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Hutnictwo w Planie 6-letnim

Plan 6-letni ma przeobrazi¢ catkowicie nasze hutnictwo, zmieniajac metody pracy, rozmieszczenie zakia-
déw i asortyment produkcji. — Rozwdéj wydobycia md zelaznych i produkcji materiatéw ogniotrwatych. —
— Postepy koksownictwa i wielkich piecow. — Przyg otcwanie namiaru wielkopiecowego. — Produkcja stali.
— Produkcja wyrobéw walcowanych. — Zagadnienia transportowe. — Rozwd6j przetworstwo.i.

Plan 3-ietni odbudowatl stare hutnictwo,
zregenerowat jego zdolnosci produkcyjne i w
znacznym stopniu usunagt dysproporcje i wa-
skie przekroje w rdéznych gateziach wytwor-
czosci hutniczej. Zagadnienia unowocze$nienia
hutnictwa, postepu technicznego, budowy no-
wych zakladow, oraz ich dyslokacji, poprawy
warunkow transportowych starych hut itp. nie
znalazty w tym planie odbicia z tej przyczyny,
ze zaspokojenie najpilniejszych potrzeb kraju
wymagato przede wszystkim pospiechu w usu-
nieciu Sladéw gospodarki kapitalistycznej oraz
zniszczen i dewastacji dokonanych przez woj-
ne i okupanta.

Hutnicy postawili sobie wr Planie 6-letnim
ambitny i trudny do osiggniecia cel: catko-
wite przeobrazenie naszego hutnictwa, prze-
budowe starego kapitalistycznego hutnictwa,
obliczonego na maksymalng eksploatacje sity
roboczej przy ograniczonym stosowaniu ma-
szyn — na hutnictwo socjalistyczne, zmechani-
zowane, zautomatyzowane, w ktorym ciezkie
prace wykonujg mechanizmy, gdzie cztowiek
jest swobodnym twoércg, produkujgcym dla
potrzeb narodu.

Kluczowe znaczenie przemystu hutniczego
dla gospodarki narodowej nakazuje stworze-
nie takiego aparatu wytwdérczego, ktéry by
w spos6b pewny gwarantowat ciggtos¢ produk-
cji oraz petlne wykorzystanie zdolnosci produk-
cyjnej.

-~Epoki ekonomiczne — powiada Marks —
roznig sie nie tym, co sie produkuje, lecz tym,
jak sie produkuje, jakimi $rodkami produkcji.”
Nowe hutnictwo polskie bedzie wyposazone
w $rodki produkcji wiasciwe wielkiej epoce
socjalizmu. Ich cechg charakterystyczng bedzie
wysoki stopien mechanizacji, petlna elektryfi-
kacja i automatyzacja, bezwzgledna pewnos¢
ruchu oraz wysoki stopiern wykorzystania urza-
dzen przy maksymalnych warunkach bezpie-
czenstwa i higieny pracy.

Nowe hutnictwo w nowych okregach
przemystowych

Osobliwoscig naszego przemystu hutniczego
jest jego dotychczasowa dyslokacja. Lwig
cze$¢ stali produkuje sie obecnie w wojewodz-
twie katowickim. Takie skupienie podstawo-
wego przemystu jest oczywiscie z ekonomicz-
nego punktu widzenia bardzo niezdrowe. Uprze-
mystowienie kraju przewidziane w Planie
6-letnim, celowos$¢ zblizenia hut do konsumen-
téw, nie oddalajac ich jednocze$nie od Zrddet
podstawowych surowcow, uwarunkowaty stu-
szng decyzje przemystowego roztadowania Sla-
ska, w szczegblnosci jego centralnych powia-
tow®, oraz budowania nowych wielkich hut na
wschod, zachdéd i pétnoc od obecnego central-
nego okregu przemystowego. Powstajg zatem
nowe wielkie centra przemystowe w wojewddz-
twie krakowskim, warszawskim, w okregu cze-
stochowskim i gliwickim, ktérych osig beda
huty pod Krakowem i Warszawa, Czestocho-
wie i pod Gliwicami.

Nowa struktura asortymentowa
produkcji hutniczej

Gospodarka narodowa, w zwiazku z olbrzy-
mim wzrostem uprzemystowienia kraju i prze-
budowa wsi polskiej, stawia przed hutnictwem
powazne zadania w dziedzinie rozszerzenia
produkowanego asortymentu i podniesienia
jakosci. Rozwo6j przemystu samochodowego,
traktorowego, budowy maszyn, przemystu che-
micznego, rozwdj nowych dotychczas nie istnie-
jacych galezi produkcji, wymaga gatunkow
stali o coraz -wyzszych wlasnosciach oraz prze-
suniecia w dotychczas produkowanym asorty-
mencie. Nasze zacofanie gospodarcze w prze-
mysle i rolnictwie znajduje swoje odbicie
w asortymentach i jakosci produkcji hutniczej.
Nowy przemyst i nowa technika wymagaja

zkijf
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innego asortymentu i wyzszych jakosSci stali.
\v ogbémej proaukcji wyrouow walcowanych
wzrooine uo¢mi macii, zwoas-cza Diacn citn-
kicu zimnowalcowanych. W ogémej produkcji
blach cienkicn wzrosnie udziai oiach o powierz-
chni usziachecnionej (Giacny biate) oraz blach
Sziachetnycn, kwasu- i zaroodpornych.

wzros$nie takze udziat proaukcji profili lek-
kich oraz drutu, koszttm zmniejszenia si¢
udziatu profili ciezkich. Rozwd¢j energetyki
i gazyfikacji kraju i zwigzany z tym rozwoj
pmemyS.iU oudowy kottdw i rurociggéw wyma-
gaja powaznego zwiekszenia proaukcji rur
wszelkiego rodzaju, oa najmniejszych do naj-
wieks_ycii $rednic. Podobne przesuniecia asor-
tymentowe zajdg réwniez w produkcji staii
konstrukcyjnych.

Eody zelazne i rozwdj ich wydobycia

Jedng z zasadniczych cech Planu 6-letniego
hutnictwa jest znaczny Wzrost udziatu rud
krajowych w produkcji suréwki. Dla wyprodu-
kowania. 4,6 mmona ton stali potrzeba Dedzie
okoto 9 milionéw ton rud. Te pokazne ilosci
muszg by¢ w znacznej mierze pokryte z rodzi-
mych zasob6w rudnych. Poiska, worew twier-
dzeniom i pogladom kapitalistycznych geolo-
géw, posiada duze iiosci rud, nadajacych sie do
przerobu metalurgicznego. Zagadnienie spro-
wadza sie w tej chwili do tego, aby natych-
miast przystagpi¢ do Scistego okreslenia ilosci
i jakosci juz wykrytych zapasoéw oraz prowa-
dzi¢ zakrojone na szerokag skale dalsze poszu-
kiwania geologiczne w celu rozszerzenia istnie-
jacej bazy surowcowej. ROéwnoczes$nie bedg mo-
gty by¢ uzyte olbrzymie ilosci rud kwasnych
i piaskéw zelazistych, dotychczas uwazanych
za niezdatne do przerobu w hutnictwie. Zasto-
sowanie prasowanych blokéw weglowych do
wyltozenia gardéw wielkopiecowych umozliwi
prace tych piecéw na zuzlu kwasnym. Dzieki
temu nasze rudy, zawierajace znaczny odsetek
krzemionki, beda mogly p6js¢ bezposrednio do
produkcji. Piaski zelaziste bedg naprzéd pod-
dawane procesowi wzbogacania metoda opra-
cowang przez polskich uczonych, a nastepnie
dodawane do namiaru wielkopiecowego. Su-
rowki otrzymane z tych rud beda odsiarczane
w kadzi.

Rozwo6j przemystu materiatéw ogniotrwatych

Dwukrotny wzrost produkcji  hutniczej
w Planie 6 letnim wymaga odpowiedniego
wzrostu produkcji materiatdw ogniotrwatych,
a rownolegle z tym znacznego rozszerzenia ich
bazy surowcowej. Przemyst materiatéw ognio-
trwatych musi w ciggu szesciolecia ostatecznie
rozwigza¢ zadanie szybkiego i zdecydowanego
podniesienia jakosci wyrobéw. Pomysine roz-
wigzanie tego zagadnienia ma dla dalszego
rozwoju produkcji hutniczej dwojakie znacze-
nie: wysoka jako$¢ materiatéw ogniotrwatych
przedtuza zywotnos$¢ podstawowych hutniczych
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urzgdzen produkcyjnych i obniza rozchéd tych
materiatldw. Po wtére pozwala na intensyfika-
cje proceséw technologicznych i zastosowanie
wyzszych temperatur. Nowoczesny zaktad, cal-
kowicie zmechanizowany i zautomatyzowany,
powstajacy w ramach kombinatu Nowej Huty,
w duzym stopniu pomoze rozwigza¢ zadania,
0 ktorych byla mowa.

Koksowanie

Koks wielkopiecowy jest podstawowym su-
rowcem hutniczym. Efekt pracy wielkich pie-
cow w duzym stopniu zalezy od jakosSci koksu.
Jego wiasnosci mechaniczne, fizyczne i chemi-
czne okreslaja wymiary wielkich piecéw, to
znaczy ich objetos¢, a tym samym mozliwy
stopien mechanizacji, automatyzacji, zuzycia
koksu na jednostke produktu oraz koszt wia-
sny. Dlatego hutnicy przywigzujg wielkg wage
do jakosci koksu, stawiajac mu wysokie wy-
magania. Winien on. posiada¢ wysokg wytrzy-
mato$¢ mechaniczna, wysoka wartos¢ opatowg
1 pirometryczna, niska zawartos¢ popiotu, siar-
ki i fosforu oraz wilgoci. Koks o takich wia-
snosciach gwarantuje wzrost wydajnosci wiel-
kich piecow, wzrost jakosci surowki i zniniej-

%

Rys. 1. Koksownie

szenie rozchodu koksu. Produkowany u nas
przed wojng i do 1949 r. koks nadawat sie tyl-
ko do zasilania wielkich piecow o matej pojem-
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nosci i matej wydajnosci. Od 1948 r. hutnictwo
przedsiewzieto energiczne kroki w Kierunku
polepszenia jakosci koksu. Prace zostaly uwien-
czone petnym sukcesem. Wiasnosci koksu po-
prawiono $rednio o 20 %. Dotychczasowa tech-
nologia koksownicza ulegnie jeszcze daleko ida-
cym zmianom. W ciggu Planu 6-ietniego prze-
widujemy dalsze postepy w tej dziedzinie i po-
prawe o dalsze 15— 20 %. Te same badania,
ktéore doprowadzity do wzrostu wytrzymatosci
koksu, wskazujg droge zastosowania do pro-
dukcji koksu gatunkéw wegla dotychczas do
tego celu nieuzywanych. Rozszerza to znacznie
baze surowcowg przemystu koksowniczego.
Nowa technologia koksownicza pozwoli, pomi-
mo znacznego wzrostu jakosci, obnizyé koszt
wilasny, poniewaz wszystkie wskazniki techni-
czno-ekonomiczne koksowni, jak uzysk smoty,
benzolu, siarczanu amonu, gazu koksowego,
wykorzystanie czasu oraz wydajnos¢ pracy,
wzrosng o 10 — 12 %, rozchdéd za$ ciepta na
wiasne potrzeby koksowni spadnie o 15 %.
Rys. 1 przedstawia procentowy wzrost produk-
cji koksu oraz wzrost wydajnosci pracy w ko-
ksowniach hutniczych.

Wzrost zdolnosci produkcyjnej wielkich piecdw

Wozrost zdolnosci produkcyjnej wielkopie-
cownictwa moze nastagpi¢ nie tylko przez zwie-
kszenie ilosci agregatéw. Wzrost ten moze na-

% %

stgpi¢ réwniez przez zwiekszenie objetosci
wielkich piecow i przez polepszenie procesu
technologicznego.
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Podstawowym warunkiem pozwalajgcym
pojs¢ w kierunku zwiekszenia objetosci jedno-
stek wielkopiecowych jest posiadanie odpo-
wiedniej jakosci koksu. Warunek ten zostat
przez nasze koksownie hutnicze spetniony.
Lepszy koks zmieni oblicze wydziatow wielko-
piecowych. W Polsce znikng wielkie piece obec-
nie uzywanego typu, pojemnosci 150 — 400 m3
Powstang jednostki wielkie, catkowicie zme-
chanizowane i zautomatyzowane, 0 pojemnosci
od 700 do 1000 m§ obstugiwane przez wagon-
wagi i transferkary.

Wozrost uzytecznej objetosci wielkich piecow
jest nie tylko wyrazem postepu technicznego,
lecz ma zasadnicze znaczenie ekonomiczne, al-
bowiem powoduje niebywaty wzrost wydajno-
éci pracy. Na jednostkach nowobudowanych
bedzie ona pigciokrotnie wigksza od obecnej
$redniej wydajnosci. Srednia wydajnos¢ pracy
na wielkich piecach w sze$cioleciu wzrosnie
dwukrotnie w poréwnaniu z obecng. Rys. 2
przedstawia procentowy wzrost wydajnosci
pracy Sredniej objetosci wielkich piecow oraz
wydajnosci z metra szeSciennego na dobe
w ciggu szesciolecia.

Przygotowywanie namiaru wielkopiecowego

WspomnieliSmy juz poprzednio, ze wzrost
zdolnosci produkcyjnej wielkich piecow moze
by¢ osiagniety przez polepszenie procesu tech-
nologicznego. V/ danym przypadku odnosi sie
to gtéwnie do fizycznego przygotowania na-
miaru. Nalezyte przygotowanie surowcow do
przerébki w wielkim piecu ma w chwili obec-
nej podstawowe znaczenie dla zwiekszenia pro-
dukcji suréwki, polepszenia wskaZnika wydaj-
nosci piecow, lepszego wykorzystania surow-
cow i zmniejszenia rozchodu koksu. Rozwdj
techniki przygotowywania namiaru ma tym
wieksze znaczenie, im wiekszy jest udziat bied-
nych rud w procesie wielkopiecowym. Do ty-
powych urzadzen, stuzacych do przygotowania
namiaru nalezg sortownie koksu, rud, topni-
kéw oraz spiekalnie rud.

Powazne znaczenie dla zwiekszenia wydaj-
nosci wielkich piecow ma ich praca na surow-
cach o jednorodnych wymiarach kawatkdw.
Odnosi sie to zaréwno do rud, koksu, jak i do
topnikoéw. Dlatego jest rzecza nieodzowna sor-
towanie surowcow, aby zapewni¢ tadowanie do
pieca nabojéw o optymalnej wielkosci kawal-
kéw.

Takie samo znaczenie jak sortowanie ma
spiekanie drobnoziarnistych rud i pytu wielko-
piecowego oraz innych drobnoziarnistych od-
padkow zelazonosnych.

Dlatego sortownie i spiekalnie wystepuja
w Planie 6-letnim jako jeden z wazniejszych
czynnikéw zracjonalizowania produkcji wielko-
piecowej. Udzial aglomeratu w namiarze wiel-
kopiecowym w okresie szescioletnim wzrosnie
0 130 %.

Zastosowanie sortowanego namiaru 0 zwie-
kszonym udziale aglomeratu da w okresie
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Rys. 3. Wielkie piece

szesciolecia wzrost wydajnosci z 1 m3 pieca
0 30 do 40 % oraz spadek zuzycia koksu o okoto
10 %.

W Planie 6-letnim bedg prowadzone na sze-
roka skale badania i studia nad procesem wiel-
kopiecowym, w celu okreSlenia wptywu roz-
nych czynnikéw na przebieg tego procesu i na
wielko$¢ jego wskaZnikoéw techniczno ekonomi-
cznych. Rys. 3 ilustruje procentowy wzrost
produkcji suréwki, wzrost udziatu aglomeratu
w namiarze wielkopiecowym oraz spadek zuzy-
cia koksu na tone suréwki w szescioleciu.

Produkcja stali

Rozwdj i postep techniczny wspoiczesnego
stalownictwa polega gtéwnie na intensyfikacji
procesow technologicznych, na powiekszaniu
wskaznikéw wydajnosciowych podstawowych
zespotow, na lepszym wykorzystaniu urzadzen
oraz na budowie jednostek duzej pojemnosci.
Podstawg Planu 6-letniego stalowni sa wyzej
wymienione charakterystyczne cechy rozwoju
technicznego.

Powazny wzrost produkcji stali w szescio-
leciu oraz zaplanowany duzy wzrost wydajno-
8ci pracy moga byé osiggniete jedynie przez
zastosowanie ostatnich zdobyczy techniki,
a zwlaszcza wielkich osiggnie¢ na tym polu
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Zwigzku Radzieckiego. Dlatego tez gtéwny roz-
woj stalownictwa idzie w kierunku budowy
jednostek produkcyjnych o duzej pojemnosci,
zaréwno statych, jak i przechylnych. Praktyka
ZSRR w zakresie pracy piecow martenowskich
0 duzej pojemnosci Swiadczy o tym, ze pracujg
one znacznie taniej niz piece mate. Naklady
inwestycyjne na tone stali dla duzych jedno-
stek sg okoto 10 % nizsze. Piece te pozwalajg
osiggna¢ duza wydajnos¢ pracy, zuzywaja
mniej paliwa i majg nizszy rozchdéd materia-
téow ogniotrwatych, a zatem produkujg stal
taniej.

Intensyfikacje procesu martenowskiego oraz
poprawe wszystkich wskaznikéw techniczno-
ekonomicznych uzyskuje sie przez zastosowa-
nie do opalania piecdw gazu wysokokalorycz-
nego.

Efekt ekonomiczny intensyfikacji procesu
wyraza sie przede wszystkim tym, ze wzrasta
cieplna moc pieca przy statym lub nawet zmniej-
szajacym sie rozchodzie paliwa, oraz wzrasta
wydajnos¢ z metra kwadratowego powierzchni
trzonu pieca. Wszystkie nowe stalownie w ra-
mach Planu 6-letniego bedg budowane w opar-
ciu 0 wyzej wymienione zasady.

W dziedzinie urzeczywistnienia postepu tech-
nicznego starych stalowni Plan 6-letni stawia
nastepujace zadania:

Dozbroi¢ technicznie stare stalownie, aby
mozna byto uzyskaé na kazdym piecu rezuRaty,
jakie juz osiggneli nasi mistrzowie szybkich

% ‘o

Rys. 4. Stalownie
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%

Rys. 5. Stalownie martenowskie

wytopdw. Zwiekszy to wydajno$¢ i poprawi
wszystkie techniczno-ekonomiczne wskazniki
naszych starych stalowni Srednio o okoto 10 do
15%.

Zmechanizowa¢ remonty gorgce i zimne pie-
cow martenowskich.

Realizacja zadan Planu 6-letniego na od-
cinku stalowni pozwoli powiekszy¢é udziat su-
rowki we wsadzie do 75 %. To uniezalezni nas
cd importu deficytowego zlomu. Stopien wy-
korzystania piecéw wzrosnie o 20 %, rozchdd
ciepta na tone stali spadnie o 13 %, a wydaj-
nos¢ pracy wzrosnie o 46 %.

Zastosowanie tlenu do proceséw metalur-
gicznych daje powazne korzysci; zmniejsza
rozchod wysokowartosciowych rud do Swieze-
nia, znacznie skraca czas wytopu, zmniejsza
rozchéd ciepta, ulatwia prace wytapiaczy, ob-
niza koszt whasny wlewka. Dlatego Swiezenie
tlenem, przeprowadzone dotychczas prébnie
z pozytywnym wynikiem, znajdzie w Planie
6-letnim praktyczne zastosowanie do masowej
produkgji.

Wielki krok naprzéd bedzie zrobiony w Kie-
runku opanowania technologii produkcji no-
wych wyzszych gatunkéw stali konstrukcyj-
nych, ktérych zastosowanie da konstrukcje
Izejsze i tansze, co przyniesie duze oszczednosci
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w zuzyciu stali. Szersze zastosowanie znajdzie
stal K52 oraz stal uspokojona. Rdéwniez stale
wysokostopowe o dwdch — trzech skiadnikach
zastepowane bedg wielosktadnikowymi stalami
niskostopowymi. Maja one podobne do pierwF
szych wihasnosci fizyczne i mechaniczne, jednak
z powodu nizszej zawartosci drogich metali
stopowych sa znacznie tarisze.

Rys. 4 przedstawia procentowy wzrost pro-
dukcji stali surowej, wzrost udziatu suréwki
i spadek udzialu zlomu we wsadzie marte-
nowskim oraz wzrost uzysku stali w Planie
6-letnim.

Rys. 5 ilustruje procentowy wzrost wydaj-
nosci pracy, wzrost Sredniej pojemnosci pie-
cow martenowskich oraz wzrost wydajnosci
7. metra kwadratowego trzonu pieca na dobe.

Walcownie

Jednym z najwazniejszych zagadnien sta-
rych walcowni jest ustalenie dla nich optymal-
nych schematéw walcowania. Struktura wiek-
szosci naszych walcowni bruzdowych nosi
dotychczas jeszcze pietno gospodarki prymi-
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tywnej, pielegnowanej u nas przez kapitali-
stow. Charakterystycznym schematem produk-
cyjnym tych walcowni jest przestarzaty prze-
bieg walcowania: wlewek —e walcownia wy-
tworéw gotowych. Niedostateczna ilos¢ zgnia-
taczy i ich niska wydajnosé byly w ubieg-
tym okresie waskim przekrojem, hamujgcym
rozwéj naszych walcowni. W biezgcym szescio-
leciu nastapi pod tym wzgledem znaczna po-
prawa. Zainstalowanie Kkilku zgniataczy po-
zwoli przejs¢ na nowoczesny schemat produk-
cji walcowniczej: zgniatacz (bloomingslabing)
— walcownia keséw (rygléwka) — walcownia
wytworéw gotowych, z przewagg walcowni
ciggtych dla keséw, drutu i blach. lo$¢ wley/-
kéw przepuszczanych przez zgniatacz wzrosnie
0 41 %. Z powodu zwiekszenia szybkosci wal-
cowania, unowoczesnienie piecow grzewczych
oraz wykonezalni zostanie znacznie skrdcony
cykl produkcyjny. Zastosowanie urzadzen do
tamania zgorzeliny i do oczyszczania powierz-
chni wlewkéw przed walcowaniem podniesie
jako$¢ wyrobéw walcowanych.
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W dziedzinie wyrobéw walcowanych asor-
tyment produkcyjny bedzie rozszerzony zgod-
nie z potrzebami kraju. Dla przykiadu warto
wymienié¢ takie nowe wyroby, jak stal zespor-
kowa z otworem, blachy tréjwarstwowe, blachy
karoseryjne itp.

Dotychczas stosowane kucie wlewkow ze
stali wysokostopowych zastgpione zostanie
przez walcowanie tych gatunkéw stali, co
w rezultacie przyniesie wzrost produkcji stali
szlachetnej oraz obnizenie kosztéw wias-
nych.

W tym. okresie zakoriczona bedzie elektry-
fikacja najwazniejszych walcowni starego hut-
nictwa.

Wskazniki techniczno-ekonomiczne walco-
wni doznajg na skutek realizowanego postepu
technicznego w procesach technologicznych
oraz szerokiej mechanizacji i elektryfikacji
nastepujacych zmian:

Uzysk wzrosnie o okoto 5 %, udziat walco-
wanej stali stopowej wzrosnie o 10 %, stopien
elektryfikacji o 30 %, rozchod energii elektry-
cznej o 30 % a wydajno$¢ pracy wzrosnie
0 40 %.

Rys. 6 przedstawia procentowy wzrost pro-
dukcji wyrobéw walcowanych ogdétem, wyro-
béw walcowni bruzdowych, rur bez szwu
1 blach cienkich. Rys. 7 ilustruje procentowy
wzrost wydajnosci pracy i stopnia elektryfi-
kacji oraz procentowy wzrost udzialu mate-
iialu zgniatanego.
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Achillesowg pietg starego hutnictwa sg
bardzo stabo rozbudowane urzadzenia trans-
portowe, hamujgce rozwdj produkcji. W okre-
sie Planu 3-letniego skrécono S$rediii czas po-
stoju jednego wagonu z okol 13 godzin do
9 godzin 15 minut. W Planie 6-letnim, w dro-
dze catkowitego zmechanizowania roztadunku
i zatadunku oraz rozbudowy i przebudowy we-
wnetrznej sieci transportowej, czas ten bedzie
skrécony do 6 godzin. W nowych hutach oraz
hutach przebudowanych od podstaw czas ten
bedzie wynosit tylko 2— 3 godziny. Rys. 8
przedstawia zmiany w dziedzinie transportu
wewnatrz-hutniczego, zwigzane z mechanizacjg
zatadunku i roztadunku materiatdw masowego
zuzycia, jak réwniez wzrost wydajnosci pracy

pracownikéw transportu w okresie Planu
6-letniego.
Przetworstwo
Oddzielng gataz produkcji hutniczej sta-

nowi przetwérstwo, do ktérego w hutnictwie
zaliczamy odlewnie stali, zeliwa, warsztaty
mechaniczne i konstrukcyjne oraz kuznie i pra-
sownie. Przetworstwo hutnicze jest w lwigj
czesci przeznaczone do zaspokajania potrzeb
ruchowych i inwestycyjnych samego hutni-
ctwa; w nieznacznym tylko stopniu moze .od-
dawa¢ produkcje na zewnatrz. Aby podotal
ciggle rosngcym potrzebom hutnictwa musi
przetworstwo, ktérego stan techniczny jest
bardzo niski, wulec catkowitej przebudowie.
Dlatego tez w okresie Planu 6-letniego po-
wstang warsztaty mechaniczne, wyposazone
W nowoczesny sprzet, przystosowane specjal-
nie do budowy najciezszych urzadzen hutni-
czych.

Odlewnie staliwa i zeliwa beda zmechani-
zowane. Stopien mechanizacji odlewni staliwa
wzrosnie o 50 %, a odlewni zeliwa o 90 %.
Uzysk w obydwu rodzajach odlewni wzrosnie
c 4%. Wydajnos¢ powierzchni odlewni wzro-
$nie dla staliwa o 100 %, dla zeliwa o 50 %.
Wydajnos¢ formierzy: o 33 % dla staliwa,
0 20 % dla zeliwa. Poza zmianami w technicz-
nym wyposazeniu odlewni bedzie wprowadzona
nowa technologia produkcji specjalnych gatun-
kéw zeliwa, jak na przyktad zeliwo modyfiko-
wane, ktore w wielu przypadkach bedzie mogto
zastgpi¢ staliwo lub nawet stal. Rys. 9 przed-
stawia procentowy wzrost produkcji odlewéw
staliwnych, stopnia mechanizacji, stopnia wy-
korzystania powierzchni formierni, wydajnosci
pracy oraz spadek wybrakéw w okresie szescio-
lecia.

