na razie na
skale laboratoryjng i pozwalajg na otrzymanie wyto-
poéw o ciezarze najwyzej kilku kilogramoéw, posiadaja
jednak duze znaczenie przy wykonywaniu badan nau-
kowyvch, rownocze$nie zdobyte doSwiadczenia pozwolg
na stopniowe udoskonalanie metod pracy i dostosowa-
nie ich do potrzeb przemystu.

Topienie beztyglowe prowadzone jest kilku réznymi
metodami: %), ), %)

1. Topienie w piecu Iukowym

Wytop prowadzi sie, w prézniowym piecu lukowym,
ktorego elektrody wykonane sg z metalu przeznaczo-

1) J. H. Aoore. Metal Progress, t. 64, nr 4, 1953, str. 103.
2), 0. Winkler. Stahl u. Eisen, 73, 1953, 20, 1261.
1. T. T. Magel, P. A. Kulin, A.R. Kaufman: J. Metals, 4
1952. 12, 1286.
2. E. K, Okress, D.N. Wroughton: Iron Age, 170, 1952, 5, 83.
3. Metall, Nr 19/20, 1953.

nego do stopienia. Tworzacy sie miedzy elektrodami tuk
elektryczny stapia ich koncowki i melal sptywa krop-
lami do umieszczonej pod elektirodami wlewnicy me-
talowej, chtodzonej woda. Jak podaje prasa techniczna,
kilia takich piecow znajduje si¢ w ruchu, jednak duze
trudnosci uszczelnienia elektrod, jak tez i utrzymania
tuku w prézni, ograniczajg szersze stosowanie tego ty-
pu piecow. :

2. Topienie samo-tyglowe (autotyglowe)

Cechg charakterystyczna tej metody jest specjalny
ksztalt cewki indukeyjnej, zwinietej w ptaszczyznie po-
ziomej i umieszczonej nad gorng powierzchnig bloku
metalu, przeznaczonego do topienia. Blok ten jest zwy-
kle w postaci spieku, lub materiatu gabczastego. Cewka
jest tak uksztaltowana, ze w §rodku znajduje sie otwor,
przez ktéory dodaje sie dalsze partie topionego metalu.
Metal topi sie w gornej czeSci bioku, znajdujacej sie
pod cewka indukcyjna, a powstajace w nim prady wi-
rowe powoduja przesuwanie sie kgpieli w kierunku
Srodkowym, tworzgc nieznaczne ‘wzniesienie, W sta-
tych warunkach pracy srednica stopionej warstwy od-
powiada Srednicy zwinietej cewki, grubo.¢ warstwy cie-
klej zalezy od parametrow elektrycznych. Prady
wirowe mieszaja kapiel utatwiajgc otrzymanie jedno-
rodnego wytopu. W opisanym urzadzeniu, przedstawio-
nym schematycznie na rys. 1 przy topieniu tytanu, craz
cyrkonu cewke indukceyjng zasilano prgdem o czgsto-
tliwosci 10 000 okr./sek. i mocy 20 kW. Otrzymano war-

Waiernik ‘L’ewka griewcza
Clekty metal
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Rys. 1. Schemat urzadzenia do topienia samotyglowego
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stwe stopionego metalu grubosci okolo 20 mm i Sred-
nicy okolo 110 mm. Prace prowadzono przy prozni
103 mm Hg. Odleglos¢ cewki od powierzchni cieczy
wynosita 6 do 9 mm.

Sposoby prowadzenia wytopow w opisanym urzadze-
niu moga by¢é rozne: mozna po otrzymaniu odpowied-
niej ilosci cieklego metalu na powierzchni bloku zlaé
ja do wlewnicy przechylajac caty blck o odpowiedni
kat, lub tez po stopieniu metalu z jednej strony i na-
stepnym ostudzeniu, obréci¢ blok o 180¢ i stopi¢ z dru-
giej strony. Gdy grubos¢ bloku réwna sie podwojnej
grubo$ci stopionej warstwy otrzyma sie wlewek cal-
kowicie przetopiony, z wyjatkiem jego bocznych kra-
wedzi.

Przy topieniu wiekszej ilosci metalu, blok metalowy
opuszcza sie w dol w miare topienia materiatu, doda-
jac rownocze$nie sSwiezy wsad,

Doktadne warunki pracy, ustalenie wlaSciwej kon-
strukcji cewki, $§rednicy wlewka, sposobu studzenia itp.
dobiera sie na podstawie praktyki w zaleznosci od ro-
dzaju topionego metalu. Zasadnicza niedogodnoscig za-
chodzaca przy tej metodzie jest tworzenie sie luku
miedzy cewka 1 metalem, mogace uszkodzi¢ cewke
i spowodowa¢ zalanie wodg cieklego metalu. W celu
zmniejszenia tego niebezpieczenstwa pozadane jest po-
kry¢ cewke odpowiednig izolacjg i pracowaé przy nis-
kich napigciach i wysokiej prézni.

3. Topienie kroplowe

Urzadzenie do topienia przy tej metodzie przedsta-
wia rys. 2. Wsad wykonany w postaci preta z prasé-
wek proszkowych zawieszony jest wewnatrz kwarco-
wego naczynia, z ktérego wypompowuje sie powietrze.
Cewka indukcyjna znajduje sie zewnatrz przestrzeni
prozniowej, Za pomocg powyzszego urzgdzenia topiono
prety wykonane z zelaza, tytanu, berylu i cyrkonu
o $rednicy 24 mm z szybkoscig okoto 100 g/min., przy
czym cewke zasilano pradem o mocy 20 kW i czestotli-

wosci okoto 150 000 okr./sek. Cewke umieszcza sie
¥ 1 ,
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2. Schemat urzadzenia do topienia kroplowego

w takim potozeniu wzgledem topionego metalu, aby
topil sie on od dolu, spadajgce krople zbierajg sie w
miedzianej wlewnicy, o S$rednicy nieznacznie wigkszej
od Srednicy preta. W miare tego jak wsad sie topi
cewke przesuwa sie ku gorze. W ten sposéb mozna
otrzyma¢ zdrowy odlew nie zawierajacy zanieczysz-
czen. Zagadnienie dodawania sktadnikéw stopowych
rozwigzano w ten sposob, ze wywiercano otwor z boku
preta, pod katem do jego osi i w nim umieszczano
zgdane materiaty. Otrzymany wowczas po przetopieniu
wlewek przetapiano po raz drugi i w ten sposob otrzy-
mywano wytop o jednorodnym skladzie chemicznym.
Przy witasciwym prowadzeniu pracy stwierdzono, ze
kilkakrotne przetapianie wsadu nie wplywa na zwiek-
szenie zawartoSci gazow w wytopie.

Na szerszg skale zastosowano topienie kroplowe za
pomoca generatora o mocy 100 kW i czestotliwosci
3000 okr./sek., co pozwolilo na przetopienie preta o sred-
nicy okolo 50 mm wykonanego z cyrkonu lub jego sto-
péw z szybkoScia okoto 1 kg/min. i otrzymanie zdro-
wego odlewu bez zanieczyszczen.

Wada opisanego urzadzenia jest to, ze pret topi sig
niero6wnomiernie na calym przekroju, skutkiem czego
czes¢c metalu zostaje nie stopiona i spada pod koniec
wytapiania jako nieregularna masa. Do tej pory nie
zdotano usung¢ tej niedogodnosci drogg zmieniania pa-
rametrow pradowych i ksztattu induktora.

4, Topienie w zawieszeniu

Metoda ta polega na wykorzystaniu sit pola elek-
trycznego, wytwarzanego przez cewke, przez kiorg
przeptywa prad zmienny. Je§li do taiciej cewki zbliza
sie¢ metalowy kulke, powstaje w niej silny prad wiro-
wy, ktory z kolei wywoiuje pole elektromagnetyczne.
Odpychajgce dzialanie obu pdl, przy ich dostatecznie
duzym natezeniu, utrzymuje kulke w t{akim potozeniu,
gdzie sity elektromagnetyczne pozostang w rownowadze'
z silag przyciggania ziemskiego kulki. W ten spcséb
wsad ma postac kulki zawieszone] w przestrzeni bez
jakiegokolwiek styku z materiatem statym. Schematy-
czne rozwigzanie ukladu elektrycznego dla utrzymania
kulki w zawieszeniu przedstawia rys. 3. Uklad ten
sktada sie z generatora wielkiej czestotliwo$ci, kon-
densatora, lub baterii kondensatoréw potaczonych row-
nolegle z cewkami zwinietymi w przeciwnych kierun-
kach, tak aby otrzymaé stale przeciwnie skierowane
kierunki poét elektromagnetycznych w obu cewkach.
Umieszczenie w ten sposéb cewek -powoduje zageszcze-
nie linii sit pola. elektromagnetycznego na obwodzie,
ktore otrzymuje kulke w przestrzeni srodkowej nie po-
zwalajac jej wypast¢ poza cewke, co ma miejsce przy
zastosowaniu pojedynczej cewki.

Przy odpowiednio dobranych parametrach prgdu
i konstrukecji cewki, pragd wirowy powstajgcy w kulce
i powodujacy jej ogrzewanie doprowadza do jej sto-
pienia, przy czym zaleznie od warunkéw pracy, ksztal-
tu cewki i materiatu topionego, ciecz spada kroplami
do podstawionej wlewnicy, lub utrzymuje sie w zawie-
szeniu przybierajac charakterystyczny ksztatt uwidocz-

Generator 10 ke 50kva

Rys. 3. Schemat instalacji elektrycznej do topieaia
W zawieszeniu
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Metalowa kulka

Rys. 4. Trzy rodzaje ukitadu cewek indukcyjnych sto-
sowanych w celu utrzymania w zawieszeniu stopionego
metalu

niony na rys. 4b. W tym ostatnim przypadku umozli-
wione jest dodawanie skladnikow stopowych i ich do-
bre wymieszanie.

Sciekanie kroplami metalu w miare topienia kulki
jest na ogoél zjawiskiem niepozgdanym, zwlaszeza gdy
przewiduje sie dodawanie sktadnikéw stopowych. Ciecz
splywa do dotu kulki, gdzie nie moze sie utrzyma¢, po-
niewaz Srodek kulki znajduje sie prawie w osi cewki,
gdzie jest najmniejsze natezenie pola. W celu uniknie-
cia tego zjawiska zmieniano ksztalty cewki stosujac
rozwigzanie przedstawione na rys. 4a, b, c. Uktad ce-
wek przedstawiony na rys. 4c powoduje silne wirowa-
nie kulki, przez co unika sie sptywania i kapania sto-
pionego metalu.

Najwiecej wykonano préb i otrzymano najlepsze wy-
niki przy topieniu glinu, dodatnie wyniki otrzymano
rowniez przy topieniu miedzi, srebra, platyny, zelaza
i tytanu. Przy topieniu kulek o Srednicy 40 mm stoso-
wano cewki cylindryczne o $rednicy wewnetrznej

50 mm zasilane pradem zmiennym o czestctliwosei

10000 okr./sek. i natezeniu 600 = 1000 A.

Dila stopienia kulki o cigzarze 8 kg wymagana moc
pradu wynosi 50 kW. Przewiduje sig, ze przy wiek-
szych wsadach stosunek ten bedzie korzystniejszy. Czas
topienia jest rézny, zaleznie od wilasnosci fizycznych
metalu i od jego ciezaru wiasciwego. Tak np., gdy kul-
ka platynowa o srednicy 40 mm topila sie po upiywie
kilku sekund. przy tych samych warunkach pracy alu-
miniowa kulka o tej samej srednicy topita sie dopiero
po kilku minutach, mimo ze temperatura topliwo$ci
glinu jest znacznie nizsza niz platyny. ?

Opisana metoda topienia moze byé réwniez stoso-
wana przy spiekaniu probek prasowanych z proszkow
metali.

W laboratorium odlewéw prozniowych Instytutu Me-
talurgii zostala wyprobowana metoda topienia w za-
wieszeniu. Préby przeprowadzono stosujac kulki alu-
minjowe i zelazne. Nie udalo si¢ na razie otrzymas po-
zytywnych wynikéw z kulkg zelazng, utrzymywala sie
ona w zawieszeniu miedzy cewkami, az do chwili uzys-
kania temperatury przemiany alotropowej, z chwilg
przejScia w odmiane niemagnetyczna opadata na pod-
stawe. Natomiast kulki aluminiowe utrzymywaly sie
az do stopienia, po czym czes¢ metald splywala do
podstawionej wlewnicy, reszta opadala w stanie nie-
foremnej brytki. Prad pobierano z generatora wielkiej
czestotliwoSci o mocy okolo 25 kW przy napieciu

Rys. 5. Fotografia wykonanej w IMet cewki wraz
z aluminiowg kulka w czasie jej ogrzewania

6000 wolt. Czas od chwili wilaczenia pradu do chwili
stopienia kulki wynosit okoto 1 min przy Srednicy kulki
35 mm.

Nalezy zaznaczy¢, ze otfrzymanie lepszych wynikow,
pozwalajacych na zastosowanie proézni i topienie takich
metali jak cyrkon, czy tytan, dla ktoérych ta metoda
jest celowa, uzaleznione jest od dobrania wtasciwych
parametréow pradowych.

Rys. 5 przedstawia wykonang w IMet cewke wraz
z utrzymywana i topiong w niej kulka aluminiowa.

H. Zakowa
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Wermikulit i jego zastosowanie

Prowadzone w Instytucie Metalurgii badania surow -
cow ceramicznych wykazaly, ze w kraju wystgpuje
mineral z grupy hydromik o przyblizonym wzorze che-
micznym wg. Bietiechtina j

(Mg. Fe. Fe); [1Si,Al),0, ] [OH], - 4H,0

Ze wzgledu na swoje witasnosci jak: znaczne zwie-
kszanie objetoSci w czasie wypalania, zdolno$¢ wymia-

ny kationéw oraz ziocisto-srebrzysty kolor po wypa-
leniu mineral znajduje zagranicg szerokie zastosowa-
nia jako materiat do izolacji cieplnych i akustycznych,
sktadnik farb i emalii, wypelniacz w gumach i ma-
cach plastycznych itp.

Badania fizyko-chemiczne oraz technologiczne su-
rowca krajowego zostang podane w oddzielnej publi-
kacji. Z. Bojarski

Spis prac Instytutéw Ministerstwa Hutnictwa wydanych drukiem

w 1953 i

Zeszyt 111

K. Radzwicki. Odzyskowe przetapianie stali szybkotna-
cej w lukowym piecu elektrycznym.

Z. Misiotek: Tasmy oporowe ze stopu Inmet.

Z. Wojcik: EleRtrolityczne polerowanie stali przy pod-
wyzszonych temperaturach.

M. Orman: Proby produkeji metalicznego wapnia.

S. Stolarz: Spiekane styki elekfryczne. Cze$¢ IV. La-
boratoryjny sposéb otrzymywania stykow elektrycz-
nych metoda prasowania na goraco.

E. Bucko: Zuzel i wypalanie domieszek w zasadowym
procesie martenowskim. Cze$¢ III. Siarka.

E. Bu¢ko: Zuzel i wypalanie domieszek w zasadowym
procesie martenowskim. Uzupemlienie do czesci I
Zuzel.

; Zeszyt IV

W. Haczewski i J. Goczal: Przyczyny wad w obreczach
kot wagonowych.

K. Filasiewicz, Z. Wusatowski i A. Galanty: Poréwna-
nie metod obliczania momentéw i mocy wilasciwej

walcowania w procesie walcowania na zimno, bez

naciggu 1 przeciwciggu. y

B. Baranowski i G. Zaborowski: Sprawdzanie ekstenso-
metréw.

S. Stolarz: Technologia produkcji stopu Fe-Ni-Co na
drodze metalurgii proszkéw.

W. Loskiewicz, W.Rutkowski i W. Zobélkowski: Wplyw
warunkow wytwarzania spiekow zelaznych na ich
wlasnosci.

Zeszyt V
F. Nadachowski: Przerobka ,biatej“ odmiany surowca
magnezytowego.
M. Markuszewicz i A.Zawada: Wytwarzanie blach

krzemowych o duzej przenikalnosci poczatkowej.

L. Kozlowski, M. Poziomska i E.Romer: Oznaczanie
anizotropii magnetycznej.

Z.Bojarski: Badania retgenograficzne tekstur stali nis~
koweglowej.

W. Rutkowski i W. Cegielski: Rozpylane proszki metali

tatwotopliwych.
S. Stolarz: Wytwarzanie z proszku stopu kobalt-wol-
fram.

Zeszyt-VI
S. Pawlowski: Planowa metoda izolacji ogniotrwatych
wyrobow szamotowych.
Z. Ziotowski: Rentgenograficzna metoda ilo$ciowego
oznaczania mulitu w wyrobach ognictrwalych.

1954 r.1)

B. Sewerynski: Proby prazenia ilolupku weglistego
w urzgdzeniu do strefowego spiekania rud.

W. Sabela: Badania nad produkcjg lekkich kruszyw bu-
dowlanych metodg spiekania zuzla paleniskowego
i innych odpadow.

W. Cegielski: Samosmarujgce tozyska zelazne.

Zeszyt I (1954 r.)

M. Markuszewicz: Materialty magnetycznie miekkie.

L. Koztowski: Materialy na magnesy trwale.

W. Rutkowski i H.Rutkcwska: Proszkowe materialy
magnetyczne.

H. Zakowa: Odlewanie magneséw ze stopow typu Alni
i Alnico.

K. Pogorecki: Technologia obrobki cieplnej lanych ma-
gnesow trwatych typu Alni, Alnisi, Alnico i Mag-
nico.

L. Koztowski i J.Siewierski: Metody pomiaréw wias-
ongci magnetycznych materialéw na magnesy trwate.

W. Rutkowski: Badania nad spiekanymi magnesami
trwalymi. Czes¢ I. Bezaluminiowe sviekane magnesy
trwale.

Zeszyt 11

Z. Bojarski: Rentgenograficzne badania talkow.

S. Pawlowski: Pianowe izolacyjne wyroby wysoko-
ogniotrwate.

S. Socha: Wplyw procesu technologicznego na witasnosei
mechaniczne tasm ze stopu Znal 41.

B. Sewerynski: Spieki samotopliwe z rud zelaza.

S. Balicki: Badania nad ozyskowym stopem %.Ca.

W. Tomaszczyk: Teoria dyslokacji a wlasnosci metali.

Zeszyt III

M. Markuszewicz, J Groyecki i A.Zawada: Wytwarza-
nie blach transformatorowych na goraco walcowa-
nych o malej stratnosci.

Z. Wusatowski i S. Bala: Poréwnanie metod obliczania
nacisku walcow w procesie walcowania na gorgco.
W. Rutkowski: Spiekane magnesy trwate: Czesé IIL

Spiekane magensy zawierajgce aluminium i kobalt.

S. Balicki: Badania lozyskowych stopoéw o osnowie cyn-
kowej i aluminiowej.

H. Rutkowska i B. Winsch: Alsifery — proszkowe ma-
teriaty magnetyczne.

1) Spis pierwszych dwoch zeszytow 1953 r. podali$-
my w numerze 6/1953 r. Biuletynu Informacyjnego.
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Oszczednosciowy stop tozyskowy ZnAl1OCu5

Rozwijajge sie w coraz wiekszym stopniu przemyst
zZuzywa coraz wiecej, oprécz innych materiatow, metali
i stopéw niezelaznych. Do stopéw tych naleza réwniez
i stopy tozyskowe. Z nich najwazniejszymi sg: wysoko-
cynowy stop E83 oraz braz cynowy CuSnl0. Pierwszy
z nich zawiera 83 % cyny, za$ drugi 90 % miedzi i 10 %
cyny.

Tak miedZ jak i cyna sg metalami specjalnie defi-
cytowymi. Stad tez wysitki og6lne idg w kierunku wy~
eliminowania tych stopow z miejsc pracy, gdzie to moz-
liwe, przez zastgpienie ich stopami oszczednosciowymi
czyli takimi, ktore zawierajg metali deficytowych mniej
wzglednie w ktorych metale te catkowicie zastgpione
sa nie deficytowymi.

Panstwem, ktore jako pierwsze, rozpoczeto systema-
tyczne poszukiwania w tym kierunku, byly Niemcy,
odciete blokada podczas pierwszej wojny Swiatowej
od importu.

Badania te byly kontynuowane w okresie miedzy-
wojennym oraz podczas drugiej wojny swiatowej. Do-
prowadzily ocne do wprowadzenia w towarowym ta-
borze kolejowym na szerokg skale lozyskowego stopu
olowiowego, a ponadto dla innych celéw niskocyno-
wych stopoéw uszlachetnionych niklem, arsenem i ka-
mem lub antymonem jak réwniez i stopow o osnowie
cynkowej.