W rezultacie po zakonczeniu szesSciolecia
Polska bedzie posiadata nowoczesny przemyst
metalurgiczny, przodujacy technicznie, oparty
na wzorach techniki radzieckiej. Takie hut-
nictwo bedzie poteznym narzedziem i pod-
stawg przemystowego rozwoju Polski Socjali-
stycznej.
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Krotki ten szkic wskazuje skale zadan,
ktére hutnicy muszg wykonaé, aby swéj prze-
myst podnie$¢ z }o icmu pierwotnej techniki
na poziom techniki przodujacej. Bez przodujag-
cego hutnictwa nie moze by¢ mowy o rozbu-
dowie jakiegokolwiek innego przemystu. Od
wykonania przez hutnikéw planéw inwestycyj-
nych oraz produkcyjnych, przewidzianych
w Planie 6-letnim, zalezy w duzej mierze wy-
konanie tego planu jako catosci. W Planie
6 letnim Partia nasza i Rzad postawity przed
hutnikami zadanie ogromne i zaszczytne —
podnie$¢ stan techniczny i podstawy naukowe
hutnictwa oraz podwoi¢ produkcije.

Czy hutnicy je wykonajg?

Przypomnijmy sobie odpowiedZz hutnikow
na prowokacje anglosaskich podzegaczy wo-
jennych: statownicy odpowiedzieli nowa for-
ma wspoétzawodnictwa, mianowicie hastem
~Wiecej stali dla budowy Polski socjalistycz-
nej“, padaty rekordy szybkich wytopéw i plan
produkcji stali zostat znacznie przekroczony.
Przypomnijmy sobie zobowigzania hutnikéw
dla uczczenia 70-fecia. urodzin tow. Stalina.
%
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W Dniu Stalinowskim walcownicy wykonali
plan produkcyjny w 203 %. | w obrdbce wi6-
rowej hutnicy sg na czotowych miejscach. Nasi
tokarze uzyskali najwyzsze szybkosci skrawa-
nia, przekraczajac juz w tej chwili 1000 me-
tréw na minute. Stosowana juz w praktyce
szybkos$¢é robocza wynosi Srednio 300 metréw
na minute.

Polska nie posiadata przed wojng konstruk-
toréw urzadzeh hutniczych. Kapitalisci impor-
towali wyposazenie hut. Polska ludowa wycho-
wata juz powazng liczbe konstruktoréw wiel-
kopiecowych, piecéw martenowskich, piecéw
grzewczych, walcowni itp. Urzadzenia hutni-
cze zaprojektowane przez naszych konstrukto-

Mgr WELADYStEAW SADOWSKI
CZPH
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réw sg juz czynne, dajg produkcje i pracuja
dobrze.

Pomoc Zwiazku Radzieckiego, udzielana
nam przy rozbudowie hutnictwa, bohaterscy
hutnicy, wychowani przez naszg wielkg partie,
nasi inzynierowie i technicy, porwani entuzjaz-
mem pracy, patosem budownictwa socjalistycz-
nego, wreszcie Sciste wykonanie wskazan
111 Plenum Komitetu Centralnego naszej Par-
tii 0 wzmocnieniu czujnosci rewolucyjnej oraz
IV i V Plenum o ksztatceniu i wychowaniu no-
wych Kkadr, sg rekojmig, ze wielkie zadania,
ktére stojg przed naszym hutnictwem, bedg
nie tylko wykonane, ale bedg przedterminowo
wykonane.

Zagadnienie szkolenia kadr w Planie 6-leinim

Kadry jako decydujacy czynnik ‘powodzenia Planu 6-letniego.

— Potrzeby hutnictwa na odcinku kadr

w Planie 6-letnim. — Plany szkolenia kadr i drogi ich tealizacji. =~ Zrodta pokrycia potrzeb kadrowych. —

— Doksztatcanie zatég hutniczych. — Wysuwanie i ksztatcenie

miodymi fachowcami i wysunietymi.

Pigte Plenum Komitetu Centralnego posta-
wito na porzadku dziennym ,zagadnienie osta-
tecznego ustalenia zadan Planu 6 letniego”,
dostosowania go do narzucajacych sie wnio-
skow, wynikajacych z doswiadczen Planu 3-let-
niego i dwu kwartatéw pierwszej naszej szes-
ciolatki, oraz ,zagadnienie kadr w Swietle za-
dan Planu 6-letniego“. Dwa te zagadnienia
tacza sie z sobg jak najscislej, Plan bowiem
6-letni, dzieto ludzkiego moézgu, bedzie reali-
zowany wysitkiem umystu i rak klasy robot-
niczej.

Aby plan byt wykonany, konieczne jest
przygotowanie kadr ludzkich, ktére zagwaran-
tuja jego terminowe, zgodne z zatozeniami wy-
konanie. Rola i znaczenie hutnictwa oraz jego
ciezar gatunkowy w Planie 6-letnim podkre-
$laja tym mocniej troske jego Kkierownictwa
0 zapewnienie terminowego i wasciwego do-
ptywu kadr ludzkich, zsynchronizowanego z no-
wouruchomianymi agregatami i catymi zakla-
dami, ktére majg powsta¢ w Planie 6-letnim.

Budowa nowej, wielkiej huty pod Krako-
wem, gdzie juz dzi§ wre praca nad zaklada-
niem jej fundamentow, budowa huty stali
szlachetnych, rozbudowa hut w tabedach
1 Czestochowie oraz innych starych zakltadéw
hutniczych, zgodnie z wymaganiami postepu
technicznego, przynoszace z soba podwojenie
naszej obecnej produkcji stali i podniesienie
jej do liczby 4,6 milionéw ton rocznie na ko-
niec Planu 6-letniego, wymaga¢ bedg armii
fachowcéw, wykwalifikowanych robotnikéw,
technikéw, inzynieréw i ekonomistéw, umiejg-

wysunietych robotnikbw. — Opieka nad

cych pracowa¢ na nowoczesnych agregatach,
obstugiwac je i utrzymywac¢ w ruchu.

Juz doswiadczenia Planu 3-letniego wska-
zaty, po jakiej linii powinny is¢ wysitki hutni-
ctwa w zdobywaniu i ksztatceniu nowych kadr,
a roéwnoczesnie pozwolity wykry¢ niedociggnie-
cia i braki, ktére na tym odcinku panowaty
i panujg, oraz znalez¢ sposoby ich usuniecia.

Obecny stan zatég w hutnictwie na wszyst-
kich szczeblach zatrudnienia w poréwnaniu
z przodujacym przemystem hutniczym radziec-
kim, ich ilos¢ i jako$é, sa zupetnie niewystar-
czajace. Na dzien dzisiejszy potrzeba przeszko-
lic na szeregu kurséw doskonalgcych w zawo-
dzie okoto 6000 robotnikéw sposrod obecnych
zatdg, ktére w duzym procencie sg elementem
tylko przyuczonym, a nie wysoko wykwalifiko-
wanym, jak tego wymagajg i stanowiska i ro-
dzaj wykonywanej przez nich pracy. taczy sie
z tym brak personelu technicznego i mistrzow-
skiego, wyrazajacy sie dzi$ liczbg okoto 600
technikdéw, tyluz mistrzéw i 200 inzynierdw.

Sa to liczby, ktore wyrastajg u progu Pla-
nu 6-letniego. Sam Plan 6-letni wymaga od nas
wyszkolenia i wprowadzania do produkcji po
1000 technikéw i 750 mistrzow rocznie, czyli
do konca Planu 6-letniego potrzeba nam bedzie
5000 technikéw, 3500 mistrzéow oraz podwoje-
nia obecnej liczby inzynieréw, ktdra wzrosnie
do 142 na kazde 10000 zatrudnionej zatogi.
Obok tych liczb trzeba uwzgledni¢ przyjecie
do pracy w tym okresie okoto 20 000 robotni-
kow wykwalifikowanych i przeszkolenie na
kursach doskonalgcych w zawodzie okoto 30 000
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robotnikéow starych. Rzucone tu globalne licz-
by moéwig o ogromie zadan pracy kadrowej
przemystu hutniczego.

Jak wobec tych liczb wyglada plan ich rea-
lizacji?

Nalezy stwierdzi¢, ze aczkolwiek IV i V
Plenum oraz ich zadania nie zaskoczyly nas
nie przygotowanych, praca dotychczasowa na
odcinku szkolenia kadr rozwijata sie raczej
zywiotowo, stosownie do doraznych potrzeb,
nie zas planéw dtugoterminowych. Nic wiec
dziwnego, ze hutnicze szkolnictwo zawodowe
wraz z szeregiem zakiadéw pracy w pewnym
momencie zapomniato o zasadniczym celu szko-
lenia, a mianowicie o szkoleniu hutnikdw.

W rezultacie tego przy duzej nadprodukcji
mechanikow nie potozono dostatecznego naci-
sku na wyksztatcenie hutnikéw. Pozostawienie
za$ doszkalania zaldg inicjatywie zakladow
skazato te akcje na zwolnione tempo, wskutek
czego w latach 1945 — 1949 przeszkolono tacz-
nie tylu pracownikoéw, ilu w 1950 r. w ciggu
jednego potrocza! Nie potozono réwniez naci-
sku na intensywniejsze wysytanie zdolnych
robotnikdw do jedynej uczelni robotniczej,
jaka jest Bytomskie Technicum, i nie wykorzy-
stano mozliwosci obsadzenia nimi wszystkich
miejsc, ktorymi mogto dysponowacé hutnictwo.
Usuniecie tych bledéw, wiasciwe zaplanowa-
nie szkolenia, zgodnie z rzeczywistymi potrze-
bami hutnictwa, konsekwentne realizowanie
planu przy réwnoczesnym konfrontowaniu go
z wynikami w terenie, to podstawowe zagad-
nienia pracy nad kadrami w Planie 6-letnim.

Jak hutnictwo rozwiazuje zadania posta-
wione mu przez Rzad i Partie na tym odcinku?

Generalny dyrektor CZPH w trosce o ka-
dry hutnicze powotat do zycia grupe roboczg
z zadaniem opracowania planu szkolenia hut-
nikbw w Planie 6-letnim z uwzglednieniem
nowego i starego hutnictwa, dajac zasadni-
cze wytyczne, ze w nowym hutnictwie kadry
muszga wyprzedza¢ oddawane do uzytku inwe-
stycje.

Grupa robocza staneta najpierw wobec za-
gadnienia, ilu i jakich fachowcéw w poszcze-
gélnych latach planu bedziemy potrzebowali,
skad bedzie sie czerpato ludzi oraz gdzie i jak
bedzie sie ich ksztaikcito.

Z planowego rozwoju hutnictwa wynika, iz
w ciagu lat 1951 — 1955 potrzeba nam bedzie
okoto 20 000 wykwalifikowanych robotnikdéw
zdolnych do uruchomienia i utrzymania no-
wych zaktadéw pracy oraz do zastgpienia sta-
rych fachowcéw, ktérych ubytek bedzie sie
zaostrzat ze wzgledu na juz wysoka obec-
nie przecietng granice wieku pracownikéw hut-
nictwa.

W tym samym czasie ilos¢ technikow musi
sie powiekszy¢ trzykrotnie w stosunku do
1949 r. i stan dozoru mistrzowskiego ma by¢
trzy razy wiekszy niz obecnie. Dopetnieniem
tych liczb jest zapotrzebowanie na personel
inzynieryjny. Na to, aby w 1955 r. na kazde
10 000 zatogi przypadata zapowiedziana przez
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Prezydenta Bieruta liczba 142 inzynierdéw, ka-
dra ich w hutnictwie musi wzrosng¢ do 1955 .
0 okoto 2000 osdb. Ponadto, jak juz wspomnie-
liSmy na wstepie, musimy przeszkoli¢ i pod-
nies¢ kwalifikacje kadr hutniczych zatrudnio-
nych w starym hutnictwie, kadr przyuczonych
do pracy, jednakze czesto nie posiadajacych
petnych kwalifikacji, kadr nie uzbrojonych
przede wszystkim w znajomo$¢ dialektyki
przemian, ktére zaszty w przemysle hutniczym,
oraz w orez wiedzy marksistowskiej i ekono-
mii socjalistycznej. Przeszkolenie to powinno
1 musi nastgpi¢ na najrozmaitszych kursach
doszkalania zawodowego, poczynajac od kur-

sow zapewniajagcych ~ minimum techniczne,
konczac na kursach mistrzowskich i Kie-
rowniczych.

Skad bedziemy czerpali materiat ludzki,
aby zaspokoi¢ ten, tak powazny, gtéd kadr
hutniczych ?

Przede wszystkim z milodziezy, zaréwno

wyrastajagcej w osrodkach hutniczych, posia-
dajacych duze tradycje zawodu hutniczego,
chciatoby sie powiedzie¢ dziedziczonego z ojca
na syna, jak rowniez z miodziezy wiejskiej,
werbowanej i przesuwanej ze wsi do prze-
mystu. To drugie zrodlo, bogate i niewyczerpa-
ne, musi by¢ jak najintensywniej eksploato-
wane, a uruchomienie jego rezerw zalezy 'od
nastepujacych, bardzo waznych czynnikow:

a. stworzenia wiekszej atrakcyjnosci

wodu hutniczego,
b. przyspieszenia tempa budowy mieszkanh
i osiedli robotniczych,

C. przvspieszenia przejscia gospodarki wiej-
skiej z drobnotowarowej na spoteczng
— uprzemystowiona.

Te trzy podstawmwe czynniki zapewnig
nam catkowite pokrycie potrzeb na odcinku
kadr. Mowigc o doptywie miodziezy mamv na
mysli nie tylko miodziez meska, ale i miodziez
zenska, przed ktoérg w hutnictwie rozwijaja sie
coraz szersze mozliwosci pracy na stanowi-
skach od robotnikéw zaczynajgc, a na inzynie-
rach Kkorczac.

Te miode kadry wptyng do hutnictwa trze-
ma strumieniami, a mianowicie przez:

a. hutnicze szkoly zawodowe pierwszego

i drugiego stopnia,

b. szkoty przysposobienia przemystowego,

c. nabory wprost do zaktadéw pracy z do-

mow rodzicielskich.

Zreorganizowane szkolnictwo hutnicze da
nam w Planie 6-letnim 15 000 robotnikow wy-
kwalifikowanych (czeladnikéw), absolwentéw
szkot pierwszego stopnia zawodowego oraz
4000 absolwentéw szkdét drugiego stopnia,
a wiec technikéw i kandydatow na wyzsze
uczelnie. Ponadto Bytomskie Technicum be-
dzie nam dostarczato poczynajac od 1952 r.
okoto 400 absolwentéw rocznie. Dodawszy do
tego liczbe 6000 absolwentoéw szkoét przysposo-
bienia przemystowego, ktdérych pierwsze par-
tie juz obecnie zaczynajg byé powaznym czyn-
nikiem w polityce kadr, mozemy stwierdzi¢, ze

Za-
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ten najsilniejszy gtéd ludzi bedzie pokryty pra-
wie w 100 %. Obecnie nabory do szkét zawo-
dowych hutniczych pozwalajg zywi¢ nadzieje,
iz w dalszych latach na tyra odcinku nie po-
winno nastapi¢ pogorszenie.

Doswiadczenie lat ubiegtych nauczylo nas
rowniez pewnej zasady w szkoleniu, a miano-
wicie : uczy¢ z tg myslg, iz uczymy dla hutnic-
twa. Totez przy rozbudowie szkét hutniczych
powozono obecnie nacisk na rozbudowe wydzia-
téw Scisle hutniczych i na zwezenie ich spe-
cjalnosci, a na wydziatach mechanicznych czy
elektrycznych zerwano z pojeciem ,mechanik®
czy .elektryk w ogole jako taki“, zastepujac
je pojeciem mechanika i elektryka-hutnika,
dostosowujagc do tego i plany nauczania i pla-
ny praktyk. Zapewni to z jednej strony wieksze
przygotowanie do praktycznego opanowania
zawodu, a z drugiej zyligze silniej absolwen-
téw naszych szkél z zaktadami hutniczymi.

Braki w kadrze mistrzowskiej to — deli-
katnie méwigc — powazne nas”e zaniedbanie
w dotychczasowym szkoleniu zaldg hutniczych.
Pojecie mistrza taczyto sie u nas czesto z wy-
obrazeniem Sredniowiecznych mistrzéw echo-
wych albo t°z dozorcéw, ktérych narastanie
uzaleznione byto od dobrej woli kierownictwa
powotuigego od easu do czasu wyrézniajace-
go sie fachowca na to stanowisko. Nie pomy-
$lano o sokole mistrzéw. zaromuiar»o o kur-
sach ksztatcacych mistrzéw i doksztatcaiacvch
mistrzéw. Bo nie mozna uwaza¢ za rozwigza-
nie tego zagadnienia tworzenia, jak to byto
czesto dotychczas praktykowane. og6lnvch kur-
sow dla mistrzéw, gdzie obok stalownika, wal-
cowniira czy wielkomecownika zasiadat do nau-
ki mistrz mechanik ¢zy tez mistrz ruchu
'kolejowego. T«ka ..wszechnica“ mistrzowska
byta. najczesciej niepotrzebnym wydawaniem
pieniedzy panstwowych i stratg crasu wykia-
dowcow i stuchaczy. Totez plany kurséw mi-
strzowskich juz na r. 1950 oraz ich programy
catkowicie zmwmo”™o i dostosowano do po-
szczeg6lnych snecialnosci, a ich opracowanie
odgorne i ujednolicone programv t"d"iez roz-
mieszczenie w nrzoduiacvch zakladach pracy
powinny prwnie$¢ powtywne rezultaty.

Na snecialne wyréznienie zashiguie zagad-
nienie ksztatcenia inzynieréw. Zasadniczymi
uczelniami ksztatcacymi inzvnierow dla, hutni-
ctwa sa WydziH Hutniczy Akademii Goérniczo-
Hutniczei w Krakowie i Politechnika Slaska.
Przepustowos$¢ tvch dwd™h uczelni, maiacych
zaspokoi¢ w Planie 6 Ntnim potrzeby przemy-
stu ciezki°go i gornictwa S$laskiego okregu
przemystowego, jest w zupetnosci niewystar-
czaiaca. Powieszenie tej przepustowosci to
sprawa sal wyktadowych, pracowni, burs i sit
naukowych, zagadnienia, ktérych w ramach
tego artykutu nie bedziemy siQ kusili rozwig-
zywaé. Nie naPzy jednak pomina¢ przy tym
zagadnieniu jednego doriosWo faktu: na 66
absolwentéw Wydzialu Hutniczego AGH. Kkto-
rzy zitozyli egzaminy dyplomowe w ostatnim
-okresie, nie byto ani jednego, ktory by-nie byt
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zatrudniony zawodowo w przemys$le. Nato-
miast wsrdéd kandydatéw, ktérzy maja przy-
stgpi¢ do egzaminu dyplomowego w li pétro-
czu 1950 r. nie zatrudnionych zawodowo jest

.zaledwie trzech absolwentéw. Nie mniej rézo-

wo przedstawia si¢ ta sprawa w Politechnice
Slaskiej.

Co to oznacza ? Oznacza to, ze uczelnie aka-
demickie praktycznie nie dajg nam nowych
kadr inzynierskich, a wiec nie pokrywajg po-
trzeb naszego przemystu. Jest nadzieja, iz
zmiana sytuacji nastgpi dopiero w roku aka-
demickim 1951 52. liczba bowiem studentéw
pracujacych zawodowo spadnie w tym czasie
prawie do potowy. Ten stan rzeczy ma jeszcze
inng strone ujemng, a mianowicie praca zawo-
dowa hamuje absolwentom prace przygoto-
wawcza do koncowych egzamindw oraz dyplo-
mu i powoduje odkladanie terminéw, a tym
samym tamie plany wyzszej uczelni.

Braki na tym odcinku muszg by¢ jednak
uzupetnione, a trudnosci przetamane. Jednym
ze Srodkow majgcych na celu uzupetnienie na-
szych kadr inzynierskich to wieczorowe szkoty
inzynierskie NOT. Wiasciwe ich wykorzy-
stanie przez przemyst hutniczy moze nam dac
powazne uzupetnienia na odcinku sit tech-
nicznych z wyzszym wyksztatceniem. Ale i tu-
taj napotyka sie trudnosci, ktérych usuniecie
da nam gwarancje zwiekszenia liczby studen-
téw szkol wieczorowych.

Co to za trudnosci?

Sa to:

a. ruch ciagly wydziatéw produkcyjnych,

b. daleka odlegtos¢ powaznych o$rodkow

hutniczych od uczelni wieczorowej.

Technicy, zatrudnieni w ruchu ciggltym,
musza niestety co trzeci tydzien pracowaé¢ na
drugiei zmianie, co ich skazuje na onuszczanie
wyktadoéw i ¢wiczen. Przesuniecie ich do biur
ostabi i tak nieliczny personel techniczny ruchu
i iest niezgodne z zasadniczymi wytycznymi
IV Plenum.

W zaktadach odlegtych, jak np. Ostrowiec,
Stalowa Wola, Matapanew czy Zawiercie, po-
siadamy dziesigtki technikéw, pragnacych
dalszego ksztatcenia sie. Odlegtos¢ zamyka im
droge do studioéw, a przeniesienie ich w poblize
uczelni najczeSciej jest niemozliwe ze wzgle-
dow badz to produkcyinych, badZ tez mieszka-
niowych. Te dwa fakty utrudniaja powaznie
znalezienie na tej drodze dodatkowego rozwiga-
zania. zmierzajgcego do uzupetnienia kadr
inzynierskich.

Problem szkolnictwa hutniczego nie wy-
czerpuje catkowicie ksztatcenia rezerw ludz-
kich. Bardzo duzg role w uksztattowaniu sie
fachowca odgrywa sam zaklad pracy, ktorego
bezwzglednym obowigzkiem jest stworzenie
takich warunkéw pracy i roztoczenie takiej
opieki nad nowoprzyjetym miodym robotni-
kiem i absolwentem szkoty na kazdym szcze-
blu, aby w jak najkrotszym czasie stali sie oni
petnowartosciowymi pracownikami.
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Istniejg tu liczne opory, pozostatosci sto-
sunkéw kapitalistycznych, jak niewiara w to,
iz mozna przyspieszy¢ dojrzewanie specjali-
stow, gdy im sie stworzy odpowiedni klimat,
lub tez strzezenie tajemnicy zawodu, by w ten
sposdb stawac sie tak zwanym niezastgpionym.
Przetamanie tych opordw i wytworzenie praw-
dziwie socjalistycznego stosunku doswiadczo-
nych i petnowartosciowych fachowcéw do za-
gadnien szkoleniowych, oto jeden z momentow
walki o nowe zastepy hutnicze, o Plan 6-letni.
Temu zagadnieniu poswieca hutnictwo wiele
wysitku, tym bardziej, ze jest to do tej pory
odcinek pracy czesciowo zaniedbany, zaréwno
w teoretycznym jego ujeciu, jak i realizacji.
Rozwigzania szuka sie w nowych metodach,
opartych na bogatym doswiadczeniu hutnictwa
radzieckiego, ktére szkolenie zaldg postawito
na niespotykanie wysokim poziomie.

Zagadnienie to podzielono na pie¢ zasadni-
czych grup, obejmujacych:

1. szkolenie nowych i doszkalanie starych

zaldg,

2. doszkalanie praktyczne miodych fachow-

cow wszelkiego typu,

3. doszkalanie sit inzynieryjno-technicz-

nych,

4. doszkalanie stuzb ekonomicznych,

5. szkolenie pracownikow wysunietych.

Analizujac zadania szkolenia grupy pierw-
szej, postawiono jako zasade, iz kazdy nowo-
przyjety robotnik w zasadniczych wydziatach
produkcyjnych musi przejs¢ wstepne szko-
lenie pod okiem wyznaczonego mistrza i opa-
nowac instruktaz pisemny dla zajmowanego
miejsca pracy. Natomiast pracownicy ze sta-
rych zaldg przechodzg przeszkolenie i doszko-
lenie zawodowe na kursach, ktore beda sie
odbywaty w Okresie zimowym od pazdziernika
do marca w poszczegolnych zaktadach pracy.
Dla stanowisk specjalnych, nie maiacych od-
powiednich mozhwosci w poszczegolnych za-
ktadach, doszkalanie odbywaé¢ sie bedzie na
kursach miedzyzakiadowych i centralnych.

Doszkalanie sit inzynieryjno-technicznych
i ekonomiczno-gospodarczych odbywac¢ sie be-
dzie $SciSle w porozumieniu z wyzszymi uczel-
niami, jak Akademia Gorniczo-Hutnicza. Poli-
technika Slgska i Panstwowa Wyzsza Szkota
Administracji Gospodarczej.

Najbardziej zasadnicza grupe stanowi szko-
lenie kadr wysunietych z mas robotniczych,
ktére stanowig ten niewyczerpany rezerwuar
sit ludzkich, zdolnych, bojowych i rewolucyj-
nych kadr proletariatu. Na tym odcinku hut-
nictwo posiada za sobg powazny dorobek
i doswiadczenie, ale nie wszystko juz zrobiono,
azeby stan ten mozna bv® uzna¢ za dosta-
teczny. zwlaszcza na odcinku opieki nad
wysunietymi robotnikami.

Do bezwzglednych osiggnie¢ naleza kursy
«da wysunietych robotnikéw, takie, jak tech-
nikéw normowania i chronometrazvstéw. ktore
przeszkolity juz do tej pory Kkilkudziesieciu
robotnikéw, kursy konstruktorskie, z ktorych
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pierwszy przygotowat juz 40 konstruktoréw
sposréd najzdolniejszych robotnikéw, a drugi
wypusci w najblizszych dniach nastepng czter-
dziestke, zeby zrobi¢ miejsce dla nastepnej
grupy szkoleniowej, ktora rozpoczyna prace
w potowie pazdziernika.

Eksperymentalny kurs dla dyrektoréw wy-
sunietych, zorganizowany pod koniec ubieg-
tego roku, stat sie wzorem dla innych prze-
mystow i naszych wiadz centralnych.

W Planie 6-letnim przewiduje sie szeroki
wachlarz kurséw dla wysunietych, majgacych
charakter trzystopniowy. Kursy podstawowe,
ktore uzupetnia wiadomosci ogdlne i dadza
stuchaczom podstawy teoretyczne, kursy Sre-
dnie. ktore przygotowywaly bedg do stanowisk
$redniego dozoru, i kursy wyzsze, ktére maja
za cel wszechstronne przygotowanie najlep-
szych robotnikéw na stanowiska kierownicze
na wszystkich szczeblach administracji hutni-
czej. Wiasciwa troska o kadry nie konczy sie
na ich wyszkoleniu. Pozostaje sprawa ich roz-
mieszczenia zgodnie z kwalifikacjami, przy-
datnoscig i potrzebami hutnictwa. Powiedzenie
Prezydenta Bieruta na IV Plenum: ,lnzynie-
rowie do ruchu“, uieto w ooromnym skrécie
myslowym catoksztatt zagadnienia witasciwego
rozmieszczenia kadr. Nie tylko liczne, ale war-
tosciowe i wilasciwie rozstawiono kadry hutni-
cze beda decydowaty o Planie 6-letnim. Prze-
suwanie inzynieréw i technikéw z biur do
ruchu, ktére sie u nas na szczepcie rozpoczeto
juz przed IV Plenum, ma zej$¢ w dét do za-
togi. Bardzo czesto robotnik po kursie wraca
na dawne miejsce pracy, Swiadectwo kursu
wedruje do jego akt rodzinnych i zadanie
skonczone. Nie zawsze jednak na tym sie kon-
czy. Bo oto trzeba wysta¢é na nowy Kkurs.
Wtedy- przypomina sie 6w kursista. Wysyta
sie go na inny kurs, on go konczy, wraca na
swe dawne stanowisko i czeka az go wysSlg na
kurs trzeci. A tymczas°m w innej hucie,
a czesto w tej samej hucie, rozbijajg sie za
takim fachowcem. Totez pod tvm wzgledem
w Planie 6-letnim zostanie podniesiona dyscy-
plina wasciwego rozdziatlu absolwentow kur-
séw hutniczych. Ponadto zostanie podniesiona
atrakcyjnos¢ konczenia kurséw przez przesze-
regowanie do wyzszych grup ptacy tych robot-
nikéw. ktdrzy beda pomysinie podwyzszali swe
kwatifikacje-konczac nauke na kursach.

Omdwione tu zadania nie wyczerpuja cato-
ksztattu zagadnien okresSlonych tematem ar-
tykutu. Nie oméwiono wiec planu hut szkole-
niowych. inwestycji szkolnych, polityki ptac
w stosunku do uczacych i uczacych sie. sprawy
wydawnictw podrecznikéw i skryptéw oraz
innych drobniejszych zagadnien.

Celem artykutu jest pokazanie tego zagad-
nienia wszystkim hutnikom, a zwitaszcza tym,
do ktérych obowigzku naleze¢ bedzie w mniej-
szym lub wiekszym stopniu troska o kadry,
podkres$lenie jego znaczenia w realizacji tego
dumnego dzieta, ktére staneto przed polskg
klasa robotniczga — Planu 6-letniego!



Str. 290

Dr inz. ROMAN SKORSKI
Ministerstwo Szko6t Wyzszych i Nauki

HUOTNTK

Nr 9— 10

Tytanowanie | azototytanowanie stal

Préby elektrolizy tytanu z roztworéw wodnych fosforanéw i jodku tytanu,

jak réwniez ze stopionego

TiJd4, nie daty wynikéw pozytywnych. — Cementacja proszkiem tytanu okazata sie niezadowalajgca. Pomyst
autora pokrywania stali tytanem w stopionych tytanianach sodu zostat zrealizowany. — Najkorzystniejsza
temperatura tytanowania stali w tych solach lezy miedzy 880 i 920 C. — Podobnie mozna otrzymac¢ powioki
azotku tytanu na stali przez zanurzanie do stopionej mieszaniny TiO, z NaCN. — Zbadano odporno$¢ tych
powlok na korozje. — Przeprowadzono proéby zginania w mikromaszynie Cherenarda drutu stalowego tyta-

nowanego powyzszg metoda,
Cel badan

Badania nad uodpornieniem powierzchni
stali na korozje, Scieranie i dziatanie wysokich
temperatur pochtaniaty wiele pracy badaw-
czej w roznych krajach. Zwiekszenie trwatosci
powierzchni stali osiaga sie dzi§ rozmaitymi
sposobami. Wyr6zni¢ tu mozna dwie metody.

Pierwsza metoda polega na uszlachetnieniu
stali rozmaitymi dodatkami stopowymi, spo-
$§réd ktorych szczego6lnie wazny jest chrom
(okoto 13 % Cr w stalach nierdzewnych;
24 % Cr uodpornia wiele stopéw ma korozje
przy temperaturach rzedu 1000C i wyz-
szych) (1). W niektérych przypadkach pewna
zawartos¢ takich metali jak Al podnosi trwa-
tos¢ powierzchni stali przy wysokich tempera-
turach, albowiem metale te utleniajgc sie two-
rza powloke tlenkéw chronigcg przed dalszym
utlenianiem.

‘Druga metoda ochrony stali przeciw koro-
zji polega na wytwarzaniu na jej powierzchni
réoznych powtok ochronnych. Nalezy tu elek-
trolityczne powlekanie kadmem, niklem, chro-
mem itp., dalej szerardyzacja cynkiem, cyno-
wanie, kaloryzacja, nakrzemowywanie i na-
chromowywanie, wreszcie emaliowanie i ma-
lowanie réznymi farbami.

Praca niniejsza poswiecona jest opraco-
waniu metody wytworzenia na powierzchni
stali powtoki tytanowej i azotku tytanu, zgod-
nie bowiem z raportem Traversa (2) pokry-
wanie stali tytanem, a zwlaszcza azotkiem
tytanu, moze by¢é bardzo korzystne z uwagi
na jego odporno$¢ na kwasy i wysokg tempe-
rature (1000 C). Rowniez van Arkel (3)
przywigzuje wielkg wage do azotku tytanu
TiN, gdyz zwigzek ten ma wielkg trwato$¢
fizyczng i chemiczng. Wazne jest réwniez to,
iz zwigzek ten wyglgdem swym oraz wilasno-
Sciami swymi, takimi jak wysokie przewod-
nictwo cieplne i elektryczne, przypomina metale.

Pierwsze badania nad cementacjg stali ty-
tanem przeprowadzili Laissus (4) oraz Dubo-
wicki (5). Obaj ci autorzy cementowali stal
proszkami tytanu, a raczej proszkami zelazo-
tytanu przy wysokich temperaturach. Podobne
proby zostaly przeprowadzone przeze mnie,
decz pdzniej zaniechatem ich na korzysé no-
wego pomystu, a mianowicie tytanowania stali

stwierdzajagc wzrost wytrzymatosci,

w réznych stopionych solach tytanowych. Ta-
kie cementowanie stali tytanem w solach ty-
tanowych okazato sie mozliwe.

Program badan obejmowalt:

1. znalezienie najodpowiedniejszej metody
pokrywania stali tytanem, przy czym
brano pod uwage: a. cementacje zelaza
proszkiem tytanu, b. elektrolityczne po-
wlekanie zelaza tytanem, c. zbadanie
mozliwosci cementowania tytanem stali
w stopionych solach tytanowych,

2. znalezienie sposobu, ktérym mozna by
otrzymac¢ powtoki azotku tytanu na stali,

3. ogdlne okreslenie wplywu cementacji
tytanem na wiasnosci mechaniczne i od-
pornos¢ na korozje stali.

. Elektrolityczne wydzielanie tytanu

1. Elektroliza w
Istnieja patenty 1 dotyczgce elektrolizy tytanu,
ale w praktyce tytanu elektrolitycznie sie nie
otrzymuyje.

Wprawdzie Travers (2) i Haissinsky (6)
uzyskali pewne wyniki, otrzymujac bardzo
cienkie warstewki tytanu na katodzie, lecz za-
stosowanie tych wynikéw nie wyszlo nigdy
poza laboratoria.2

W omawianych tu badaniach przeprowa-
dzono proby elektrolizy tytanu z roztworéw
wodnych czterojodku tytanu i fosforanu ty-
tanu, gdyz jak z literatury wynikato, elektro-
lity te jeszcze nie byly brane pod uwage. Naj-
wyzsza koncentracje tytanu w roztworze wod-
nym czterojodku tytanu otrzymano przy
temperaturze pokojowej 80 g'l, a w roztworze
wodnym fosforanu tvtanu 40 ¢/1. Elektroliza
tych dwdch elektrolitow byta prowadzona przy
rozmaitych koncentracjach tytanu: dla cztero-
jodku tytanu 80, 40 i 20 g Ti na litr roztworu,
a dla fosforanu 40 i 20 g Ti na litr roztworu.
Stosowano prad o gestosci 6— 15 A'dcnr
przy odstepie elektrod 2 cm i temperaturze
pokojowej. Elektrody byly platynowe, badz
niklowe, badz tez z czystego tytanu.

1 Patent Finka, Anglia 1932, i patent I. G. Farben,
1929.

2 Tytan
swolfram.

jest podobnie trudny do elektrolizy jak

roztworach wodmych.
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We wszystkich tych przypadkach nie otrzy-
mano powitoki metalicznego tytanu. W wiek-
szosci przypadkéw odkladat sie czarny osad,
mniej lub wiecej przylegajacy do katody. Bliz-
szych badan tego osadu nie przeprowadzono.l
Poddano go jedynie analizie kroplowej, ktéra
data wynik: pozytywny na tytan.

2. Pyroelektroliza tytanu. Nie mniej trudgazowego.

na od elektrolizy tytanu z roztworéw wodnych
jest elektroliza ogniowa, tj. ze stopionych
zwigzkow tytanu, idklarenko i Lipke (7) prze-
prowadzili proby elektrolizy tytanu ze stopio-
nej mieszaniny TiO z Na#27 i NaCL oraz
CaCL i NaCl i z NaAlFe jak réwniez z KZTiF6
rozpuszczonego w KC1 + NaCl. Lecz wyniki
wszystkich tych préb byly negatywne.

Autor przeprowadzit probe elektrolizy ty-
tanu ze stopionego czterojodku tytanu. W opar-
ciu o teorie Kossela (1916 r.) jodek tytanu
ze wszystkich potaczenn tytanu z chlorowcami
powinien by¢ najtatwiejszy do zdysocjowania.
Przygotowanie czterojodku tytanu do tego celu
polegato na zmieszaniu w odpowiednim sto-
sunku wagowym proszku tytanu z proszkiem
jodu (z pewnym nadmiarem jodu). Reakcja
jodu z tytanem jest egzotermiczna, trzeba
wiec by¢ ostroznym i nie przygotowywac tego
zwigzku zbyt wielkimi porcjami, gdyz reakcja
moze wowczas przejs¢ w wyDuchowg. Cztero-
jodek tytanu przygotowywatem w matych daw-
kach do 5 g maksimum w jednolitrowej pa-
rownicy zrobionej ze szkia pirex, za kazdym
razem nieco podgrzewajgc w celu zapoczatko-
wania reakcji taczenia sie Ti z J.

Elektroliza tytanu ze stopionego jodu oka-
zala sie niestety niemozliwa, z uwagi na bar-
dzo wysoki opdr elektryczny tego zwigzku.
Przy 12 V i odstepie elektrod 2 cm przy 300 C
nie zauwazono zadnego przeptywu pradu. Przy
uzyciu napiecia 220 V, w tych samych warun-
kach, amperomierz wskazywat 0,1 Alcnr, ale
wydzielania sie tytanu na katodzie nie otrzy-
mano.

Il. Cementacja stali proszkami tytanu
i azotkiem tytanu

Laissus (4) przeprowadzit badania cemen-
tacji stali proszkami Cr, W, V, Ti, Zr i Th.
Podobne badania cementacji stali proszkami
V i Ti przeprowadzit Dubowieki (5). Obaj ci
autorzy wspominajg o0 zaobserwowanej przez
nich dyfuzji wymienionych metali do stali juz
przy 1000 C. Rzecz oczywista, ze przy wyz-
szych temperaturach dyfuzja jest szybsza i jej
gteboko$¢ wzrasta z czasem cementacji.

W niniejszej pracy materialtem cemento-
wanym byla stalowa blacha grubosci 0,75 mm
o skiadzie chemicznym podanym w tablicy II,
pocieta na plytki 5 cm X 7 cm. Plytki powle-

1 Podobny osad otrzymat Haissinsky (6) podczas
préb elektrolizy tytanu z réznych roztworéw wodnych
zwiagzkéw tytanu. Oznaczyt on ten osad jako podtlenek
tytanu, TiO.
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kano grubo zawiesing proszku w alkoholu.
Uzyto dwu réznycn ziarnistosci proszku (200
i luu mesh), lecz ziarmsiosc nie miata wiek-
szego znaczenia. Plytki suszono przy 8o C
i wktadano je do naczynia gazoszczelnego
z ogniotrwatego stopu ,JNimonic”. Naczynie to
wraz z proDkami wmaaano uo zimnego pieca
Naczynie przeptukiwano azotem
lud argonem w outii przez pot godziny. Azot
przed dojsciem do naczynia oyt oczyszczony
przez przepuszczenie go przez siatke miedziang
w rurze kwarcowej, ogrzewanej pamikiem
gazowym do okoto 900 C.

Po takim przeptukaniu naczynia urucho-
miono piec. Temperatura w ogniotrwalym na-
czyniu byla kontrolowana za pomocg termo-
pary (Pt, Rh) umieszczonej szczemie w Srodku
naczynia.

btosowanie atmosfery argonowej czy azo-
towej dla szybkosci dyfuzji tytanu do stali nie
miato wiekszego znaczenia. Dlatego w poézniej-
szych badaniach ograniczylem sie tyiko do
atmosfery azotowej. Po 5 godzinach takiego
traktowania proébki przy 90u C me stwierdzo-
no mikroskopowo zmiany struktury procz roz-
rostu ziarn. Po traktowaniu za$ proDek w tych
samych warunkach, lecz przy wyzszej tempe-
raturze (1100 C) w ciggu 5 godzin, o dyiuzji
tytanu do staii Swiadczyto zaoarwienie prooki
na kolor krwistobrgzowy od TiN. Zaoarwieme
to nie byto jednak ciggte na catej powierzchni
probki, tworzac jak gdyby siatke. Powodem
bylo to, ze sproszkowany tytan nie przylegat
na catej powierzchni do blachy w czasie ce-
mentacji. Dlatego w nastepnych doswiadcze-
niach prébki blachy byly grubo obsypane
proszkiem tytanu, ukiadane jedna na drugiej
i docisniete mocno klamrami. Zabieg ten nie
wptynat na jednolito$¢ cementowania powierz-
chni probki. Analiza chemiczna wykazata
V. prébkach tylko $lady tytanu. Badania me-
talograficzne po trwaniu 2 % kwasem azoto-
wym wskazywaly jednak na obecnos¢ obser-
wowanego przez Laissusa zjawiska tworzenia
sie od strony dyfuzji tytanu jasnych stref
(,brillante zone“). Wobec tego pozostaje do
dyskusji, czy strefy te powstaty wskutek Sla-
déw tytanu, czy tez wskutek innych przyczyn.
Np. nie wylgczony moze tu by¢ ferryt, Kktory
mogtby sie utworzy¢ wskutek odweglania pod
dziataniem proszku tytanu, przylegajacego do
powierzchni prébki. Odweglenie stali zdaje sie
byé z tego powodu prawdopodobne, ze tytan
ma wieksze powinowactwo do wegla niz zelazo
(tytan jako dodatek stopowy do stali odgrywa
role weglikotwdrczg). W innych doswiadcze-
niach prébki cementowane w podobny jak po-
przednio sposob przez 5 godzin przy 1250 C
byly pokryte spieczonym proszkiem azotku ty-
tanu do grubosci 0,3 mm. Powiloka ta byta
porowata i dawata sie wykrusza¢ z powierz-
chni blachy (rys. 1).

Na tle opisanych trudnosci cementacji stali
proszkiem tytanu trzeba byto szukaé¢ innych
drog tytanowania stali. W rozwazaniach swo-
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ich bralem pod uwage zagadnienie tytano-
wania stali w parach czterochlorku tytanu,
analogicznie do znanego juz w technice na-
chromowywania stali w parach chlorku chro-
mu lub nakrzemowywania w czterochlorku

Rys. 1. X 250
Blacha ni* 2 cementowana proszkiem tytanu w atmo-
sferze azotu przy 1250 C. Probka nietrawiona. Wido-
czna porowata powiltoka azotku tytanu. Strefa ciemnych
punktéw, uszeregowanych réwnolegle do powierzchni
prébki, jest prawdopodobnie skutkiem dziatania $ladéw
tlenu atmosfery w czasie cementacji

krzemu. Mysli tej jednak zaniechatlem z uwagi
na badania van Arkela (3), ktory podaje, ze
zwiagzki tytanu z chlorowcami bardzo trudno
dysocjujg i nie tylko chlor, ale nawet jod
z trudem odigcza sie od tytanu przy tempera-
turach rzedu 1200 C. 1 Pozostato zagadnienie
tytanowania zelaza w stopionych solach tyta-
nowych, analogicznie do naweglania stali
w stopionych cyjankach i weglanach sodu lub
potasu. Zagadnienie to dotychczas nie byto
badane.
I1l. Tytanowanie w stopionych solach tytanu
%

1. Analogia zwigzkéw tytanu do zwigzkéw
wegla. Pierwiastek tytan nalezy do grupy za-
poczatkowanej przez wegiel i dlatego ze wzgle-
du na niektére jego zwigzki chemiczne jest
analogiczny do wegla, np. tworzgc tlenki TiO
i Ti(X podobnie jak CO i C02 Na,Ti03 (i po-
dobnie jak Na CO.,)-2

Analogia zwiazku Na,,TiOs z Na CO, jest
tylko formalna, lecz nasuneta mi mysl tytano-
wania stali w stopionych Na,.TiOs tak jak
obserwujemy naweglanie stali w stopionym
Na C03 z NaCl. Istnieje jednak pewna wazna
roznica pomiedzy tlenkami tytanu a tlenkami
wegla, jezeli chodzi o problem cementacji. Mia-
nowicie pierwsze sg gazami, podczas gdy dru-

1 Jodki metali tatwiej dysocjujg niz ich f’uorki,
chlorki i bromki, gdyz jon jodu jest najwiekszy (Kossel,
1916).

- Mellor, tom VII, str. 25.
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gie sg cialami statymi. | dlatego mechanizm
naweglania stali, gdzie wazng role odgrywa
gaz CO, zasadniczo roznit sie bedzie od prze-
widywanego tytanowania, gdzie z podobng
fazg gazowg zwigzku tytanu z tlenem nie ma
sie do czynienia. Jezeli jednak chodzi o nawe-
glanie stali w stopionych cyjankach i wegla-
nach sodu czy potasu, nie jest pewne, czy ma
sie tam do czynienia z dyfuzjg atomu wegla
do stali, czy tez z dyfuzjag jego jonu. To osta-
tnie przypuszczenie o tyle ma sens, ze do-
Swiadczenia wykazaty, iz gdy przez naweglony
drut stalowy przepuscimy prad, wegiel w tym
drucie bedzie sie wzbogacat na ujemnym kon-
cu, a zatem wegiel wystepuje tu jako jon do-
datni, kation (8). Na rzecz tego przypuszcze-
nia przemawiajg doswiadczenia Cichockiego
(9), ktory wykazal, ze gdy sole takie jak
CaCL, HgCl, NaCl itp. zamkniemy w naczyniu
z Cu, Ag lub Au itp., to po podgrzaniu naczy-
nia az do stopienia w nim soli, dodatnie jony
(kationy) przedyfunduja przez scianke naczy-
nia i wystapig na zewnetrznej jego powierz-
chni.

2. Zagadnienie wymiany podwdjnej miedzy
zelazem a tytanem ta stopionych solach tytanu.
Poréwnujgc tytanowanie w stopionych solach
tytanu z naweglaniem w stopionych cyjankach
i weglanach nalezy pamieta¢, ze stal zanurzona
w stopionych weglanach lub cyjankach sodu
czy potasu, praktycznie rzecz biorgc, nie roz-
puszcza sie w nich i nie bierze wyraznego
udziatlu w reakcjach chemicznych, podczas gdy
w przypadku zanurzenia stali do soli tytano-
wych rzecz moze komplikowaé sie o tyle, ze
tytan jest metalem i jezeli w danych warun-
kach jest on bardziej szlachetny od zelaza, to
bedzie wytracony z roztworu.

Na podstawie dotychczasowych badari nie
mamy zadnych danych co do wielkosci elek-
tropotencjatu tytanu w stopionych solach. Je-
dynie Travers (2) badat potencjat tytanu
wzgledem elektrody wodorowej w roztworach
0 normalnym stezeniu jonu Ti+4+ /. Uzyskat
on ten potencjat réwny 0,41 V, a zatem nieco
wyzszy od zelaza Fe -H-, dla ktérego mamy
0,43 V. Ta mala przewaga w elektropotencjale
tytanu nad zelazem w warunkach wyzej po-
danych pozwala tylko z grubsza przewidywac,
ze w warunkach stopionych kapieli tytano-
wych bedzie sie on zachowywal jako metal
szlachetniejszy od zelaza, a przewidywanie to
w moich doswiadczeniach znajdzie pewne po-
twierdzenie.

3. Sole uzywane do stapiania z dwutlenr
Idem tytanu. Nastepujace sole stapiatem ra-
zem z dwutlenkiem tytanu (TiO., o punkcie

~tonliwosci wedlug W. Krolla 1560 O : NacCl
(801 C), KC1 (776 0, BaCf(925 0. CaCl2
(7720, Na CO, (8510, NaOH (3184 0),
K CO, (8910. KOH (360.4 0 .

Uzycie NaCl, BaCL, KC1, CaCL okazato sie
niezbyt korzystne, gdyz stwierdzono, ze w so-
lach tych dwutlenek tytanu Ti0.2 stabo sie roz-
puszcza.
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Przy stapianiu weglanéw i wodorotlenkéw
sodu i potasu zachodzi egzotermiczna reakcja
tworzenia sie odpowiednich tytanianéw, ktorej
towarzyszy wydzielanie sie badz dwutlenku
wegla w przypadku uzycia weglanéw, badz
H,0 w przypadku uzycia wodorotlenkdw.

W istocie rzeczy w przygotowaniach ka-
pieli tytanowych ograniczylem sie do stapiania
weglanéw i wodorotlenkéw sodu z dwutlen-
kiem tytanu, albowiem uzycie wodorotlenku
i weglanu potasu okazato sie do tego celu, na
podstawie doswiadczen, nieodpowiednie z uwa-
gi na to, ze w stanie stopionym z dwutlenkiem
tytanu gwaltownie atakuja zelazo i stop taki
po wyjeciu probek przylega bardzo mocno do
ich powierzchni. Natomiast probki wyjete ze
stopionych mieszanin weglanu lub wodorotlen-
ku sodu z dwutlenkiem tytanu wychodzg nie
skorodowane, a zastygta na nich sdl odskakuje
po lekkim uderzeniu o podioge. W tablicy |
podaje skiady 11 réznych kapieli, ktore byty
uzyte do badania tytanowania stali.

Topienie soli odbywato sie w piecu opala-
nym ropa nhaftowg. Maksymalna temperatura,
ktéra mozna by®™ uzyska¢, wynosita 1300 C.
Pomiar temperatury pieca odbywat sie za po-
moca termopary (platyna — platyna rho-
dium), zawieszonej w poblizu $Srodka pieca.
Do pieca wkiadano pieciolitrowy tygiel grafi-
towy, wypetniony mieszaning (zazwyczaj da-
wato to okoto 1 litr stopionej kapieli).

Rys. 2. XVs
Przekroj tygla. Na dnie zastygta sol. Widoczna rurka
kwarcowa z termoparg. Nad poziomem kapieli ognio-
tiwata blacha chronigca termopare przed opryskiwa-
niem kapielg
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Jezeli chodzi o okreslenie temperatury ka-
pieli, to z pewnym przyblizeniem mozna byto
ja oceni¢ po temperaturze pieca lub przez za-
wieszenie termopary w samym tyglu nad ka-
piela, jak to jest uwidocznione na rys. 2, gdzie
mamy fotografie w przekroju pionowym na-
szego tygla z zastygltg na dnie solg. Nad po-

Tablica |1

Skiad mieszarki w jed- 1 Punkt
NF noslkach wagowych \ topnienia

TiC2 Na2CC3 ! NaOH | c
1 80 108 - | 853
2 co - 80 853
3 160 103 - - okoto 1000
4 160 - 80 1000
5 240 10S [ 1010
6 240 £0 1043
7 to 53 40 853
8 £0 27 60 853
9 £0 % okoto  £00.
10 £0 142 - » £00
11 80 71 47 £0Q

ziomem kapieli umieszczona jest blacha ognio-
trwata w celu ochrony powieszonej nad nig
lurki kwarcowej, zawierajacej termopare,
przed ewentualnym opryskiwaniem gorgcg ka-
piela. Co do podanych w tabl. I punktéw top-
nienia 11 kapieii tytanowych, okreslenie ich
nie jest dokitadne (+20 ")} Polegato ono na
probie poruszania w kapieii recznym miesza-
diem i zwréceniu uwagi na chwile, gdy w tyglu
ciecz przechodzita w stan staty; robiono wow-
czas odczyt na woltomierzu potgczonym z ter-
moparg zawieszong w tyglu nad dana kapiela
irys. 2). W zwigzku z okreSienieai punktéw
topnienia tych kagpieli naturalng rzecza wy-
dawatl sie zamiar badania ukladu stopéw
Ti0O_,-NaZC03 i TiCh-NaOH. Tych badan nie
przeprowadzitem, gdyz nie bylo to celem ni-
niejszej pracy.

J. Stale uzyte do prob tytanowania tu sto-
pionych, solach tytanowych. W tabl. Il podane
sg analizy stali uzywanych w badaniach.

Jezeli chodzi o spos6b zanurzania prdbek
do tytanowania, to w przypadku blach cieto
je na ptytki 2 X 3 cm i zawieszano na drutach
stalowych w kapieli, tak aby mozna je bylo
potem wygodnie wyjmowa¢. Druty uzyte do
cementacji cieto na odcinki 1 m. Jeden koniec
wkiadano do kapieli, a drugi wystawat na
zewnatrz pieca.