Badania radzieckie, prowadzone szczegélnie inten-
sywnie w okresie drugiej wojny Swiatowej, dotyczyly
wytypowania i zastosowania przemystowego brazéow
oszczedno$ciowych a -z nich gidwnie brgzéw cynowo-
-cynkowo-olowiowych, krzemowych i olowiowych.
Ponadto w latach 1938 -+ 1941 zbadano w ZSRR z goéra
120 bezcynowych stopéw o osnowie cynkowej, zawie-
rajacych w réznych wariantach dodatki aluminium,
miedzi, manganu, zelaza, magnezu i kadmu. Na pod-
stawie przeprowadzonych préb okazalo sig, ze ze
wzgledu na wilasnos$ci ozyskowe, najkorzystniejszymi
z nich sg stopy potréjne: cynk-aluminium-miedz
a z nich najlepszym stop ZnAl.1l.0Cuj, ktérego skiad
chemiczny podano w tablicy 1.

T a biliicast

Skiad chemiczny stopu ZnAll0Cub

Skiadniki
stopowe 9/,

Dopuszczalna ilos¢
domieszek °/y

cu | &l ‘ Zn | Fe . Pb | Sn | cd |ogétem
|
45| 9+ [reszta| 0,4 0,03 | 0,005 0,0151 0,60
55 |11 i
i

O stopie tym, jako specjalnie oszczedno$ciowym,
podamy obecnie blizsze dane:

Wiasnosci stopu ZnAl 10Cub

a. Mikrobudowa. Celem zaznajomienia sie z budo-
wa stopu ZnAl10Cu5 nalezy pokrétce omowié¢ uktady
podwoéjne Zn-Cu i 2Zn-Al oraz uklad potréjny
Zn-A-Cu.

Na rysunku 1 przedstawiono uklad Zn-Cu po stro-
nie cynku, podany przez Burkhardta. Wedlug tych
danych punkt perytektyczny lezy przy zawartosci

600———= —

500 Clecz

: 17 7 €+ Cclecz
4719 . *
0 7 LA 4235°C

e
/

//
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s

Ve

Temperatura,°C

200 /
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a

1/ 1 2 3 4 5
Zawartos¢ Cu , % clerarowo

R§s ‘1. Uklad Zn-Cu po stronie cynku (wg Burkhardta)

1,7 % Cu i temperaturze 423,5°C, za§ rozpuszczalno$é
miedzi w cynku przy tej temperaturze wynosi 2,68 %
Cu. Dane amerykanskie podaja warto$¢ punktu pery-
tektycznego 1,89 % Cu, przy temperaturze 424°C za$
rozpuszczalno$é miedzi w cynku przy tej temperaturze
wynosi 2,7 % Cu.

Rysunek 2 przedstawia uklad podwéjny Al-Zn po-
dany przez Andersona?l), ktéry podaje rozpuszczalno$¢
aluminium w cynku na 1,14 % przy temperaturze
eutektycznej 275 'C oraz stwierdza istnienie dwoch faz:
o i B przy temperaturze eutektoidalnej 275 °C, krysta-
lizujgcych w ukiadzie regularnym. Oprécz tych danych
Burkhardt?® podaje, ze rozpuszczalnos¢ aluminium
w cynku obniza sie z 1,02 % przy temperaturze 382 °C
do 0.05 % przy temperaturze pokojowej.

Mimo pracy wielu badaczy, miedzy.innymi Bavera,
Hamena, Gebhardta, Taresa, Hanscna 1 Gaylera
uktad potréjny Zn-Al-Cu nie jest jeszcze dostatecznie
dokladnie zbadany.

Nie wchodzac blizej w szezegélty ukiladu potrdjnego
podajemy w §lad ze Kalininem, ze mikrobudowa sto-
pu ZnAl10Cu5 sklada sie z twardych krysztatéw
fazy f bedacych roztworem stalym aluminium w cyn-
ku i z wiekszej osnowy zlozonej z podwdjnej eutek-
tyki f + & i potrojnej g + ¢ 4 7.

b. Wtasnosci fizyko-mechaniczne. Wiasnosci fizyko-
mechaniczne stopu ZnAll0Cu5 w poréwnaniu z wias-
no$ciami deficytowych stopéw lozyskowych: %83,
CuSnl0P i CuSn6Zn6Pb3 podano w tablicy 2.

Przeprowadzone przez nas badania wlasnosci lozys-
kowych stopu ZnNI110Cu5 w Zakladzie Elementéw Ma-

1) A. Burkhardt. Technologie der Zinklegierungen. Berlin 1940.
2) Metals Handbook. '1948 Edition.
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Wiasnosci fizyko-mechaniczne stopu ZnAll0Cub

Tablica 2

w . poréwnaniu z wlasno§ciami deficytowych stopow lozyskowych: E83, CuSnl10S (B 101) i CuSn6Zn6Pb3

‘Wtasnosci ZnAl10Cub ¥.83 CuSn10P CuSn6Zn6Pb3
Ciezar wtasciwy 6,3 7,4 8,8 8,8
Temperatura poczatku
krzepnigcia, C 395 370 934 967
Wytrzymalosé na rozcig- :
ganie w kg/mm? 30 30 20
Wydtuzenie, % 1 6 6
Wytrzymalo§é na Sciska-
nie, kg/mm? 70 11,5 bt e
Zgniot przy $ciskaniu, % 40 30 — —
‘Twardo§é Brinella,
kg/mm?® 100 28 100 70
Udarnosé, kg;cm? 0,6 0,6 0,9 2,5
Wspolczynnik rozszerzal-
no$ci liniowe;j 27.10-6 22.10-6 17,10-5 =
Przewodno$é cieplna,
kal/cm/sek/°C 0,24 0,08 0,10 0,22
Skurcz odlewniczy, % 1 0,65 1,44 1,60
Lejno$é, cm 66 73 50 40
Wspélczynnik tarcia ze
smarem 0,009 0,009 0,008 0,009
Wspoéiczynnik tarcia bez
smarowania 0,35 0,28 — —
Scieralno$é stopu przy
badaniu tarcia ze sma-
rowaniem, mg/cm?/km 0,09 0,10 - e
"Scieralno$é stali przy
badaniu stopu,
mg/cm?/km 0,004 0,005 = =
szyn Politechniki Wroctawskiej wykazaty, ze krzywa 40
wstepnego docierania lozyska sporzadzona na podsta- l
wie pomiarow temperatury w %ozysku, nie odbiega Q% JnAl 10Cu5
znacznie od krzywej dla stopu 83 (rys. 3). Pomiar s 30 — — £
804— = /' Lt
é /./,—.Q_"_"’.-.._, — — o T e & o
‘.
5 20
506~ Ciecz 0
e 0 2 4 & 0 WE o
/ Czas badania, god:
Ktcece
S fﬁ\ / Rys. 3. Krzywe wstepnego docierania tozyska
§ % 382° 778 \'C temperatury dokonywano termometrem osadzonym
§ /3 o ] w odleglosci okolo 2 mm od powierzchni §lizgowej
g 27590 pracujacego prébnie lozyska. Okres docierania lozyska
8 ze stopu ZnAll0Cu5 jest nieco diuzszy niz stopu %.83.
Celem stwierdzenia ewentualnego wplywu tempe-
ratury pracy lozyska na jego wilasno$ci mechaniczne
przeprowadziliSmy wygrzewanie prébek stopu ZnAll0-
-Cud przy temperaturach 50, 70 i 90 °C w czasie 6, 9,
OCr/li 48, 120 i 240 godzin. Stwierdzono, ze wlasnosci stopéw
nie ulegajg w czasie badanym istotnym zmianom przy
temperaturze nawet wyzszej niz wystepuje przy nor-
100, malnej pracy ?lozyska.
Ze wzgledu na zabezpieczenie agregatow przed ewen-
tualng awarig spowodowang wytcpieniem sie lozysk,
J£ wazng cecha stopéw lozyskowych jest dostateczna
g 5 twardo$¢é stopu lozyskowego w podwyzszonych tem-
0 5 10 75 20 peraturach ich pracy. Na przyklad w przypadku sto-

Zawarlos¢ Al, % cigzarowo
Rys. 2. Uklad Zn-Al (wg Andersona)

péw wysokocynowych podwyzszenie temperatury pra-
cy tozyska do 100°C powoduje spadek twardoSci
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z 30 Hp na 13 Hp?®), a w przypadku wyzszych tem-
peratur nastegpuje gwaltowne wyciskanie stopu z %o-
zyska i jego wytopienie.

W celu zbadania zmiany twardosci stopu ZnAll0-
-Cusd. ze wzrostem temperatury przeprowadziliSmy na
piytkach tego stopu, majacych wymiary 30 X 30 X 12
mm pomiary twardosci metodg Brinella kulkg o Sred-
nicy 10 mmm, przy obcigzeniu 250 kg, czasie trwania
obcigzenia 3 minuty, przy czym piytki umieszczono
w oleju w temperaturach 50, 75, 100, 125, 150 i 175 °C.

W podobnych warunkach przeprowadzono badania
prébek wytrzymatosciowych oraz udarnosciowych,
przy czym do badan wytrzymatosciowych uzyto ma-
szyny Lepetit przy nastawieniu sitomierza 375 kg, zas
do udarnosciowych milota wahadlowego firmy Amsler
do 40 kg/cm.

Uzyskane wyniki podaje wykreslnie rysunek 5. Jak
wida¢ z rysunku, wybitniejsze zmiany wlasnosci wy-
stepuja przy okolo 100 °C, jednak twardo$¢ stopu na-
wet przy 175 °C wynosi jeszcze okoto 30 Hp, co w wie-
kszym stopniu niz stop 183 zapewnia pewno$¢ pracy
agregatu przy stosowaniu na tozysko stopu o osnowie
cynkowej.

Wytwarzanie stopu

Stop ZnAll0Cu5 mozna sporzadza¢ dwiema meto-
dami:

a. przy zastosowaniu wstepnym zaprawy miedz -+

+ aluminium,

b. jednym procesem.

ad a. Zaprawy mozna sporzadzaé dwojakiego skla-
du: albo o sktadzie 50 % Cu i 50 % Al wzglednie 33 %
Cu i 67% Al Drugi sklad jest korzystniejszy bo nie
wymaga dodatkowego wprowadzenia aluminium przy
wytwarzaniu stopu.

Zaprawe produkuje sie w spos6b nastepujacy: Do
nagrzanego do czerwonosci tygla grafitowego zawiera-
jacego na dnie suchy wegiel drzewny, wprowadza sie
calg namiarowg ilos¢ miedzi oraz _(15_ = i

: 8
miarowej aluminium a to dla ulatwienia roztopienia
sie miedzi. Po dodaniu na metal wegla drzewnego
i roztopieniu sie¢ kapieli wktada sie do niej pozostalg
namiarowsq ilo$¢ = aluminium, miesza kagpiel pretem
grafitowym 1 po osiggnieciu przez stop temperatury
725 = 775 °C, Sciaga wegiel i zuzel, a nastepnie odlewa
do wlewniczek zeliwnych podgrzanych do temperatury
120 = 150 °C. Otrzymang zaprawe najlepiej jest ska-
watkowa¢, gdy stop jest jeszcze gorgcy.

Po analizie chemicznej sporzadzone; zaprawy i od-
wazniu niezbednej dla denego wytopu ilosci, ogrzewa

1loSci na-

sie do czerwonosci tygiel grafitowy, laduje don

ilosci namiarowego cynku, przykrywa go weglem
drzewnym i po roztopieniu sie cynku wprowadza do
tygla namiarowg ilosc zaprawy Cu-Al. 33 % Cu -—
67 % Al (W przypadku stosowania zaprawy 50 % Cu/
/50 Al w tym okresie nalezy do tygla wprowadzac
reszte aluminium). Po roztopieniu sie kapieli i staran-
nym jej przemieszaniu dla ujednorodnienia sktadu,
stop po osiggnieciu temperatury 480 -- 500 °C odlewa
sie do wlewnic zeliwnych nagrzanych do temperatury
120 = 150 °C.

ad b. Sposéb ten stosuje sie w przypadku wytwa-
rzania wiekszych iloSci stopu. W tej metodzie nie sto-
suje sie zaprawy i wszystkie sktadniki stopu wprowa-
dza sie bezposrednio do tygla. Zasada metody jest na-
stepujgca:

Po podgrzaniu tygla do temperatury 600 = 800 °C
daniu suchego wegla drzewnego na dno, laduje sie do
tygla calag namiarows ilo§¢é miedzi, przykrywa war-
stwg wegla drzewnego i podgrzewa tygiel az do jej

8) S. Balicki. Stopy tozyskowe. Prace GIMO 2, 1950.
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Rys. 4. Wplyw temperaiury na wiasnosci mechaniczne
stopu ZnAl10Cub

catkowitego roztopienia. Po roztopieniu sie kapieli
wprowadza sie do niej aluminium niewielkimi porcja-
mi, dobrze kapiel mieszajac. Po rozpuszczeniu sie¢ alu-
minium w miedzi wprowadza si¢ namiarowy cynk row-
niez porcjami, mieszajagc stop dla ujednorodnienia
sktadu. Po obnizeniu sie temperatury kapieli do 450 =
— 480 °C stop rozlewa sie do wlewnic nagrzanych do
temperatury okoto 150 °C.

W przypadku gdy stop ma pracowa¢ w warunkach
wyjatkowo duzych obcigzen lozyska (ponad 200
kg/cm?) celowym jest podczas wytwarzania stopu do-
danie don 0,1 = 0,2% Mg?%. Magnez wprowadza sig
w dziurkowanym naczyniu po dodaniu zaprawy wzgle-
dnie aluminium do stopu.

Wylewanie i obrobka lozysk

Wylewanie lozysk i tulej ze stopu ZnAll0Cu5 prze-
prowadza sie przy temperaturze stopu 420 =450 °C
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a temperaturze obudowy lozyska 80 = 100°C. Ze
wzgledu na do$¢ zraczny skurcz tego stopu, w przy-
padku wylewania do form piaskowych, nalezy pamieg-
ta¢ o konieczno$ci przewidzenia nadlewéw w formie.
Dla otrzymania zwiekszonej wytrzymatoSci odlewu ce-
lowe jest odlewanie do form niesuszonych, co zapew-
nia stopowi drobnoziarnistg budowe.

W przypadku wylewania stopu na powierzchnie
panwi, muszg by¢ one uprzednio obtoczone zgrubnie
i zaopatrzone w jaskolcze ogony (dla mechanicznego
zwigzania stopu z panwig) i odttuszczone w 10 procen-
towym roztworze sody kaustycznej i przemyte nastep-
nie biezagcg woda. Stosowane jest niekiedy pobielanie
panwi przed ich wylaniem stopem. W przypadku pan-
wi zeliwnych stosuje sie wdowczas plynny cynk jako
pobiate, za§ w przypadku panwi stalowych — stop
zawierajacy 2 % Al — 1 % Cu, reszta cynk. Jako top-
nika uzywa sie chlorek cynku z 5 %-cwym dodatkiem
chlorku amonu., Grubo$¢ warstwy wylanej stosuje sie
takg samg jak w przypadku stopow cynowych. Wyla-

ng warstwe obrabia si¢ mechanicznie a nastepnie do-

ciera.

Podkresla sie, ze stop ZnAll10Cu5 odznacza sie dobrg
obrabialnoscig. 3

Luz, w przypadku lozysk ze stopu ZnAll0Cu5, na-
lezy przewidzie¢ nieco wiekszy niz dla brazow, a to —
jak juz podano — z powcdu wieksze] rozszerzalno$ci
cieplnej stopu cynkowego. Zalecane luzy dla stopu
ZnAll0Cu5 podaje tablica 3.

Tablica 3
Zalecane dla stopu ZnAll0Cu5 luzy lozyskowe
Srednica walu, mm Luz, mm
50 ~ 60 0,05
60 = 70 0,105
70 = 80 0,120
80 — 90 0,135
90 -+ 100 0,150
100 = 120 0,180
120 —+- 150 0,225
150 = 200 0,300
200 =+ 259 0,375

Praktycznie przyjmuje si¢ zwykle luz jako roway
0,125 — 0,150 % sSrednicy watu.

Rodzaj smar6w oraz sposob rozmieszczenia rowkow
smarowych ~jest identyczny jak w przypadku lozysk
brazowych.

Zakres zastosowania

Praktycznie przyjmuje sie, ze stop ZnAll0Cub moze
zadowalajgco pracowac przy obciazeniu jednostkowym
lozyska do 200 kg/cm? i szybkosSci obwodowej watu do
7 m/sek, przy czym iloczyn p. v. nie powinien by¢
wiekszy od 100 kg/cm? - m/sek.

W ZSRR przeprowadzono w latach 1949 = 1950 po-
szerzone przemystowe préby robocze ze stopem
ZnAll0Cu5 w czterech wielkich zakladach hutniczych.
Stopem tym zastgpiono prébnie brazy cynowe typu
CuSn6Zn6Pb3, CuSnl0Zn2 i CuSn8Pbl2. Wyniki uzys-
kano dodatnie. Stwierdzono dobra dopasowalno$¢ sto-
pu do czopéw i w ani jednym przypadku zastosowania

: Tablica 4
Spis urzadzen, na ktérych wprowadzono bezcynowe
stopy lozyskowe w ZSRR

Mak;. ob-| Maks.
Miejsce pracy cx?ezgrrxl.le 55&'3%%%3.
kg/cm? m/sek
I. Urzadzenia dzialéw wielkich pie-
coOw martenowskich, besemerow-
skich i piecow odlewniczych
1. Tuleje i tozyska suwnic porta-
lowych dla rudy, maszyn tado-
wniczych 1 dzwigdéw przy wiel- 0.1
kich piecach 10 = 100 t 100 )
2. Tuleje i lozyska maszyn roz-
lewniczych 5 =55 t 65 0,5
3. Tuleje i1 tozyska przesiewaczy
,Grizli® 80 | 02
4. Tuleje i tozysita miynow kulo-
Wycli e - 15 0,5
5. Lozyska mechanizméw wahad-
towych =zasilaczy maszyn do
spiekania 65 0,1
II. Urzadzenia walcowni
1. Tuleje i lozyska reduktorow
i klatek walcow zebatych 27 10,2
2. Lozyska walcoOw roboczych
walcarek tasm 395 0,4
3. Tuleje i flozyska talerzowych
i wahadlowych pit i nozyc gi-
lotynowych 25 1,5
4. Lozyska szlifierek 15 1,5
5. Tuleje i ?lozyska prostownic
rolkowych ? = ==

: ! |
nie stwierdzono zatarcia sie lozyska lub zadzioru czo-
pow.

Tablica 4 zawiera szczegdlowy wykaz niektérych
urzgadzen hutniczych gdzie zastosowano stop ZnAl10Cub
oraz warunki ich pracy.

Nadmienia sig, ze Dzial Stopéw Lozyskowych Insty-
tutu Metali Niezelaznych, nie znajac jeszcze wynikéw
radzieckich, po zbadaniu witasno$ci stopéw cynko-
wych rozpoczgl! w latach 1949 = 1953 stosowanie,
z poczgtku ostroznie na terenie Instytutu, a w nastep-
stwie dobrych wynikéw i w szerszym zakresie, w réz-
nych galeziach przemyslu krajowego stop ZnAll0Cus.
Tak wiec zastosowano go na tozyska mlynéw kulo-
wych, silnikéw elektrycznych, waicarek zimnych, tulei
silnik6w kopalnianych rynien potrzgsalnych, pras,
mlotéw, tokarek, ciggarek drutu, zginarek tancuchéw,
urzadzen flotacyjnych, wézkow wywrotnych i tym po-
dobne. We wszystkich tych urzadzeniach obcigzenia
jednostkowe tozysk nie przekraczaly 200 kg/cm? za$
szybko§¢ obwodowa 5 m/sek. Dotychczascwe wypo-
wiedzi z terenu sg pochlebne dla stopu, a niektére
przemysty, jak wyrobéw metalowych dla swych urzg-
dzeri oraz kolejowy dla wagon6w-wywrotek, przecho-
dzg obecnie na pelne przemystowe stosowanie tego
stopu, czynigc w ten spos6b znaczne oszczedno$ci
w dziedzinie deficytowych metali.
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Punkty informacji DNT
przy Fachowych Bibliotekach Zaktadowych hutnictwa

Sytuacja czytelnicza w opinii i praktyce

Zagadnienie czytelnictwa i bibliotek w Polsce Lu-
dowej jest sprawag tak popularng, ze nie ma czaso-
pisma, ktére by nie poswiecalo przynajmniej od czasu
do czasu uwagi tej sprawie.

Osobliwym jest to, ze tematowi temu po$wieca sie
dos¢ duzo uwagi i wysitku publicystyki a mimo to
z roku na rok powtarzajg sie’ wypowiedzi o niezado-
walajacym poziomie czytelnictwa i nie dostatecznym
jego rozpowszechnieniu, przy czym jako jeden z glow-
nych powodow tego stanu podaje sie brak zrozumie-
nia waznosSci i wplywu czytelnictwa na dziatalnosé
wynikajgcg z zadan gospodarczych i politycznych
kraju. Rownoczesnie nie ma chyba czlowieka u nas,
ktoryby juz dzisiaj nie przyznat stuszno$ci zdaniu, iz
czytelnictwo jest sprawa wazna.