5. Wyniki tytanowania iv stopionych so-
lach tytanoiuych. Jedng z pierwszych kapieli
uzytych do tytanowania stali byla mieszanina
weglanu sodu i dwutlenku tytanu w stosunku
wagowym 110 : 80. Gdy mieszanina ta zaczeta
sie topi¢ przy okoto 850 C, witozono clo niej na
15 min. plytke blachy nr 2. Po wyjeciu phytki
z kapieli kolor jej byt jasnometaliczny, tudzaco
podobny do koloru tytanu (kolor tytanu jest
na pograniczu srebra i niklu).

Badania metalograficzne tej probki po tra-
wieniu w 2-procentowym roztworze kwasu
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Srednica
Nr Postaé lub grubosc¢
mm c Si
1 blacha 0,75 0,31 0,03
2 2 0,02 0,01
3 drut 1,75 0,035 0,02
4 »> 2 1,2 0,24

azotowego w alkoholu przez 15 sek. ujawnity
dwa zjawiska. Probka ulegta gwattownemu
nawegleniu (rys. 3). Uwidoczniona biata ze-
wnetrzna powloka jest elektrolitycznie nato-
zona miedzig w celu zapobiegniecia wykrusza-
niu sie brzegéw probki w czasie polerowania.

Rys. 3 X 8
Blacha nr 2 trzymana w kapieli Na, -f TiO,( przy 960 C
przez 15 min. Glebokie naweglenie. Biata powiloka to
miedz. Prébka trawiona w HNO3 alk.

Rys. 4 X 500

Blacha nr 2 trawiona i traktowana jak na rys. 3.
Cze$¢ goérna jasna — miedz, cze$¢ dolna — przetra-
wiona stal. W $rodku — jasna faza tytanu, wnikajgca

po granicach ziarn do stali

Tablica |11
Sktad chemiczny w %

Mn P S Ti
0,056 0,028 0,034 0,00
0,15 0,04 0,04 0,00
0,34 0,04 0,04 0,00

0,27 — —

Drugie zjawisko uwidocznione jest na zdje-
ciu w powiekszeniu 500 x (rys. 4), gdzie
cze$¢ gorna, jasna, to wspomniana miedz,
cze$¢ dolna, czarna — to stal, przetrawiona
w celu kontrastowego uwidocznienia jasnej
fazy wystepujacej na brzegu prébki. Faza ta
jest tym charakterystyczna, ze weciska sie do
stali gteboko na granicach ziarn.

Badanie spektrograficzne tej powitoki wy-
kazato silne wzmocnienie linii tytanu, ktére
przed tytanowaniem w probce wystepowaty
bardzo stabo. Réwniez proba chemiczna krop-
lowa data dowdd istnienia tytanu na powierz-
chni stali tytanowanej. Rys. 5 przedstawia

Rys. 5 X 250
Blacha nr 1 trawiona jak na rys. 3. Traktowana
w stopie Na”COs f TiO przy 960 C. Przecietna gru-
bos¢ powtoki 0,02 mm

zdjecie w powiekszeniu 250 x probki blachy
nr 1 trawionej jak poprzednio, trzymanej
w podobnej kapieli o tej samej temperaturze
w ciggu 1 godziny. Jasna powioka tej probki
rozni sie od powtoki poprzedniej probki tym,
ze jest bardziej regularna, choé tez widoczne
jest weciskanie sie jej do stali po granicach
ziarn.

Na rys. 6 mamy zdjecie 250 x blachy nr 1
traktowanej w kagpieli w podobnych warun-
kach jak dwie poprzednie probki, ale trzyma-
nej w ciggu 5 godzin. Wystepuje tu jasna po-
wioka grubosci 0,05 mm, nie tak wyraznie
odgraniczajaca sie od reszty prébki jak na
rys. 4 i 5. Ditugi okres traktowania tej probki
w kapieli sprzyjat dyfuzji tytanu do zelaza
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i na odwrét — zelaza do powloki tytanowej.
Probka ta byla studzona razem z kapiela.

Jezeli chodzi o zjawisko naweglania stali,
obserwowane we wszystkich dotychczas bada-
nych probkach (rys. 3, 4, 5 i 6), ktore jest
tak gwaltowne, jakiego w technice obrébki
cieplnej sie nie spotyka (0,5 mm w ciggu
15 min.), badania jego sg w toku.

W nastepnych doswiadczeniach kapiele do
tytanowania przygotowywano przez stapianie
dwutlenku tytanu z wodorotlenkiem sodu, nie
zas z weglanem sodu. Jedng z najlepszych
kapieli wolnych od procesu naweglania jest
kapiel nr 9 (tabl. 1). W takiej kapieli trakto-

Rys. 6 X 250
Stal nr 1 traktowana jak na rys. 5, lecz w ciggu
5 godzin, a potem chitodzona z kagpielg

Rys. 7 X 350
Diut nr 3 traktowany w kapieli nr 7 przez 1 godzine
przy 910 C (trawiony 20 sek. w 2-procentowym HNO
alk.). Widoczna wyrazna powioka tytanowa grubosci
0,02 mm
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wana byla prébka drutu nr 3 w ciggu 1 go-
dziny przy okolo 910 C. Zostata ona pokryta
powlokg tytanowa grubosci 0,015 — 0,02 mm
(rys. 7,500 x).

Wedtug wielu obserwacji proces tytanowa-
nia zelaza w stopionych solach tytanu daje
najlepsze wyniki miedzy 890 a 920 C. Ma to
zwigzek z tym, ze zar6éwno zelazo jak i tytan
w poblizu tych temperatur majg punkty prze-
mian alotropowych. Wskutek tego siatka prze-
strzenna zelaza i tytanu przy malych waha-
niach temperatur wokét punktéw przemian
alotropowych bywa czesto zaburzona. Stwarza
to pomysline warunki dla dyfuzji tytanu do
zelaza i na odwrét, atomow zelaza do powloki
tytanowej.

Ponadto ma to jeszcze zwuazek z tym, ze
zelazo w zakresie tych temperatur wykazuje
pewne anomalie, jezeli chodzi o redukcyjnos¢
jego tlenkéw (magnetytu). '‘Mianowicie Stal-
hane-Malmberg, redukujgc czysty magnetyt
w strumieniu CO, znalazt, ze do 890 C ilos¢
zredukowanego zelaza w jednostce czasu wzra-
stalta wraz ze wzrostem temperatury, przy
910 C za$ ilos¢ ta wyraznie spadta. Powyzej
910 C wzrost zredukowanego zelaza nie wyka-
zywat podobnych anormalnosci. W naszym
przypadku mamy raczej do czynienia z reduk-
cjg tlenku tytanu za pomocg zelaza zanurzo-
nego do stopu tlenku tytanu z wodorotlenkiem
czy tez weglanem sodu i doswiadczenia moje
wskazujg na to, ze zdolno$¢ zelaza pod tym
wzgledem jest optymalna wiasnie przy 910 C.
Stad pozwmle sobie wypowiedzie¢ twierdzenie,
ze anomalia odtlenialnosci magnetytu przy
910 C jest raczej zjawiskiem zwigzanym z sa-
mym pierwiastkiem zelaza, niz z jaka$ istnie-
jacg przy tej temperaturze odmiang alotropo-
wg magnetytu, jak dotychczas to ttumaczono.

1IV. Wptyw wysokich temperatur
na tytanowanie w solach

Wyzej podano wyniki tytanowania wrsolach
tytanowych przy temperaturach miedzy 880
a 960 C. WidzieliSmy zaleznos¢ tytanowania
od czasu. Rzecza naturalng wydawalo sie tez
badanie wplywu temperatury na badane zja-
wisko, w przypuszczeniu, ze wskutek podnie-
sionych temperatur dyfuzja tytanu do zelaza
i na odwr6t zelaza do tytanu bedzie szybsza,
a zatem tytanowanie stali powinno by prze-

biega¢ szybciej. W tym celu zastosowalem
kapiel nr 5 o punkcie topnienia 1048 C
i traktowalem w niej probki zelaza przy

okoto 1100 C. Zabieg ten nie okazat sie
jednak korzystny. Okazalo sie, ze zelazo byto
zbyt silnie atakowane przez kagpiel przy
tak wysokiej temperaturze i probka wycho-
dzita z kapieli skorodowana. Na rys. 8 mamy
dwie fotografie powierzchni blachy nr 2 w po-
wiekszeniu 3 X. Probka z odbitym numerem
14 byta w potozeniu pionowym w kapieli i dla-
tego $lady skorodowania przebiegajg na niej
z gory na dét. Probka 16 byta w potozeniu
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poziomym w kapieli i $lady korozji widaé¢ tu
jako regularne wglebienia w postaci kotek.

Podobne zjawisko skorodowania prébek za-
chodzi w kapielach o skiadzie nr 1— 11
(tabh 1), gdy tylko ich temperatura byla zbyt
wysoka (rzedu 1100 C).

Z drugiej strony nie jest wiasciwe diugie
trzymanie stali przy tak wysokich temperatu-
rach jak 1100 C, gdyz wéwczas zachodzi szybki
rozrost ziarna. Dlatego w swych badaniach
specjalnie nie szukatem skiadu soli tytanowej,
ktéra by przy tak wysokich temperaturach nie
korodowrata stali.

Rys. 8 X 2
Powierzchnia dwoch prébek skorodowanych wskutek
trzymania w kapieli o wysokiej temperaturze (1100 C)

Y. Azotowanie probek natytanowanych
w solach tytanowych

Wytwarzanie powlok tytanowych na stali
zostato osiggniete. Pozostat drugi problem do
rozwigzania: zamiany tych powlok na azotek
tytanu, TIN. Rzecza naturalng byly proby
ogrzewania probek natytanowanych w atmo-
sferze azotu, badz tez w atmosferze krako-
wanego amoniaku, w celu zamiany powloki
tytanu na azotek tytanu. W tym celu
prébke natytanowang wkiadano do rury kwar-
cowej z zatopionym jednym koricem, o $red-
nicy 2 cm i dhugosci 1 m. Do rury tej
wprowadzano azot lub tez amoniak z butli
za pomocg rurki kwarcowej o Srednicy 1 cm
i dhugosci 1,20 m. Wszystko wktadano do pieca
elektrycznego oporowego z automatyczng re-
gulacjg temperatury. J

Stosowano nastepujace temperatury: 900,
1000 i 1200 C. Czas traktowania wynosit: 0,5,
1i 5 godz. Niestety zadna z tych préb nie data
zadowalajacego wyniku, gdyz zabarwienie zto-
ciste azotkéw tytanu na powierzchni prébek
byto zjawiskiem bardzo powierzchownym. Wo-
bec tych niepowodzerr zaniechatem dalszych
prob azotowania prébek tytanowych w atmo-
sferze azotu i krakowanego amoniaku na rzecz
préob azotowania w solach cyjanowych.

Znany jest fakt, ze w czasie naweglania
stali w stopionych cyjankach (sodu lub potasu)
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mozna osiggnac¢ i azotowanie stali. Wobec po-
wyzszego przeprowadzitem szereg préb z trak-
towaniem uprzednio natytanowanych prébek
stopionymi cyjankami sodu. Wynik tych préb
byt negatywny.

Nastepnie uzylem mieszaniny dwutlenku
tytanu z cyjankiem sodu, w stosunku odpowia-
dajagcym hipotetycznemu réwnaniu stechiome-
trycznemu:

Ti(X+ NaCN = NaTiN + C02

Mieszaning topiono w tyglu grafitowym.
Przy okoto 800 C zachodzita w tyglu burzliwa
reakcja, dajgc spieniong kapiel. Nastepnie na
powierzchni tej kapieli tworzyta sie gesta pia-
na, po czym kapiel zaczynata krzepna¢ i nie
dato sie jej wdwczas przeprowadzié w stan
ptynny nawet przy 1300 C. Stad wnioskuje, ze
zawartos¢ tygla przeszta w jaki$ nowy trudno-
topliwy zwigzek (10).

Do kapieli przy okoto 900 C w poczatkowym
okresie jej stapiania, tzn. przed jej skrzepnie-
ciem, zanurzytem probke stali natytanowane;j.
Efektowne zjawisko, bylo rownoczeSnie dowo-
dem, ze stal tytanowana mojg metoda posiada
istotnie powloke tytanowa, gdyz tylko tytan
moégt w danym przypadku daé¢ zabarwienie
krwistobrgzowe przez potaczenie sie z azotem.
Wedtug van Arkela takie zabarwienie tytanu
od azotu jest jedng z najbardziej charaktery-
stycznych cech tytanu i wskutek tego tytan
moze stuzy¢ jako odczynnik na azot (3).

Oprocz traktowania w tej kapieli probek
natytanowanych zanurzona byla tez do nigj
na 15 min. prébka stali bez uprzedniego tytano-
wania. Po wyjeciu prébka ta ujawnita na
sobie réwniez zabarwienie brazowe.

Rys. 9 przedstawia zdjecie 500 X szlifu nie-
trawionej probki z powtoka koloru krwistobrg-
zowego. Na fotografii kolor czerwony wypadt
ciemny z jasnymi refleksami. Cze$¢ gorna, to
czarna oprawa bakelitowa, cze$¢ dolna — to
stal nietrawiona. Prdbka ta byta najpierw na-
tytanowana w kapieli nr 11 przy okoto 900 C

Powierz-
chnia po-
wioki
azotku
tytanu

Rys. 9 X 500
Prébka nietrawiona. Powiloka czerwonego azotku tytanu
(czy azotowegliku tytanu), trudna do odgraniczenia od
czarnej oprawy bakelitowej
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w ciagu 1 godziny, a nastepnie traktowana
przez p6t godziny przy okoto 850 C w kapieli,
ktorej skiad podalismy wyze;j.

W artykule ,Rola tytanu w metalurgii
stali“ (7), przy omawianiu zwigzkoéw tytanu
z azotem zwrdécitem uwage na azotoweglik ty-
tanu TitOCANs, ktory jest trudny do odrdznienia
od azotku tytanu TiN. Oba te zwigzki krystali-
zujg wedtug typu NaCl, oba sg podobnego
koloru czerwono-brazowego, wreszcie oba sg
réwnie twarde i odporne na kwasy.

Wobec tego podobienstwa tych zwigzkdw,
interpretujgc uzyskane opisang metoda powtoki
krwistobrazowe na stali, nalezy zwroci¢ uwage
na to, ze nie mozna by¢ pewnym co do ich skia-
du. Znaczy to, ze trudno zda¢ sobie sprawe czy
powloka stanowi zwigzek TiN czy tez TiloC,Ns.
Fakt ten nie obniza jednak wartosci powioki,
skoro oba zwigzki, TiN i TilnC2N8 moga byc
rownie korzystng ochrong stali przeciw korozji.

YIl. Niektdre spostrzezenia dotyczace
odpornosci przeciw korozji stali tytanowanej
i azototytanowanej

Tytan w szeregu hapieciowym ma poten-
cjat rowny 0,41 V, ktéry jest bliski zelaza dwu-
wartosciowego 0,43 V. Wskazuje to, ze tytan
moze by¢ dobrym metalem do powlekania
stali przeciw korozji (mata réznica w poten-
cjale daje mate prawdopodobienstwo powstawa-
nia niebezpiecznych ogniw lokalnych miedzy
powlokg a metalem powlekanym), tym bardziej
ze jest on odporny na korozje niemal tak, jak
nikiel. Istotnie, w niniejszej pracy stwierdzono,
ze prébki natytanowane w solach tytanowych
byly odporne na dziatanie atmosfery laborato-
ryjnej w ciggu 12 miesiecy, podczas gdy probki
nie powleczone tytanem zupeinie zardzewiaty.

O wiele trwalsze od powltoki tytanowej sa
powtoki uzyskane metodg azototytanowania.
Probka nr 1 o powtoce azototytanowanej grubo-
éci 0,005 mm (rys. 9) okazata sie niestychanie
odporna na dzialanie kwaséw organicznych
(kwas octowy) i nieorganicznych oraz wody
morskiej.

Badania odpornosci na korozje probek azo-
totytanowanych przeprowadzitem w sali koro-
zyjnej, przeznaczonej do badan korozji réznych
metali i stopow w warunkach wilgoci tropikal-
nej, w potaczeniu z dziataniem wody morskie;j.
Sala ta stanowita odizolowane pomieszczenie
o statej temperaturze 28 C. Badane proébki za-
wieszono na hakach umocowanych do sufitu.
Prébki codziennie dwukrotnie zraszano 8-pro-
centowym roztworem soli (NaCl). W takich
warunkach trzy prdébki azototytanowane nie
nygaza%y Sladéw korozji po dwunastu miesig-
cach.

Przeprowadzono réwniez badanie odpornosci
prébek na dziatanie goracego powietrza. Oka-
zalo sie, ze probka azototytanowana, trzymana
w piecu elektrycznym o temperaturze 400 C
w ciggu tygodnia nie ulega utlenieniu. Jednak
przy 600 C juz po godzinie zaczeta sie utleniad,
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pokrywajac sie zgorzeling w postaci bardzo
cienkich tusek. Moje préby nie potwierdzity od-
pornosci powlok azototytanowanych na dzia-
tanie tak wysokich temperatur jak 1000 C,
0 czym wspomina A. Travers (2).

VIL Wptyw obroébki cieplnej w stopionych
zwigzkach tytanu na wiasnosci mechaniczne
stali

Jedng z najbardziej znamiennych cech
traktowania probek stalowych w solach tytano-
wych jest ich jasna, gtadka powierzchnia. Po-
lega to na tym, ze wszelka rdza na prébkach
zelaznych wkladanych do tych kapieli ulega
w nich rozpuszczeniu, a cata powierzchnia pow-
leka sie cieniutkg warstwg metalicznego tytanu.
Dzieki temu tytanowe kgpiele mogtyby znalezé
zastosowanie do obrobki cieplnej roznych, czesci
maszyn, po ktoérej wykonczanie, jak np. piasko-
wanie, bytoby zbyteczne.

Przy opisywaniu pierwszych wynikéw tyta-
nowania stali zwr6cono uwage na naweglanie
stali w kapielach Ti(X z Na.CCL. Wobec tego
zdaje sie, ze odkrycie kapieli dla tytanowania
stali wraz z naweglaniem moze znalez¢ wiele
zastosowan praktycznych." Nie wchodzito to
jednak w zakres niniejszej pracy, gdyz gtow-
nym jej celem byto uzyskanie powlok tytano-
wych na stali.

Badajac wptyw tytanowania stali na jej
wilasnosci mechaniczne staratem sie wyelimino-
wacé jakiekolwiek badz naweglanie. W tym celu
sporzadzitem kapiel o skladzie nr 9, gdzie nie
wystepuje weglan sodu. Kapiel te topiono w la-
boratoryjnym tyglu grafitowym, ktéry moagt
pomiesci¢ 55 g Ti02zmieszanego z 71 g wodo-
rotlenku sodu, co po stopieniu dato okoto 20 cm3
Temperature kapieli (910 C) oceniano po tem-
peraturze pieca elektrycznego oporowego, w kté-
rym byla umieszczona termopara w ten sposab,
ze dotykata dna tygla z kagpiela.

Drut niskoweglowej stali nr 3 uzyto do ba-
dan wptywu tytanowania na wilasnosci mecha-
niczne. Drut cieto na kawatki diugosci 10 cm,
ktore wyktadano do tygla, tak ze mozna je byto
potem za wystajgce konce wyjmowac z kapieli
1 wrzuca¢ do wody o temperaturze pokojowej.
Potem proébki odpuszczono przy 250 C w ciggu
pét godziny. Po takim traktowaniu poddawano
probki probom zginania na mikromaszynie Che-
venarda.

Zanim przystapie do analizy krzywych zgi-
nania, zdjetych na tej maszynie (rys. 10 i 11),
nalezy wyjasnié, ze o$ rzednych przedstawia tu
obcigzenie, a o$ odcietych strzatke ugiecia, kto-
rej skala podana jest u dotu. Dla kazdej z krzy-
wych punkt O dla osi odcietych jest tam, gdzie
dana krzywa sie zaczyna. Nalezy rowniez wie-
dzie¢, ze zdjecie krzywych zginania miato na
celu jedynie zobrazowanie zmiany odpornosci
na zginanie tytanowanych prébek i dlatego
zaréwno liczby na osi rzednych, jak i na od-

1 Badania sg w toku.
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poziomym w kapieli i $lady korozji widaé¢ tu
jako regularne wglebienia w postaci kotek.

Podobne zjawisko skorodowania prébek za-
chodzi w kapielach o skiadzie nr 1— 11
(tabh 1), gdy tylko ich temperatura byta zbyt
wysoka (rzedu 1100 C).

Z drugiej strony nie jest whasciwe dlugie
trzymanie stali przy tak wysokich temperatu-
rach jak 1100 C, gdyz wowczas zachodzi szybki
rozrost ziarna. Dlatego w swych badaniach
specjalnie nie szukatem skiadu soli tytanowej,
ktora by przy tak wysokich temperaturach nie
korodowata stali.

Rys. 8 X 2
Powierzchnia dwo6ch prébek skorodowanych wskutek
trzymania w kapieli o wysokiej temperaturze (1100 C)
"rs? i

Y. Azotowanie probek natytanowanych
w solach tytanowych

Wytwarzanie powlok tytanowych na stali
zostato osiagniete. Pozostat drugi problem do
rozwigzania : zamiany tych powlok na azotek
tytanu, TIN. Rzecza naturalng byly proby
ogrzewania probek natytanowanych w atmo-
sferze azotu, badz tez w atmosferze krako-
wanego amoniaku, w celu zamiany powloki
tytanu na azotek tytanu. W tym celu
probke natytanowang wkladano do rury kwar-
cowej z zatopionym jednym koncem, o S$red-
nicy 2 cm i dhugosci 1 m. Do rury tej
wprowadzano azot lub tez amoniak z butli
za pomocg rurki kwarcowej o Srednicy 1 cm
i dhugosci 1,20 m. Wszystko wktadano do pieca
elektrycznego oporowego z automatyczng re-
gulacja temperatury. -

Stosowano nastepujace temperatury: 900,
1000 i 1200 C. Czas traktowania wynosit: 0,5,
1i 5 godz. Niestety zadna z tych prdb nie dala
zadowalajgcego wyniku, gdyz zabarwienie zto-
ciste azotkdéw tytanu na powierzchni prébek
byto zjawiskiem bardzo powierzchownym. Wo-
bec tych niepowodzeh zaniechalem dalszych
prob azotowania proébek tytanowych w atmo-
sferze azotu i kratowanego amoniaku na rzecz
préb azotowania w solach cyjanowych.

Znany jest fakt, ze w czasie naweglania
stali w stopionych cyjankach (sodu lub potasu)
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mozna osiggng¢ i azotowanie stali. Wobec po-
wyzszego przeprowadzitem szereg préb z trak-
towaniem uprzednio natytanowanych prdbek
stopionymi cyjankami sodu. Wynik tych préb
byt negatywny.

Nastepnie uzylem mieszaniny dwutlenku
tytanu z cyjankiem sodu, w stosunku odpowia-
dajacym hipotetycznemu réwnaniu stechiome-
trycznemu:

Ti(X+ NaCN = NaTiN + C02

Mieszanine topiono w tyglu grafitowym.
Przy okoto 800 C zachodzita w tyglu burzliwa
reakcja, dajgc spieniong kapiel. Nastepnie na
powierzchni tej kapieli tworzyta sie gesta pia-
na, po czym kapiel zaczynala krzepnaé i nie
dato sie jej wodwczas przeprowadzi¢ w stan
ptynny nawet przy 1300 C. Stad wnioskuje, ze
zawartos¢ tygla przeszta w jakis nowy trudno-
topliwy zwigzek (10).

Do kapieli przy okoto 900 C w poczgtkowym
okresie jej stapiania, tzn. przed jej skrzepnie-
ciem, zanurzytem prébke stali natytanowanej.
Efektowne zjawisko byto réwnocze$Snie dowo-
dem, ze stal tytanowana moja metodg posiada
istotnie powitoke tytanowa, gdyz tylko tytan
mégt w danym przypadku da¢ zabarwienie
krwistobrgzowe przez potgczenie sie z azotem.
Wedlug van Arkela takie zabarwienie tytanu
od azotu jest jedna z najbardziej charaktery-
stycznych cech tytanu i wskutek tego tytan
moze stuzy¢ jako odczynnik na azot (3).

Oprécz traktowania w tej kapieli probek
natytanowanych zanurzona byla tez do niej
na 15 min. prébka stali bez uprzedniego tytano-
wania. Po wyjeciu probka ta ujawnita na
sobie réwniez zabarwienie brgzowe.

Rys. 9 przedstawia zdjecie 500 X szlifu nie-
trawionej probki z powtokag koloru krwistobrg-
zowego. Na fotografii kolor czerwony wypadt
ciemny z jasnymi refleksami. Cze$¢ gorna, to
czarna oprawa bakelitowa, cze$¢ dolna — to
stal nietrawiona. Prdbka ta byta najpierw na-
tytanowana w kapieli nr 11 przy okoto 900 C

Powierz-
chnia po-
wioki
azotku
tytanu

Rys. 9 X 500
Prébka nietrawiona. Powloka czerwonego azotku tytanu
(czy azotowegliku tytanu), trudna do odgraniczenia od
czarnej oprawy bakelitowej
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w ciggu 1 godziny, a nastepnie traktowana
przez pét godziny przy okoto 850 C w kapieli,
ktorej skiad podalisSmy wyzej.

W artykule ,Rola tytanu w metalurgii
stali“ (7), przy omawianiu zwigzkéw tytanu
z azotem zwrdécitem uwage na azotoweglik ty-
tanu Til0C,Ns, ktory jest trudny do odréznienia
od azotku tytanu TiN. Oba te zwigzki krystali-
zujg wedtug typu NaCl, oba sg podobnego
koloru czerwono-brgzowego, wreszcie oba sg
réwnie twarde i odporne na kwasy.

Wobec tego podobieristwa tych zwigzkow,
interpretujgc uzyskane opisang metodg powiloki
krwistobrgzowe na stali, nalezy zwrdéci¢ uwage
na to, ze nie mozna by¢ pewnym co do ich skia-
du. Znaczy to, ze trudno zda¢ sobie sprawe czy
powtoka stanowi zwigzek TiN czy tez Til)G,Ns.
Fakt ten nie obniza jednak wartosci powtoki,
skoro oba zwigzki, TiN i TilC,Ns mogg by¢
réwnie korzystng ochrong stali przeciw korozji.