Ten brak sprzeciwu co do wazno$ci czytelnictwa
jest w pewnej mierze jednym z niebezpieczenstw obec-
nej sytuacji czytelniczej, gdyz odbiera on w pewnym
sensie skuteczno$¢é nawet najstuszniejszej argumen-
tacji stosowanej dla przekonania szerokich mas jak
i ,kompetentnych czynnikéw®, ze jest to sprawa nie
tylko wazna lecz i wazniejsza i pilniejsza od wielu in-
nych spraw. W dyskusjach ludzie nie sprzeciwiaja
sie, lecz unikaja wypowiedzi w tej sprawie, przyznajg
milezacy stusznosé a wiadomo, ze frudno uderzyé sku-
tecznie przeciwnika, ktéry sie uchyla przed ciosem.

Duza trudno$cig jest to, ze moéwige lub dyskutujac
o bibliotekarstwie i czytelnictwie nie zawsze wszyscy
biorgcy udzial! w dyskusji rozumiejg pod tymi wyra-
zami to samo.

Dla unikniecia nieporozumien -— znznaczyl wypa-
da, ze dawne pojecie biblioteki bylo nieco inne niz
obecnie.

Za biblioteke uwazano uporzadkowany zbidér ksig-
zek 1 innych publikacji lub dokumentow dostepny
wedlug uznania wilasciciela lub zatozyciela dla $cisle
okreslonyeh kategorii osob, czasem dla bardzo niewielu
os6b i bez wzgledu na to, czy tres¢ zawarta w zbio-
rach moze mie¢ wplyw na stosunki i warunki zycia
spoleczenstwa jako calosci.

Zadaniem biblioteki bylo przede wszystkim chronié
catos¢ zbioru i nastepnie udestepnié go tym, ktérzy sie
do biblioteki zwrdécili, przy czym korzystanie ze zbio-
row uzaleznione bylo w duzym stopniu od przygoto-
wania czytelnika i jego wiadomosci cc do poszukiwa-
nych zrodel.

Biblioteka byta niejako punktem gdzie gromadzily
sie zasoby wiadomos$ci z pewnych dziedzin wiedzy,
lecz inicjatywa wykorzystania ich pozostawiona byla
czytelnikowi bez wzgledu na to w jakim celu zamie-
rzat on te wiadomosci wykorzystaé.

Nowe pojecie biblioteki

Obecnie uwazamy bibliotekarstwo 1 biblioteki =za
$§rodek oddziatywania na spoleczensiwo. Celem tego
oddzialywania jest dobro catego spoleczenstwa, gro-
madzenie zbioréw bibliotecznych odbywa sie w sposéb
i w zakresie odpowiadajgcym potrzebom catego spo-
leczenstwa, inicjatywa dziatalno$ci bibliotekarskiej ma
wychodzi¢ od bibliotekarza, ktéry ma znaé potrzeby

spoteczne i dolozy¢ staran by tresé zawarta w zbio-
rach dotarfa do tych, ktérym potrzebna jest dla wy-
konania pracy jakiej oczekuje od nich spoteczenstwo.

Sposéb w jaki traktuje sie sprawy biblioteczne
w wielu wypadkach wskazuje na to, ze w spoteczen-
stwie tkwig jeszcze przestarzale pojecia. Przystepujac
do omodwienia spraw bibliotek =zakladowych hutni-
czych musimy zaznaczy¢, ze przyjmujemy za podsta-
we pojecie biblioteki okreslone przez nas jako nowe.

Rola czytelnictwa technicznego

Jakkolwiek méwimy tutaj przede wszysikim o za-
gadnieniach czytelnictwa zwigzanych z rozwojem tech-
niki i to w pewnym szczegdélnym dziale techniki, nie
wolno zapomina¢ o tym, ze zagadnienie czytelnictwa
jest jedno i, ze tam gdzie nie ma czytelnictwa i za-
interesowania literaturg polityczno-spoteczng i bele-
trystyczna tam zazwyczaj nie ma réwniez zaintereso-
wania literatura techniczng.

Jesli wiec nawet mowimy o czytelnictwie technicz-
nym to jest to wiladciwie uproszczenie wprowadzone
tylko dlatego, by omawiane szczegdly wystapily wy-
razniej. Dgzeniem bibliotekarzy powinno byé¢, by masa
czytelnicza obstugiwana przez nich korzystaia z wszyst-
kich trzech wymienionych rodzajow literatury, gdyz
wtedy wplyw czytelnictwa bedzie wszechstronny —
dzialajac na ,catkowitego czlowieka® a nie tylko na
jego specjalne umiejetnosci i zainteresowania. Jesli
wigc wolno moéwi¢ o czytelnictwie technicznym oscb-
no, to zadaniem jego jest uzyskanie i przyswojenie
wiadomosci potrzebnych dla jaknajszybszego dosko-
nalenia: Srodkéw i metod produkeji, wydajnosci pra-
cy i gospodarnosci uzycia surowcdw oraz bezpieczen-
stwa i higieny pracy.

Doskonalenie to rozumiemy przy tym jako dazenie
ku pewnym celom spolecznym wyrazajgcym sie w cig-
glym podnoszeniu stopy zyciowej spoteczenstwa jako
calosci i w zgodnosci z jego celami politycznymi.

Sposéb korzystania z literatury technicznej jest nie-
co inny niz w innych rodzajach piSmiennictwa. Kiedy
dziatanie tamtych rodzajéow jest bardziej ogolne i wy-
chowawcze to czytelnictwo techniczne ma wartos¢
o tyle o ile daje odpowiedzi konkretne wyrazalne cy-
frowo, o ile uczy rzeczy obliczalnych. Wobec tego
i sam proces czytania jest w znacznie wyzszym stopniu
polaczony z wysitkiem my$li i pamieci w przypadku
ksigzki technicznej lub innej naukowej, niz w przy-
padku lektury innego rodzaju, oraz jest blizszy ope-
racjom produkcyjnym bedac wstepna fazg projekto-
wania i planowania. Nie wyklucza to wcale mozliwo$-
ci, ze czytanie ksigzki technicznej daje czytelnikowi
rowniez (chociaz nie wylgcznie) przyjemnosé podebnie
jak przyjemno$¢ lektury beletrystycznej nie wyklucza
iej praktycznych skutkéw czyli pozyteczno$ci.

Fakt ten musi znalezé odpowiedni wyraz w naszym
ustosunkowaniu sie do tego procesu i do wszystkiego
co z tym zwigzane.

Ekonomia czasu czytelnika
Wychodzac z zalozenia, ze czytelnictwo techniczne
ma przyspieszy¢ postep musimy sie zgodzi¢ z dwoma
faktami: 1. ze waznym zagadnieniem jest przyzwycza-
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jenie do czytelnictwa technicznego specjalnego wszyst-
kich (o ile moznosci) ludzi majgcych jakikolwiek zwig-
zek z produkcja; 2. ze réwniez waznym jest ekono-
miczne uzycie czasu poswigconego na to czytelnictwo.
Z pierwszego wynika konieczno$¢ dziatania na pra-
cownikoéw zatrudnionych w pewnych specjalnosciach
i konieczno$¢ zorganizowania tej dzialalno$ci, Z dru-
giego natomiast, wobec olbrzymiej ilosci publikacji
ukazujacych sie w dziedzinie techniki,l) wynika ko-
nieczno$¢ zorganizowania wyboru publikacji i ograni-
czenia lektury do najniezbedniejszych i do najwar-
tosciowszych pozycji dla kazdego zagadnienia.

Rola informacji

W rozwazan tych wynika, ze zbiory publikacji tech-
nicznych i naukowych nie tylko musza zawieraé naj-
wazniejsze wiadomosci, ale muszg by¢ w ten sposob
uporzagdkowane i opracowane, by mozna bylo szybko
odnalez¢ te wiadomosci i skierowaé je tam gdzie one
sg dla postepu potrzebne. 3

Mamy wiec do czynienia z organizowaniem obstugi
informacyjnej opartej na badaniu tresci zbiorow i oce-
nie jej uzytecznosci dla potrzeb S$cisle okreslonych za-
kiadow produkcyjnych lub naukowych.

Ale informacja o ktorej tutaj mowa moze by¢ udzie-
iona tylko wtedy, gdy opracowujacy te informacje wie
doktadnie jaka luke majg wypelnié poszukiwane wia-
domosci. Mamy do czynienia wobec tego z informacjg
wzajemng. Ta wzajemnos¢é jest niezbednym warun-
kiem nalezytej organizacji obslugi czytelnictwa tech-
nicznego.

Warto podkresli¢, ze wzajemno$§¢ informacji jest
wyrazem i Srodkiem oddzialywania produkcji na czy-
telniciwo i odwrotnie powinna wobec tego byt row-
niez zorganizowana a nie przypadkowa. Wielko5é
wplywu wywieranego przez czytelnictwo na produk-
cje zalezy w duzym stopniu od sprawno$ci wzajemnej
wymiany informacji pomiedzy bibliotekami a zakla-
dami pracy.

Rodzaje informacji zwigzanych z czytelnictwem

Informacje, ktore wchodza w gre w zagadnieniach
i obstudze czytelnictwa moga byé dwojakiego rodzaju:
jedne, rzeczowe: moéwig o tym — jakie sg zaintere-
sowania produkcyjne zakiadu, jakie maja one znacze-
nie dla gospodarki kraju, na czym polega proces, ja-
kie napotyka sie¢ frudnosci w realizacji planu, czy trud-
no$ci, ktére napotyka sie w danym Zakladzie sg zwig-
zane tylko z tym zakladem, czy tez gdzieindziej znane
sg $rodki zaradcze itp, Ostatnim pytaniem i informa-
cja tego rodzaju jest: co podaje na ten temat litera-
tura techniczna i gdzie jg otrzymac¢, — drugie infor-
macje majg charakter ogoélniejszy nie podajg tresci
lecz wskazuja w jakich publikacjach mozna znalezé
informacje na dany temat.

Informacje pierwszego rodzaju sg przedmiotem
wspoOipracy pomiedzy komoérkami dokumentacji nau-
kowo-technicznej a zakladami pracy, drugi rodzaj na-
lezy do informacji bibliotecznych. Dla postepu nauki
i techniki niezbedne sg oba rodzaje.

Dotychczasowy rozw6j ofrodkéw  dokumentacji
naukowo-technicznej w Polsce nie zdotal doprowadzié¢
stuzby informacyjnej dok. nauk. techn. do tego po-

1) Wydany w 1852 r. przez Stowarzyszenie Bibliotek
specjalnych ,, ASLIB‘ spis czasopism naukowych za-
wiera ponad 50 000 pozycji. Ocenia sie na og6l, ze rocz-~
nie ukazuje sie okoto 2900 ksigzek naukowych i tech-
nicznych zawierajagcych wazne informacje a z ogélnej
liczby czasopism naukowych przypada okoto 36 000 na
techniczne, przemystowe i handlowe w réznych jezy-
kach. T

ziomu, aby wspomniane informacje byly dostepne dla
pracownikéw produkcji w pozadanym stopniu.

Uchwala nr 697 Prezydium Rzadu z 24. 9. 1953 r.

Sprawe t¢ ma uregulowaé¢ Uchwala nr 697 Prezy-
dium Rzadu z dnia 24. 9. 53 dla catego przemystu a Za-
rzadzenie nr 145 MH dla resortu hutnictwa. Zarzadze-
nie to okresla organizacje sieci fachowych bibliotek
zakladowych hutnictwa, ich powigzania funkcjonalne
i czynno$ci. Role Gléwnej Biblioteki Branzowej Hut-
nictwa obejmuje biblioteka Instytutu Metalurgii.

Pierwszym krokiem Gi. Bibl. Branzowej Hutnictwa
bylo zorganizowanie dwudniowej narady dla oméwie-
wienia najwazniejszych prac zmierzajgcych do rozwi-
niecia trwalej wspodlpracy z zakladami produkeji i in-
stytucjami, ktére w my$l Uchwaly 697 majg zorga-
nizowa¢ wlasne punkty informacji dokumentacji
naukowo-technicznej.

Narada dokumentacyjna GBBH

Przedmiotem obrad w pierwszym dniu narady byly
zagadnienia ogoélne organizacji punktéw dokumenta-
cyjnych, ktére majg powstaé¢ przy bibliotekach tech-
nicznych niektérych wiekszych zakladéw produkeyj=-
nych jak réwniez przy bibliotekach centralnych za-
rzadéw. Organizatorzy narady usilowali przekonaé
w wiekszoSci zaproszonych zakladow i instytucji kie-
rownikéw, o ktérych moéwi Uchwala Prez. Rzadu, ze
obecnos¢ ich jest dla dobra sprawy konieczna, jednak
wigkszo$§¢ uchylita sie od dyskusji poprzestajagc na
delegowaniu najczesciej kierownika fachowej biblio-
teki zakladowej, ktory rowniez powinien byl
przyby¢, ale ktory i tak byt przekonany o siuszno$ci
tego co sie moéwilo o sprawach czytelnictwa.

Skutkiem tego w przebiegu dyskusji data sie od-
czu¢ -wstrzemiezliwo$é ze strony wiasnie bibliotekarzy
delegowanych samotnie.

Przemowienie otwierajace narade

Dyr. inz. Markiewicz otwierajac narade w imieniu
dyrekcji IMet, IMN i IMO, zwrécit uwage na ogromny
rozwoj ruchu wydawniczego w zakresie nauk.-techn.
— jak rowniez na mozliwosci korzystania z pi$mien-
nictwa technicznego Zwigzku Radzieckiego i krajow
Dlemokracji Ludowej, wskazujgc na dysproporcje mie-
rzy iloScig zbioréw bibliotecznych a zbyt wolno wzra-
stajgca iloscig osob korzystajgcych z tych zasobow.

,»bBrak jeszeze zrozumienia waznosci czytelnictwa dla
przysSpieszenia postepu technicznego w hutnictwie.
Trzeba tworzy¢ i wychowywaé nowego czytelnika i to
w skali masowej, gdyz o pelnym wykorzystaniu ist-
niejgcych zasob6éw decyduje nie ilo§é nakladéw i nie
ilo§¢ zakupéw 1 prenumerat, lecz ilos¢ czytelnikow,
a tych mamy jeszcze ciggle zbyt malo, i to nie tylko
w zakladach produkcyjnych lecz nawet i w Instytu-
tach. Dazymy stusznie w sposéb wytrwaty i konse-
kwentny do upolitycznienia szerokich mas narodu,
jako nieodzownego warunku jego przeksztalcenia sig
w nardd socjalistyczny. Jednak budownictwo socjaliz-
mu musi by¢ oparte o silng baze materialno-technicz-
ng, ktérej nie odziedziczyliSmy po kapitaliZzmie. Te
baze moze zapewnié¢ tylko nowoczesna technika, a tej
nie stworzy garstka naukowcéw inzynierow.

Do jej stworzenia musi przyczyni¢ sie kazdy pra-
cownik na swym odcinku, co wymaga jednak usta-
wicznego podnoszenia jego kwalifikacji. By to osig-
gnaé nalezy mu dac¢ do reki ksigzke i czasopismo o od-
powiednim poziomie i tematyce, nalezy stworzy¢é w nim
nawyk. i potrzebe czytania, trzeba ulatwi¢ mu dostep
do literatury technicznej, nalezy mu siluzy¢ radg i po-
moca.
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W tym wiasnie celu zostala powzieta Uchwala Pre-
zydium Rzadu, oraz wydane zostalo Zarzgdzenie Mi-
nistra Hutnictwa.

Od nas wszystkich zalezy w jakim stopniu uchwaty
i zarzadzenia bedg wcielone w zycie i jakie dadzg
efekty.

Giéwna Biblioteka Branzowa hutnictwa nie podota
zadaniom, podobnie jak nie podotajg zadaniom biblio-
teki nizszych szczebli, jesSli nie potrafimy stworzyé
wspolnie najwlasciwszych metod pracy oraz zasad pet-
nej wspodlpracy miedzy wszystkimi ogniwami sieci bi-
biotecznej hutnictwa. Zwotana z inicjatywy GBBH
narada jest pierwszym krokiem w kierunku stworzenia
podstaw dla tej wspélpracy — nieodzownej dla uma-
sowienia czytelnictwa i rozszerzenia postepu technicz-
nego w hutnictwie.*

Podkres$lenie potrzeby masowos$§ci czytelnictwa
technicznego juz na samym wstepie narady wskazato
na jedno z zasadniczych Kkryteriow oceny dotychcza-
sowego rozwoju tego czytelnictwa. Trzeba stwierdzié,
ze akcent ten powtarzal sie kilkrakrotnie w ciggu
" obrad, zanotujemy tu wyjatek z wstepnego przemo-
wienia przedstawiciela POP przy Instytucie MN — inz.
Wotoszyna: , U podstaw Uchwaty Prezydium Rzgdu
legfa gleboko rewolucja kulturalna w naszym Kkraju,
ktéra marzenia Mickiewicza ,,0 ksigzce trafiajgcej pod
strzechy“ przekula w czyn. Miliony ksigzek politycz-
nych, naukowo-technicznych i z literatury pieknej
umozliwily, Ze w sposéb nieodwracalny zniknela
przedwojenna sytuacja w ktérej podstawowe masy
narodu byly pozbawione ksigzki, a studenci wyzszych
uczelni byli zmuszeni korzysta¢ z podrecznikéw w ob-
cych jezykach, albowiem brak byto wydawnictw w ie-=
zyku polskim.*

»Marks powiedzial — ,,Teoria staje sie silg material-
ng, gdy nig owladng masy“. Dlatego tez w upartej
walce o zwyciestwo socjalizmu w Polsce Uchwata Pre-
zydium Rzadu w przededniu 10-lecia Polski Rzeczy-
pospolitej Ludowej mobilizuje do pogitebienia rewo-
lucji literatury w Polsce i rozszerzenia jej bazy.

Doprowadzi¢ odpowiednig ksigzke spoleczno-poli-
tyczng i techniczng do rgk robotnika, majstra, tech-
nika i inzyniera, oto podstawowe zadanie, ktére lezy
przed kadra biblioteczno-dokumentacyjng w naszym
resorcie. Nie nalezy zapomina¢ ani na chwile, ze wal-
ka o realizacje Uchwaly Rzadu i zwigzanego z nig
Zarzgdzenia Ministerstwa Hutnictwa jest czgstkg
walki o socjalizm, jest jednym z zasadniczych odcin-
koéw frontu ideologicznego, a tym samym jest to za-
danie polityczne.*

Referat zbiorowy zespolu pracownikéw osrodka DNT

W zbiorowym referacie przygotowanym przez zespét
pracownikéow OSrodka Dokumentacji IMet, IMN i IMO
jako Gl Bibl. Branzowej Hutnictwa scharakteryzo-
wal kierownik OS$rodka inz. Mikotajski stan obecny
i przyczyny powodujace go. Trudno tu pomingé poglg-
dy wypowiedziane w tym referacie.

Inz. Mikotajski stwierdzit na podstawie przepro-
wadzonych przez OSrodek DNT ankiet i obserwacji
bezposrednich jak réwniez na podstawie badan prze-
prowadzonych przez Wyd. Gorniczo-Hutnicze, ze stan
czytelnictwa w zakladach przemystu hutniczego jest
zty.

,Glowng przyczyng jest stosunek kierownictwa za-
kladéw i organizacji masowych oraz wiladz wyzszych
w obrebie resortu — o czym wspomnial bardzo wy-
raznie ob. minister w czasie tegorocznej narady hut-
niczej poswieconej czytelnictwu. Co wiecej stwierdzi-
liSmy, ze istniejg zaklady w ktérych osiggniecia naj-
lepszych piecowych, najlepszych obstug garowych,
przodownik6w sa zupelnie nie zwiazane z czytelnic-

twem. Zachodzi obawa, ze fakt ten stwierdzony przez
nas nie jest odosobniony i Ze w wielu zakladach ak-
tyw produkcyjny jest nie znany w czytelni biblioteki
fachowej, ze zywi pogarde dla drukowanego stowa
i opiera swe osiagniecia na zrywach, domystach i eks-
perymencie.

Sie¢ fachowych bibliotek zakladowych przeznaczo-
na jest dla masowego podniesienia stanu czytelnictwa
a tym samym, poziomu wiedzy i kultury technicznej.

Podawane niejednokrotnie w prasie ,przyklady
i opisy sukceséw czytelniczych niestety nie sa przy-
kiadami udowadniajgcymi masowoéé czytelnictwa
technicznego, lecz ,wyjatkami“. Jes§li postawimy py-
tanie: ,,Czy masowe czytelnictwo jest potrzebne?*, to
na pewno otrzymamy odpowiedz — ,tak', lecz jest to
tylko odpowiedz oficjalna bo gdybysmy mogli usly-
szec szezerg odpowiedz kierownikow zakladoéw zgodng
z ich przekonaniem i postepowaniem to bardzo czesto
ustyszelibySmy odpowiedz ,,nie“.

Cytujemy stowa Lenina i Stalina bo to jest dobrze
widziane ale obcinamy z oszczedno$ci budzet, etaty,
wszelkie Srodki prowadzace do realizacji cytowanych

hasel — i robimy to odgérnie i oddolnie. Socjalizm
ma da¢ umasowienie myslenia, ma da¢ moznoéé¢ i wa-
runki potrzebne do myslenia — do pracy umystowej,

odcigzajac czlowieka od nadmiaru wysitku fizycznego.
Mowa tu o mysleniu jako funkeji umystu ludzkiego po-
legajacej na poszukiwaniu wnioskéw — prawd jeszcze
nieznanych na podstawie przestanek — prawd pozna-
nych i w tym sensie nie ma potezniejszego Srodka dla
wzmozenia zdolnoSci twoérczego mys$lenia jak czytel-
nictwo.

Oszczedno$¢ na czytelnictwie jest oszczednoscia na
przyszlej zdolnosSci myslenia, jest ,,0szczedno$cig“ na
jednym z podstawowych celow socjalizmu: jest to osz-
czednosé, ktérej skutki objawiajg sie z opdZnieniem
kilku do kilkunastu lat. Je$li dzisiaj czytelnictwo
w ogdle a techniczne w szczegdlno$ci jest zjawiskiem
masowym zaréwno w Zwigzku Radzieckim jak i na
zachodzie, a u nas nim nie jest, to skutek wczedniej
czy pé6zniej bedzie taki, ze staniemy sie tylko wyko-
nawcami i nasladowcami — pozostaniemy w tyle za
innymi, nie bedziemy wspditworcami kultury nowej
lecz zaledwie parobkami, wykonujgcymi to co nam
kazag, ani zdolnymi zrozumieé dlaczego, ani ulepszyc
metody pracy.

Taki poglad, Zze niepotrzebne nam sg jakie$§ badania,
studiowanie, czytanie literatury, bo jak bedzie potrze-
ba to przyjda eksperci radzieccy i nauczg nas jak
robi¢ — to jest poglad pasozytniczy, niegodny czlo-
wieka, ktory glosi hasto przyjazni z krajem Radziec-
kim, to jest jakas zaleglo$¢ upodlenia, sparobczenia,
nie do przyjecia w stosunkach migdzy towarzyszami
walki o postep i lepsze jutro.

Przedstawione tutaj szkodliwe poglady sa najcigz-
szg do pokonania przeszkodg rozwoju czytelnictwa
technicznego w zakladach.

Do poprawienia obecnego stanu i realizacji Uchwa-
ty nr 697 Prezydium Rzadu potrzebne sa Srodki: po-
mieszezenia, urzadzenia, ksiegozbiory i archiwa do-
kumentéw, stanowiska pracy bibliotekarzy i dokumen-
talistow ale ponadto jeszcze wspodidziatanie kierowni-
ctwa i wspotdziatanie zalogi.

Wydaje sie, ze sprawa S$rodkéw jest nalezycie ro-
zumiana w odniesieniu do spraw produkcyjnych.

Nikt nie zazada, by mistrz stalowni, dal wytop,
gdy mu sie odbierze lub nie da: pieca, materiatéw
wsadowych, doplywu energii i wody, urzadzen i ma-
terialéw pomocniczych, obstugi piecowej i pomeceni-
czej, no i uczciwego wynagrodzenia. Normalnie mys$-
lacy czlowiek obrazitby sie; gdybysSmy go pazytali czy
kiedy$§ nie zadal wytopu od mistrza odmawiajac mu



str. 36

Biulgtyn Informacngy IMH

Nr 9

rownoczesnie wspomnianych s$rodkow, Ale ten sam
normalny czlowiek jakze czesto stawia zgdanie, pel-
nego czytelnictwa w zakladzie i nalezytych ustug in-
formacyjno-dokumentacyjnych odmawiajgc rowno-
czesnie wszelkich $Srodkow bibliotekarzowi.

Zadanie $rodkéw musimy uwazaé za calkiem nor-
malne zjawisko wynikajgce ze zrozumienia zadan —
musi ono jednak byé¢ poparte faktycznymi ustugami
oddanymi juz przez biblioteke.

Z drugiej strony zadanie S$rodkéw musi znalezé
swot odpowiednik w planach na rok 1955 i nastepne
lata oraz w planie ustug. :

Zadanie S$rodké6w musi wychodzi¢é bezposrednio
od zakladow wlasciwg organizacyjnie drogg, nie przez
GBBH. Srodki na pewno nie bedg przyznane ani na-
tychmiast, ani za dwa tygodnie a moze i nie za dwa
miesigce. Stan obecny nie pozwala na wykonanie ca-
tosci obowigzkow natozonych przez Uchwale nr 697
i Zarzadzenie nr 145 M. H., ale istnieja sprawy, ktore
muszg by¢ zalatwione natychmiast, jesli nie chcemy
ponosi¢ skutkéw i odpowiedzialnosci niezalatwienia
w 1955 i 1956 r.

Omawiajgc zasadnicze grupy czynnosSci bibliotek
zwraca uwage na to, ze masowy charakter czytelnictwa
powoduje masowe powtarzanie czynnos$ci bibliotecz-
nych, ktore staja sie skutkiem tego bardzo pracochlon-
nymi.

W ciagu wspomnianego referatu, pracownicy oS$rod-
ka starali sie przedstawi¢ i scharakteryzowaé giow-
niejsze czynnoS$ci dokumentacyjne i biblioteczne, przy
czym mialo to na celu wyrobienie u obecnych przed-
stawicieli zakladéw jasnego obrazu jak wyglagda¢ musi
praca biblioteki, jakie sg $rodki i mozliwocsei korzy-
stania z informacji dokumentacynej.

Zwrécono przy tym uwage na wzajemno$¢ ustug.
Niektore z zakladow a nawet CZ na wezwanie GBBH
i prosbe o informacje jak przystapity do wykonania
uchwaly odpowiedzialy, Zze beda korzysta¢ z naszych
ustug. Nieporozumienie a raczej niezrozumienie zadan
sieci bibliotek zakladowych. GBBH bedzie dawaé ustu-
gi wypozyczenia, informacje bibliograficzne, fotokopie,
ttumaczenia, ale dla nalezytego dzialania musi mieé
ciggly kontakt z zakladami obstugiwanymi i korzystaé
z ich ustug — pomocy informacyjnej.

»Kazda komisja biblioteczna musi wspoétdziataé
w doborze literatury potrzebnej, to jest jedna z ustug,
na ktére liczy GBBH ze strony FBZ.“

W dyskusji na tematy poruszone w referatach za-
bierali glos przedstawiciele: Ministerstwa Hutnictwa,
Wydawnictwa Gorniczo-Hutniczego, Centralnego Za-
rzadu Przemystu Metali Niezelaznych, dyrekcji- IMeat,
kombinatu Huty im. Lenina, Chrzanowskich Zaktadow
Materiatéw Ogniotrwalych, Instytutu Metali Niezelaz-
nych; bibliotek: CZ Met. Niezelaznych, IIuty im. Le-
nina, Biprohutu, Zak?l. im. Marchlewskiego, CZPH oraz
pracownicy osrodka dokumentacji.

Dyskusja wykazata, ze poglady na sytuacje czytel-
nictwa w resorcie hutniczym, wsrod uczestnikow na-
rady byly w zasadzie jednolite zaréwno co do zadan,
jak niedomagan i koniecznych srodkow dla poprawy
obecnego stanu. P

Jedna z najwazniejszych spraw, kiére z szczeg6l-
pym naciskiem podkreslit przedstawiciel Ministerstwa
Hutnictwa inz. Gordon w podsumowaniu dyskusii, jest
sprawa szkolenia hibliotekarzy fachowych bibliotek
zaktadowych hutnictwa. Wypowiedzi w czasie dysku-

sji, zgodnie podkreslity konieczno$¢ zorganizowania
jeszcze w tym roku kursu Kklasyfikacji dziesietnej
dla pracownikéw fachowyeh bibliotek zakladowych,
w ktorych majg by¢ prowadzone kartoteki dokumen-
tacyjne i kursy techminimum hutniczego dla bibliote-
karzy tych bibliotek w roku przysziym. Materiat dysku-
syjno powierzono kilkuosobowej komisji do opraco-
wania wnioskow, celem zreferowania ich Ministrowi
Hutnictwa.

W celu nawiagzania wspdlpracy z Centralnym In-
stytutem Ochrony Pracy, obecna na naradzie przed-
stawicielka O$rodka Dokumentacji Naukowo-Technicz-
nej CIOP wyglosita krotki komunikat podajac mozli-
wosci ustugowe w dziedzinie bezpieczenstwa i higieny
pracy w hutnictwie,

W drugim dniu narady uczestnicy w kilku grupach
zapoznali si€ z metodami pracy osrodka dokumentacji
nauk.-techn. przy Instytucie Metalurgii, IMN i IMO
— i omowili techniczne szczegdly wspoédipracy. GBBH
wykorzystala obecnos¢ gosci z zakladow zaproszonych
przeprowadzajac krotkg ankiete.

Na podstawie ankiety, listy obecnosci, zgloszen do
dyskusji i listy zaproszonych nasuwaja si¢ nastepu-
jace uwagi: 5

Zainteresowanie sprawa czytelnictwa a $cislej tho-
wigc realizacje Uchwaly nr 697 jest za mate na szcze=
blu kierowniczym.

Sposréd zaproszonych Centralnych Zarzadéw i Biur
Projektow tylko 50 % delegowato przedstawicieli dy-
rekecji. Podobnie i dyrekcje zakladow produkeyjnych
byly reprezentowane tylko w 30 %, chociaz 90 % za-
ktadow zaproszonych delegowato swych przedstawi-
cieli (przewaznie bibliotekarzy).

Wsréd 23 wypelnionych ankiet znalazly sie dwie
odpowiedzi stwierdzajace, ze wypeliajacy nie zna
tresci uchwaly, ktorej realizacji pos§wiecono narade —
wiec nie wszyscy uczestnicy byli przygotowani i tym
rowniez tlumaczy sie za staby ich udzial w dyskusji.

Najbardziej niepokojacg sprawa podnoszong w cza-
sie narady jsk i utrwalona w wypowiedziach ankiety
jest to , ze na 23 kierownikéw bibliotek zakladowych,
oSmiu nie znalo (mimo czynionych staran) wysokosci
kwot -przewidywanych w swym zakladzie na cele bi-
blioteczne. W tym stanie rzeczy niemozliwog jest ja-
kakolwiek planowa gospodarka biblioteki nie mowigc
o tym, ze jest to jeszcze jeden rys charakteryzujacy
stosunek kierownictw zakladow do potrzeb czytelni-
czych. Poza tym mowi to wyraznie o tym, ze kierow-
nictwa tych zakladéw oceniajg zupelnie inaczej war-
tos¢ uzytkowa czytelnictwa i informacji dokumenta-
cyjnej niz ocenito Prezydium Rzadu.

NMozna by ostatecznie nie zajmowa¢ sie tutaj ta roz-
bieznoscig oceny, gdyby nie to, ze jest ona wyrazem
oporu na tych stanowiskach bez pomocy, ktorych spra-
wa realizacji uchwaty pozostaje w sferze zyczen i de-
klaracji a poza tym, ze chodzi tu nie o jakie§S mniejsze
lub dawniej istniejgce zaklady lecz niekiedy o naj-
nowoczesniejsze.

Ogélnie mowige narada mimo wspomnianych nie-
domagan dala sposobno$¢ do wypowiedzenia opinii po-
czgwszy od pracownikéw produkeyjnych i bibliote-
karzy zakladowych do przedstawicieli centralnych
zarzadow i Departamentu Techniki Ministerstwa Hut-
nictwa. Przyczyni sie to do szybszego usuniecia przy-
czyn hamujacych jeszcze realizacje Uchwaty.

M. M.
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Przyczyna pekania rurek kondensatorowych

Z jednego z krajowych zakladow przemystowych
nadestano nam pare sztuk rurek kondensatorowych
‘turbiny dla zbadania przyczyny ich nieszczelno$ci
w czasie pracy. Ogledziny zewnetrzne nadestanych
rurek pozwolily na wykrycie okiem nieuzbrojonym
wiloskowatych peknie¢ biegnacych osiowo, przy czym
umiejscowienie peknie¢ bylo przypadkowe.

Celem stwierdzenia przyczyny pekania rurek mate-
rial ich poddano nastepujgcym badaniom:

1. analizie chemicznej,

2. obserwacji mikroskopowej,

3. probie rteciowej,

4. badaniu rentgenograficznemu,

5. wyzarzeniom odprezajgcym.

Analiza chemiczna wiéréow z nadestanych rurek wy-
kazata: 68,65 % Cu, 31,30 % Zn, $lady Pb, Fe, Bi i As,
przy czym suma zanieczyszczen wyniosta 0,05 %. Jak
wida¢ z wynikoéw analizy chemicznej jako material na
rurki kondensatorowe uzyty zostal wysokiej czystosci
mosigdz.

Dla obserwacji mikroskopowej pobrano odcinki ru-
rek, wykonano z nich zglady w poblizu miejsc pek-
nietych i obserwowano je poczatkowo w stanie nie-
trawionym pod réznym powiekszeniem, Obserwacje
kilkunastu probek pozwolity na stwierdzenie zadawa-
lajacej jakosci materialu. Zauwazone wtrgcenia nie-
metaliczne byly sporadyczne, nieliczne i drobne, a na-
silenie ich nie bylo maksymalne w okolicy peknig¢.
Najwieksze z zaobserwowanych skupisk tlenkowych
przedstawia rysunek 1 w powiekszeniu 75 X. Ilo$é
tych zanieczyszczen, jak i ich ulozenie w materiale
badanym nie pozwolily nam wnioskowa¢, ze moga byé
one powodem nadpgkania mosigdzu w czasie pracy.

Rysunek 2 obrazuje mikrobudowe cdcinka rurki po
elektrolitycznym wytrawieniu zgtadu. Struktura przed-
stawiona jest charakterystyczna dla mosigdzu po jego
przerobce plastycznej na zimno. Na rysunku mozna
zaobserwowaé zmiane wielko$ci ziarna na grubosci
Scianki rurki. Zjawisko to jest niepozadane, gdyz po-
woduje ono powstawanie w materiale naprezen we-
wnetrznych I rodzaju (tak zwane naprezenia warstwo-
we). Przy przerdbce plastycznej mosigdzu na zimno
zjawiska tego nie mozna bylo unikngé, mozna mu jed-
nak przeciwdziata¢ przez zastosowanie odpowiedniej
obrobki cieplnej.

Naprezenia I rodzaju nie sg jednak tak niebezpiecz-
ne, jak naprezenia II rodzaju (tak zwane naprezenia
wewnatrz-krystaliczne). Jak wykazaly bowiem badania
radzieckie!) te ostatnie naprezenia sg gléwna przy-
czyna pekania sezonowego mosigdzu, w przypadku gdy
nie zostaly one po przerébce plastycznej na zimno pod-
dane odpowiedniemu wyzarzeniu odprezajgcemu. We-
dlug badan Moore’a i Beckinsale’a2) wyzarzenie od-
prezajgce przy temperaturze 200 °C, przez czas okolo
2 godzmy, usuwa w ck. 50 % naprezenia wewnetrzne,
za§ wyzarzanie przy temperaturze 275 °C, przez okolo
1 godzing, usuwa je prawie calkowicie w przypadku

:1;)2 M. W. Malcow. Rjentgjenografja mietalfow. Moskwa
(1952). ?

'2) A. Wojcik. Zagadnienia technologiczne 1 jakosciowe
mosiadzu pretowego. Katowice (1947).

cienko$ciennego (0,5 - 0,25 mm) mosigdzu CuZn 30.
Zwroéci¢ nalezy uwage, ze zbyt diugie wyzarzanie lub
przy zbyt wysokiej temperaturze prowadzi do czeScio-
wej rekrystalizacji materiatu, a stad do niepozgdanej
zmiany przepisanych wilasno$ci mechanicznych.

Jak wykazaly badania Masinga i Wallbauma oraz
Read’a i Rosenthala®) pekaniu sezonowemu podlegajg
réwniez stopy miedzi jednofazowe, a lakim jest ba-
dany przez nas mosiadz. Celem wiec stwierdzenia czy
przyczyna peknie¢ badanego przez nas materialu nie
sg pozostale po przer6ébce naprezenia wewnetrzne, od-
cinki nadestanych rurek poddano, zalecanej przez lite-
rature probie rteciowej. Prébe te wykonano zgodnie
z wymogami normy krajowej (PN/H-04730).

Przeprowadzona préba rteciowa data wynik dodatni,
o czym Swiadczy rys. 3. Rysunek ten przedstawia od-
cinki badanych rurek po przetrzymaniu ich przez 15
minut w zakwaszonym roztworze wodnym sublimatu.

Rys. 1. Skupisko wtracen niemetalicznych w badanym
mosigdzu. Zgtad niezarzony. Pow. 75 X

et

Rys. 2. Mikrobudowa badanej rurki. Traw. elektrolit.

Pow. 75 X

2) 0. Lissner. Stress-Corrosion in Special Copper Alloys.
Sheet. Met. Ind.. styczen (1953).
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Rys. 3. Odcigki rurek kondensatorowych po prébie
rteciowej

Rys. 4, Rentgenogram probki z rurki w stanie dostar-
czonym

Rys. 5. Rentgenogram proébki po wygrzewaniu odpre-
zajacym przy 280 °/4h

Jak wida¢ z rysunku, rurki nie wykazujace uprzednio
nawet $ladéw nadpeknieé, ulegly w probie rteciowej
tak silnym popekaniom, ze material rozpadt sie na
oddzielne kawatki. Dowodzi to istnienia w badanym
mosigdzu bardzo duzych naprezen wewnetrznych, ktore
musialy o wiele przekroczyé warto$é 6,5 +— 9,5 kg/mm?.
Jest to dolna granica naprezen wewnetrznych, podana
przez Moore’a, Beckinsale’a i Mallinsona ?), warunku-
jgca dodatni wynik proby rteciowej. Préba rteciowa
jest specjalnie czula na wykrywanie naprezen we-
wnetrzynch w materiale. Wywotuje ona pekanie mie-
dzykrystaliczne materialu w przypadku istnienia w je-
go krysztalach niebezpiecznych naprezen, a przez to
sygnalizuje o jako$ci materiatu.

Niezaleznie od uzyskanych wynikéw proby rtecio-
wej poddano dodatkowo odcinki rurek badaniom rent-
genograficznym. Do badan tych zastosowano kamere
wsteczng, cylindryczna o ¢ 114,6 mm oraz promienio-
wanie niefiltrowane CuXK alfa, beta.

Badania rentgenograficzne potwierdzily istnienie
duzych naprezen II rodzaju w badanych rurkach kon-
densatorowych. Swiadeczy o tym rysunek 4. Przedsta-
wia on obraz uzyskanego rentgenogramu, na ktérym
widoczne jest zamazanie prazkéw intraferencyjnych,
sygnalizujgce istnienie w materiale naprezen we-
wnetrznych.

Celem pelnego potwierdzenia przypuszczen, ze przy-
czyng pekania rurek kondensatorowych sa naprezenia
wewnatrzkrystaliczne powstale po przerébce plastycz-
nej mosigdzu na zimno i nieusuniecie ich nastepng
obrébkg cieplng, przeprowadzono szereg prob wyza-
rzania odprezajacego probek badanego materialtu.

W badaniach zastosowano nastepujgce warianty wy-
zarzen (tabl. 1).

Tablica 1
Wariant oD erzca]tura‘ WyZa- Czas wyzarzania
arian rzania owpgézajqcego o dodsindeh
I 2200 3
II 260° 3
111 280° 4
v 280° 3

Przeprowadzone po wyzarzeniach odprezajgcych ba-
dania rentgenograficzne wykazaly, ze rentgenogramy
prébek wyzarzanych przy temperaturach 220°C
i 260°C w podanych czasach wyzarzania, nie réznig
sie od rentgenogramu przedstawionego na rysunku 4.
Swiadczy to ¢ pozostaniu jeszcze naprezen w materiale.

Wyzarzanie przy temperaturze 280°C przez czas
4 godziny wprowadzilo wyrazng zmiane w wygladzie
rentgenogramu, przedstawionego na rysunku 5. Na ry-
sunku tym widoczny jest juz dublet K alfa, Swiadczacy
o zniknieciu w materiale naprezen. Ponadio jednak
widoczna jest zmiana w wygladzie prazkéw interfs-
rencyjnych (,,groszkowato$é), sygnalizujaca rekrysta-
lizacje mosiadzu. Celem jej unikniecia skrocono w na-
stepnym wariancie préb czas wygrzewania do trzech
godzin, przy utrzymaniu tej samej temperatury.

Sporzadzony po tej probie rentgenogram, przedsta-
wiony na rys. 6 posiada rowniez dublet K alfa, a wy-
glad prazkéw Swiadczy, ze mosigdz nie ulegt rekry-
stalizacji. Dla sprawdzenia wplywu naprezen wewnetrz-
nych mosigdzu na jego pekanie, wykonano prébe:

Jedna z nadestanych do badan rurek kondensatoro-
wych pocieto na trzy odcinki, z ktérych dwa (a i b)
wyzarzono odprezajgco przez 3 godziny przy tempe-
raturze 280 °C. Nastepnie wszystkie trzy odcinki rurki
poddano wspdlnej probie rteciowej. Rysunek 7 przed-
stawia je po probie. Odcinek rurki kondensatorowej
nie wyzarzony przez nas odprezajgco ulegt w probie
rteciowej silnemu popekaniu (rys. 7c), natomiast od-
cinki tej samej rurki wyzarzone odprezajaco w poda-

Rys. 6. Rentgenogram probki po wygrzewaniu odpre-
zajacym przy 280 °/3h

e —
Rys. 7. Wyglad po probie rteciowej odcinkéow rurki
kondensatorowej, wyzarzonych przy 280 °/4h (a, b), oraz
odcinka rurki w stanie dostarczonym
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nych warunkach, nie wykazaly w probie zadnych nad-
pekniec (rys. 7a, b).