Yi. Niektdre spostrzezenia dotyczgce
odpornosci przeciw korozji stali tytanowanej
i azototytanowanej

Tytan w szeregu napieciowym ma poten-
cjat réwny 0,41 V, ktory jest bliski zelaza dwu-
wartosciowego 0,43 V. Wskazuje to, ze tytan
moze by¢é dobrym metalem do powlekania
stali przeciw korozji (mata roznica w poten-
cjale daje mate prawdopodobienstwo powstawa-
nia niebezpiecznych ogniw lokalnych miedzy
powlokg a metalem powlekanym), tym bardziej
Ze jest on odporny na korozje niemal tak, jak
nikiel. Istotnie, w niniejszej pracy stwierdzono,
ze probki natytanowane w solach tytanowych
byly odporne na dziatanie atmosfery laborato-
ryjnej w ciggu 12 miesiecy, podczas gdy probki
nie powleczone tytanem zupelnie zardzewiaty.

O wiele trwalsze od powioki tytanowej sg
powloki uzyskane metodg azototytanowania.
Prébka nr 1 o powtoce azototytanowanej grubo-
$ci 0,005 mm (rys. 9) okazata sie niestychanie
odporna na dziatanie kwaséw organicznych
(kwas octowy) i nieorganicznych oraz wody
morskiej.

Badania odpornosci na korozje proébek azo-
totytanowanych przeprowadzitem w sali koro-
zyjnej, przeznaczonej do badan korozji réznych
metali i stopéw w warunkach wilgoci tropikal-
nej, w potaczeniu z dziataniem wody morskiej.
Sala ta stanowita odizolowane pomieszczenie
o statej temperaturze 28 C. Badane probki za-
wieszono na hakach umocowanych clo sufitu.
Probki codziennie dwukrotnie zraszano 3-pro-
centowym roztworem soli (NaCl). W takich
warunkach trzy probki azototytanowane nie
Wyﬁazalry Sladéw korozji po dwunastu miesia-
cach.

Przeprowadzono réwniez badanie odpornosci
prébek na dziatanie goracego powietrza. Oka-
zato sie, ze prébka, azototytanowana, trzymana
w piecu elektrycznym o temperaturze 400 C
w ciggu tygodnia nie ulega utlenieniu. Jednak
przy 600 C juz po godzinie zaczeta sie utleniaé,
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pokrywajac sie zgorzeling w postaci bardzo
cienkich tusek. Moje proby nie potwierdzity od-
pornosci powlok azototytanowanych na dzia-
tanie tak wysokich temperatur jak 1000 C,
0 czym wspomina A. Travers (2),

VIL Wptyw obrébki cieplnej w stopionych
zwiazkach tytanu na wiasnosci mechaniczne
stali

Jedng z najbardziej znamiennych cech
traktowania probek stalowych w solach tytano-
wych jest ich jasna, gtadka powierzchnia. Po-
lega to na tym, ze wszelka rdza na probkach
zelaznych wktadanych do tych. kapieli ulega
w nich rozpuszczeniu, a cala powierzchnia pow-
leka sie cieniutkg warstwag metalicznego tytanu.
Dzieki temu tytanowe kagpiele mogtyby znalez¢
zastosowanie do obrdébki cieplnej réznych czesci
maszyn, po ktdrej wykonczanie, jak np. piasko-
wanie, bytoby zbyteczne.

Przy opisywaniu pierwszych wynikow tyta-
nowania stali zwrécono uwage na naweglanie
stali w kapielach TiCL z Na.CO.r Wobec tego
zdaje sie, ze odkrycie kapieli dla tytanowania
stali wraz z naweglaniem moze znalezé wiele
zastosowan praktycznych.1 Nie wchodzito to
jednak w zakres niniejszej pracy, gdyz gtow-
nym jej celem byto uzyskanie powilok tytano-
wych na stali.

Badajac wplyw tytanowania stali na jej
wihasnosci mechaniczne staratem sie wyelimino-
wac jakiekolwiek bgdz naweglanie. W tym celu
sporzadzitem kapiel o skiadzie nr 9, gdzie nie
wystepuje weglan sodu. Kapiel te topiono w la-
boratoryjnym tyglu grafitowym, ktéry mogt
pomiesci¢ 55 g Ti02zmieszanego z 71 g wodo-
rotlenku sodu, co po stopieniu dato okoto 20 cm3
Temperature kapieli (910 C) oceniano po tem-
peraturze pieca elektrycznego oporowego, w kté-
rym byla umieszczona termopara w ten sposab,
ze dotykata dna tygla z kapiela.

Drut niskoweglowej stali nr 3 uzyto do ba-
dan wyplywu tytanowania na wiasnosci mecha-
niczne. Drut cieto na kawatki dlugosci 10 cm,
ktore wykltadano do tygla, tak ze mozna je byto
potem za wystajgce konce wyjmowac z kapieli
1 wrzuca¢ do wody o0 temperaturze pokojowe;j.
Potem probki odpuszczono przy 250 C w ciggu
pét godziny. Po takim traktowaniu poddawano
probki probom zginania na mikromaszynie Che-
venarda.

Zanim przystgpie do analizy krzywych zgi-
nania, zdjetych na tej maszynie (rys. 10 i 11),
nalezy wyjasnié, ze 0$ rzednych przedstawia tu
obcigzenie, a 0§ odcietych strzatke ugiecia, kté-
rej skala podana jest u dotu. Dla kazdej z krzy-
wych punkt 0 dla osi odcietych jest tam, gdzie
dana krzywa sie zaczyna. Nalezy réwniez wie-
dzie¢™ ze zdjecie krzywych zginania miato na
celu jedynie zobrazowanie zmiany odpornosci
na zginanie tytanowanych prébek i dlatego
zaréwno liczby na osi rzednych, jak i na od-

1 Badania sa w toku.
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cietych, podane sg tu tylko w celach orienta-
cyjnych.

Rys. 10 przedstawia pie¢ krzywych zginania
drutu po réznych czasach traktowania w kapieli
tytanowej: 5 minut, 1, 2 i 4 godziny. Krzywa
ta dotyczy drutu w stanie wyzarzonym przed
tytanowaniem.

0 T O T T T T O S SO B SRR R A
O 02 04 06 06 /i 2 M W B8 20 22mm

Rys. 10

Rys. 11

Odpornos¢ drutu na trwale odksztatcenie
w czasie zginania wybitnie wzrasta wskutek ty-
tanowania. Optymalny czas tytanowania dla
danego drutu (o $rednicy 1,75 mm) wynosit
2 godziny. Probki oprocz tytanowania ulegly
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nawegleniu. Naweglenie to pochodzito od tygla
grafitowego. W celu unikniecia naweglenia sta-
li do topienia kapieli uzyto tygla wykonanego
z ,nimonic 75“. Wada tego tygla byto to, ze
powloki tytanowe na prdbkach traktowanych
w kagpielach w nim stopionych byly zadowala-
jace tylko wéwczas, gdy kapiel byta swiezo spo-
rzadzona. Diuzszy okres trzymania kapieli w ta-
kim tyglu wplywal na rozpuszczanie sie jego
Scian w kapieli, tak ze Slady niklu 1 odktadaty
sie na probce i zatrzymywaly tytanowanie.

Wobec tego przeprowadzono badanie w ty-
glu z czystego ALOty Na rys. 11 podano piec
krzywych zginania drutu tytanowanego w ka-
pieli w takim tyglu. Czas tytanowania jest od-
powiednio zaznaczony na krzywych, ktérych
og6lna posta¢ podobna jest do krzywych na
rys. 10.

Zwiekszenie odpornosci drutu na zginanie
dzieki tytanowaniu jest jeszcze jednym dodat-
kiem do poprzednio opisanych dowodéw osa-
dzania si¢ tytanu na stali wskutek takiego trak-
towania.

1 Stwierdzone
analizy kroplowej.

J Altyj atakowany jest pi'zez stop wodorotlenku
sodu i dwutlenku tytanu i dlatego tygiel o grubosci
Scianek 3 mm mogt stuzy¢ tylko do jednorazowego sta-
piania kgpieli tytanowej, nie dtuzej niz 4 godziny przy
950 C.

spektrograficznie i przy pomocy
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Wykreslne ujecie strat oczekiwania w hutnictwie

Brak koordynacji zdolnosci produkcyjnych urzadzen hutniczych. — Harmonogram klasyczng metoda ujmo-
wania tych brakéw. — Stosowane ogdélnie harmonogramy nie wskazujga wagi strat oczekhoania poszczegélnych
urzadzen. — Uktad, rozwéj i budowa harmonogramu czasowego prof. Adamieckiego. — Cykl produkcyjny. —
Cyklogram i jego rola w hutnictwie. — Rytm produkcyjny. — Odczyt ilosci materiatu w przerobie. — Spo-
soby i znaczenie skracania cyklu i rytmu. — Cyklogram produkcji potokowej. — Rosnhace znaczenie harmo-
nogramu w hutnictwie jako $rodka badawczego i dyspozycyjnego.

Wstep

i

Jest rzecza znana, ze zdolnosci produkcyjne
naszych urzadzen hutniczych nie sg jeszcze na-
lezycie skoordynowane. Przyczyny tego faktu
lezg w historii naszego hutnictwa, a jego skutki
nie mogty by¢ dotychczas zupetnie usuniete.

Poprawa koordynacji pozwolitaby niewatpli-
wie zwiekszy¢ wytworczosé i wplynelaby po-
myslnie na jako$¢ wyrobow.

Wedtug zgodnych opinii praktykéw braki
dotycza przede wszystkim urzadzen pomocni-
czych, przez co gléwne czltony zespotéw nie
moga by¢ nalezycie wykorzystywane.

Opinie te sa potwierdzone na réznych od-
cinkach pracy hutnictwa przez studia, ktore
wykazuja, ze w licznych przypadkach podsta-
wowe urzadzenia oddziatéw bytyby zdolne wy-
kona¢ wieksza produkcje, gdyby urzadzenia
obstugujace pozwolity im rozwing¢ pelng wy-
dajnos¢. Na takie same zjawiska wskazujg do-
Swiadczenia przodownikdw pracy. Opierajg oni
swe osiggniecia w wielkiej mierze na staran-
nym przygotowaniu produkcji oraz na skupie-
niu wszystkich potrzebnych urzadzen pomocni-
czych we wilasciwym czasie, tak aby umozliwié
gtbwnemu urzadzeniu prace z petng wydaj-
noscia. Owo przygotowanie produkcji polega
W znacznej czesci na dziataniach, ktére w co-
dziennej pracy musiatyby by¢ tez wykonywane
przez urzgdzenia pomocnicze w czasie prze-
biegu gtdwnego procesu technologicznego.

Doswiadczenia te nasuwajg wniosek, ze
w gldwnych aparatach hutniczych mamy jesz-
cze pewne rezerwy, ktérych wykorzystanie
zalezy od petnej koordynacji, a wiec i od roz-
budowy S$rodkéw pomocniczych.

Nie chodzi tu oczywiscie o prace gtownego
urzadzenia na najwyzszym osiggalnym biegu,
ale o mozliwie state wykorzystywanie catko-
witej jego wydajnosci na poziomie racjonal-
nego zuzycia samego urzgadzenia, materiatow
wsadowych, opatowych i pomocniczych, przy
oszczednym wysitku zatogi.

Braki koordynacji urzadzen moga powodo-
wacé wyrazne postoje.

Na przykiad wydajnym walcowniom moze
zabrakng¢ materiatu ze stabej stalowni. Takie
zjawiska sg doktadnie badane znanymi meto-
dami i odpowiednio zarachowywane przez ksie-
gowos$¢, podobnie jak postoje wskutek braku

materiatéw spoza huty, postoje planowe dla
remontéw, postoje awaryjne itp.

Natomiast wzglednie krotkie, choéby liczne,
okresy oczekiwania w czasie roboty dajg sie
wyltowi¢ tylko drogg posrednig przy badaniu
kosztow wiasnych lub wymagajg specjalnego
studiowania przebiegu danej produkcji.

Klasyczng metodg ujmowania takich bra-
kéw koordynacji sg harmonogramy. Sg tez one
powszechnie stosowane w tym celu. Jednakze
ogélnie uzywane harmonogramy nie wskazujg
wagi straty, wynikajacej z oczekiwania przez
kazde z urzadzen biorgcych udziat w produke;ji.
Oczekiwanie pity czy nozycy wyraza one tak
samo odcinkiem czasu, jak oczekiwanie duzej
walcarki.

W ruchu huty czesto jakie$ urzadzenia mu-
sza czeka¢ na inne. Gdyby nawet zestroi¢ je
idealnie dla pewnego wyrobu, to zwykie przej-
écie na inng produkcje zmieni stosunek czasu
zatrudnienia. Istotna jest tu decyzja, jakie
urzadzenia maja wyprzedza¢ prace innych,
a wiec by¢ wykorzystane niecatkowicie, po to,
aby te inne mogly pracowac z pelna wydajno-
Scia. Takie decyzje wymagajga uwzglednienia
w jaki$ spos6b znaczenia oczekiwania poszcze-
gélnych urzadzen.

Dotychczasowe préby rozwiniecia, harmono-
graméw dla badania takich wielkosci nie daty
rezultatow praktycznych, natomiast wskazaty
drogi dalszych poszukiwan.

Celem pracy, ktorej wyniki tu streszczono,
byto wiasnie znalezienie metody ujecia w jed-
nym wykresie stosunku wielkosci strat, wyni-
kajacych z oczekiwania poszczegélnych czynni-
kéw cyklu produkcyjnego oraz oddziatywania
czasu zatrudnienia kazdego z nich na strate
oczekiwania catego zespotu.

Przedstawienie wyniku niniejszej pracy
wymaga rzutu oka na zasadnicze linie rozwoju
harmonogramow.

Tu nalezy zaznaczy¢, ze twdrca harmono-
gramoéw, prof. Adamiecki, zbudowat poéZniej
0g6lng teorie harmonii pracy. Harmonogramy
uwazat on jakby za narzedzie stosowania tej
teorii. Czesci owej teorii harmonii bywaty
przedmiotem ozywionych dyskusji. Jej rozwa-
zanie nie wchodzi w zakres niniejszej pracy.

Harmonograméw niegdy$ nie doceniono.
Jedni nie dostrzegali w nich nowego elementu
postepu, inni uwazali je za nowatorstwo zbedne
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lub nawet niebezpieczne. Dopiero rozw6j nauki
0 organizacji pracy pozwoli! nalezycie oszaco-
waé te metode badania i dyspozycji. Obecnie
harmonogram nalezy do uznanych podstawo-
wych $rodkéw dziatania, wszedzie gdzie istnieje
nowoczesna organizacja pracy.

Harmonogramy czasowe

W pierwotnym swym ksztatcie harmono-
gram byt wykresem, ktorego poszczegolne rze-
dne, rozstawione w dowolnej skali, odpowiadaty
czynnikom biorgcym udziat w danym procesie.

W dot wykresu (a wiec w kierunku male-
jacych rzednych), naniesiona byla skala czasu
ustalona dla danego wykresu. Odcinki poszcze-
gélnych rzednych, pociggniete grubymi linia-
mi, wskazywatly czas, kiedy odpowiedni czyn-
nik byt obcigzony bezposrednio praca nad
rozpatrywana produkcja.

W ten spos6b zbudowany harmonogram da-
wat moznos¢ oceny czasu wykorzystania i czasu
jatlowego badanych czynnikéw produkcji. Stu-
zyt on do wnioskowania o dysproporcjach
obciazenia zespotdw robotnikéw lub w niekté-
rych przypadkach pojedynczych robotnikoéw,
0 zbednych przebiegach materiatéw, o nierdwT
nomiernym obcigazeniu urzadzen, np. poszcze-
goélnych klatek walcowni wskutek nieprawidto-
wego rozkiadu Kkalibrow, o niedostatecznej
wydajnosci piecow grzewczych w stosunku do
walcarek itp. Zwiaszcza rzucaty sie w oczy
waskie przejscia hamujgce produkcje. Rzedne,
odpowiadajgce tym waskim przejsciom, byty
zattoczone grubymi liniami oznaczajgcymi dzia-
tania, na ktérych dokonanie czekaly inne sta-
nowiska 0 rzednych majacych jeszcze duzo
wolnego miejsca. Zestawienie harmonogramu
z naturg wskazywato powazne bledy w orga-
nizacji produkcji i w projektach instalacji,
a czesto takze nasuwato sposoby ich usuniecia.

Harmonogram uwzgledniajacy dokonane
poprawki odznaczat sie na oko réwnomierniej-
szym roztozeniem pracy i rysunkiem bardziej
przejrzystym dzieki uproszczeniu przebiegow
produkcji. Nasuwata sie stgd mysl, ze wykres
taki moze mie¢ swojg wtasng logike i ze datoby
sie ustali¢ zasady, na ktorych oparty rysunek
ustalatby optymalny przebieg produkcji.

Profesor Adamiecki doszedt do tego wnio-
sku réwniez na innej drodze. Twierdzit on, ze
przeprowadzenie danej pracy w okreslonym
czasie przez jakikolwiek zespdt czynnikéw
odbedzie sie z najmniejszg stratg energii, jesli
pomiedzy dziataniami poszczeg6lnych czynni-
kéw istnie¢ bedzie harmonia. Przykiad dwéch
ludzi idacych jeden za drugim i niosacych
wspélnie ciezar na ramionach jest tu typowy:
aby nie traci¢ niepotrzebnie energii musza oni
iS¢ w noge. Zdaniem prof. Adamieckiego owag
harmonie dziatania powinien oddawac réwniez
wykres odpowiadajacy temu dziataniu. Dlatego
wykres swéj nazwat on harmonogramem. Po-
réownywat go do nut i widziat w nim wartosci
estetyczne.
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Jednakze zasady, ktérym miatby odpowia-
da¢ harmonogram, okres$lajacy optymalny prze-
bieg produkcji, nie byly poczatkowo Scisle
ujete.

Okres rozpowszechnienia stosowania har-
monogramoéw byt tez okresem rozwoju produk-
cji wielkoseryjnej i masowej. Otéz dla takiej
produkcji harmonogram stanowi niezastgpiony
instrument badawczy i dyspozycyjny. Dlatego
tez stal sie on przedmiotem intensywnych stu-
diov/ i udoskonalen.

Sama forma harmonogramu ulegla przy
tym zmianie, gdyz obrécono go o 90 °. W rezul-
tacie poszczegélnym czynnikom biorgcym udziat
w procesie odpowiadajg linie réwnolegte do osi
odcietych, rozstawione zazwyczaj w réwnych
odstepach, lecz w dowolnej skali. Natomiast
czas haniesiony jest od lewej ku prawej stro-
nie (a wiec w kierunku rosnacych odcietych),
w skali ustalonej dla danego wykresu.

Pierwotny ukitad harmonogramu miat swe
uzasadnienie. Chodzito o tatwosé¢ orientacji
w réznych dziataniach zachodzacych w tym
samym czasie. Jak wiadomo, oczy nasze tatwiej
obejmujag elementy utozone wszerz. Przemogto
jednak przyzwyczajenie od odkladania czasu
na osi odcietych. Dzi$ te forme uwaza¢ mozna
za przyjetg powszechnie (rys. 1).

Rys- 1. Harmonogram czasowy

Wykres powyzszy stanowi przykiad zastosowania
harmonogramu czasowego w walcownictwie. (,,Pro-
katka stali“ — M. Zaroszczynski. Metaturgizdat. Mo-
skwa 1948 r. Rys. 39 wedlug prof. Adamieckiego).

Stopnie odpowiadaja czynnikom produkcji-— klat-
kom walcowni.

Grube odcinki stopni odpowiadaja okresom czasu,
gdy dany czynnik produkcji jest nig obcigzony. Poje-
dynczy taki odcinek nazywaja odcinkiem obcigzenia
danego stopnia w danym cyklu lub odcinkiem obcia-
zenia stopnia, a krotko, cho¢ niezupetnie doktadnie,
stopniem.

W pewnym zwigzku z tym uktadem wykre-
su utarto sie pojecie stopnia harmonogramu.
Jest to ta czes¢ wykresu, ktéra lezy na jednej
odcietej. Zatem stopien odpowiada okreslo-
nemu czynnikowi produkcji, np. jednej suwnicy
rozlewniczej .
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Podziat harmonogramu na stopnie moze byé
rozny, nawet gdy chodzi o ten sam przebieg
produkcji. W zaleznosci od celu harmonogramu
mozna go podzieli¢ na stopnie szczeg6towo, np.
przyjmujac jeden stopienn dla kazdej operacji
lub rozdrabniajac je jeszcze bardziej, albo
przeciwnie, mozna dazy¢ do grupowania sze-
regu operacji na jednym stopniu.

Bardziej szczeg6towe rozbijanie harmono-
gramow na stopnie nie ma innych granic niz
koniecznos¢ dbania o przejrzystos¢ wykresu
i warunek doktadnosci obserwacji bardzo krot-
kich okreséw czasu (np. ze wzgledu na waha-
nia rezultatbw chronometrazu). Grupowanie
wiekszej ilosci czynnosci na poszczeg6lnym
stopniu nie ma innej granicy niz przydatnos¢
wykresu jako srodka analizy lub dyspozycji.
Jezeli np. chcemy bada¢ moznos¢ wykonania
okre$lonej produkcji w danym okresie czasu
przez jedno miejsce pracy, to oczywiscie musi
ono mie¢ dla siebie przynajmniej jeden sto-
pien. Jezeli jednak chodzi o koordynacje ogol-
na, to moze by¢ wskazane stosowanie wykre-
sow syntetycznych, gdzie caly oddziat huty,
a nawet caty zaklad, bedzie figurowat na jed-
nym stopniu.

Zasadniczy wptyw na rozwdj zastosowania
harmonograméw wywarto wprowadzenie poje-
cia cyklu produkcyjnego.

Jeden cykl produkcyjny skiada sie z wszyst-
kich czynnosci, ktore muszg by¢ dokonane
przy danym procesie wytworczym w celu
przerobu kazdej partii produkcji. Np. nie mo-
zna otrzymac¢ ani jednej obreczy dla taboru
kolejowego bez nagrzewu, przekucia lub praso-
wania i przewalcowania. Te czynnosci wraz
z niezbednymi czynnos$ciami pomocniczymi mu-
szg wchodzi¢ do cyklu produkcji kazdej partii
obreczy.

Charakterystyczne dla cyklu jest wiasnie to,
ze skladajgce sie nan czynnosci musza sie po-
wtarza¢ regularnie przy kazdej partii wyro-
bow. Oczywiscie ujecie i zbadanie takich czyn-
nosci jest tatwiejsze niz czynnos$ci sporadycz-
nych. Roéwniez wprowadzenie zmian i ulepszen
daje na og6t wyniki donioslejsze i lepiej uchwy-
tne przy powtarzajagcych sie czynnosciach.
Dlatego i harmonogram zawdzigcza swdj roz-
woéj nade wszystko produkcji cyklicznej, kto-
rej tez oddal najwieksze ustugi. Ze wzgledu
na te zwiazki harmonogramy pracy cyklicznej
bywaja nazywane cyklogramami.

Obserwacja pracy huty wskazuje, ze zna-
cznie przewazajgca czes¢ pracy przebiega cykli-
cznie. Mozna powiedzieé, ze procesy cykliczne
decydujg o normalnym tempie pracy huty. Co
wiecej, postepy organizacji pracy idg w tym
kierunku, aby wigczy¢ w cykle znaczna czes¢
funkcji wykonywanych dotychczas sporadycz-
nie w miare pojawienia sie koniecznosci. Np.
racjonalniej jest przeprowadzi¢ drobny remont
zapobiegawczy w okreSlonym z géry czasie,
cho¢ nie jest on jeszcze niezbedny, niz narazac
sie na nieokres$lone przerwy w produkcji.
Réwniez postep techniki stara sie sprowadzic¢
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do minimum zaktécenia przebiegu cykléw pro-
dukcyjnych przez trudnosci  sporadyczne.
Z tych wszystkich wzgledéw harmonogramy
w hutnictwie moga mie¢ i maja coraz petniej-
sze zastosowanie.

Juz pierwszy harmonogram wykonany
W roku 1895 stuzyt do zbadania cyklu hutni-
czego, mianowicie cyklu produkcji blachy z ke-
sow. W danych warunkach skiad keséw wal-
cowni oraz sklad blach wyzarzonych mogty by¢
uznane za sktady wyrdéwnujace, o ktére, wedtug
naszych poje¢, musi opierac sie petny cykl pro-

Wi

Rys. 2. Zaleznos$¢ ilosci partyj w réwnoczesnym prze-
robie od dtugosci cyklu przy niezmienionym rytmie

Rzedna A — B (wykr. 1) pi'zecina czterokrotnie sto-
pnie w miejscach, gdzie sa obcigzone pracg. Wynika
stad, ze w 20 min. znajdowaty sie w przerobie cztery
partie wytworu. Jest to najwyzsza ilo$¢ partyj réwno-
czeSnie w przerobie wedlug tego harmonogramu.

Rzedna C— D (wykr. 2) przecina trzykrotnie stop-
nie w miejscach obcigzenia praca. Wynika stad, ze
w 24 minutach znajdowaly sie w przerobie trzy partie
wytworu. Jest to najwieksza ilo$¢ partyj réwnoczednie
w przerobie wedtug tego harmonogramu.

Zmniejszenie ilosci partyj w réwnoczesnym przero-
bie zostato osiggniete dzieki skréceniu cyklu z 81,5
na 72 min., gdy rytm pozostat bez zmiany: 25 min.

Na wykr. 1 i 2, podobnie jak na rys. 1, transport
miedzy dziataniami na dwoéch sasiadujgcych stopniach
zostat oznaczony prosta pochytg taczagca odcinki tych
stopni. Rzut poziomy tej prostej przedstawia czas
trwania tego transportu. Gdyby wiec rzedna w danej
chwili przecigta taka linie transportu, to nalezatoby
doliczy¢ partie w transporcie do ilosci partyj w prze-
robie.

Przy stosunkowo drobnych odcinkach czasu na prze-
mieszczenie wytworu, czas transportu bywa wiaczany
do odcinka jednego ze stopni, np. stopnia przyjmuja-
cego.

Przy stosunkowo powaznych odcinkach czasu na
przemieszczenie wytworu, transport otrzymuje wiasny
stopien.