Z przeprowadzonych przez nas badan, gléwnie rent-
genograficznych oraz préb rteciowych wynika, ze za-
sadniczg przyczyng pekania rurek kondensatorowych

w czasie pracy bylo nieodprezenie mosigdzu po jego-
przerébce plastycznej na zimno. Radykalng poprawe.
jakosci badanego przez nas materialu mozna uzyskaé
przez jego trzygodzinne wyzarzenie odprezajgce przy.
temperaturze 280 °C. S. Balicki

Udziat Instytutow Ministerstwa Hutnictwa w Ogolnokrajowej Wystawie
Wynalazczosci i Postepu Technicznego we Wroctawiu VIIl—X. 1954 .

Ogolnokrajowa Wystawa WynalazczoSci i Postepu
Technicznego we Wroctawiu, majgca na celu zobrazo-
wanie osiggnie¢ w dziedzinie wynalazczosci w okresie
10-lecia Polski Ludowej, data okazje ujawnienia sze-
rokiej rzeszy zwiedzajacych, pracy Instytutow w za-
kresie postepu technicznego.

Najpowazniejszym wyktadnikiem tego postepu sa
osiggniecia zarejestowane w szeregu projektow racjo-
nalizatorskich. W olbrzymiej wickszosci projekty te
zostaly opatentowane, co $§wiadczy, ze wyniki prac Ia-
stytutow, stanowia istotng nowosé techniczng, znajdu-
igcg zastosowanie posrednie, lub bezposSrednie w prze-
mys$le. Projekty te zobrazowane na wystawie we Wro-
clawiu, mozna podzieli¢c na dwie zasadnicze grupy:
osiggniecia w zakresie metod badawczych, wytyczaja-
cych nowe drogi dla przemystu i osiggniecia zastoso-
wane bezposrednio w przemysle.

Najprostszym przykladem pierwszej grupy
analizator kwasu amidosulfonowego. Zdawaloby sie,
ze przyrzad stuzy jedynie dla celéw laboratoryjnych.
Opracowanie go jednak, dajac mozliwosé Scistej ana-
lizy elektrolitu, umozliwito zastosowanie kwasu w prze-
myS$le, dla otrzymania najczystszych metali. Tak wiec,
pozornie, drobne osiaggniecie w zakresie analizy, sta-
nowi o nowej metodzie w produkcji przemystowej.

W drugiej kategorii osiagnie¢ figuruje szereg no-
wosci technicznych, ktére bezposrednio znalazly zasto-
sowanie w przemysle. Sg to nowe {worzywa, nowe me-
tody pracy oraz nowe urzadzenia techniczne. Grupa ta
nie wymaga komentarzy. Nowosci te mozna ogladaé
nie tylko na Wystawie, ale i w praktyce przemystowej.

Jak wazng jest rola Instytutéw w przemysle i jak
pozytywne daje rezultaty wystarczy przytoczyé¢, ze blis-
ko potowa eksponatéw hutniczych na Wystawie, jest
wynikiem ich pracy. Oznacza to, ze Instytuty odgry-
waja dominujaca role W postepie technicznym i praca
ich daje konkretne wyniki, o ktérej moga powiedziet
zar6wno kierownicy naszego przemysiu, jak réwniez
zalogi.

Ponizej podajemy wykaz eksponatdéw:

Urzadzenie do wzbogacania mineraléw, jako nowe
urzadzenie do rozdzialu mieszanin mineralnych, kto-
rych skladniki posiadajg r6zne ciezary wiasciwe.

(Wynalazek ob. mgr inz. Wiadystawa Madeja IMN,
mgra inz. Zygmunta Krotkiewskiego, IMet, mgra inz.
Wojciecha Stronczka, inz. Wiktora Bednorza IMN i ob.
Jerzego Gorysa IMet. Patent nr 36703 i dod. nr 37389).

Przyrzad do liczenia kropli, pozwalajgcy na calko-
wite zautomatyzowanie procesu liczenia kropli, znaj-
dujacy zastosowanie np. przy oznaczeniach stalagmo-
metrycznych, przy polarografii i in. (Wynalazek mgra
inz. Miroslawa Oktawca IMN, patent nr 35456).

Analizator kwasu amidosulfonowego, umozliwiajacy
dokladng kontrole procesu elektrorafinacji - metali.
(Wynalazek mgra Aliny Golian i mgra inz Mirostawa
Oktawca IMN, patent nr 37797).

Brykiety prasowane z miatéw rudnych, wediug przy-
stosowanej zmodyfikowanej radzieckiej metody Jar-
cho (projekt mgra inz. Kazimierza Radzwickiego IMet,
mgra inz., Wiadyslawa Madeja i mgra inz. Wojciecha
Stronczaka IMN).

jest

Grudki rudne uzyskane metoda zbrylania drobno-
ziarnistych materialéw, opracowang przez mgra inz.
Wiadystawa Madeja i mgra inz. Bogustawa Seweryn-
skiego.

Utwardzare grudki rudne metodg mgra inz. Wiady-
stawa Madeja i mgra inz Bogusiawa Sewerynskiego
IMN, uzyskane dzigki zastosowaniu opatentowanego na
rzecz IMN pierscieniowego pieca tunelowego o regulo-
wanej atmosferze wg konstrukeji mgra inz. Zygmunta
Krotkiewskiego i inz. Jozefa Dudka (patent nr 36828).

Wyroby z klinkieru dolomitu stabilizowanego., (Wy-
nalazek prof. dra inz. Jerzego Konarzewskiego AGH,
mgra inz. Zbigniewa Tokarskiego, mgra inz. Waclawa
Szymborskiego i inz. Karola Elsnera IMO, (patent nr
36515).

Ogniotrwale cegly magnezytowe. (Wynalazek mgra
inz. Franciszka Nadachowskiego i mgra inz. Waclawa
Szymborskiego IMO, patent nr 36260).

Materialy porowate (izolacyjne) ogniotrwate wg me-
tody mgra inz. Stanistawa Pawlowskiego IMO.

Narzucarka dolomitu, zmechanizowane urzadzenie
do naprawy trzonu i §cian pieca martenowskiego. (Wy-
nalazek prof. mgra inz. Feliksa Olszaka AGH i mgra
inz. Zygmunta Krotkiewskiego IMet, patent nr 36271).

Miotacz Srutu sluzacy do mechanicznego oczyszcza-
nia powierzchni przedmiotéw metalowych. (Wynala-
zek prof. mgra inz Tadeusza Malkiewicza i mgra inz.
Zygmunta Krotkiewskiego IMet, patent nr 37117).

Kruszarka odrzutowa, jako nowy typ urzadzenia do

kruszenia mineratow. (Wynalazek mgra inz. Wiady-
stawa Madeja IMN, mgra inz. Zygmunta Krotkiew-
skiego i ob. Jerzego Gorysa IMet, patent nr 36019).
- Rdzenie ze stali krzemowej, membrany i blachy
krzemowe o duzej przenikalnosci poczatkowej, jako
tworzywa o specjalnych wtasno$ciach magnetycznych.
(Wynalazki mgra inz. Mieczystawa Markuszewicza,
mgra inz. Aleksandra Zawady i mgra Jana Groyeckie-
go IMet, patent nr 37029, nr 37058 i nr 37459).

Lozyska ze stopéw oszczednos$ciowych, zastepujace
tozyska ze stopow wysokocynowych. Projekt mgra inz.
Stefana Balickiego IMN i mgra inz. Rudolfa Dameca
GWCS, Gdansk.

Metale i stopy otrzymywane nowoczesnymi meto-
dami: aluminotermiczng i silikotermiczng. (Wynalazki
prof. mgra inz. Feliksa Olszaka, mgra inz. Jozefa Ko-
zielskiego i mgra inz. Ryszarda Franckiege IMet pat.
nr 37130, nr 37131 i 37132 oraz mgra inz. Alojzego Far-
nika Huta Baildon jako wspolautora patent nr 37037
i nr:37132; &

Tworzywa otrzymywane na drodze metalurgii prosz-
kéw: styki ze spiekanych proszkow metali, produko-
wane wg metody mgra Wladystawa Rutkowskiego
i mgra inz. Stanislawa Stolarza, samosmarujace }ozy-
ska spiekane produkowane wg metody mgra inz. Wac-
lawa Cegielskiego i mgra inz. Wladyslawa Rutkow-
skiego, szeczeliwo z zelaza gabczasiego wg metody mgra
inz. Wiadystawa Rutkowskiego, mgra inz Bronistawa
Razumowskiego i mgra inz. Wita Zétkowskiego.

Druty o rdzeniu ze stopu zelazo-nikiel w plaszezu
miedzianym, stuzace do wtapiania w szklo w lampach
elektrycznych. (Wynalazek mgra inz. Zbigniewa Mi-
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siotka® i dr Edwarda Zalesinskiego IMN, patent
nr 36449).

Rury bimetalowe miedz-stal, stosowane w urzgdze-
inach syntezy chemicznej, gdzie ze wzgledu na wy-
sokie cisnienie i temperature nie moze by¢ stosowana
miedz, a rodzaj przeplywajacego medium wyklucza
stosowanie stali. (Wynalazek mgra inz. Kazimierza
Tatarzynskiego IMN, patent nr 37239)

Bimetale termostatyczne, znajdujace zastosowanie
w budowie szeregu wylgcznikow samoczynnych, pro-
dukowane wg metody dra Edwarda Zalesinskiego i ob.
Edmunda Bonarka IMN.

Bar metaliczny, getery barowe — stosowane w pro-
dukcji lamp radiowych oraz s6d metaliczny o wyso-
kim stopniu czystosci. (Wynalazki mgra inz. Mariana
Ormana, mgra inz. Tadeusza Szarowicza, mgra inz.
Ewy Zembala, Jana Staneczka i Edmunda Przypadto,
patent nr 37657 i nr 37185).

Elektrooporowe urzadzenia do pomiaru matych sit
i mometnow obecnie stosowane do badania anizotropii
ferromagnetykow. (Wynalazek dra Ludwika Kozlow-
skiego, mgra inz. Edmunda Romera i cb. Adama Caisa
IMet, patent nr 36990).

Koercjometr, przyrzad stuzacy do szybkiego po-

miaru natezenia koercyjnego tworzyw magnetycznych.
(Wynalazek dra Ludwika Kozlowskiego, mra inz. Je-
rzego Siewierskiego IMet i mgra inz. Rufina Uszoka
IMN, patent nr 36754).
- Renftgenowskie kamery proszkowe stuzgce do bada-
nia struktury cial krystalicznych. (Wynalazek mgra
inz. Zbigniewa Bojarskiego, mgra inz. Zbigniewa Zio-
lowskiego, mgra inz. Edmunda Romera i ob. Adama
Caisa IM, patent nr 35962, 35963, 36910, 36911).

Aparat ultradzwiekowy do defektoskopii, umozli-
wiajgcy wykrywanie wad w tworzywie, zwtaszcza wad
wewnetrzynch, metoda nieniszczaca. (Wynaiazek mgra
inz. Joézefa Tabina, mgra inz. Igora Pankowa IMet
i mgra inz. Jerzego Kubisza IMN, patent nr 37070).

Sondy sko$ne do badania spawow metodg ultra-
dzwiekowg pozwalajg kierowac¢ fale ultradzwiekowe
prawie rdownolegle do powierzchni przedmiotu, co
umozliwia wykrywanie wad nieuchwytnych innymi
metodami. (Wynalazek mgra inz, Jozefa Tabina i inz.
Mieczystawa Kurka IM, patent nr 36913).

‘Miernik grubosci pokry¢ niemagnetycznych, umoz-
liwiajgce wykonywanie szybkich i nieniszczacych po-
miaréw grubos$ci powlok niemagnetycznych, na pod-
ozu magnetycznym. (Wynalazek mgra inz. Adama
Stryka, patent nr 36862).

Przeplywomierz plywakowy szczelinowy stuzgcy do
pomiaru natezen przeptywu cieczy i gazéw, zastepu-
jacy przeptywomierz typu Rota. (Wynzlazek mgra inz.
Emila Ryszki, patent nr 37617).

Wymienione eksponaty nie 1lustrujg w pelni osig-
gnie¢ Instytutéw. Wiele prac bedacych w toku nie jest
jeszcze zgloszonych jako projekty racjonalizatorskie,
wiele za$ ze zgloszonych projektéw nie mozna bylo
przedstawi¢ w postaci eksponatéw. W wiekszej czeSci

. zobrazowane sg one na planszach.

Na podkreslenie zastuguje fakt, iz z ogdlnej liczby
103 odznaczen panstwowych, przyznanych za zastugi
polozone na polu racjonalizacji i postepu technicznego,
z ktérych 24 przypadilo dla resortu hutnictwa, 15 od-
znaczen otrzymali- pracownicy Instytutow, w tym
3 Ziote Krzyze Zastugi i 12 Srebraych.

J. Kenigowa

Przed konferencjq Partyjno-Ekonomiczno-Naukowg |MH

W dniu 31. 8. 1954 r. na wspdlnym posiedzeniu Ko-
mitetu Zaktadowego PZPR, Rady Zakladowej oraz Dy-
rekeji Instytutow: Ministerstwa Hutnictwa zostala po-
wolana Glowna Komisja Miedzyinstytutowa do spraw
organizacji konferencji Partyjno-Ekonomiczno-Nauko-
wej.

Celem konferencji jest znalezienie na drodze wni-
kliwej analizy stanu obecnego — na bazie krytyki i sa-
mokrytyki — metod i srodkéw, wiodacych do: 1. po-
lepszenia jakos$ci i poziomu prac badawczych, 2. przy-
spieszenia wdrazania ich wynikéw do przemystu,
3. wydatniejszego przyczyniania sie do obnizenia kosz-
tow wilasnych przemystu, poprzez postep techniczno-
-ekonomiczny, 4. obnizenia kosztéw zwigzanych z wy-
konywaniem i wdrazaniem prac.

Cele te moga by¢ osiggniete jedynie na drodze upor -
czywej walki o wzrost wydajnosci pracy wszystkich
zakladow i dzialdw Instytutéw, — na drodze zmniej-
szenia nakladéw materialowych i energetycznych, —
na drodze wykorzystania najnowszych zdobyczy nauki
polskiej, przodujgcej nauki radzieckiej i calej poste-
powej nauki.

Konferencja zostala wyznaczona na dzien 18. XI.
1954 r. Konferencje poprzedza szeroka kampania przy-
gotowacza, na ktérg sktadajg sie miedzy innymi: 1. ze-
brania grup partyjnych, 2. zebrania grup zwigzkowych,
3. zebrania zakladéw i dzialow. Na zebraniach po-
wyzszych specjalny nacisk kladzie sie na omawianie

nastegpujgcych zagadnien: 1. finansowo-ekonomicznych,
2. zwigzanych z tematyka prac Instytutéw, 3. zwigzane
z organizacjg pracy, 4. zwigzane z kadrami i polityks
kadrows, 5. zwigzane ze wspolpracg z dzialami pomoc-
niczymi, 6. zwigzane z aparaturg i wyposazeniem pra-
cowni, 6. zwigzane ze wspélpraca z przemystem, 8. zwig~
zane ze sprawami, wymagajgcymi zajecia stanowiska
przez wiladze zwierzchnie (PKPG i MH), 9. zwigzane
ze sprawami bytowymi, 10. zwigzane ze sprawami bez-
pieczenstwa i higieng pracy, 11. zwigzane z zagadnie-
niami wspéizawodnictwa pracy, wynalazczosci i racjo-
nalizacji. g

Komisja Gléwna postanowila zorganizowaé¢ wysta-

we, ktérej celem jest:

1. scharakteryzowaé¢ na przykladach dzialalno§é In-
stytutow Ministerstwa Hutnictwa,

2. pokaza¢ zwiazek tej dziatalnosci z zagadnieniami
gospodarczymi kraju,

3. pokaza¢ powigzanie tematyki dzialalno$ci nauko-
wo-badawczej i ustugowo-produkcyjnej Instytu-
téw z celami politycznymi, wylknietymi przez
IX Plenum KC PZPR oraz II Zjazd PZPR,

4. da¢ szczegélowy poglad na rozwdj i prace Insty-
tutéw i tym samym przyczynié sie do przygoto-
wania uczestnikéw konferencji do wysluchania
referatu programowego i udzialu w dyskusji.

S. W.
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Szybkie metody andliz chemicznych w hutnictwie

Nowoczesne metody wytapiania stali i surowki wiel-
kopiecowej stwarzajg nowe zagadnienia dla laborato-
riow hutniczych. Wprowadzenie bowiem wytopéw szyb-
kosciowych, stosowanie plynnej suréowki jako wsadu
do pieca martenowskiego, kontrola prccesu wytapiania
stali i suré6wki na podstawie analizy zuzla, wtedy tylko
moga by¢ racjonalnie prowadzone, jezeli iechnolog
w dostatecznie krotkim czasie otrzyma wyniki analizy
chemicznej.

Dotychczas stosowane w hutnictwie metody anali-
tyczne nie zawsze spelniajg calkowicie swoje zadania
ze wzgledu na zbyt diugi czas potrzebny do wykonania
oznaczenia. Stad duze znaczenie ma opracowanie szyb-
kich metod analizy.

Skrocenie czasu wykonywania snaliz mozna osigg-
na¢ dzieki zastosowaniu nowych odczynnikow, wskaz-
nikow, specjalnych preparatéw organicznych, ktore
umozliwiajg wyeliminowanie niektoérych czynnoS$ci ana-
litycznych jak: wytrgcanie, sgczenie, przemywanie, sii-
szenie, wazenie itd. Zastosowanie nowoczesnych urza-
dzen laboratoryinych na przyktad wag automatycznych,
lejkow i tygli sgezacych przy uzyciu ssacej pompy wod-
nej, biuret craz pipet automatycznych itp., znacznie
skraca czas wykonywania poszczegblnych czynnosci.
Llalsze skrocenie czasu oznaczen uzyskuje sie przez
nalezyte zorganizowanie stanowisks pracy oraz skoor-
dynowanie czynnosci analitycznych.

Analiza surowki wielkepiecowej

W przypadku stosowania plynnej suréwki jako wsa-
du do piec6w martenowskich, stalownik powinien
otrzymaé¢ wynik analizy chemicznej sur6wki w moz-
liwie krotkim czasie. Czas potrzebny na wykonanie
oznaczenia wegla, manganu, siarki i fosforu, wedlug
obecnie stosowanych metod, jest stosunkowo nie dlugi
i na cgdét zadowala potrzeby staiownika. Oznaczanie
natomiast krzemu, trwa za dlugo, gdyz wynosi 2 do
2,5 godzin. Trudno$¢ te rozwigzuje wprowadzenie me-
tody nadchloranowej, wedlug ktorej czas wykonywa-
nia oznaczenia wynosi 15 do 20 minut. W przypadku
braku odpowiednich urzadzen lub odczynnikéw, sto-
suje sie metode zelatynowa, nieco diuzsza w wykona-
niu, gdyz trwajgcg okolo 50 do 70 minut.

Obie te metody zostaty skontrolowane w Instytucie
Metalurgii i daja zgodne wyniki z metoda podang
w PN/H-04013 — Oznaczanie Si w suréwce.

Oznaczanie Si metoda nadchloranowa

Meteda ta polega na rozpuszezeniu préobki w mie-
szaninie kwasow azotowego i nadchlorowego i po wy-
traceniu krzemionki, wyprazeniu jej i zwazeniu.
Z otrzymanej krzemionki wylicza sie zawartosé krze-
mu,

Speséb wykonania oznaczenia., 0,5 do 1 g rozdrob-
nijonej probki suréwki, w zlewce o pojemnosci 250 ml,
rozpusci¢é na goraco w 20 ml mieszaniny kwaséow skia-
dajacych sie z trzech czesci objetosciowych kwasu nad-
chlorowego (1,59) i jednej czesci kwasu azotowego (1,2).
Po rozpuszezeniu zawarlo§é zlewki gotowaé przez 3 mi-
nuty, w ktérym to czasie bedzie sie wydzielala biata

gesta mgla. Nastepnie wlaé ostroznie 80 ml goracej
wody i wydzielong krzemionke odsgczyé na S$rednio
sgczacym saczku, przemy¢é gorgcg wodag zakwaszong
kwasem solnym do zaniku reakcji na jony zelaza, a w
koncu czystg goraecg woda.

Sgczy¢ na lejku lub tyglu przy uzyciu pompy wod-
nej. Saczek wraz z osadem spopielié, wyprazy¢
w 1000°C i zwazy¢.