W obu tych przypadkach preste laczace kolejne od-
cinki sasiadujacych stopni sa do nich prostopadie
(patrz rys. 3). llos¢ partyj w przerobie wynika wow-
czas tylko z przeciecia obciazonych stopni.

Na wykr. 1 w czasie 60 — 120 min. przeprowadzone
sg rzedne przez poczatki i konce wszystkich odcinkéw
obcigzenia. Pozwala to obliczy¢ przecietng ilos¢ partyj
w przerobie. Metode te stosuje sie zazwyczaj przy
badaniu przebiegu produkcji ujetego w dos¢ diugo-
trwate stopnie. Przy obserwacjach nad procesami o krot-
kich odcinkach wystarcza zwykle zorientowanie sie w
maksymalnej ilosci partyj w réwnoczesnym przerobie.
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dukcyjny. Harmonogram ten zawieral dosta-
teczny szereg cykléw dla okreslenia ich wza-
jemnego stosunku. Byt to wiec w pelni tzw.
cyklogram.

Dalszy rozw6j stosowania cyklograméw
szedt w kierunku skroécenia czasu trwania jed-
nego cyklu, a zwlaszcza skrécenia odcinka
czasu miedzy koricami dwaéch kolejnych cykldw,
zwanego rytmem. Skrdcenie cyklu, chocby nie
spowodowato skrdcenia rytmu, moze daé¢ korzy-
&ci przez zwolnienie czesci Srodkéw potrzeb-
nych w produkcji. Dotyczy to przede wszyst-
kim ilosci materiatlu w przerobie (rys. 2).

Kazde przeciecie rzednej ze stopniem har-
monogramu w miejscu, gdzie jest on obcigzony
praca, wskazuje, ze w chwili odpowiadajgcej
tej rzednej jedna partia produkcji byta w prze-
robie. Jezeli poprowadzimy rzedne przez pocza-
tek i koniec kazdego odcinka obcigzenia na kaz-
dym stopniu, to ilos¢ partii w przerobie miedzy
kazdymi dwiema sasiednimi rzednymi bedzie
stata. W ten sposéb ujmujemy ilos¢ partii
w przerobie w nastepujacych po sobie odcin-
kach czasu. Stad juz mozna obliczy¢ Srednig
ilos¢ partii w przerobie za czas badany. tatwo
zauwazy¢ na wykresie, ze ilos¢ ta bedzie mniej-
sza, gdy cykle beda krotsze, a rytm pozostat
bez zmiany.

Stosunek ilosci materiatlu w przerobie do
wydajnosci oddziatu czy zaktadu stanowi wazny
wskaznik sprawnosci technicznej i organiza-
cyjnej oraz ma zasadnicze znaczenie dla plano-
wania ekonomicznego, a w szczegolnosci finan-
sowego.

Skrocenie cyklu nawet bez skrdcenia rytmu
moze zwolni¢ pewne urzadzenia, ktére da sie
wykorzysta¢ do innych robdt. Np. lokomotywa
moze wykona¢ dodatkowa prace, jezeli odcinki
obcigzenia stopnia, na ktérych jest zatrud-
niona, ulegng dostatecznemu skroceniu.

Skrécenie cyklu bez skrécenia rytmu moze
pozwoli¢ na zmniejszenie zapotrzebowania
energii i korzystniejszy jego rozkiad. Np. roz-
chod energii elektrycznej do napedu walcarki
na ogot zmniejszy sie, jezeli walcowany mate-
rial przejdzie przez klatki w krotszym czasie
i mniej ostygnie. Jednakze wazniejsze od ogol-
nego zuzycia energii moze tu by¢ szczytowe
zapotrzebowanie mocy. Daje sie ono okresli¢
przy pomocy harmonogramu przez zsumowa-
nie obcigzen klatek na rzednej wykresu odpo-
wiadajgcej najwiekszemu skupieniu pracy.
Takie badanie ulatwia tez zorientowanie sie
w mozliwosciach skrécenia cyklu walcowania.
Im bardziej daje sie skrécié cykl przy tym
samym rytmie, tym tatwiej utozy¢ prace klatek
tak, aby ulzy¢ przecigzonym rzednym.

Z powyzszego widoczna jest roznorodnosé
zastosowan harmonogramdw do badania zjawisk
zachodzacych przy skracaniu cyklu nawet bez
skracania rytmu.

Skrécenie cyklu wymaga przede wszystkim
skontrolowania kolejnosci jego przeprowadze-
nia i rozbicia pomiedzy czynniki produkcji
(np. jmiejsca pracy). Gdy zostat on doprowa-
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dzony do najracjonalniejszego przebiegu, na-
stepnym zadaniem jest zbadanie trwania ope-
racji na poszczegdlnych stopniach. Np. moga
one przewleka¢ sie wskutek niewlasciwego
przygotowania miejsca pracy.

Dalsze korzysci mozna osiggna¢ dzieki prze-
sunieciu dziatania na poszczegélnych stopniach,
tak aby czynnosci nastepnego stopnia rozpo-
czynaly sie przed koricem czynnosci stopnia po-
przedzajacego. Jest to wiasnie jeden z typo-
wych chwytéw przodownikéw pracy. Powodze-
nie ich zalezy w wielkiej mierze od wczesnego
podejmowania nastepnej czynnosci, gdy po-
przedzajgca jest jeszcze w toku. Odwrotnoscig
korzysci przesuniecia dzialania na danym stop-
niu jest jego odsuniecie np. wskutek zapéznio-
nych przygotowan do dziatania, zbednego lub
niesprawnego transportu itp.

Zestawienie czasu potrzebnego na poszcze-
gélne stadia procesu technologicznego z czasem
trwania catego cyklu pozwala skontrolowacd
prace nad skrdéceniem cyklu.

Korzysci skrocenia cyklu poteguja sie, gdy
pocigga ono za sobg skrocenie rytmu. Wynika
stad zwiekszenie wydajnosci, jest ona bowiem
odwrotnie proporcjonalna do dtugosci rytmu.

Poza korzysSciami bezposrednimi, ptyngcymi
z przyspieszenia produkcji, nastepuje woéwczas
zmniejszenie obcigzenia jednostki wytworu
kosztami zaleznymi od dtugosci czasu jej pozo-
stawania w przerobie.

Zastosowanie harmonogramdéw pozwala zba-
da¢, czy korzysci te zostaly osiggniete dzieki
prawidtowemu roztozeniu pracy na urzadzenia
przy mozliwie petnym wyzyskaniu ich zdolnosci
i czy nie przecigzono nieracjonalnie ktoregos
z ogniw produkcji.

Skrocenie rytmu moze by¢ osiggniete nawet
bez skrécenia cyklow, dzieki ich zsunieciu.

Trzeba tu zwréci¢ uwage, iz przed przysta-
pieniem do tej pracy nalezy sie upewni¢ o kom-
pletnosci harmonogramu, tj. ze kazdy -cykl
zawiera wszystkie czynnosci potrzebne do jego
wykonania w pelnej sumie czasu, Kktorego
wymagajg. Np. spotyka sie biad, polegajacy
na nieuwzglednieniu w harmonogramie czesci
robdt przygotowawczych albo wczesniejszego
wygrzewu materiatu, bez ktérego cykl, a nawet
szereg cyklow, nie moégtby przebiec w czasie
wskazanym, lub brak czasu na doprowadzenie
urzadzen po uzyciu do stanu umozliwiajgcego
przystapienie do nastepnego cyklu. Niekiedy
btedy takie wychodzg na jaw dopiero przy pro-
bie zsuniecia cyklow w naturze.

Na og6t granica zsuniecia cykléw jest ze-
tkniecie ich wykreséw na jednym ze stopni.
Stopniowi temu odpowiada w naturze waskie
przejscie, nie pozwalajgce na przyspieszenie
produkcji (rys. 3).

Dla usuniecia tej przeszkody proébuje sie
naprzdd przyspieszy¢ dziatanie na tym stopniu,
czyli skréci¢ owe zderzajgce sie odcinki obcigT
zenig we wszystkich cyklach.

Jezeli osiggniety skutek nie wystarcza, to
bada sie mozliwosci przeniesienia czesci pracy
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czas w min

Najwezsze przejscie w produkcji w wykr. 1 stanowi stopien V. Rytm wynosi 12,83 min.

Po rozbiciu szeregowym stopnia V na dwa kolejne dziatania, oznaczone Va i Vb, oraz zsunieciu cykléw,
rytm ulegt skréceniu do 10,5 min., chociaz diugos¢ cyklu pozostata bez zmiany (47 min.). Najwezszym
przejsciem stat sie stopien VII (wykr. 2).

Po rozbiciu rownolegtym stopnia VII na réwnoczesne dziatania Vila i VIIb oraz zsunigciu cykléw, rytm
ulegt skréceniu do 7,25 min., a cykl skrécit sie do 41,65 min. (o potowe diugosci stopnia VII). Najwezszym
miejscem stat sie stopien Il (wykr. 3).

Po przeniesieniu czesci dziatania ze stopnia Il nu stopien I11.i zsunieciu cykléw, rytm ulegt skréceniu
do 6,58 min. przy utrzymaniu dtugosci cyklu (41,65 min.). Najwezszym przejsciem pozostat stopien 11, kto-
rego nie dato sie juz dalej odcigzy¢ przez przeniesienie czesci dziatania na stopnie sasiednie.

Wobec ciasnoty na stopniach Va i Vb oraz niewielkich rezerw na stopniu Vila i VIIb w danym przy-
padku nie optacito sie dalsze rozbijanie stopnia Il szeregowo lub réwnolegle.

Przekroje harmonograméw A — B, C— D, E— F oraz G— H wykonane zostaty w czasie, gdy najwie-
ksze ilosci partyj wyrobow sa réwnoczesnie w produkcji wedtug wykr. 1, 2, 3 i 4.

Maksima wynosza dla harmonogramu 1— 4 partie; dla harmonogramu 2— 5 partyj, dla narmonogramu
3— 6 partyj, dla harmonogramu 4 — 7 partyj.

Przeréb na stopniach Vila i VIlb traktujemy acznie jako jedna partie, gdyz kazdy z tych stopni pracuje
nad potowa partii.

Widoczne jest, ze wskutek zageszczenia harmonogramu ilo$¢ partyj w réwnoczesnym przerobie wzrosta
pomimo skrécenia cyklu.
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na jeden lub oba stopnie, sgsiadujgce w cyklu
ze stopniem przecigzonym. Ich wydtuzenie nie
bedzie szkodliwe, jezeli nie stworzy nowego
waskiego przejscia lub nie przedtuzy cyklu.
Np. takie rozwigzanie nasuwa sie niekiedy
przy badaniu pracy poszczegolnych klatek wal-
cowni. Wynika stad zmiana rozktadu kalibrow,
tak, ze cze$¢ pracy klatki przecigzonej zostaje
przejeta przez jedna lub obie klatki sagsiednie.

Gdyby i takim sposobem nie udato sie osig-
gna¢ zadanego obcigzenia waskiego przejscia,
to moze zaj$¢ potrzeba dodania nowego stopnia,
czyli w naturze przeniesienia czesci dziatania
na inne miejsce pracy lub stanowisko. W tym
przypadku podziat pracy miedzy nowym i do-
tychczasowym miejscem pracy moze byé row-
nolegty, gdy oba beda wykonywaé te same za-
kresy pracy, jak np. dwie zwijarki walcéwki,
lub szeregowy, jezeli obejmg zakresy po sobie
nastepujace, jak np. dwie klatki walcowni.

Przy podziale réwnoleglym na ogot ulegnie
skréceniu  réwniez caty cykl. Przy podziale
szeregowym moze nastgpi¢ skrocenie cyklu,
zwihaszcza dzieki glebszemu wyspecjalizowaniu
miejsc pracy, moze jednak nawet okazal sie
pewne przedtuzenie, np. wskutek dodatkowego
transportu, a pomimo to rytm moze zostac
skrocony, czyli wydajno$¢ wzrosnie.

Korzysci i straty ptyngce ze zsuwania cy-
klow mogg by¢ nalezycie ocenione przez bada-
nie rozmaitych alternatyw.

Badanie to objaé musi poréwnanie rozlicz-
nych sposobdw usuwania waskich przejs¢, np.
przez reorganizacje pracy, zmiane materiatow
wyjsciowych do danej operacji, inwestycje itp.

Gdyby mozna byto osiggngé¢ taki rozkiad
cykléw na stopnie, ze cykle dalyby sie zsuna¢,
to poszczegolne stopnie bytyby sobie réwne oraz
rowne rytmowi. Tak przedstawia sie np. har-
monogram pracy klatek walcowni ciggtej.

Do takiego ksztattu harmonogramu dazy
produkcja potokowa w obrébce mechanicznej
i'w montazu. Odcinek czasu pomiedzy koricami
sgsiednich cyklow (rytm) stanowi wodwczas
$redni takt produkcji. (Takt roboczy na po-
szczegblnych stanowiskach moze sie od niego
rozni¢, na przyktad gdy jakas operacja odby-
wa sie rownolegle na dwoch lub wiecej stano-
wiskach).
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Zatem podstawag budowy harmonogramu dla
catego cyklu takiej produkcji jest 6w S$redni
takt, czyli odstep czasu miedzy kolejnymi zej-
Sciami wyrobu z linii produkcyjnej. Kazdy sto-
piern jest wodwczas obcigzony niemal ciagle,
a wszelkie niezbedne przerwy wiaczone sg do
cyklogramu. Pole wykresu jest pokryte liniami
obcigzenia tak gesto, jak to tylko w takich wa-
runkach moze by¢ osiggniete. Jest to charakte-
rystyczne dla petnego wykorzystania zdolnosci
produkcyjnych catego zespotu.

Cyklogram produkcji potokowej wydaje sie
obecnie najbardziej opracowanag formag harmo-
nogramu. Stalo sie to mozliwe dzieki giebokiej
specjalizacji produkcji oraz dzieki wzglednie
tatwej podzielnosci i przystosowalnosci $rod-
kéw produkcji mechanicznej oraz mozliwosci
dos¢ doktadnego okreslenia ich wydajnosci. Na
skutek tych wiasciwosci daje sie wyrownaé
Sredni takt linii.

Urzadzenia hutnicze, w ktdrych .sktad wcho-
dza zwykle duze .jednostki produkcyjne, nie
czesto dadzg sie zharmonizowa¢ w podobny
spos6b. Np. wystarczy nieraz zmiana walco-
wanego profilu, aby wydajno$¢ pieca grzew-
czego przestata harmonizowal z wydajnos$cig
walcarki.

Tym bardziej w hutnictwie harmonogram
stat sie niezbednym $rodkiem badania prze-
biegu pracy. Np. zageszczenie pola wykresu,
charakteryzujace mozliwie petne wykorzystanie
Srodkdw produkcji, osigga sie nieraz w hutnic-
twie przez uzycie tych samych urzgdzen w réz-
nych cyklach (np. suwnic tadowniczych piecow
martenowskich). Zharmonizowanie takich czyn-
nosci niemal zawsze niedomaga, jezeli nie jest
zbadane wykreslnie.

Harmonogram w hutnictwie byt od poczatku
nie tylko $rodkiem badawczym, ale i dyspozy-
cyjnym. Ten ostatni charakter wykresu zazna-
cza sie coraz mocniej. Praca wedtug harmono-
gramu bedzie niewatpliwie coraz gtebiej wpro-
wadzana w catym hutnictwie.

Widoczne jest, ze mysl harmonogramu cza-
sowego przyjeta sie w peini i ulega statemu
rozwojowi wszerz i w gigb. Znajduje on zasto-
sowanie niemal w kazdej dziedzinie produkciji,
gdzie ujecie synoptyczne jest potrzebne dla
koordynacji pracy zespotu.
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Wytyczne oszczednosciowe w gospodarce stalq

Konieczno$¢ oszczedzania stali. — Streszczenie gtéwnych punktéw Zarzadzenia Przewodniczacego PKPG
o oszczednosci w dziedzinie produkcji, zaopatrzenia i zuzycia stali. — Omoéwienie zarzadzenia, postawionych

zadan i sposobow ich realizacji.

Rozbudowa przemystu przewidziana w ok-
resie Planu 6-letniego, zwigzane z tym zwie-
kszenie  zapotrzebowania stali, koniecznos¢
importowania rud zelaza wskutek braku odpo-
wiednich ilosci rud krajowych, niedostateczne
chwilowo mozliwosci produkcyjne hut Kkrajo-
wych, wreszcie obowigzek najlepszego wyko-
rzystania surowcéw, ktérymi dysponuje gospo-
darka panstwowa, — catoksztatt tych okolicz-
nosci wymaga usuniecia wszelkiej rozrzutnosci
i marnotrawstwa podstawowego surowca jakim
jest stal i zeliwo, we wszystkich jego po-
staciach.

Zagadnieniem tym zajmuje sie Zarzagdze-
nie Przewodniczacego PKPG nr 113 z dnia
19 maja br.1l o oszczednosci w przemystowej
gospodarce stalg. Naklada ono na wszystkie
gatezie przemystu obowigzek stosowania jak
najdalej posunietej oszczednosci stali, zeliwa
oraz surowcéw wyjsciowych do ich produkciji.

Z tresci zarzadzenia wynika (jakkolwiek
zarzadzenie tego nie precyzuje), ze obowiazek
oszczednego gospodarowania oraz najlepszego
wykorzystania dotyczy:

a. odlewow zeliwnych,

b. odlewéw staliwnych,

c. stali weglowych we wszystkich posta-
ciach (walcowanych, kutych, ciggnio-
nych, prasowanych itp.),

d. stali stopowych we wszystkich postaciach,

e. odpaddw stali i zeliwa — zlomu roznego
rodzaju,

f. wszelkich odpadéw, zawierajgcych ze-
lazo w ilosciach pozwalajgcych na jego
ekonomiczne wyzyskanie, jak zgorzelina,
zuzle, pyt, muty itp.

Zarzadzenie wymienia w kolejnych dwuna-
stu punktach paragrafu pierwszego, co poszcze-
gélne zaklady przemystowe winny wykonad,
aby doprowadzi¢ do najlepszego wykorzystania
stali, zeliwa i odpadéw zawierajacych zelazo.
W szczegélnosci zarzadzenie poleca:

1. Normy zuzycia. Nalezy wprowadzié

w zycie, przestrzegaé¢ i stale kontrolo-
waé stosowanie norm zuzycia stali,
opartych na doktadnej analizie proce-
sow wytworczych. Wszelkie przestarzate
i technologicznie nieuzasadnione normy
zuzycia winny by¢ zrewidowane i zmie-
nione.

1 Biuletyn Panstwowej Komisji Planowania Gospo-
darczego nr 10 z dnia 20 maja 1950 r., poz. 135.

2. Gospodarko.i zaopatrzeniowa. Przez pra-

widtowe planowanie zakupow i dostaw
nalezy unika¢ tworzenia nadmiernych
lub nieuzasadnionych zapaséw stali
w magazynach zakladéw przemysto-

wych.

. Braki przy produkcji.. Nalezy przez

udoskonalenie metod wytwdrczych do-
prowadzi¢ do zmniejszenia brakoéw, za-
rowno w zakladach hutniczych, jak
i przetworczych.

Niezaleznie od tego nalezy dazy¢ do
jak najlepszego wykorzystania wszel-
kich brakéw, ktére powstajg przy pro-
dukcji, oddajgc je — gdzie to jest
mozliwe — do uzytku jako drugi ga-
tunek lub tez przeznaczajgc je do
dalszej produkcji mniej odpowiedzial-
nych czesci urzadzen i maszyn.

Wiasciwie zorganizowana kontrola

fabrykacji winna nie tylko wykrywac
btedy i niedopatrzenia produkcji, ale
rowniez wspétdziata¢ i wskazywacé na
mozliwosci  najracjonalniejszego  spo-
trzebowania brakéw do innych celéw
produkcyjnych.
Odpady zelazodajne. Tzw. ,wilki hutni-
cze" oraz wszelkie odpady, powstajgce
w warsztatach przerébki plastycznej,
nalezy uzywac jako wsad do odpowied-
nich piecéw hutniczych.

Obcinki pretéw, profili walcowa-
nych, rur i blach winny by¢ wykorzy-
stywane do wyrobu drobnych lub mniej
odpowiedzialnych czesci, w tym samym
zaktadzie tub innym zakladzie prze-
twérczym, potozonym mozliwie blisko,
gdzie przerob takich odpadéw bytby
mozliwy i celowy.

. Produkcja i1 dostawy wytworéw hutni-

czych. Nalezy stosowa¢ — gdzie to jest
mozliwe i celowe — odchytki (toleran-
cje) wagowe i grubosciowe tylko ujem-
ne, oraz wykonywac dostawy i fakturo-
wanie materiatdbw (wyrobow z zeliwa
i stali) wedlug ich wagi rzeczywistej,
jednak nie wiekszej od ich wagi nomi-
nalnej.

Poza tym zakiady hutnicze winny
zorganizowa¢ dostawy gotowych ele-
mentéw konstrukcyjnych dla stoczni,
budowy i naprawy taboru kolejowego

itp.
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6. Gospodarka magazynoioa. Nalezy pro-

10.

wadzi¢ doktadng ewidencje materiatow
(z zeliwa i stali) zaréwno nowych, jak
i starych, nadajacych sie jeszcze do
uzytku, oraz wszelkich odpadéw stalo-
wych i zeliwnych, przydatnych do dal-
szego przerobu (wykorzystania).
Gospodarka ztomoiaa. Zbidrka ziomu
oraz uptynnienie nie wykorzystywanych
dotychczas zapasow zelastwa winny
ulec usprawnieniu.

. Zadania biur fabrykacyjnych. Nalezy

celem osiagniecia wyzszych wspétczyn-
nikéow wykorzystania surowcéw w taki
sposéb dobieraé wymiary zamawianych
materiatébw surowych (wytworéw wal-
cowanych, kutych, ciggnionych, praso-
wanych wzglednie odlewdéw) i planowac
ich wykorzystanie, aby ilos¢ odpadkow
(obcinkéw, koncow itp.) byta jak naj-
mniejsza, Nalezy racjonalnie zmniej-
szy¢ wielko$¢ naddatkéow na obrébke
mechaniczng oraz przecinanie. Przez
zmiane metod fabrykacyjnych, np. za-
stepujac obrobke widérowa przez prze-
cigganie, nitowanie przez spawanie,
odlewy przez elementy spawane lub pra-
sowane, oraz przez szersze stosowanie
wycinania, prasowania i ttoczenia, na-
lezy dazy¢ do zmniejszenia zuzycia stali
i zeliwa przy procesach produkcyjnych,
a przede wszystkim przy produkcji
masowej.

Zadania biur konstrukcyjnych i projek-
towych. Nalezy w wyzszym stopniu
wykorzystywac¢ wiasnosci wytrzymatos-
ciowe stali i zeliwa przez stosowanie
minimalnych, technicznie uzasadnio-
nych wspétczynnikéw bezpieczenstwa.
Zarzgdzenie poleca dalej zmniejszenie
— gdzie to jest celowe — ciezaru nie-
odpowiedzialnych  czesci  konstrukcji
i w zwigzku z tym zrewidowanie ry-
sunkéw maszyn i urzadzen. Poza tym
zaleca stosowa¢ w konstrukcjach stal
0 wyzszej wytrzymatosci, ewentualnie
wyzszej jakosci tam, gdzie to jest eko-
nomicznie uzasadnione. Wreszcie nalezy
wprowadzi¢ w wiekszym zakresie nor-
malizacje ksztattéw typowych i jak naj-
szerzej stosowa¢ przy konstrukcjach
elementy znormalizowane.

Prace remontowe i1 naprawcze. Nalezy
dazy¢ do zmniejszenia ilosci kwalifiko-
wanych na zlom maszyn i urzadzen,
przeprowadzajgc natomiast na szerszg
skale — gdzie to jest mozliwe — re-
monty unowocze$niajgce, ktore dzieki
niewielkim zmianom konstrukcji polep-
szaja prace urzadzenia lub maszyny.
Nastepnie poleca sie wycofane z powodu
zuzycia maszyny wykorzystywac¢ do
prac mniej odpowiedzialnych, w tym
samym zakladzie lub tez w zakiadach
innych.
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Niezaleznie od tego nalezy przy re-
montach maszyn wykorzystywac¢ ele-
menty uzyskiwane przy demontazu ma-
szyn i urzadzen zakwalifikowanych na
ziom.

Stosowanie materialéio  zastepczych.
W celu zastgpienia stali nalezy opraco-
wacé zakres stosowalnosci poszczegol-
nych materiatow zastepczych, kolejno
uruchamiaé produkcje tych materiatéw
wzglednie jg powiekszac¢, wreszcie wy-
korzystywaé ustalone materiaty zastep-
cze przy projektowaniu i budowie urza-
dzenn w miare wzrostu ich produkcji.
Ruch racjonalizatorski i luynalazczosé.
Nalezy pobudzaé¢ inicjatywe pracowni-
kéw przemystowych w kierunku zgla-
szania pomystéw, majacych na celu
oszczednosé stali, oraz zastepowanie jej
innymi materiatami.

Zarzadzenie w paragrafie 2 stwierdza, ze
akcja oszczednosci w przemystowej gospodarce
stalg i walka z wszelkimi przejawami jej mar-
notrawstwa jest akcjg diugofalowa. Winna ona
obja¢ wszystkie dziaty przemystu i powinna
by¢ realizowana zaréwno na odcinku prac ba-
dawczych, jak i na odcinku prac konstrukcyj-
nych, ustalania metod fabrykacyjnych, kontroli
fabrykacji, odbioru materiatéw, produkcji, re-
montéw, magazynowania, wspotzawodnictwa
itp.

Paragraf 3 zarzadzenia nakilada na mini-
strow: Przemystu Ciezkiego, Przemystu Lekkie-
go, Goérnictwa, Komunikacji oraz Zeglugi
a wiec resortow, ktorym podlegaja zakiady
przemystowe wzglednie instytucje zuzywajace
najwieksze ilosci zeliwa lub stali — obowigzek
ustalenia szczegélowych zadan w dziedzinie
oszczednosci stali dla podlegtych im poszczego6l-
nych gatezi przemystu i instytutéw badawczych.
Wymienieni ministrowie wydadzg zarzgdzenia
centralnym zarzadom przemystu i jednostkom
rownorzednym, aby wyznaczylty poszczegolnym
zaktadom i instytucjom dokladne zadania w za-
kresie oszczednosci stali na odpowiednich od-
cinkach ich dziatalnosci oraz aby opracowaty
instrukcje, zapewniajgce realizacje postano-
wien zarzgdzenia nr 113.