Zawarto$¢ krzemu wyliczyé ze wzoru:

b 100 - 0,4572
a

g Si =

gdzie :
a — odwazka probki w gramach,
b — ciezar osadu krzemionki (5iOs),

0,4672 — wspotczynnik przeliczeniowy SiOs na Si.

Dla unikniegcia liczenia, korzystnym jest wprowadze-
nie w laboratoriach tablic przeliczeniowych, z ktérych
na podstawie cigzaru SiOy odczytuje sie wprost pro-
centowg zawartosé krzemu.

Ze wzgledu na sklonno$ci nadchloranéw, szezegdlnie
amonowych, do wybuchu, nalezy stosowaé¢ digestorium
z kanalem odprowadzajgcym gazy, spiukiwanym woda.
Splukiwanie wodg co pewien czas kanaldw ssgcych
i digestorium1 usuwa nagromadzone sole kwasu nad-
chlorowego i zapobiega wybuchom.

Oznaczanie Si metoda zelatynowsy

Metoda ta polega na rozpuszczeniu probki w mie-
szaninie kwaséw azotowego i soluego, nasiepnie wy-
traceniu krzemionki roztworu zelatyny, przesgczeniu,
spaleniu i wyprazeniu.

Sposéb wykonania oznaczenia. 1 do -2 g  probki
w zlewce o pojemnosci 300 do 400 ml rozpusci¢ w 30
do 50 ml kwasu azotowego (1:1), doda¢ 30 ml kwasu
solnego (1,19) i ogrzewac na piycie grzejnej az do uzys-
kania roztworu o konsystencji syropu. Nastepnie wlaé
30 ml kwsasu solnego (1,19), gotowaé 3 minuty, ostudzié
do temperatury 40 do 65 °C i wytrgci¢ krzemionke przez
dodanie kroplami 1 do 5 ml roztworu zelatyny o ste-
zeniu 5 %, mieszajge energicznie zawartos¢ zlewki
przez caty czas stracania. Po straceniu krzemionki, po-
zostawi¢ zlewke na 5 minut w celu opadnigcia osadu,
rozcieniczy¢ 80 ml wody o temperaturze 40 do 65°C
i przesaczy¢ przez Srednio saczgcy saczek, Osad prze-
my¢é woda zakwaszong kwasem solnym do zaniku re-
akeji na jony zelaza a nastepnie goracg wodg. Saczenie
i przemywanie najkorzystniej wykonaé¢ na leiku lub
tyglu przy uzyciu pompy wodnej. Saczek wraz z osa-
dem spali¢ i wyprazy¢ przy temperaturze 1000 °C. Wy-
liczenie krzemu z otrzymanego osadu krzemionki wy-
konaé jak w metodzie nadchloranowej.

Analiza zuzla wielkopiecowego

W celu okreslenia zasadowo$ci zuzla wielkopieco-
wego nalezy oznaczy¢ zawarto$¢ przynajmniej tlenku
wapnia i krzemionki. Dotychczas stosowane metody,
ze wzgledu na dilugi okres czasu potrzebny do wyko-
nania oznaczenia, sg do tego celu nieprzydatne. Prze-
badane metody w Instytucie Metalurgii oznaczania CaO
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i Si0s w zuzlu wielkopiecowym dajg zgodne wyniki
i mozna poszczegdlne oznaczenie wykona¢ w czasie od
20 do 30 minut.

Oznaczanie Ca0 w zuzlu

Metoda polega na rozpuszczeniu zuzla w kwasie siar-
kowym z iluorkiem sodowym i dodaniu kwasu solnego.
Nastepnie wytraceniu szczawianu wapniowego za po-
mocg szczawianu amonowego wobec kwasu winowego,
przesaczeniu i po przemyciu zmiarecziowaniu roztwo-~
rem nadmanganianu potasowego.

Sposéb wykonania oznaczenia. 0,2 g probki zuzla,
doktadnie sproszkowanego tak, ze przechodzi przez sito
2500 oczek na cm”, wsypaé¢ do tygla platynowego, wy-
mieszac¢ z okolo 0,2 g fluorku sodowego lub amonowego,
doda¢ 2 ml kwasu siarkowego (1,84) i cgrzewac na ply-~
cie grzejnej do ukazania sie bialych dymoéw, po czym
ogrzewac jeszcze przez 4 do 5 minut.

Tygiel platynowy wraz z zawartoscig ostudzié, wlaé
10 ml kwasu solnego (1,19), nastepnie i0 ml wody i po
rozpuszczeniu soli przela¢ roztwor do zlewki o pojem-
nosci 400 ml. Scianki tygla splukaé kilkakrotnie woda,
ktorg dotgezyc do roztworu. Nastepnie wlaé¢ 10 ml roz-
tworu kwasu winowego (25 %), 150 ml gorgcej wody
i zagotowaé, po czym doda¢ 10 ml amoniaku (0,91),
50 ml goracego roztworu szczawianu amonowego (5 %)
i dodawa¢ roztworu amoniaku (1 :1) wobec wskaznika
oranzu metylowego, az do uzyskania bardzo stabego
odczynu kwasnego. Zawarto$¢é zlewki zagotowaé, osad
odsgczy¢é przez tygiel Goocha, z miazgg saczkowa,
przemy¢ 8 do 10 razy gorgeca wodg i przenie$¢é osad
wraz z miazgg do zlewki o pojemnosci 400 ml, nastep-
nie dodaé¢ 200 ml gorgcej wody, 5 ml kwasu siarkowego
(1.4), zagotowaé¢ i miareczkowaé roztworem nadman-
ganianu potasowego, az do stabo rézowego zabarwienia
roztworu. Zawartosé CaO obliczy¢ wediug wzoru:

b w100
a

0/}7 Ca0 —

gdzie
a — odwazka probki w gramach,
b — ilos¢ ml nadmanganianu potasowego zuzyta do
miareczkowania,

Aluminotermiczna metoda

Od kilku lat stosuje sie w Zwigzku Radzieckim ')
i w krajach anglosaskich ?) odlewanie stali wytapianej
metodg aluminofermiczng. Cechg charakterystyczng tej
metody jest otrzymywanie ciepta, potrzebnego dla sto-
pienia metalu, z reakcji chemicznej utleniania glinu.
Przy tgczeniu sie glinu z tlenem wywigzuje sie 131 200
cal/g. atom. Zasadniczymi sktadnikami w procesie alu-
minotermicznego topienia stali sg: glin i tlenek zelaza,
a zachodzgca miedzy nimi reakcja egzotermiczna
3 Fe304 + 8 Al = 9 Fe + 4 Al;03 + Q pozwala na stopie-
nie i silne przegrzanie zelaza otrzymanego w wyniku
tej reakcji. Proces ten przeprowadza sie w tyglach
o ksztalcie, utatwiajacym oddzielenie stopionej stali od
zuzla, zbierajacego sie na powierzchni kapieli.

Jak wynika z powyzszego, do fopienia stali nie po-
trzebne sg specjalne piece, ani energia elektryczna.
Poza tym mozna wymieni¢ inne zalety omawianej me-
tody. 2

e
¥4

1) M. L. Lolkowier, A. S. Gzidunow, S. O Bjalunickij -
Bizula A. A. Mos ak Fosonnojelitio iz termijtnoj stali, Mo-
skwa 1950 r.

2) J. Steele -

Foundry Trade Journal t. 96, nr 1971, 1954 r_
s. 657

n — miano nadmanganianu potasowego wyrazone
w gramach CaO.

Oznaczanie S:0s w zuzlu

Metoda polega na rozpuszczeniu zuzla w rozcien-
czonym kwasie azotowym, wytrgceniu krzemionki
w postaci fluorokrzemianu potasowego, a nastepnie
odsgczeniu go i zmiareczkowaniu roztworem wodoro-
tlenku potasowego.

Sposéb wykonania oznaczenia. 0,2 g probki zuzla,
rozdrobnionego tak, ze przechodzi przez sito 2500 oczek
na ¢cm®, w zlewie o pojemnosci 400 ml rozpusci¢ na go-
ragco w 60 ml kwasu azotowego (1 :1). Powstale ewen-
tualnie zmetnienie spowodowane wydzieleniem sig
kwasu krzemowego lub nierozpuszczeniem tlenku gli-
nowego nie wplywa na wynik oznaczenia.

Do roztworu dodaé¢ okolo 1 g chloranu potasowego,
zagotowa¢, nastepnie ostudzi¢ do temperatury okoto
20°C i przela¢ do miski platynowej. Zlewke splukaé
80 ml wody, dolgczy¢ do roztworu w misce platynowej,
doda¢ 6 g chlorku potasowego i 10 ml kwasu fluoro-
wodorowego (40 %) mieszajac precikiem winidurowym
lub szklanym pokrytym lakierem kwasoodpornym.
Wydzielony osad fluorokrzemianu potasowego po kilku
minutach odsgczy¢ przez tygiel Goocha, pokryty lakie-
rem kwasoodpornym, z miazga saczkowg przy uzyciu
pompy wodnej ssgcej.

Osad na saczku przemyc¢ 8 do 10 razy roztworem
chlorku potasowego (20 %) a nastepnie przenie§¢ wraz
z miazga do kolby stozkowej z szeroksg szyjkg, wlaé
100 do 200 ml goracej wody, zagotowac i miareczkowaé
mianowanym roztworem wodorotlenku sodowego wo-
bec fenoloftaleiny.

Zawartos¢ krzemionki obliczyé wedtug wzoru:

8 - 000149 - 100
a

% SiOz —

gdzie
a — odwazka probki w gramach,
b — ilo§¢ ml mianowanego roztworu NaOH
0,1} n, : :
0,00149 — ilos¢ graméw SIO» zawarta w 1 ml 0,1 n
roztworu NaOH
M. Myronowicz

odlewania staliwa

1. Tlenek .zelaza (zendra walcownicza FezO4) jest
produktem tanim, otrzymywanym z kuzni i wal-
cowni przy przerobce piastycznej stali.

2. Glin moze by¢ stosowany w postaci rozdrobnio-
nych wiéréw z zakladéw mechanicznych.

3. Urzadzenia produkcyjne sg bardzo tanie i proste,
tak ze mogg by¢ wykonane we wlasnym zakresie
przez kazdy zaklad mechaniczny.

4. Topienie stali przebiega bardzc szybko (3 = 8 min
przy wsadzie 150 =200 kg) i moze by¢ przepro-
wadzone w dowolnym miejscu.

5. Niepotrzebna jest energia elekfryczna, ani pa-
liwo.

6. Dzieki ofrzymaniu wysokiej ternperatury stali,
metal dobrze wypelia formy, pozwalajgc na o-
trzymanie cienko$ciennych odlewdw.

Staranne dobranie wsadu i wlasciwe przeprowadze-
nie prorcesu pozwala na uniknigcie takich wad jak: zbyt
wysoka zawarto$¢ glinu w odlewie, zbyt wysoka tem-
peratura w czasie reakcji i zanieczyszczenia metalu
zuzlem,

Proces przeprowadza sie¢ w tyglu o kszialcie zblizo-
nym do gruszki, przedstawionym na rys. 1. Obudowa
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Mieszanka
Zapalajgea

Rys. 1. Schemat tygla do topienia aluminotermicznego
stali

tygla wykonana jest z blachy stalowej wylozenie z ma-
sy ogniotrwalej (mieszanina magnezytu z gling ognio-
trwalg i kwasem bornym). Stopiony metal, ktory
w trakeie procesu jako cigzszy opada na dot tygla, wle-
wa sie do kadzi odlewniczej poprzez otwor znajdujacy
sie na spodzie tygla. Zuzel, ktéry gromadzi sie nad
metalem wylewa sie poza kadZz i w fen sposob zabez-
piecza sie ofrzymanie czystego metalu. W tym samym
celu stosuje sie kadz z przegrodg ceramiczng dla od-
dzielenia resztek zuzla i zatrzymania go przy rozlewa-
niu do form odlewniczych.

W Zwigzku Radzieckim najczeSciej stosuje sie pro-
ces aluminotermiczny przy odlewaniu stali weglowych,
o skladzie 0,10=060% C, 0,50-—0,90% Mn, 0,17
do 0,37 % Si, max 0,05 % S i stali wysokomanganowej
na czesci maszyn drogowych. W Anglii natomiast ten
proces stosuje sie¢ do.-3 rodzajow stali, a mianowicie
stali chromoniklowej typu 18/8, stali weglowej o za-
wartoser=0;357="0:5:% *C; ~0:97 -= 11 7=Vn, 0,25:% C
i 0,7 % Mn.

Wsad sklada sie z przygotowanej w odpowiedniej
proporcji mieszaniny zendry, aluminium, wiéréw sta-
lowych i zelazostopow. Aby otrzymaé stal o zadanym
sktadzie chemicznym, trzeba znaé¢ analize chemiczng
wszystkich materiaiéw wsadowych. Dla prawidiowego
przebiegu procesu wszysikie skiadniki stopowe musza
by¢ odpowiednio rozdrobnione i zupelnie suche; widry
stalowe i drohne c¢dpadki z procukcji (np. gwozdzi) po-
winny by¢ nie grubsze od 3+ 5 mm. Aluminium sto-
suje sie w postaci sproszkowanej, przy czym nie moze
ono pochodzi¢ = matlerialu zawierajgrego wiecej niz:
6% Cu; 1,5% Si; 1% Zn; 2 % Fe-Mn.

Rozchdd aluminium na 1 kg roztopionego metalu
wynosi 36 = 40 %.

Przecietny skiad wsadu dla stali niskoweglowej wy-
nosi: 57 % zendry, 16 % aluminium, 25 % wiéréw sta-

lowych i 1,5 % zelazomanganu. Przy obliczaniu wsadu
dla stali stopowych nalezy oprzeé¢ si¢ na danych z prak-
tyki radzieckiej; wg ktorych stwierdzono, ze przy wy-
tapianiu stali wysckomanganowej ze wsadu przecho-
dzi do metalu $rednio 60 % Mn, 50 % Si i 70 % C oraz,
ze stosunek ciezaru otrzymanych odlewow do ciezaru
wsadu wynosi 40 :100, przy uwzglednieniu 5 % straty
metalu w zuzlu i 35 % metaly na nadlewy i kanaty
wlewowe.

Dla rozpoczgeia procesu stosuje sie nabéj zapalajacy
zlozony np. z ilenku manganu, soli Bertholeta, pyiu
glinu i siarki. Przy wsadzie 100 kg daje sie okolo 10 g
mieszanki zapalajgcej. W trakcie procesu temperatura
kapieli przy zastosowaniu odpowiedniej ilosci dodat-
kow tj. stali i stopéw, wynosi okoio 1500 °C.

Ze wzgledu na wysoka temperature metalu nalezy
odpowiednio przygotowywaé formy odlewnicze. Masy
formierskie i rdzeniowe musza wyxazywaé wysokg og-
gniotrwatos¢, a formy powinny byé tak wykonane aby
silnie wydzielajgce sie gazy mogly tatwo uchodzié.

Korzystniejsze jest =zastosowanie form suchych.
W Anglii uzywane sg w szerokim zakresie formy pre-
cyvzyjine.

Zasadniczg zaletg opisanej metody jest to, ze mozna
wykonywac odlewy zdala od o$rodkéw przemystowych,
niezaleznie od stopnia wyposazenia danego zakladu.
Urzadzenie i material dla wykonania wytopu 15 kg mo-
ga byt latwo przewozone cigzarowym samochodem.
W tym przypadku przygotowang mieszanke wsadowgq
o odpowiednim skladzie i ziarnisto$ci pakuje sie w wor-
ki 10=-15 kg z materialu wodoszczelnego. Mieszanke
nalezy starannie ochronié przed wilgocia.

Jak wynika z przedstawionego opisu procesu moze
on w naszych warunkach znalez¢ zastosowanie tylko
w pewnych przypadkach ze wzgledu na wysoka cene
aluminium. Oplacalno$é tej metody moze mieé¢ miejsce
np. w osrodkach remontéw maszyn nie dysponujacych
piecami odlewniczymi. Woweczas dzieki mozliwosci
szybkiego odlania uszkodzonych cze$ci mozna znacznie
skrécié czas postoju maszyny.

W Instytucie Metalurgii wykonano prébe stosujac
wsad 4 kg, ztozony z 56,5 % zendry, 16 3 % proszku alu-
minium, 25,6 % wibréw stalowych i 1.6 % zelazoman-
ganu. Po uplywie 30 sek cd zapalenia mieszanki otrzv-
mano stopiony metal, pokryty warstwg zuzla. Ponie-
waz nie posiadano odpowiedniego tygla z otwecrem do
spuszczania metalu, pozostawiono go wraz z zuzlem
do ostygniecia. Stopiona brylka metalu, po usunieciu
zuzla wazyta 2,28 kg czyli 57 % ciezaru wsadu (wg da-
nych z literatury stosunek ten wynosi 61 = 63 %). Po
przecieciu nie stwierdzono w metlalu wtracen zuzla.

*w‘!';; ; \/ ‘L{é"—‘ @ :e‘,"f
4 g “ ’
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Rys. 2. Mikrostruktura stopu stali wytopionej metoda
aluminotermiczng
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Rysunek 2 przedstawia mikrostrukture stopionego me-
talu, widoczny perlit na tle ierrytu. Przy obserwacji
zgladu nietrawionego zwraca uwage maia ilos¢ wiry~

cen niemetalicznych, wylgcznie w postaci drobnych
tlenkow.
H. Zak

Rada naukowa Instytutu Metalurgii

W dniu 3 wrzesnia br. odbylo si¢ posiedzenie Rady
Naukowej Instytutu Metalurgii. Tematem obrad byt
projekt planu prac naukowo-badawczych Instytutu na
rok 1955. W cobradach wzieli udziat. przewodniczgcy
Rady Naukowej Wiceminister Hutnictwa inz. Ignacy
Borejdo, stali czlonkowie Rady Naukowej: dyr. Depar-
tamentu Techniki MH inz. Musiatek, prof. dr inz. Ho-
lewinski, prof. dr inz. Sobolewski, inz. Stanistawski;
Nacz. Inz. CZPH inz. Jezierski i inni przedstawiciele
przemystu hutniczego i tych przemystow, dla ktérych
Instytut bedzie w roku przyszlym wykonywal prace
badawcze, oraz przedstawiciele Instytutu =z dyr.
T. Malkiewiczem i dyr. K. Markiewiczem na czele.

Posiedzenie zagail przewodniczgcy Rady Naukowej
wiceminister Borejdo, oddajgc glos Dyrektorowi Insty-
tutu inz. T. Malkiewiczowi, ktory po krotkim omowie-
niu techniki opracowywania projektu planu omowil
gtowne kierunki prac badawczych planowanych na
rok 1955, na tle sytuacji personalnej Instytutu i wa-
runkow wspoéipracy z przemystem. Na iemat tej wspot-
pracy dyr. Malkiewicz — podkreslajgc przetom jaki
tu ostatnio nastgpit — stwierdzil, ze zZywe zaintereso-
wanie sprawami Instytutu, a szczegdinie wdrozeniami
niektorych prac, jakie ostatnio okazali dyr. Sikora,
dyr. Wadas i dyr. Jezierski pozwala spodziewaé sie,
7ze wspélpraca Instytutu z przemystem poprawi sic

- 1 zacie$ni.

Nastepnie zabral glos dyr. inz. Markiewicz referu-
jac dziatalno$¢ inwestycyjng Instytutu, dziatalnosé
Gl6éwnej Biblioteki Branzowej Hutnictwa, oraz Zakla-
du Produkcji Doswiadczalnej i Ustug przy Instytucie
Metalurgii. D'yr. Markiewicz podkreslii pomoc ZPD iU
przy wdrozeniach prac badawczych w przemysle przez
wspotudzial w opracowaniu dokumentacji wykonaw-
czej i wykonywanie aparatéw i urzadzen celem ulat-
wienia robdt inwestycyjnych w zakladach produkcyj-
nych, w ktorych odbywa sie wdrazanie.

Nastepnie przystapiono do szczegolowej analizy pro-
jektow plandéw prac badawczych poszczegdinych za-
kladéw naukowych Instytutu. Po zreferowaniy tema-

tyki planu zakladu przez jego kiercwnika nastepo-
wata szczegélowa dyskusja.

W zwigzku z potrzebami przemysitu przerasiajgcymi
mo:zliwosci wykonawcze Instytutu punkt -ciezkosci
dyskusji dotyczyt odrzuconych przez Instytut wnios-
kow na prace badawcze, pilnie przemyslowi potrzeb-
ne. W wyniku dyskusji czlonkowie Rady Naukowej
decydowali o zmianach w projekcie planu. I tak do
planu Zakitadu Metalurgii Surowki 1 Przerobki Rud
wprowadzono 7 prac badawczych na temat wykorzy-
stania zuzla. Celem umozliwienia wykonania tych prac,
bardzo waznych dla gospodarki narodowej, Minister-
stwo Hutnictwa przydzieli do Instylutu odpowiednig
ilos¢ wykwalifikowanych inzynierow. Do planu Za-
kladu Metalurgii Stali i Zelazostopéw wprowadzono
dodatkowo 2 prace, a do planu Zakladu Walcownictwa
i Kuznictwa 3 prace. W pozostalych Zakladach Nau-
kowych Instytutu wprowadzonce tylkc pewlie popraw-
ki w ujeciu niektérych tematéow nie dodajgc jednak
tematow nowych. ;

Ustalony ostatecznie przez Rade Naukowg projekt:
planu na rok 1955 zawiera 116 prac badawczych i 37
wdrozen prac juz zakonczonych wzglednie przewidzia-
nych do zakonczenia do konca biezgcego roku.

Podsumowujgc wyniki obrad Rady Naukowej Wice-
minister Borejdo podkreslit koniecznosé statej i har-
monijnej wspolpracy naukowcéw 2z pracownikami
przemyslu. Stwierdzajac pozytywne ustosunkowanie
sie¢ Instytutu do tej sprawy, zaapelowal do pracowni-
kéw przemystu o jak najbardziej przychylne podejscie
do wspotpracy. :

Oprocz tego Wiceminister Borejdo stwierdzil, ze
przemyst za malo wykorzystuje wilasne laboratoria do
rozwigzywania drobnych zagadnien, ktorymi obcigza
Instytut. W przyszlosci przemyst winicn dazyé do od-
cigzenia Instytutu od drobnych spraw i umozliwié
przez to Instytutowi opracowywanie zagadnien powaz-
nych, ktére szybciej popchng hutnictwo na wyzszy po-
ziomy' techniki.

J. Eysymontt
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Konferenqa partyjno-ekonomiczno- naukowa Insiyiu’row Ministerstwa
Hutnictwa

Dnia 18. XI. 1954 r. pod hastem ,Walka o postep
techniczny — to walka o site i dobrobyt“, obradowata
konferencja partyjno-ekonomiczno-naukowa Instytutu
Metalurgii, Instytutu Metali Niezelaznych oraz Insty-
tutu Materialéw Ogniotrwatych.

Na konferencje przybyli: przedstawiciele KW, KM,
PKPG, MH craz Centralnych Zarzgdéw i Zakladow
Produkeyjnych resortu hutnictwa. Tres¢ referatu pro-
gramowego, przebieg dyskusji — w ktérej udziat brali
przedstawiciele przemysiu oraz zorganizowana wysta-
wa okolicznosciowa ,,Dzialalnos¢ Instytutéw Minister-
stwa Hutnictwa®, — potwierdzily raz jeszcze te wiel-
kg prawde, wypowiedziang przez tow. B. Bieruta:

»P0o raz pierwszy w historii naszego narodu postep
techniczny zrést sie nierozerwalnie z najzywotniejszy-
mi potrzebami mas pracujacych, stal sie rzeczywistg
rekojmia stalego wzrostu dobrobytu tych mas, nieza-
wodnym oparciem dla rosngcych odtad nieprzerwanie
sit fworczych narodu®,

Rys. 1. Przy wejsciu na teren wystawy umieszczonej
na .drodze do sali w ktorej odbywata sie konferencja
umieszczono hasto ,,Podwyzszenie stopy zyciowej frze-
ba Wywalcz:yé i wypracowac¢, W ciggu dyskusji prze-
Wuala s1e ciggle my$l bedaca uzupehieniem tego hasla
,musimy wywalczyé wdrozenie wynikéw wypracowa-
nych w Instytutach Ministerstwa Hutnictwa, a‘py przy-
czynié¢ sie do podniesienia stopy iyciowea"

Dla kazdego, kto zna dialektyke marksistowska, kto
przemys$lat i opanowal maksistowsksa teze o konkret-
nosci prawdy, bylo zrozumiale, ze konferencja partyj-
no-ekonomiczno-naukowa Instytutéw  Ministerstwa
Hutnictwa — nie mogta byé wzorowana $cisle na kon-
ferencjach partyjno-ekonomicznych zakladéw produk-
cyjnych lecz musiala przyja¢ forme i tresé, odpowia-
dajaca w pelni specyfice przemystowych instytutéw
naukowo-badawczych.

Konieczno$¢ skierowania calego wysitku i skupie-
nia calej uwagi na zadaniu znaiezienia gléwnego ogni-
wa, ktérego uchwycenie -daje pelng gwarancje wyciag-

Rys. 2..Wystawe otwieralo stoisko wskazujace na eko-
nomiczne. znaczenie prac wykonywanych przez IMet
dla umozliwienia:

a. Wykorzystama zuzla wielkopiecowego, ktorego mi-
- liony ton rocznie zaymuje miejsce na zwalach i po-

chtania prace transportu a moze stuzyé jako suro-
wiec budowlany,
b. zmniejszenie strat cieplnych w hutach dzieki prze-
prowadzeniu bilanséw energetycznych,
c. zmniejszenia wybrakow w produkeji
wdrozenie odpowiedniej technologii

stali przez

niecia wszystkich pozostatych ogniw, celem zapewnie-
nia spelniania przez Instytuty Ministerstwa Hutnictwa
roli. awangardy postepu technicznego w hutnictwie —
spowodowalo wysuniecie na czolo wszystkich zagad-
nien, zagadnienia wspdipracy instytutéw z przemystem
oraz zagadnienia kadr instytutéw. To ostatnie stanowi
niewatpliwie gtéwne ogniwo, decydujgce o jakosei
ustug instytutow dla hutnictwa.

Stad tez prawie cala dyskusja toczyla sie¢ wokot tych
obu zagadnien.

Swobodna i-szczera wymiana pogladow oraz szero-
ka krytyka i samokrytyka miedzy przedstawicielami
przemystu a pracownikami Instytutéw umozliwita zna-
lezienie tych przyczyn, ktére powodowaly i powoduja
jeszcze, ze wspélpraca z przemystem nie jest w pelni
obustronna. W znacznym stopniu hamuje to staly po-
step techniczny — mimo, Ze obie strony rozumiejg te
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Rys. 3. Materiaty i wyroby proszkowe, zastepcze szcze-
liwo z zelaza ggbczastego, tozyska porowate, materiaty
do lamp elektronowych i stykowe pokazane na stoisku
metalurgii proszkéw sa dorobkiem kilkuletniej pracy
: * Zakladu Metalurgii Proszkéw IMN

Rys. 4. Okazy grudek ofrzymanych przy pracach
w skali poéitechnicznej nad grudkowaniem i spieka-
niem pylu wielkopiecowego, mialdw rudnych i piaskéw
zelazistych
Projekt wstepny grudkowni opracowany w Biurze
Konstr, IMet na podstawie prac Zakiladu Przerdbki
Rud IMN otwiera droge do wykorzystania zléz pias-
kow zelazistych. Tablice i okazy nowej technologii
walcowania pretow na Sruby i nity oraz walcowania
wstepnego kos na walcarce okresowej — sg przykta-
dem prac zmierzajacych do potsnienia produkcji

wielkg prawde — o ktorej mowit na II Zjezdzie PZPR
tow. H. Minc:

,Walka o postep techniczny jest jedng z gléwnych
dzwigni rozwoju calej naszej gospodarki i jednym
z podstawowych Zrédel szybszego podniesienia stopy
zyciowej mas pracujacych.

Wiele jest przyczyn, jak wykazal przebieg konfe-
rencji, dla ktérych wspélpraca instytutéw z przemy-
stem nie ksztaituje sie pomys$lnie. Sposréd nich wy-
mieni¢ nalezy nastepujace przyczyny:

a. niedostatecznie $4cisle powigzanie Departamentu
Techniki Ministerstwa Hutnictwa z dotychczaso-
wym sposobem wdrazania wynikéw prac nauko-
wo-badawcezych do przemystu,

b. brak odpowiednich funduszy na inwestycje, wy-
nikajgcy z nieumieszczenia na czas w planie za-
ktadu produkcyjnego wdrozenia wynikéw odno$-
nej pracy naukowo-badaweczej, :

c. brak odpowiedniej ilo$ci roboczo- i agregatogo-
dzin, niezbednych do wdrozenia, wskutek nie
uwzglednienia ich w planie produkcyjnym dane-
go zakladu przemystowego, :

d. niedostateczne przemyslenie przez przemyst te-
matyki zlecanych instytutom prac, co w konse-
kwencji powoduje ich nieaktuaino$¢ lub co go-
rzej nieprzydatno$é dla przemystu,

e. niski niekiedy poziom wykonywanych przez in-
stytuty prac, lub wrecz niewlasciwy technologicz-
nie i ekonomicznie sposéb rozwigzania zagadnie-
nia nieuwzgledniajgcy czesto wskutek braku
kwalifikacji i doSwiadczenia warunkéw wymaga-
nych przez produkcje,

f. opory subiektywne, wynikajace z pobudek am-
bicjonalnych niektérych pracownikéw zaréwno
z jednej, jak i z drugiej strony.

Rozny jest stopien trudnos$ci usuniecia wymienio-
nych przeszkéd. Wydaje sie, ze cztery pierwsze przy-
czyny niedostatecznego jeszcze stopnia wdrazania wy-
nikéw prac instytutéw do przemystu moglyby byé w
znacznym stopniu usuniete przez przyjecie nastepuja-
cego trybu postepowania:

1. przy kazdym odbiorze zakonczonej pracy nauko-
wo-badawcze] powinni byé obecni oprocz wyko-
nawcey i odpowiedzialnych przedstawicieli odbior-
cy réwniez przedstawiciele Departamentu Tech-
niki Ministerstwa Hutnictwa,

2. w przypadku protokolarnego przyjecia pracy na-
ukowo-badawczej bez zastrzezen, powinno byé
wydane zarzadzenie Ministerstwa Hutnictwa,
okreslajace termin i sposob wdrozenia, osoby od-
powiedzialne za wdrozenie oraz nakladajace obo-
wigzek nadzoru nad wdrozeniem na Dyrektfora
Departamentu Techniki MH. :

Wynikajace z tego trybu: postepowania $ciste powig-
zanie resortu, zakladu na ktérym ma byé¢ dokonane
oraz Instytutu przyczyni sie rzeczowo do sprawnego
i terminowego przebiegu wdrozenia. Usunie to . trud-
nosci, wynikajace z braku odpowiednich funduszéw,
wskutek nieterminowego ich zaplanowania oraz braku,
z tych samych przyczyn, odpowiedniej ilosci potrzeb-
nych roboczo- i agregatogodzin. Fakt, ze za wdroze-
niem bedzie stal autorytet resortu, wptynie mobilizu-

_jaco na zespdl, wdrazajgcy prace oraz spowoduje, e

tematyka prac zlecanych Instytutom bedzie przez prze-
myst dokladnie przemyslana pod katem widzenia jej
celowoSei i aktualnogei.

Rys. 5. Stoiska pokazujgce rodzaje i zakres prac Inst.

Mat. Ogniotrwalych. Materialy specjalne dla labora-

toriéw wykonywane w IMO, materiaty i wyroby prze-

znaczone na obmurza piecéw hutniczych, bioki szklar-

skie, materialy ogniotrwate izolacyjne i korzyéci wy-

nikajace z ich zastosowania, plansza §rodkowa — nowe:
typy sklepien piec6w martenowskich
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‘By pokona¢ opory, wynikjace z pobudek ambicjo-
nalnych niektérych pracownikéw zaréwno ze strony
przemystu jak i Instytutéw nalezy przeprowadzi¢-ak-
cje uswiadamiajaca, celem wpojenia w ogél pracow-
nikéw przekonania, ze tego rodzaju postepowanie —
powodujace w konsekwencji straty dla gospodarki na-
rodowej — jest spotecznie szkodliwe. Aby wywalczyé
podwyzszenie stopy zZyciowej mas pracujacych naszego
kraju, konieczny jest wspdlny wysilek pracownikéow
przemystu i Instytutéw dla zabezpieczenia stalego po-
stepu technicznego i zapewnienia tym samym dalsze-
go wzrostu wydajno$ci pracy i lepszej jej organizacji,
co z kolei wplynie na obnizke kosztéw wiasnych w hut-
nictwie.

Przeprowadzenie powyzszej akcji uswiadamiajgce]j
jest zadaniem politycznym, do ktorego wykonania pod-
stawowe organizacje partyjne w przemysle i w Insty-
tutach powinny przystapi¢ natychmiast — sSwiadome
swej roli, kierownika politycznego w zakiadach.

Najciezszym i najtrudniejszym zadaniem, stojacym
przed Instytutami jest podniesienie poziomu i przydat-
no$ci wykonywanych prac badawczych. To trudne za-
danie jest SciSle zwiazane z kadra naukowg Instytu-
téw, z jej poziomem ideologicznym, stopniem przygo-
towania teoretycznego do$wiadczenia 1 zrozumienia
potrzeb zakladow produkcyjnych.

Konferencja partyjno-ekonomiczno-naukowa Insty-
tutéw Ministerstwa Hutnictwa, wykazala, ze wsrdd
pewnej ilo§ci pracownikéw naukowych Instytutow,
zwlaszcza wérdd tych, ktérzy nie posiadaja praktyki
w przemys$le, brak jest pelnego zrozumienia potrzeb
przemysitu. :

Wymagania stawiane naszym Instytutom przez prze-
myst rosng z kazdym rokiem. Wynika to z szybkiego
rozwoju naszego przemystu i ciggle wzrastajacych
potrzeb produkeji i potrzeb kraju, ktéry szybkimi kro-
kami zmierza do zwycieskiego zakonczenia budownic-
twa podstaw socjalizmu w Polsce. .

Cze$¢é naszych pracownikOw juz zrozumiala jak
ogromne znaczenie ma zwigzek pracy naukowej z prak-
tyka. Koniecznos$é istnienia tej tacznosci musi staé sie
oczywista prawda dla kazdego pracownika naszych
Instytutow. ;

Dzi§ po 10-letniej pracy naszych Instytutéw w wa-
runkach istnienia wladzy ludowej — nie zachodzi po-
frzeba uzasadniania niezbednosci tej wiezi lecz trzeba
dazyé do jej poglebienia i znalezienia najbardziej wy-
dajnych i skutecznych form jej realizowania.

Rys. 6. Opracowana przez Zaklad Fizyki Metali apara-
tura do badan 'nieniszczacych ultradzwickowych, ka-
mery rentgenowskie, magnetometr, okazy blach trans-
formatorowych i na planszy przedstawione korzysci
wynikajace z opracowania technologii blach transfor-
matorowych o matej stratnoSci

)

Rys. 7. Urzadzenie opracowane przez Zaklad Metalo-

znawstwa IMet, dla badan metalograficznych w wy-

sokich temperaturach, odpowiadajacych warunkom
pracy przewidywanym dla badanego tworzywa

: 5 st LA

Rys. 8. Przyklady aparatury wykonanej przez Zaklad

Budowy Aparatury IMet dla laboratoriow instytutow
MH i zakiadéw hutniczych

Wszyscy pracownicy Instytutéw powinni zrozumie¢,
2e rozwiazywanie przez nich biezacych trudno$ci prze-
mystu nie moze byé uwazane za zbedne dodatkowe
obcigzenie, rzekomo uilrudniajgce wykonywanie prac
naukowych.

W naszym kraju, w ustroju wiadzy ludowej, teoria
i praktyka powinny przechodzi¢ jedna w druga i by¢
nierozerwalnie ze sobg zwiazane,

Ta dziedzina praktyczna, w zakresie ktérej pracow-
nik nasz moze i powinien udzielat swej pomocy prze-
mystowi, musi w spos6b istotny wigzaé sie z jego pra-
ca naukowo-badawcza.

Bez tej lacznosSci nie moze byé mowy o nalezytej
pomocy. Podstawowe organizacje partyjne przy na-
szych Instytutach powinny usilnie dgzyé do tego, aze-
by z naszych badan teoretycznych korzystala praktyka,
za§ praktyka winna byé zrédlem nowych, teoretycz-
nych wnioskéw i uogdélnien, natchnieniem do krocze-
nia naprzéd. Tylko w ten sposéb problem wspéipracy
naszych Instytutéw z przemysiem moze znalezé stusz-
ne dialektyczne rozwigzanie. :

Trzeba stwierdzi¢ duze osiagniecia naszych Insty-
tutéw w--niesieniu pomocy wykonawcom Planu 6-let-
niego w hutnictwie — wyrazajace sie wysokimi efek-
tami ekonomicznymi wynikéw wdrozonych prac ba-
dawczych — stanowigcych duzy krok w dziedzinie po-
stepu technicznego. Obok tego mozna jednak w . posz-
czegblnych przypadkach zauwazyé jeszcze préby od-
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Rys. 9. Rysunki urzadzen dla wielkiego pieca do pracy

przy podwyzszonym cisnieniu, opracowane przez Biuro

Konstrukeyjne IMet. Schematy i1 zespoty sterownika

rozrzadu pieca martenowskiego opracowane przez Za-
kiad Automatyzacji IMet

gradzania si¢ od potrzeb zycia praktycznego, che¢ od-
dawania sie calkowicie ,czystej nauce®, ktorej ,czy-

sto$¢“ — jak uczy marksizm — okreSla sie przeciez
wiasnie stopniem jej oderwania sie od potrzeb uzycia
praktycznego.

Powigzanie Instytutow z zagadnieniami naszego hut-
nictwa wydaje si¢ na pierwszy rzut oka sprawa oczy-
wistg i samo przez sie zrozumialg. Nalezy jednak pod-
kresli¢, ze przemysl jeszcze nie nalezycie — jak wspo-
mniano — wykorzystuje ten stosunkowo wielki, — jak
na . nasze warunki — potencjal naukowo-techniczny
Instytutéow, a te znéw — z przyczyn wyzej wspomnia-
nych — nie umiejg jeszcze sprawnie i konkretnie pod-
chodzi¢ do rozwiazywania praktycznych zagadnien,
wysuwanych przez przemyst. <

Powigzanie naszych Instytutow z przemystem —
teorii z praktyka, moze przybiera¢ bardzo réznorodne
formy. Najwazniejszym naszym zadaniem jest wiasnie
ustalenie najbradziej odpowiednich i skutecznych form
tej lgczno$ci. Jak wiadomo wdrazanie w przemysle
pozytywnych wynikéw naszych prac nie zawsze jest
realizowane do$¢ szybko i ‘w zadowalajacym stopniu.

Bardzo czesto ciekawe i wazne dla gospodarki na-
sze osiggniecia spoczywaja dlugie lata w biurkach
i szafach, nie znajdujgc zastosowania w przemyS§le.
Wine za to ponosza w wiekszosci wypadkow obydwie
strony. Przemyst — w wielu wypadkach slusznie —
nie zawsze odnosi si¢ do naszych prac z pelnym zaufa-

niem, przewidujac trudnoSeci techniczne i ekonomiczne -

przy ich realizacji. Z drugiej za$ strony nasi pracow-
nicy napotykajg na czesto nieuzasadniony opér prze-
mystu, nie doprowadzajg wdrozenia do konca, ograni-
czajac sie do opracowania sprawozdania z wykonanej
pracy.

Musimy dopiaé¢ tego, — moéwil prof. Wawitow, zmar-
ly prezydent Akademii Nauk ZSRR — by twoércza mysl
naukowo-techniczna i procesy produkcji zespolily sie
w jedng calo$¢. Jest rzeczg konieczng, aby nasi pra-
cownicy poznali droge do zakladéw pracy i to, nie
tylko do gabinetéw dyrektorskich, ale takze do hal

fabrycznych. Konieczne jest réwniez, azeby i droga od-
wrotna z hut do naszych Instytutéw — byla dobrze
znana inzynierom, technikom i przodownikom pracy.

Nauka zespolona z produkcjg, nauka, ktéra zamie-
nia idee w czyny, taka nauka jest jednym z najwaz-
niejszych warunkéw pomyslnej walki o postep tech-
niczny.

Wpojenie i przyswojenie naszym pracownikom nau-
kowym tych prawd musi sta¢ sie naczelnym zadaniem
naszych podstawowych organizacji partyjnych w wal-
ce o wysoki poziom ideologiczny kolektywu naszych
Instytutow.

Niezaleznie od tego, niezbedne jest zabezpieczenie
statego podnoszenia kwalifikacji zawodowych pracow-
nikow naukowych poprzez $ci§lejsza wspolprace z PAN
i wyzszymi uczelniami oraz poprzez wymiane Kkadr
z przempysiem, poprzez zabezpieczenie pelnej i Scistej
realizacji obowigzujacych przepisow dotyczacych try-
bu i warunkoéw nadawania stopni i tytuléw mnauko-
wych — poprzez umiejetne stosowanie na tym odcinku
bodzcow ekon0m1cznych, uzasadnionych ’ uzyskanymi
przez Instytut efektami.

Konferencja partyino-ekonomiczno- naukowa Insty-
tutéw Ministerstwa Hutnictwa i zwiagzana z nig akcja
przygotowawcza wnioslty niewatpliwie duzy wklad
w usprawnienie pracy w. Instytutach i pogtebienie
wlasciwej wspoipracy z przemystem. .