Poza tym ministrowie winni zorganizowaé
we wlasnym zakresie kontrole wykonywania
ustalonych zadan i przedstawia¢ okresowo
Przewodniczgcemu PKPG sprawozdania z roz-
woju i wynikéw akcji oszczednosSciowej.

Paragraf 4 nakiada na Ministra Przemystu
Ciezkiego obowigzek wydania zarzadzenia w
sprawie opracowania i wydania do 31. XII. br.
katalogow wytworéw hutniczych, obejmuja-
cych wykaz produkowanych gatunkéw i jako-
sci stali, oraz spowodowanie jak najszerszego
rozpowszechnienia ich w przemysle. W miare
potrzeby wydane katalogi winny byé uzupelt-
niane lub zmieniane.

Paragraf 5 poleca Departamentowi Techni-
ki PKPG przygotowanie projektu zarzadzenia
o powotaniu komisji do walki z korozja; zada-

11.

12.
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niem tej komisji bedzie ustalenie planu prac
w zakresie badan nad korozjg i walki z nia,
kierowanie wymienionymi pracami, oraz ich
koordynacja. Zarzadzenie to juz wydano.1l

Jak z powyzszego wynika, zarzadzenie
Przewodniczacego PKPG nr 118 z dnia 19. V.
br. omawia zagadnienie oszczednosci stali bar-
dzo szczeg6towo. Wskazuje ono na praktyczne
mozliwosci wprowadzenia oszczednosci stali
w wielu dziedzinach dziatalnosci przemystowe;j.
Stusznie podkresla ono, ze akcja ta osiagnie
tylko wtedy zamierzone cele, gdy bedzie pro-
wadzona konsekwentnie przez diuzszy okres
czasu, oraz gdy akcja tg zainteresuja sie i bedag
w niej wspotdziata¢ wszyscy pracownicy prze-
mystu hutniczego i przemystow przetwdrczych
lub postugujacych sie przy swej pracy stalg
i zeliwem. Dlatego wciggniecie do tej akgcji
og&tu pracownikéw, zwracanie uwagi ha po-
trzebe zglaszania i realizowania pomystow ra-
cjonalizatorskich i wynalazkéw, majacych na
celu wprowadzenie oszczednosci stali albo za-
stosowanie odpowiednich materiatéw zastep-
czych, jest sprawg nadzwyczaj wazna.
< Nie mniejsze znaczenie posiada¢ bedzie
ustalenie nowych wspdtczynnikéw bezpieczen-
stwa dla konstrukcji stalowych. Bedzie to pra-
ca powazna i wykona¢ jg musza biura kon-
strukcyjne oraz instytuty badawcze. Podkre-
Slenia wymaga pilno$¢ zatatwienia tej sprawy;
im predzej nowe wspotczynniki bezpieczeristwa
— wraz z instrukcjg ich stosowania — zosta-
na zatwierdzone i wprowadzone w praktyce,
tym wiecej stali zaoszczedzi sie w najblizszych
latach. Jest to specjalnie wazne wobec robot
inwestycyjnych prowadzonych w catym Kkraju
na wielka skale.

Wydanie w odpowiednio duzym nakladzie
oraz jak najszersze rozprowadzenie katalogéw
profilow walcowanych, kutych, ciagnionych
i prasowanych oraz znormalizowanych odku-
wek, odlewow staliwnych i zeliwnych produko-
wanych w kraju, utatwi znacznie prace biur
konstrukcyjnych i projektowych oraz zaintere-
sowanych pracownikéw przemystu. Katalogi
te powinny zawiera¢ zwiekszong ilos¢ profilow
czesto uzywanych, tzw. ,chodliwych*, oraz
mozliwie szczegdtowe wskazowki, w jakich wy-
padkach i do jakich celow moze by¢ w kon-
strukcjach —e z korzyscig — stosowana stal
wyzszej jakosci.

Jakkolwiek uzyskanie najwiekszych oszczed-
nosci stali jest obowigzkiem przede wszystkim
przemystu przetwdrczego, to nie mniej powaz-
ne zadania w tej ogélnej akcji oszczednoscio-
wej bedzie musiat spetni¢ przemyst hutniczy,
jako producent stali.

Zarzadzenie wymienia nastepujace zadania
dla przemystu hutniczego: zmniejszenie bra-
kéw przy produkcji wytworow hutniczych, sto-
sowanie tylko ujemnych tolerancji wymiardw,

' Zarzadzenie Przewodniczacego PKPG nr 205 z dnia
5, VIII. br.
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zorganizowanie dostaw elementdéw gotowych
dla przemystow przetworczych, zmniejszenie
tolerancji dtugosci, zwiekszenie dostaw i ilosci
profilow przeciaganych, zwiekszenie ilosci
profilow walcowanych ze stali o wyzszej wy-
trzymatosci.

Prawdopodobnie w miare postepu realizo-
wania postanowienn zarzadzenia oraz szukania
najlepszych rozwigzan technicznych ilo$¢ tych
zadan sie powiekszy. Nalezy tutaj zaznaczy¢,
ze sprawa stali o wyzszej wytrzymatosci do
zbrojenia betonéw zostata juz zadowalajgco za-
tatwiona przez wprowadzenie walcowania,
w zwiekszonym zakresie, pretéw zebrowanych
ze stali OWH50; przyniesie to jeszcze w roku
biezagcym pokazng oszczednos$¢ stali w budow-
nictwie.

Wykonanie pozostatych zadan nie bedzie
sprawg tatwag. Bedzie je mozna realizowac tyl-
ko kolejno i pomysine rozwigzanie wielu z nich
zalezy od scistej wspoétpracy z przemystem prze-
tworczym. W wielu wypadkach trzeba bedzie
szuka¢ przystowiowego zlotego srodka, ktéry
by spetlnial maksimum uzasadnionych zyczen
odbiorcy stali, a rownocze$nie uwzgledniat mo-
zliwosci produkcyjne wytwdércy.

Prawdopodobnie  wspomniana  Scislejsza
wspétpraca hut z zakladami przetworczymi
doprowadzi w przysztosci do takiego zorgani-
zowania dostaw wytworéw hutniczych, aby
poszczeg6lne wytwérnie byly stale i niezmien-
nie zaopatrywane — w zakresie specjalnych
wytwordéw hutniczych — przez te same huty.
Takie powigzanie producenta z uzytkownikiem
wzglednie konsumentem stali utatwi w duzym
stopniu dobdr najodpowiedniejszego gatunku
stali, utrzymanie stalej jej jakosci dla specjal-
nych celéw, i doprowadzi z kolei do znacznego
zmniejszenia brakéw przy produkcji.

Niezaleznie od tego — dla ulatwienia
zaspokojenia bezustannie rosngcych, w miare
dalszej specjalizacji przemystu, wymagan i zy-
czen odnos$nie specjalnych gatunkéw stali —
wydaje sie celowe utworzenie przy Centrali
Zelaza i Stali biura porad technicznych.

Zadania tego biura mozna by ujg¢ naste-
pujgco :

1. udzielanie wytwdrniom oraz biurom kon-
strukcyjnym porad w zakresie doboru
najodpowiedniejszego gatunku stali oraz
wspotpraca w tych sprawach z dzia-
tami kontroli jakoSciowej w poszczeg6l-
nych hutach, )

2. kontrola wptywajgcych do Centrali Ze-
laza i Stali zamoéwiern i dokonywanie
W porozumieniu z nabywcg zmian w tych
zamowieniach, jezeli kontrola wykaze
nieodpowiedni dobér gatunku stali,

3. instruowanie odbiorcéw o wihasciwych
metodach obrdbki cieplnej zamawianych
stali,

4. instruowanie odbiorcdw o mozliwosciach
oszczednosci stali.

Ostatnim wreszcie zagadnieniem, ktore

w zwiazku z akcjg oszczednosci stali powinno
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by¢ doktadnie przeanalizowane i ewentualnie
inaczej i lepiej rozwigzane, jest sprawa obo-
wigzujacych warunkéw technicznych odbior-
czych dla wytworéw hutniczych, oraz wyma-
gan stawianych przez odbiorcéw.

Warunki techniczne odbioru powinny po-
zwala¢ na mozliwie najdokiadniejsze zbadanie
waznych i koniecznych wiasnosci wyrobdéw
hutniczych i stwierdzenie, czy te wlasnosci od-
powiadajg potrzebom i warunkom pézniejszej

Dr inz. MICHAL SMIALOWSKI
Instytut Metalurgii
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pracy tworzywa. Dlatego wszelkie badania i zg-
dania, majace na celu stwierdzenie wiasnosci
stali nieistotnych dla jej pdzniejszej pracy,
powinny by¢ usuniete z przepiséw odbiorczych.
Pozwoli to na szybsze wykonanie zamoéwien,
usunie niepotrzebne zabrakowania wytwordéw
hutniczych, ktore czesto moga doskonale spet-
nia¢ swe zadania, i przyczyni sie w konsekwen-
cji do oszczednosci stali oraz obnizki kosztow
produkcji.

Walka z korozjq i jej znaczenie gospodarcze

Szkody wyrzadzane przez korozje i proby ustalenia ich wielkosci. — Powotanie komisji do walki z koro-
zja metali. — Zadania tej komisji i sposoby ich realizacji.

Szkody wyrzgdzane przez korozje nie wyni-
kajg bezposrednio jedynie tylko ze strat masy
metalu. Jezeli nawet korozja odbywa sie z malg
szybkoscig, powoduje ona czestokroé przykre
nastepstwa wtdrne, ktére np. moga polega¢ na
zanieczyszczaniu osrodka stykajgcego sie z da-
nym tworzywem, na obnizaniu wytrzymatosci
mechanicznej tworzywa, na pogarszaniu wy-
gladu jego powierzchni itp. Aby zabezpieczy¢
sie przed tymi wpltywami, musimy nakladaé
i co pewien czas odnawiaé¢ powtoki ochronne,
ktorymi oddzielamy tworzywo od bezposred-
niego zetkniecia sie z czynnikiem korozyjnym,
musimy zamiast tanszych gatunkéw tworzyw
wprowadzaé¢ drogie stopy specjalne), zamiast
cienszych przekrojow wynikajgcych z obliczen
statystycznych stosowa¢ wielokrotnie przedy-
mensjonowane. Mimo zastosowania wszelkich
technicznie i gospodarczo dostepnych S$rodkéw
spotykamy sie w wielu przypadkach z ujem-
nymi, nieraz catkiem nieoczekiwanymi nastep-
stwami korozji, powodujgcej awarie, przestoje
albo ubytki produktéw. Zbiorniki stajg sie nie-
szczelne, przewody zaczynajg przecieka¢ Ilub
zatykaja sie produktami korozji, cenne substan-
cje, np. srodki farmaceutyczne lub spozywcze,
na skutek zetkniecia sie z korodowanymi Scia-
nami aparatury ulegaja zanieczyszczeniu szko-
dliwymi sktadnikami, btyszczaca i gtadka po-
wierzchnia metalu pokrywa sie z biegiem czasu
brzydkimi plamami rdzy lub innych tlenkéw,
ztacza przewodow elektrycznych wykazujg
wzrost opornosci, wskutek czego wystepujg
straty energii oraz szkodliwe prady btadzace.

Dotychczas nie udato sie zadowalajgco do-
ktadnie ujg¢ liczbowo catoksztatt szkdd, ktore
korozja wyrzadza gospodarce. W trzecim dzie-
siecioleciu biezgcego wieku panowat poglad, ze
mniej wiecej trzecia czes¢ ogdlnej produkcji
zelaza i stali ulega co roku zniszczeniu pod

wptywem rdzy, z czego mozna byloby wysnué
bezsensowny wniosek, jakoby przecietny okres
uzytkowania wytworéw opartych na osnowie
zelaza nie przekraczat 3 lat. Nowsze obliczenia
daja liczby zupetnie innego rzedu. Wedtug
Spellera (1), Schapera (2) i Wiedienkina (3)
roczne straty stali powodowane przez korozje
nie przekraczajg 2 %, podczas gdy dla ciezkich,
nalezycie konserwowanych konstrukcji, wyno-
szg one znacznie ponizej 1 %. Tylko niektdre
elementy, np. cienkie profile walcowane i dru-
ty, czesci wagon6w do przewozu wegla kamien-
nego, stalowe podkiady kolejowe w tunelach
itp., muszg by¢ wymieniane w krotkich odste-
pach czasu (np. co 5 do 20 lat). Suma szkéd
bezposrednich i posrednich, wyrzadzanych
przez korozje metali, wyraza sie jednak w kaz-
dym razie olbrzymimi liczbami. Uhlig (4,5)
ocenia je dla Stanéw Zjednoczonych na 5,5 do
6,7 miliarda dolaréw rocznie, natomiast og6l-
no$wiatowe straty majg, wedilug Rudda (6),
siega¢ 22,5 miliarda dolaréw rocznie.

W Swietle tych liczb, ktére nalezy oczywi-
Scie traktowac jedynie jako orientacyjne, staje
sie jasne, jak wielki wysitek powinno sie uczy-
ni¢ w kierunku chociazby nieznacznej poprawy
odpornosci metali i stopéw na dziatanie koro-
zji. Zwiekszenie trwatosci aparatury przemy-
stowej, o 10 % oznacza w praktyce nie tylko
powazne obnizenie kosztéw amortyzacyjnych,
ale rowniez zwigkszenie czystosci produktu,
zmniejszenie zuzycia surowcow, wzrost bezpie-
czenstwa ruchu itp.

Z natury rzeczy nhajwiecej staran musimy
podejmowac dla zabezpieczania tworzyw sta-
lowych, stanowiacych najwazniejszy materiat
konstrukcyjny. Chemiczna odporno$¢ zelaza
jest dla wiekszoSci zastosowan zbyt niska,
aby mozna bylo zwykle zeliwo lub stal stoso-
wacé w bezposrednim zetknieciu z korozyjnymi
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czynnikami, totez zazwyczaj pokrywamy po-
wierzchnie naszych  wyrobow  warstwami
ochronnymi. Trwato$¢ pokrycia nie zalezy je-
dynie od jego rodzaju, ale w wysokiej mierze
réwniez od sposcbu przygotowania powierz-
chni metalu przed zabiegiem powlekania i od
sposobu natozenia powiloki. Najlepszy lakier
nie spetni swego zadania, jezeli pokryjemy nim
powierzchnie zardzewiatg, zattuszczong Ilub
zbyt gladka, nie zapewniajgcg nalezytej przy-
czepnosci warstwy lakieru clo podioza. Nie po-
moze najstaranniejsze przygotowanie powierz-
chni pod lakier, jezeli natozymy go niefachowo
i niedbale.

W ramach akcji majacej na celu wzmoze-
nie oszczednosci estali, Przewodniczacy Pan-
stwowej Komisji Planowania Gospodarczego
powotat zarzadzeniem nr 205 z dnia 5 sierpnia
br. Komisje do Walki z Korozjg Metali. Zada-
niem tej Komisji bedzie koordynacja wysit-
kéw zmierzajgcych do lepszego niz dotad
wykorzystania wszystkich Srodkéw, ktére mo-
ga sie przyczyni¢ do obnizenia szkod wyrza-
dzanych przez korozje w réznych gateziach
gospodarki. Powotanie tego rodzaju organu
stato sie koniecznoscia z uwagi na fakt, ze
w dziedzinie walki z korozjg metali nie wy-
starcza praca odcinkowa- Niezaleznie od prac
instytutéw, zaktadéw i laboratoriow, konieczne
jest podjecie szeroko zakrojonych zadan orga-
nizacyjnych, konieczna jest wymiana doswiad-
czen i dyskusja pogladéw.

Ponizej wymieniono przyktadowo kilka za-
gadnien, ktére powinny wejs¢ pod obrady Ko-
misji. Nalezyte ich opracowanie pozwoli na
zaoszczedzenie setek i tysiecy ton stali, nie
mowigc o powraznych oszczednosciach posred-
nich, wyrazajgcych sie milionowymi sumami.

W zakresie zabezpieczania rurociggéw po-
winna by¢ zwr6cona uwaga na koniecznosé
bardziej starannego niz dotad ich izolowania.
Nalezy rozwing¢ stosowanie ochrony katodo-
wej, dotychczas na naszym terenie prawie
nieznane;j.

W zakresie zabezpieczania konstrukcji sta-
lowych nalezy potozy¢ szczegélny nacisk na
zastosowanie wilasciwych sposobéw przygoto-
wywania powierzchni przed malowaniem.
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W zakresie zabezpieczania czesSci maszyn,
przechowywanych w magazynach, nalezy zwré-
ci¢ uwage na dobor wiasciwych $Srodkow kon-
serwacyjnych. Do elementdw, ktdre majg byé
pézniej pokrywane farbami, nalezy stosowac
$rodki nie nastreczajgce dodatkowych trudno-
sci przy malowaniu.

W zakresie ochrony przed korozjg atmosfe-
ryczng nalezy w miare mozliwosci ograniczy¢
zadymianie przemystowych okolic dwutlenkiem
siarki, powstajacym na skutek palenia sie zwa-
tow i wydobywajacym sie przez nieszczelnosci

.piecow prazalnych. Nalezy wprowadzi¢ do ma-

sowego uzytku stale o zwiekszonej odpornosci
na dziatanie korozji atmosferycznej oraz sy-
stematycznie polepsza¢ gatunki farb rdzo-
chronnych.

W zakresie przemystu chemicznego nalezy
rozwing¢ krajowg produkcje szeregu tworzyw
odpowiednich do poszczegélnych celéw, zazna-
jamiajac odbiorcow z wihasciwymi sposobami
ich uzytkowania. Nalezy rozwija¢ stosowanie
domieszek op6zniajacych procesy korozji itd.
Tego rodzaju przyktadéw mozna przytoczyé
wiele.

Niezaleznie od prac technicznych, zmierza-
jacych do bezposredniego polepszenia sytuacji
na réznych odcinkach naszego zycia gospodar-
czego, nalezatoby wszczaé akcje popularyzu-
jaca zagadnienie walki z korozjg. Wskazane
bytoby réwniez zorganizowanie wspélnej kon-
ferencji przedstawicieli panstw demokracji
ludowych, poswieconej tym zagadnieniom,
poniewaz problemy korozji szczegélnie dobrze
nadajg sie do rozwigzywania w skali miedzy-
narodowej.
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MozliwosSci oszczednego wykorzystania wyrobow
walcowanych

Wiasciwe wykorzystanie odchytek wymiarowych i ciezarni. — Ograniczenie i normalizacja, ilosci profiléw
i formatéw wyrobéw walcowanych oraz zagadnienie ich racjonalnego ksztattu. — Wyroby o podwyzszonej
wytrzymatosci przez dobdér skladu chemicznego stalimlub zgniotu. — Lekkie profile zimnowalcowane.

Calos¢ zagadnienia mozna podzieli¢ na
trzy nastepujgce zasadnicze grupy:

1. wykorzystanie dopuszczalnych (odchytek
wymiarowych i ciezarowych oraz zagad-
nienie kalibrowania walcéw na minus;

2. ograniczenie i normalizacja ilosci profi-
léw i formatéw walcowanych oraz za-
gadnienie  doboru ich  racjonalnego
i oszczednego ksztattu;

3. stosowanie wyrobow o podwyzszonej
wytrzymatosci droga doboru odpowied-
niego skladu chemicznego stali albo
utwardzenia przez zgniot i wykorzysta-
nie profilow zimno walcowanych.

Jezeli rozpatrzymy obowigzujace panstwo-
we normy wymiarowe na zasadnicze wyroby
walcowane, jak prety, bednarka, ksztattowni-
ki, blachy,1 to stwierdzimy, ze sg symetrycz-
nie plus i minus, np. pret okragty o $rednicy
10 mm ma odchytki dopuszczalne = 0,5 mm.

Jako najprostsze mozliwe Zzrédio oszczed-
nosci w stosowaniu wyrobéw stalowych na-
suwa sie mozliwosé wykorzystania tylko od-
chylek jednostronnych, ujemnych, a wiec —
jak sie to popularnie nazywa — walcowanie
na minus. Postawienie tylko w ten spos6b za-
gadnienia da wr pewnej mierze niewielkie
ioszczednosci na ciezarze walcowanych wyro-
béw, jednak przy blizszym przeanalizowaniu
okaze sie, ze otrzymane oszczednosci sg
w wielu przypadkach iluzoryczne, a niekiedy
budza powazne zastrzezenia z nastepujacych
przyczyn:

a. Zleceniodawcy zamawiajg potrzebny im
wyréb o okreslonym ksztatcie nominal-
nym i ciezarze. Przy walcowaniu na
minus wszystkie wyroby dostarczone

1 Stal weglowa walcowana:
PN/H 93200 Prety okragte.

93201 Prety kwadratowe.
93202 Prety ptaskie.

93203 Prety szesciokatne.

92323 Bednarka.
93401 Katowniki réwnoramienne.
93402 Katowniki nieréwnoramienne.

93403 Ceowniki.

93406 Teowniki.

93407 Dwuteowniki.

92202 Blachy cienkie zwykte.
92201 Blachy cienkie jakosciowe.
92200 Blachy grube.

beda ponizej zamdwionego wymiaru
nominalnego i ciezaru. W ten spos6b np.
dopuszczalne naprezenia, ktére zaklada
w projektach konstruktor dla wymiaréw
nominalnych, bedg bez jego zamiaru
i wiedzy z reguly we wszystkich wy-
padkach przekroczone,

b. Charakter pracy na walcowni zmusza
do stosowania symetrycznie podzielonych
odchytek wymiarowych.

Przy ustawieniu wykroju gotowego na
wymagany wymiar nominalny (mierzony na
zimnej probce) walcownik ma pewnosé, ze
przy wszystkich mozliwych wahaniach w pro-
cesie walcowania wymiary profilu bedg sie
znajdowaty w granicach dopuszczalnych od-
chylek wymiarowych. Zasadniczymi czynnika-
mi zmiennymi, z Kktdrymi walcownik stale
musi sie liczy¢, sa temperatura i wyrabianie
sie walcdéw. Piec w walcowni nie daje wsadu
0 idealnie roéwnej temperaturze poczatkowej.
Cze$¢ wsadu jest zwykle goretsza i dobrze
wygrzana: np. na poczatku zmiany, po przer-
wie spowodowanej koniecznoscig zmiany wy-
kroju, wzglednie po innej przebudowie narzu-
conej programem walcowania. Przy forsowa-
niu pieca otrzymuje sie wsad zimniejszy,
nieréwnomiernie wygrzany. Odbija sie to od
razu na walcowaniu. Goretszy wsad walcuje
sie z mniejszym nieco ugieciem walcéw i roz-
tlaczaniem i daje wymiary ponizej wymiaru
nominalnego, a wiec to, co walcownia zwykle
dostarcza z odchytkami ujemnymi. Natomiast
spadek temperatury powoduje wypeinienie
wykrojow, wzrost roztlaczania i walcowanie
gotowych wyrobow z odchytkami dodatnimi.
Dzieje sie to zwykle, jak zaznaczono, przy for-
sowaniu piecdw i urzadzen walcowniczych.

Dalszym czynnikiem jest nieréwnomierny
rozktad temperatury na catej ditugosci walco-
wanego wyrobu. Przy walcowaniu w ukfadach
liniowych, jakimi bag przewaznie nasze wal-
cownie, proces walcowania przebiega stosun-
kowo powoli, metal silnie ostyga, czas za$
walcowania jednego konca preta rézni sie wy-
bitnie od czasu walcowania drugiego konca.
Réznice te wystepujg jeszcze dobitniej tam,
gdzie walcuje sie z petla. Dlatego przedni ko-
niec preta, o ile tylko praca nie odbywa sie
na walcowniach ciggtych, jest goretszy od tyl-
nego. Obrazuje to przyktadowo rys. 1 (9) dla



Nr 9—16

Walcownie ciagte

Rys. 1. Spadek temperatury drutu o $rednicy 6,5 mm,
walcowanego na walcowni ciagtej i poicigglej

drutu o S$rednicy 6,5 mm, walcowanego na
walcowni ciggtej i pétciagtej. Zimniejszy ma-
terial stawia walcom wiekszy opér plastyczny,
wskutek czego wzrasta nacisk na walce. Po-
woduje to wieksze ugiecie walcdw, a wszystkie
czesci skladowe tozysk zostajg silniej docis-
niete do S$ruby naciskowej, skutkiem czego
wieksze naprezenia przenosza sie nha rame
stojaka, powodujac jej dalsze dodatkowe wy-
diuzenie. Oznacza to wiekszy rozstep miedzy
powierzchniami roboczymi walcédw, czyli wie-
kszy skok walcow. W wyniku, zimniejszy ko-
niec posiada wiekszy przekr6j niz goretszy
poczatek. Przykitad taki podaje A. Néll (6) na

rys. 2, gdzie przedstawiony jest przyrost
€ wm
Poprzeam wykréj kwadratowy
Rys. 2. Przyrost wysokosci owalu gtadzika

przy walcowaniu pretéw okragtych
o S$rednicy nominalnej 6— 12 mm

owalu gtadzika w zaleznosci od dtugosci wal-
cowanego preta przy kesie wsadowym o cie-
zarze 80 kg. Przyrost ten jest tym wigkszy,
im wieksze sg wymiary profilu. Stwierdzamy
tc na rys. 3 (6). Jest to fakt znany kazdemu
waicownikowi: na poczatku przepustu profil
jest cokolwiek niepetlny (w granicach odchy-
tek minusowych), natomiast w miare trwania
przepustu staje sie coraz petniejszy, a ku kon-
cowi wypetnia sie catkowicie, wykorzystujgc
zakres odchytek dodatnich. Z tych wiec powo-
déw narzucenie odchytek minusowych walco-
wni spowodowatoby konieczno$¢ przejscia na
mniejsze dlugosci, a wiec na lzejszy wsad, co
obnizytoby w wielkim stopniu wydajnos¢.
Jesli pordwnamy przyczyny powstawania
odchytek wymiarowych na walcowniach linio-
wych w uktadzie trio i na nowoczesnych wal-
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cowniach cigglych w ukladzie duo, gdzie sto-
sunkowo krdétkie walce sa mocno tozyskowane,
otrzymamy wedlug Nolla (7) rys. 4. Wynika
Z niego jasno wyzszo$¢ nowoczesnych rozwig-
zan. Przy tym nalezy sie spodziewaé, ze w nie-
dalekiej przysztosci wymagania co do jakosci

wyrobéw walcowanych jeszcze gwalttownie
wzrosna.
Przeprowadzone w ZSRR (9) iw Niem-

czech (6) proby walcowania z odchytkami
wezszymi byly mozliwe tylko na walcowniach
0 ukifadach liniowych po doinwestowaniu bar-
dzo kosztownych urzadzen, dociskajacych sa-
moczynnie Sruby naciskowe walcéw w miare
trwania przepustu.