Przed ogétem pracownikéw Instytutéw Minister-
stwa Hutnictwa oraz przed ich dyrektorami stoi obec-
nie powazne i pilne zadanie jak najszybszego i naj-
pelniejszego zrealizowania podjetych na Konferencji
uchwat oraz wnioskéw wysunietych przez zalogi w o-
kresie akcji przedkonferencyjnej. Wykonanie tego za-
dania umozliwi Instytutom zmniejszenie kosztow wias-
nych oraz —- co wazniejsze — podniesienie poziomt
prac badawczych, przyspieszenie wdrozenia ich wyni-
kéw do przemysiu, a tym samym znaczne obnizenie
kosztow wiasnych w.przemysle hutniczym.

- Rys. 10. GL Biblioteka Branzowa Hufnictwa -— Osro-
dek Dokumentacji Naukowo-Technicznei — opraco-
wuje dokumentacyjnie S$wiatowa literature hutnicza
i udziela informacji dokumentacyjnych zakladom hau-
kowo-badawczych oraz zakiadom produkeyijnym. Oka-
zy czasopism technicznych i dekoracja przedstawiajaca
glowne etapy opracowania dokumentacyjnego, ustugi

i §rodki pracy dokumentacyjnej osrodka.
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Zaktady Graficzne w Stalinogrodzie, ul: Opolska 22,



Konkurs na recenzie ksiqzki technicznej

Pierwszy konkurs na recenzje ksigzki technicznej ogloszony przez Panstwowe Wydawnic-
twa Techniczne w 1953 r. dal rezultaty, zachecajace do kontynuowania tej metody pobudza-
nia ruchu recenzyjnego i wzmozenia pracy tworcze] w tym zakresie. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne i Wydawnictwo , Budownictwo:i Architektura® oglaszajg przeto- na rok
1955 konkurs na najlepsze recenzje, jakie beda opublikowane w roku i955.

Warunki konkursu:

1. Recenzja powinna dotyczy¢ wydanej przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne lub Wy-
dawnictwo ,Budownictwo i Architektura“ ksigzki technicznej oryginalnej lub tlumaeczo-
nej, z wytaczeniem instrukcji oraz prac badawczych Instytutéw Naukowo-Badaweczych.

2. Przedmiotem konkursu sa podpisane nazwiskiem recenzje, opubhkowane W czasopismach
za rok 1955, mianowicie:

' 2.1 w czasopismach technicznych — wszystkie wydrukowane recenzje bez specjalnych

zgloszen,
2.2 w innych czasopismach po zgloszeniu do PWT — Warszawa, ul. Mazowiecka 4, eg-
' zemplarza czasopisma z wydrukowana recenzja, z zaznaczeniem na .egzemplarzu:
,Konkurs na recenzje.

3. Przy ocenie recenzji brane beda pod uwage.przede wszystkim nastepujace kryteria:

3.1 twbrcza krytyka i ocena treSci recenzowanej ksigzki, a w szczegélno$ci nastepuja-
cych jej cech:

3. 1.1 walory ideologiczne,

3. 1.2 przydatnos¢ i aktualnos¢ tematu dla potrzeb gospodarki narodowej,

3. 1.3 oryginalno§¢ ujecia i opracowania tematuy,

3. 1.4 poprawno$¢ opracowania tematu (zgodno$¢ ze wspoéiczesna nauka, jasnos¢ ujecia

i wyczerpanie, uklad itd.),
3. 1.5 dostosowanie ujecia tematu do poziomu czytelnika, dla ktérego przeznaczono ksm?—
ke, ze szczegdlnym uwzglednieniem potrzeb robotnika., -
3.1. 6 poprawnos$¢ stownictwa technicznego,

3.1.7 poprawnosé jezykowa,

3. 1.8 celowosé, trafnosé 1 poprawnos$¢ zilustrowania tresci rysunkami, fotografiami i wy-
kresami,

3. tworeza krytyka i ocena wykonania edytorskiego recenzowanej ksiazki, a w szcze-

golnos$ci nastepujacych elementow:

1 uklad typograficzny. :

szata zewnetrzna, &

poprawno$é wykonania technicznego,

poprawno$é opracowania samej recenzji,

okres eczasu, jaki dzieli ukazanie sie ksiazki od ogloszenia recenzji,

W sklad Sadu Konkursowego wchodza przedstawiciele:
Naczelnej Organizacji Technicznej,

Centralnego Instytutu Dokumentacji Naukowo-Technicznej,
Panstwowych Wydawnictw Technicznych,

Wydawnictwa ,,Budownictwo i Architektura®.

5. Wyniki konkursu ogloszone bedg do dnia 30 czerwca 1956 roku.

6. Autorom najlepszych rezenzji zostana przyznane nastepujace nagrody:

W 0w w o
e LOD DD NS
W DN X

S

nagroda pierwsza — zt 3000.—
dwie nagrody drugie — po zt 2000.—
trzy nagrody trzecie — po zi 1500.—

7. Jesli na podstawie oceny Sadu Konkursowego zajdzie potrzeba podzialu przewidzxanycn
nagrod albo zmniejszenia ogolnej ich liczby, to zastrzega sie prawo dokonania takiej zmiany.



Cena reszytu 9,—

Wydawmciwo Gormczo Hutnicze

i PIEKUTOWSKI Z Ocvyszczalma
obstuga 1953, s. 108;

ANDREJEW L.
gazu wielkopiecowego i jej
20—

CEJDLER A A.:. Metalurgia miedzi i niklu. Thum.
z ros. C. Niewiadomski 1954, str 291, zi 29—

FOLFASINSKI J.: Zastosowanie mas plastycznych
i drewna w urzadzeniach hutmczych 1954 stry 122,
zt 9,— '

GRYKSZTAS W Hutmcy KraJu Rad 1934,
zt 6,—

HOLEWINSKI S.: Metalurgia suréwki. Tom 1I Pro-
ces w1elkop1ecowy 1954, str 341, zi 35—

KRECZMAR S.: Pomysly rac,}ona.luatorsk:e hutmka
1954, str 47, zt 1,80

MAZANEK E. Bezpieczenstwo pracy przy
piecach 1954, str 86, zt 4,—

MAZANEK E.: Metalurgia suréwki Tom I. Konstruk-
cja wielkiego pieca 1 urzadzenia pomocnicze 1954,
str 318, zt 33—

str 103,

wielkich

MUSIAL: M.:
-zt 2,50

MARKUSZEWICZ M., MIERZYJEWSKI A Matex
1y magnetyczne 1954, str 497, zt 62,50

OSANN B.: EKrotki zarys metalurgii zelaza 1954,
204, zt 15—

ORMAN 7. ORMAN M.: Metalurgla alumlmum 1§
str 219, zt 23,60 ;

Piece grzewcéze walcownicze i kuznicze Tom I. Pr
zbiorowa pod red. Z. Wusatowskiego 1954, str
zt 28,50

Piece grzewcze walcownicze i kuzmcze Tom IL. . Pr;
zbiorowa pod red. Z. Wusatowsklegr 1954, str ¢
zx 27,—

POCHWISNIEW ‘A, N., ABRAMOW w. S KRASA
CEW N. 1., LEONIDOW N. K.: ,Wlelkoplecowmcl
Tium. zbiorowe 1954, str 656, z! 50,—

SALUKWADZE W. S.: Automatyczne spawanie |
topnikiem i przewodéw rurow)

Jak - sie walcu,]e szyny 1954, . str

zbiornikéw i
Thum. z ros. M. Potok 1954, str. 118,.zt 9,—

- Panstwowe Wydawnictwa 'Tebhnicz_’né

Nowosci wydawnicze

ALEKSIEJEW G. P.: Sprawdzanie rssunkow Thum.
z ros. J. Orfowski. S. 144, zt 11.— ]
Bezpieczenstwo pracy przy urzadzeniach elektrycz-
nych. Praca zbiorowa. Stow. Elektr. Polskich. Wyd.

2 popraw. i uzup. S. 178, zt 17— °

BORKOWSKI W.: Praca-na automatach tokarskich.
Seria ,,Bede Fachowcem”. S. 68, z 2,50.

GROCHOWSKI S.: Walka o jakosé w zakladach prze-
myslu maszynowego. S. 96, zt 9.—

KAHIL T.: Zasady projektowania sieci elektroenerge-
tycznych niskich i Srednich napieé. S. 376, zt 17.—
Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ.

KONORSKI B., STARCZAKOW W., WOJCIECHOW-
SKI S.: Réwnania i uklady jednostek w elektro-
technice. S. 156, zi 12.—

KSIAZKIEWICZ S.: Drewno jako material do budo-
wy aparatury chemicznej. S. 178, zt 14—

LIDMANOWSKI W.: Technika wyseckich napieé. Wyd.
2, S. 212, zt 10— :

PAC W.: Préby mechaniczne w
#S. 168, z1 14— (opraw.)

PIETROW L. P.. Sterowanie przekaznikowo-styczni-
kowe napedu elektrycznego. Tlum. z ros. J. Siwin-
#gki. S. 156, zt 11.—

spawalnictwie.

SIWICKI . J.: Podstawy technologii paliwa i wa
S. 40, zt 5.— Zatwierdzono do uzytku szkoln
przez CUSZ.

SZKULTECKI W.: Linie kablowe elektroenergety
-ne. Budowa i eksploatacja. S. 339, zt 17.— (opra
Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ

Technika wysokich napieé. Tom ‘I. Praca zbioro
Thum. z ros. Z. Hasterman, J. L. Maksiejewski. S. {
zt 44—

VOELLNAGEL A.: O warsztatowych urzadzenii
mierniczych. Seria ,, Bede Fachowcem”. S. 56, zl :

WALENTYNOWICZ B., ZMIGRODZKI W.: Apar
elektryczne niskiego napiecia. Wyd. 3 niezmienia
S. 391, zt 13— Zatwierdzono do uzytku szkoln
przez CUSZ.

WOLFF T.: Ogélne zasady wentvlac;x Biblioteka W
ktadowcy BHP. S. 39, zt 2.—

WROBLEWSKI W.: Odlewnictwo i obrébka plas
czna. CzeS¢ 2. Obrobka plastyczna. S. 105, zt ¢
Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ

ZEREBCOW 1. P.: Elektrotechnika elementarna. Th
z ros. J. Baranowski. Biblioteka Radiomechani
S. 132, zt 6—

ZYCKI Z.. Obshuga silnika svnchromcznego S
74\ 3,50.

Do nabycia w ksiegarniach techmicznych Domu Ksiaiki i u kolporterow zakladowych .




Piszemy ksiazki dla nowozatrudnionych

Szybkie tempo uprzemyslowienia kraju i zwiazany z tym masowy naplyw do hutnictwa niewykwali--
fikowanych - roboinikow postawil sprawe wdrozenia tych pracownikéw do zawodu i podniesienia ich kwa=-
lifikacji zawodowych jako zagadnienie nadzwyczaj wazne.

Jednym ze Srodkow podnoszenia kwalifjkacji nowych rzesz niewykwalifikowanych robotnikéw moze
i powinna byc ksigzka techniczna dostosowana odpowiednio do poziomu odbiorcy pod wzgledem opraco-
wania tresci, a’ pod wzgledem dohoru tematyln odpowiadajaca potrzebom gospodarki narodowe] w dzie-
dzinie hutnictwa.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne przysiepuja obecnie w szerckim zakresie do wydawania dla nie-
wykwalifikowanych robotmikéw ksigzek-broszur o okreslonej tematyce, okreSlonym zasiegu iloSciowym,
odpowiednich cechach wydawniczych. : ¢

~ i I, Tematyka

1. Opisy podstawowych czynnoSci przy prostych ‘procesach technologicznych (lyp instruktazu prawi-
dlowe;) pracy, np. s
: »Przygotowanie rudy dla wielkiego pleca“

nLadowanier wsadu do wielkiego pieca®
,Ustawianie wlewnic w kanale rozlewniczym“
pSortowanie ziomu*.

:2. Obsluga prostych urzadzen lub maszyn, np.
»Obstuga kadzi do przewozu surowki®
»Obstuga oczyszczacza gazu®

Z ,Obstuga iamacza szczekowego do rudy*

3. Ogoélny instruktaz organizacyjny, np.
»Wskazowki dla nowozatrudnionych w hutnictwie®
»Metody bezpiecznej pracy w: hutnictwie® itp.

4. Upowszechnienie przodujgcych metod pracy wybxtnych racionalizatorow polskich i radzieckich, np.
»Metoda Kowalowa w hutniciwie®.

5. Tematy ogélnotechniczne stanowiace podbudowe dla zawodu, np.

© ,Mala mechanizacja®
,»Co-to jest racjonalizacja®
yOrganizacja stanowiska roboczego™
»Jak pracuje wielki piec* itp.

II. Zasieg iloSciowy

Ze wzgledu na koszly wydawnicze oraz trudnoSei rozprowadzenia podejmowaé mozna do realizacji
drukiem takie tematy ksiazek, kiore posiadaja masowych odbiorcéw, a wiec naktad ktérych przekroczy
‘1500 egzemplarzy.’ : : ; ;

11X, Cechy wydawniéze

j Ksigzki dla nowozatrudnionych powinny posmdac okoto 30 -:-50 stron druku formatu A5, odznaczaé
:sie prostym, jasnym i przystepnym stylem i stownictwem, powinny posiada¢ duzg ilosé prostych per-
spektywicznych rysunkow, a w treci ich powinien by¢ polozony silny akcent na zagadnienia wychowaw-
cze, podkreSlenie wazno$ci zawodu, prespekiywe drogi do awansu itd.

Celowy dobor tematyki odpowiadajgcy oktualnym i waznym potrzebom gospodarki narodowej moze

byé dokonany wylacznie na drodze scislej wspolpracy — Swiadomych pracownikéw przemystu, Klubow
“Techniki i Racjonalizacji, zakladowych ko6l stowarzyszeniowych (SITH), kierownictwa zakladéw, rady za-
kladowej — wesp6l z redakcja hulnictwa Panstwowych Wydawnictw Technicznych.

Dlatego tez Swiatli pracownicy lub organizacje zakladowe powinny przeanalizowa¢ w swoim zakla-
-dzie pracy, jakie tematy interesuja dapny zoktad -pracy i ktére z nich nadaja sie do opracowan broszur dla
‘nowozatrudnionych.

‘W wypadku ustalenia tematu nalezy:

1. Opracowaé szczegolowy spis trefci proponowanej broszury.

2. Wytypowaé kandydata lub kandydatéow na autorow i opiniodawcéw. Kandydatami tymi powinni
byé pracownicy posiadajgcy duze doswiadezenie praktyczne w zakresie podanego tematu i zdolnosé latwe-
g0 i przystepnego pisania. Wskazane jest, jak wykazuje doswiadczenie, aby broszury tego rodzaju opra-.
cowywal zespol zlozony z inzyniera lub technika oraz robotnika. Zapewniona woéwcezas bedzie w broszurze
poprawno$¢ teoretyczna i praktyczna oraz przystepnosé wykladu.

3. Przeslaé do redakcji hutnictwa PWT, Stalinogréd ul. Stawowa 19 zgloszenia na opracowanie bro-
siury dla nowozatrudnionych podajge tytul, szczegdlowy spis tresci, nazwiska i adresy proponowanych
autorow i opiniodawcow. Zgloszenia fe moga nadsylaé organizacje zakladowe jak rowniez niezaleznie
-od tego i poszczegdini pracownicy.

Przed Kolami Zakladowymi SITH otwiera si¢ nowe, wielkie i wdzieczne pole pracy. Dzialanie czton-
kéw Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikow Hufnikéw na tym odcinku powinno przejawiac si¢ nadzwy-
czaj zywo, zgodnie z chlubng tradycja wspéipracy inzynieréw i technikéw z robotnikami.

A zatem do pracy i wspélzawodnictwa na odeinku inicjowania i pisania broszur dla nowozatrudnio-
nych w przemysle hutniczym. :



Informacija

. Cena ieszgtu 9,00 z

w sprawie rozpowszechniania w roku 1954 Prac I_nstjtutéw Naukowo-Badéwczych
wydawanych przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne .

‘Podobnie jak w roku 1953 Prace Instytutéw
Naukowo-Badawczych bedg rozprowadzane
w roku 1954 systemem abonamentowym.

Zaklady pracy, instytucje i osoby prywatne,
ktére pragng zapewnic sobie otrzymywanie ko-
lejnych zeszytéw Prac INB w roku 1954 po-
winny przestaé zamoéwienie na ich dostawe do:

Ksiegarni Technicznej ,,Domu Ksigzki*
Warszawa, ul. Bracka 20.

Zamoéwienie nalezy skladaé na formularzu,
ktéry otrzymaé mozna w tej ksiegarni. Zamé-

wienia zlozone na rok 1953 tracg swg waz-

no$¢ po wyslaniu przez ksegarnie ostatniego
zeszytu Prac INB za rok 1953. Na rck 1954
kazdy abonent powinien zlozyé nowe zapotrze-
bowanie.

Przeslane zaméwienie zobowiagzuje do od-
bioru i oplacania wszystkich zeszytéw (lub
tylko zeszytéw zamoéwionej serii) wychodzg-
eych w ramach ‘planu wydawniczego danego
.instytutu na rok 1954.

Zwroty nie beda przyjmowane.

Na podstawie zaméwienn Ksiegarnia ,,.Domu
Ksigzki* wysylaé bedzie zamawiajgcemu ko-
lejne zeszyty Prac INB za rok 1954,

Przesytka nastapi w miare ukazywania sig
poszczegbélnych zeszytéow za zaliczeniem pocz-
towym 2z doliczeniem kosztéw przesytki. Na
odbiorcy ciazy obowiazek wykupienia z poczty
paczki zaraz po zawiadomieniu o nadejsciu,
gdyz zwloka powoduje odeslanie paczki przez
poczte z powrotem do ksiegarni, niepotrzebng
korespondencje i koszty powtérnego wystania.

Ksiegarnia dostarcza¢ bedzie réwniez na za-
mowienie poszczepélne zeszyty Prac INB z ro-
ku 1951, 1952 i 1953 w przypadku posiadania
ich na skladz1e

W roku 1954 bedg w obrocie ksiegarskim
»Domu Ksigzki prace nastepujgcych insty-
tutdéw: >
1. Gléwnego Instytutu Goérnictwa w seriach:

A. Gérnictwo (obejmuje: gbérnictwo wias-
ciwe, mechaniczng przerébke wegla,
petrografie, geologie wegla itp.),

B. Koksownictwo i badania wegla (ohej-
muje: koksownictwo, wytlewanie, che-
miczng przerébke wegla i weglopo-

- chodnych, badania analityczne itp.).

f DOM KSIAZKI

2. Instytutu Mechanizacji Gérnictwa.

3. Instytutu Naftowego w seriach:
A. Kopalnictwo,

B. Rafinerie.

4. Instytutéw Ministerstwa Hutnictwa.

5. Instytutu Odlewnictwa.

6. Instytutéw Mechaniki (laczne wydawnic-
two Instytutéw: Metaloznawstwa i Apara
tury Naukowej, Obrabiarek i Obré6bk
Skrawaniem oraz Obrébki Plastyczne])

7. Instytutu Spawalnictwa.
8. Instytutu Techniki Cleplne]
9. Instytutu Urbamstykl i Architektury w se-
riach:
el Archztektomczna
I1. Urbanistyczna,
III. Tereny zzelem i uktady wzelkoprze
strzenne.
10. Instytutu Techniki Budowlanej w seriach!

I. Materialy Budowlane,
II. Konstrukcje Budowlane,
III. Drogi i Mosty.

11. Instytutu Budownictwa Mieszkaniowege.
Instytutu Organizacji i Mechamzac]l Ba-
downictwa. :

. Instytutu Technologii Krzemianéw.

14. Glownego Instytutu Przemysiu Rolnego

i Spozyweczego. ¥

15. Instytutu Przemystlu Mleczarskiego.

18. Instytutu Elektrotechniki.

17. Przemystowego Instytutu Telekomumkacji.

18. Imstytutu E.gcznoSci.

19. Instytutu Widékiennictwa.

20. Instytutu Jedwabiu Naturalnego.

21. Instytutu Przemyslu Wiékien Eykowych..

21. Instytutu Celulozowe-Papierniczego.

23. Instytutu Gospodarki Komunalnej.

24. Centralnego Instytutu Ochrony Pracy.

25. Instytutu Ekonomiki i Organizacji Prze-

mysiu w seriach:

0. Ogdlnoprzemyslowej,

01. Przemystu ciezkiego,

02. Przemystu lekkiego,

03. Rolnictwa oraz przedsquwrstw prze-
mystu rolnego i SpoZywczego.

Uwaga. Wskazane jest, aby abo-
nenci- poszezegélnych serii ,,01%,
,»02° lub ,,03“ zamawiali réwno-
czesnie serie ,,0%.

28. Instvintn Wzornictwa Przemyslowego.

PANSTWOWE WYDAWNICTWA
TECHNICZNE '












Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		hutnik1954_12.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie



Sprawdzanie napotkało na problemy, które mogą uniemożliwić pełne wyświetlanie dokumentu.





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 28



		Niepowodzenie: 1







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



		PDF zawierający wyłącznie obrazy		Zatwierdzono		Dokument nie jest plikiem PDF zawierającym wyłącznie obrazy



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



		Logiczna kolejność odczytu		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Struktura dokumentu zapewnia logiczną kolejność odczytu



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Niepowodzenie		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