Poprzean wykréjkwadratowy

Rys. 3.
dtugosci

Przyrost wysokosci owalu gtadzika na 100 m
zylty przy walcowaniu pretow okragtych
0 S$rednicy nominalnej 6 — 12 mm

1
/ Klatki Duo wykdadzie ciatjfjm
8§ Klatki trio w iMaDzie tinidmjm
S

4. Poréwnanie przyczyn powodujacych odchyiki
wymiarowe

Rys.

Trzecim czynnikiem, ktéry wplywa na nie-
réowno wymiary profilu, jest state wyrabianie
sie wykrojow w czasie pracy. Wymiary nomi-
nalne posiadajg walce jedynie w chwili zabu-
dowania ich do klatek roboczych po przeto-
czeniu. W miare walcowania, na skutek tarcia
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powierzchni walcow o powierzchnie gorgcego
preta pokrytg zgorzeling, wykrdj ulega sta-
temu, coraz to wiekszemu wyrabianiu sie.
Powodowatoby to rdwnoczes$nie state powiek-
szanie wymiarow walcowanego profilu. Prze-
ciwdziatamy jednak temu czeSciowo przez do-
ciskanie walcow Srubami naciskowymi. Jest
to mozliwe, dopoki nie zostanie osiggniety
gorny zakres dopuszczalnych odchytek wymia-
rowych lub jak diugo powierzchnia robocza
walca jest dostatecznie gladka. W miare bo-
wiem walcowania powierzchnie — wyrabiajac
sie — stajg sie coraz bardziej chropowate
i spekane. Powoduje to koniecznos¢ zmiany
i walcowania w nastepnym wykroju. Z chwilg
wykorzystania potrzebnych do programu wal-
cowania wykrojéw walce musza by¢ ponownie
przetoczone. Z tych wiec wzgledéw prace wal-
cowni z odchytkami ujemnymi nalezy ograni-
czy¢ tylko do istotnie potrzebnych wypadkéw
(np. budownictwo okretoéw), bo w przeciwnym
razie spowodowatoby to ogromny spadek wy-
dajnosci walcowni,, wskutek obnizenia wydaj-
nosci kazdego prawie wykroju do potowy
i powiekszenia dwukrotnie czasu zmiany wy-
krojéw i walcéw. Dwukrotnie wzrostaby takze
praca tokarni walcéw i dwukrotnie powiekszy-
toby sie zuzycie walcéw. Watpliwa oszczed-
nos¢ na gotowych wyrobach walcowanych spo-
wodowataby zatem prawie dwa razy wigksze
zapotrzebowanie stali i zeliwa na walce.

Z tych wiec powodéw z walcowania z to-
lerancjami ujemnymi przechodzi sie na wal-
cowanie z odchytlkami S$cistymi budujac wal-
cownie o uktadach ciagtych, o réwniejszej
temperaturze walcowanego preta (rys. 1),
wyposazone w silne stojaki i krotkie, nie pod-
dajace sie naciskom walce (6, 7, 9).

Oszczednosci metalu z tego tytutu nie sa
wielkie, natomiast przynoszg one duza oszczed-
nos¢ pracy przy dalszej przerébce, jesli wyréb
walcowany posiada takie odchyiki, jakich wy-
maga dalsza jego przerdébka, np. przy S$rubach
i nitach, wzglednie tam, gdzie ciezar konstruk-
cji jest ograniczony i jego przekraczanie jest
niedopuszczalne (budowa okretéw).

Przy walcowaniu pretéw i ksztattownikéw
zamiast ,walcowania na minus“ stosuje sie,
zwihaszcza w ZSRR (3, 9), coraz to czescigj
-Kalibrowanie na minus“. Polega ono na tym,
ze wymiar wykroju koncowego, tzw. gotowe-
go, nie wykonuje sie wedlug jego wymiaréw
goracych, a wiec przez pomnozenie jego wy-
miaréw nominalnych na zimno przez wsp6t-
czynnik rozszerzalnosci cieplnej stali (zwykle
1,010 — 1,015), lecz jedynie wedtug jego wy-
miaréw nominalnych na zimno. W ten sposéb
profil odwalcowany w takim wykroju ulega
skurczeniu, tak jednakze, ze wymiary jego
przekroju mieszczg sie w zakresie dopuszczal-
nych odchytek ujemnych. Jesli np. pret o Sre-
dnicy 60 mm posiada dopuszczalne odchyt-
ki £ I'00 mm, wtedy po wytoczeniu wykroju
gotowego na wymiar dokitadnie 60 mm, Sred-
nica preta po ostygnieciu wyniesie
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60 = 59,2 mm,

1,013
a zatem bedzie jeszcze w granicach dopusz-
czalnych odchytek. W miare wyrabiania sie
wykroju odchytki bedg stawac sie coraz to
mniejsze, a przy pewnym stopniu wyrobienia
beda réwne zeru. Przy dalszym wyrobieniu
sie walcow wchodzimy w zakres dopuszczal-
nych odchytek dodatnich, ktore wykorzystu-
jemy az do dopuszczalnej gérnej granicy.
W ten sposob powiekszamy zakres wykorzy-
stania walcow prawie dwukrotnie w poroéwna-
niu z dotychczasowym, gdyz wyzyskujemy oba
dopuszczalne zakresy odchylek przy walcowa-
niu.

Zupetnie podobnie postepuje sie przy
ksztattownikach. Jesli np. ceownik o wysoko-
§ci 100 mm ma dopuszczalny zakres odchy-
tek £ 2,0 mm, wtedy nie wytoczymy gotowe-
go wykroju na 100X1,013 = 101,3 mm, lecz
doktadnie na 100,0 mm. Po ostygnieciu wyso-

98,7 mm,

a wiec w granicach dopuszczalnych. W miare
wyrabiania sie wykroju profil osiggnie wy-
miary nominalne, a p6zniej mozemy wykorzy-
sta¢ zakres dopuszczalnych odchytek dodat-
nich. Wynika stad, ze walcownia w pewnym
okresie swej pracy wykonywa profil z odchyt-
kami ujemnymi, nastepne dostawy z odchyt-
kami lezacymi bardzo blisko wymiaréw nomi-
nalnych, az wreszcie pézniej dla wykorzysta-
nia walcéw walcuje sie profile w odchytkach
gérnych.

Celem umozliwienia wykorzystania profi-
lbw o odchylkach doktadniejszych Komisja
Wyrobow Walcowanych ze Stali PKN przy
opracowaniu nowych projektéw drugiego wy-
dania norm ksztattownikéw  (PN/11-93401,
93402, 93403, 93406 i 93407) wprowadzita,
oprocz dotychczas obowigzujgcych odchytek
normalnych, takze odchyitki sciste. Odbiorca
bedzie mdgt zaméwié np. katowniki z nastepu-
jacymi tolerancjami grubosci ramion:

kos¢ ceownika wgniesie: ----------- =

Szeroko$¢ ramienia Odchytki Odchytki
katownika normalne Sciste
w mm w mm w mm
do 50 + 05 + 05
powyzej 50 — 100 + 0,75 + 05
100 - 150 + 1,00 + 10

Podobnie dla ceownikéw i dwuteownikéw
przewidziano:

Wysokos¢ Odchyiki Odchy#ki
ksztattownika normalne Sciste
w mm w mm w mm
do 200 mm + 2,0 + 2,0
powyzej 200 — 400 mm -f- 4,0 + 3,0
400 mm i 4" 4,0
Stosowanie S$cistych odchylek wymiaro-

wych nie przynosi duzych oszczednosci stali.
Z tego wiec powodu znacznie wazniejsza jest
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projektowana klauzula co do dopuszczalnych
odchytek ciezaru zaméwionych ksztattowni-
kéw. Przy odchytlkach wymiarowych normal-
nych dopuszczalna odchytka ciezaru catej do-

Wyréb walcowany
Prety okragte
Prety kwadratowe i szesSciokatne
Katowniki i teowniki
Ceowniki i dwuteowniki
zamowienia wynosi

stawy kazdej pozycji

+ 6%. Przy ceownikach i dwuteownikach
warunek ten dotyczy réwniez pojedynczych
sztuk.

Przy zamdwieniu ksztattownikéw z odchyit-
kami Scistymi dopuszczalna odchytka ciezaru
calej dostawy i kazdej pozycji zamdwienia nie
moze przekroczyé + 3%, a wiec o polowe
mniej. Ten sam warunek dopuszczalnej od-
chytki + 3 % obowigzuje dla poszczeg6lnych
ceownikéw i dwuteownikéw. Wobec powazne-
go tonazu ksztattownikéw konstrukcyjnych
dostarczanego przez huty mozna tg drogg otrzy-
maé¢ wielkie oszczednosci stali.

Dazac rowniez do mozliwie osiggalnych
oszczednosci stali poczyniono w nowo opraco-
wanych projektach norm wielkie zmiany co
do dopuszczalnych odchytek dtugosci. Przy
pretach i ksztattownikach, z wyjatkiem jedy-
nie ceownikéw i dwuteownikdéw, dopuszczalne
odchytki przy cieciu wynosity przy zamowie-
niu z okreslong dtugoscig £+ 250 mm. Przy
ceownikach, dwuteownikach oraz pretach pta-
skich odchytka zwykta przy cieciu wynosita
+ 125 mm. Powodowato to olbrzymie marno-
trawstwo stali w postaci niepotrzebnego ztomu,
ktory w przypadkach maksymalnych mogt
wynosi¢ do 500 mm. Przyjmujac przecietng
dtugos¢ dostarczonych pretéow 6—8 m, odpad
moze wynosi¢ 6—8 % w wypadkach granicz-
nych.

Z tych powodéw Komisja, opracowujac
nowe projekty drugiego wydania norm, plano-
wata poczatkowo konsekwentnie obnizenie od-
chytki przy cieciu na £ 125 mm dla wszyst-
kich bez wyjatku pretéow i ksztattownikow.
Po zanalizowaniu jednakze norm radzieckich
GOST poczyniono jeszcze dalej idace propo-
zycje zmian. Zrezygnowano catkowicie z od-
chytki ujemnej przy cieciu na dtugos¢, wycho-
dzac z zupelnie stlusznego zatozenia, ze jesli
odbiorca zamawia prety albo ksztattowniki
okreslonej diugosci, to taka wiasnie diugosc
minimalna jest mu potrzebna. W przeciwnym
razie zamawiatby wyroby o normalnych dtugo-
$ciach handlowych, nie podajac doktadnej diu-
gosci i jej odchylek. W tych warunkach ciecie
z odchytka ujemng moze spowodowaé bezuzy-
tecznos¢ dostarczonych wyrobow.
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Wzorem wiec norm radzieckich Komisja
proponuje, by przyja¢ dla pretow i ksztattow-
nikéw nastepujace odchyiki jednostronne, po-
szerzajac je nieznacznie (tabl. 1):

Tablica |1

Diugosé Dopuszczalna odchyika ciecia
w m w mm
do 4 + 75
4 -6 + 100
powyzej 6 + 150
do 4 + 75
powyzej 4 -4~ 150
do 6 + 50
powyzej 6 d- 100

Musimy jednak pamietaé, ze jak podaje A. Or-
towski (8), przy wyrobach walcowanych
o okreslonych ditugosciach odpad na walcowni
wzrasta o 2,3 % w stosunku do zamdwien
0 normalnych dtugosciach handlowych, walco-
wnie bowiem nie dysponujg dowolnym asor-
tymentem wsadu. Ciezary kesow mozna dobie-
rac tylko w bardzo ograniczonym zakresie
1 powstajg zbedne odpady. Aby do tego, ile
moznosci, nie dopuscié, zaprojektowano wpro-
wadzenie do norm nastepujacej klauzuli: w ra-
zie zamOdwienia pretéw o okreslonej dtugosci
huta ma prawo dostarczy¢ 6 % zamoéwionego
ciezaru pretéw w diugosciach mniejszych, lecz
nie krotszych niz o jeden metr od dtugosci za-
mowionej. Nastepnie jednak za przyktadem
norm GOST zrezygnowano z tej klauzuli, po-
czyniono natomiast dalej jeszcze idace zmiany,
powiekszajac przy pretach ilos¢ sztuk nie krot-
szych niz na 25 m do 15 % Poniewaz normy
GOST przy ksztattownikach nie zawieraja tego
warunku, przeto w normach polskich uwzgled-
niono go jedynie dla katownikéw i teownikdw.

Dla zwiekszenia oszczednej gospodarki
stalg i zapobiezenia marnowaniu blach Komi-
sja wprowadza w opracowywanych obecnie
projektach warunkéw technicznych dla blach
nowe wymagania: odnoszg sie one do blach
drugiego gatunku i blach kawatkowych. Jest
to nowos¢, ktorej nie zawierajg dotychczas
zadne normy zagraniczne. Sciste okreslenie
wymagan w tej dziedzinie uporzadkuje chaos
panujacy w zwyczajach i unormuje zagadnie-
nie jednoznacznie.

Zagadnienie walcowania z odchytkami $ci-
stymi miatoby duzo wieksze znaczenie przy
walcowaniu blach i tasm, przede wszystkim
szerokich i cienkich, w ktérych przyrost gru-
bosci w czasie walcowania powoduje niewspot-
mierny przyrost ciezaru w poréwnaniu z pre-
tami. Dlatego walcownie blach, blach tasmo-
wych, tasm zimnowalcowanych muszg zdawac
sobie dokladnie sprawce z wystepujacych w
czasie walcowania zjawisk, aby ile moznosci
panowa¢ nad nimi. Poniewaz zagadnienie to
zostato szczegétowo omoéwione w osobnej pra-
cy autora, ktora ukaze sie wkrdtce drukiem,
przeto nie bedzie teraz szerzej poruszane. Na-
lezy jedynie zaznaczy¢, ze caly wysitek walco-
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wnika blach czy tasm'idzie tylko w kierunku
otrzymania wyrobu o mozliwie réwnomiernej
grubosci. Walcowanie z odchytkami ujemnymi,
wzglednie ze Scistymi, mozna prowadzi¢ tylko
przez okres poczatkowy, po zabudowaniu no-
wo oszlifowanych walcéw. W miare wyrabia-
nia sie walcow powstajg coraz to wieksze od-
chytki grubosci w walcowanym wyrobie.
Z chwilg osiggniecia granicy dopuszczalnych
gérnych odchytek nalezy walce zmieni¢ i od-
da¢ je do ponownego przeszlifowania. Obrazu-
ja to dla réznych typéw walcowni blach pré-
by podane przez Emickego (4).

Na walcowni grubej blachy w ukifadzie trio
Lautha mierzono blachy w ciggu 14 kolejnych
dni roboczych przy pracy na dwie zmiany po
10 godzin. Blachy o grubosci 5— 10 mm byly
roznej szerokosci. Wyniki zebrane w ciggu
tygodnia pracy walcowni przedstawione sg na
rys. 5. Mozemy na jego podstawie stwierdzi¢,

Rys. 5. Odchyiki grubosci blach grubych 5— 10 mm
mierzone w czasie 130 godzin roboczych w zaleznosci
od czasu pracy walcow i szerokosci blach

ze rbéznice grubosci miedzy brzegami blachy
a jej Srodkiem wzrastajg z biegiem czasu pra-
cy walcéw. Przyrost ten jednak w ciagu tygo-
dnia przy blachach szerokich jest znacznie
wiekszy niz przy blachach waskich, np. dla
szerokosci blachy:

1100 mm z 0,12 na 0,24 =

2000 mm z 05 na 15 = 300 , .
Na skutek uginania i zuzycia walcow blacha
staje sie coraz grubsza w Srodku niz przy
brzegu. Jest rzecza jasnag, ze blacha walcowa-
na na wymiar nominalny mierzony na brzegu
szybciej wyjdzie z granic dozwolonych odchy-
tek ciezarowych, niz w razie walcowania z ma-
ksymalnie dopuszczalng odchyitka ujemna, np.
— 0,3 mm przy blachach o grubosci 5 mm.

Na rys. 6 przedstawiono zgodnie z praca
Emickego (4) odchytki ciezarowe, obliczone
z rys. 5, zaleznie od tych dwoch sposobow wal-

100 %,
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Rys. 6. Odchyitki ciezarowe blach grubosci 4,7 i 5 mm,
obliczone z rys. 5, oraz poréwnanie z DIN 1543

cowania. Z rysunku tego wynika, ze blachy
0 nominalnej grubosci 5 ntm juz po tygodniu
pracy walcow przekraczajg dopuszczalne od-
chytki ciezarowe, natomiast zjawisko to nie
zachodzi przy blachach walcowanych na wy-
miar 5— 0,3= 4,7 mm. To samo dotyczy od-
chylek wymiarowych.

Zjawisko to zalezy w duzym stopniu od
szerokosci blachy. Z tych wzgledéw, aby od-
chytlki wymiarowe i ciezarowe blach nie wy-
padty za wielkie, zaleca Emicke wymiane wal-
cow co tydzien oraz ukladanie programoéow wal-
cowania, jak to sie robi ogélnie — formatéw
szerokich na poczatku tygodnia, a waskich
po wyrobieniu sie walcéw, ku jego koricowi.
Poniewaz walec S$rodkowy pracuje dwa razy
wiecej, zaleca Emicke jego zmiane 2 — 3 razy
w tygodniu.

Podobnie jest przy blachach cienkich. Pro-
fil blach zalezy od ugiecia walcéw, nagrzania
beczki przez walcowany wsad lub sztuczny
podgrzew oraz od wyrabiania sie walcéw. Rze-
cza walcownika jest, tak operowa¢ obu pierw-
szymi czynnikami, aby otrzyma¢ mozliwie roé-
wny wyréb. W miare wyrabiania sie walcéw
powierzchnia ich staje sie coraz wiecej chro-
powata i réwnoczednie rosnie rdéznica odchy-
tek miedzy s$rodkiem blachy a jej brzegami.

Emicke podaje (rys. 7) wyniki préb Cas-
wella nad walcowaniem blach przeznaczonych
do cynowania (4). Préba na zimno, wykonana
w niedziele, wykazata prawidtowy szlif wkle-
sty w $rodku do 0,4 mm. Roéznice grubosci wy-
réownujg sie w miare walcowania i w Srode
osiggaja najmniejsze wartosci. Temperatura
walcow wynosita w klatce koricowej w stop-
niach C;

Strona

lewa  Srodek  Birepa
Walec gérny 370 450 370
Walec dolny 410 460 420
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Rys. 7. Roznice grubosci w poprzek arkusza przy
walcowaniu gorgcym blachy do ocynowania w réznych
dniach tygodnia

Przez podgrzanie i czeSciowe wyrobienie
wyrownato sie wkleste szlifowanie, tak ze bla-
chy w tym okresie byly najlepsze. Pod koniec,
tygodnia réznice znéw wzrastaty. W rezulta-
cie zgodnie z rys. 7 procent najwiekszych od-
chylek na brzegach blach miat nastepujacy
przebieg w ciggu tygodnia:

(walce nowe, niedo-

Poniedziatek 17,8 % statecznie podgrza-
ne)
] (walce stabo wyro-
Sroda 9,6 ,, bione, dobrze pod-
grzane)
(walce silnie wyro-
Piatek 150 , bione, dobrze pod-
grzane)

Wynika stad, ze jesli walcowni blachy zalezy
na matych odchytkach wymiarowych i dobrej
powierzchni blach (np. przed cynowaniem),
tc przy walcowaniu na goraco konieczna jest
zmiana walcéw dwa razy w tygodniu: w $rod-
ku i pod koniec tygodnia.

Z powyzszych przyktadéw widaé, ze zagad-
nienie odchytek wymiarowych i czas pracy wal-
ca sg z sobg Scisle zwigzane. Jesli zmniejszy
sie odchytki wymiarowe walcowni blach przez
ograniczenie np. tylko do ujemnego ich zakre-
su, wtedy od razu podnosi sie ilos¢ zmian wal-
cow i ich szlifowan, a takze mniej wiecej dwu-
krotnie wzrodnie zuzycie walcéw. Sposdb ten
mogtyby walcownie przyjaé tylko wtedy, gdyby
zamiast odchylek plus i minus obowigzywata
catkowita tolerancja ujemna réwna sumie dwu
dotychczasowych odchytek. W takim wiec je-
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dynie wypadku jest mozliwe wejscie w zakres
odchytek ujemnych. Spowodowatoby to jednak
znaczne obnizenie rzeczywistych grubosci no-
minalnych blach oraz ich ciezar6w.

Przejdzmy do nastepnego zagadnienia, to
jest do normalizacji ilosci profiléw oraz racjo-
nalnego doboru i wykorzystania ich ksztattu
w konstrukcjach.

Nad ograniczeniem ilosci profiléw i norma-
lizacja Komisja Wyrobdw Walcowanych ze

Stali PKN pracowata od poczatku swojego
istnienia.
Jezeli poréwnamy normy PN/H-93200,

93201 i 93202 dla pretéw walcowanych z od-
powiednimi normami DIN, to stwierdzi¢ mo-
zna, ze kazdy wymiar byt analizowany i wszy-
stkie niepotrzebne ulegty skresleniu. Najwiek-
sze zmiany przeprowadzono w normach PN/H-
93202 prety ptaskie i PN/H-92323 bednarka
gorgco walcowana, poniewaz ilos¢ wymiarow
w kazdej z nich jest iloczynem szerokosci przez
grubosé. W ten sposoéb skreslenie jednej szero-
kosci lub grubosci daje wielkie o0szczednosci.
Jesli walcownia walcuje profile plaskie w wy-
krojach zamknietych, wtedy skreslenia takie
powoduja duze obnizenie parku walcow.

Ograniczenie ilosci profilow korzystnie
wplywa na zmniejszenie martwych zapasoéw
w magazynach. Terminy dostaw ulegaja skro-
ceniu, rosnie wydajno$¢ walcowni na skutek
zmniejszenia niepotrzebnych zmian wykrojow
i przetozen walcow. Oczywiscie, musi by¢ utrzy-
mana pewna rozsgdna granica, aby nie zmu-
sza¢ odbiorcow do zamawiania niepotrzebnie
ciezkich profilow i powiekszania ciezaru kon-
strukcji lub zbednych naddatkéw na obrobke
mechaniczng. Takie postepowanie bytoby bted-
ne. Dlatego profile czesto uzywane, jak prety
okragte i kwadratowe, ulegly nieznacznym
zmianom. Natomiast bardzo silnie ograniczono
profile rzadko walcowane i mato uzywane, jak
prety szesciokatne, oSmiokatne, sa potokragtle,
poteliptyczne itp.

Przy obecnym opracowywaniu drugiego
wydania tych norm konsekwentnie trzymano
sie w dalszym ciggu tych wytycznych. Podo-
bnie postepowata Komisja przy opracowywa-
niu norm ksztattownikéw PN/H-93401, 93402,
93403, 93406 i 93407.

W czesto uzywanych ceownikach i dwute-
ownikach wprowadzono tylko nieznaczne zmia-
ny, usungwszy profile anormalne, rzadko sto-
sowane, natomiast katowniki réwnoramienne,
a szczeg6lnie nierdwnoramienne i teowniki,
ulegty znaczniejszym skresleniom. Dotyczy to
pierwszego wydania norm.

W obecnie opracowywanych projektach dru-
giego wydania ilos¢ dwuteownikéw i ceow-
nikow nie tylko nie ulegta zmniejszeniu, lecz
nawet powiekszeniu, wskutek wprowadzenia na
zyczenie przemystu teletechnicznego ceownikéw
specjalnych 35 X 35 i 45 X 38.

Natomiast w normach PN/H-93401 katow-
niki réwnoramienne. PN/H-93402 katowniki
nieréwnoramienne i PN/H-93406 teowniki pro-
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jektuje sie duze zmiany. Przewidujemy wzo-
rem norm radzieckich skreslenie nieracjonal-
nych profilow o krotkich i grubych ramionach,
posiadajacych mate wskazniki wytrzymatosci
przy duzym ciezarze. Kazdy taki kgtownik mo-
ze by¢ zastgpiony przez profil o dtuzszych
i cienszych ramionach i mniejszym ciezarze,
przy zachowaniu tego samego wskaznika wy-
trzymatosci. Na przykiad: katownik 45X45X7
ma wskaznik wytrzymatosci Wx —a3,31 cm!
przy ciezarze 4,60 kg/m, natomiast kagtownik
50 X 50 X 5 ma tylko nieco mniejszy wskaz-
nik wytrzymatosci 3,05 cmi, ale przy ciezarze
3,77 kg/m, tzn. jest lzejszy prawie o kilogram
na metr. Przy wiekszych katownikach te rézni-
ce sg jeszcze znaczniejsze, np.:

Ttk cms (Ij(ig]glzr{c]\r
katownik 100 X 100 X 14 41,0 228
120 X 120 X 11 395 199

Z tych powoddw jest niezmiernie wazng rzecza
przyzwyczaié¢ konstruktoréw, aby kierowali sie
nie tylko wskaznikami wytrzymatosciowymi,
lecz uwzgledniali takze ciezar profilu, dobiera-
jac zawsze profile lzejsze, jako oszczedniejsze.
Biorgc to pod uwage Komisja na wz6r norm
radzieckich wprowadza do drugiego wgdania
norm nastepujaca wskazowke: ,We wszystkich
przypadkach, gdzie warunki konstrukcji nie wy-
magajg uzycia katownikéw o wiekszej grubo-
éci i mniejszej szerokosci ramion, nalezy sto-
sowaé katowniki sagsiednie o wiekszej szeroko-
éci ramion.”

Z tych tez wzgledéw proponuje sie skresle-
nie nastepujacych profilow katownikow:

25 X 25 X 5 65 X 65 X 7
35 X 35 X 6 65 X 65 X 9
45 X 45 X 7 65 X 65 V 11
50 X 50 X 7 70 X 70 x 11
60 X 60 X 10 80 X 80 X 14
a na ich miejsce wprowadzenie katownikow

45 X 45 X 4

65 X 65 X 6

65 X 65 X 8

65 X 65 X 10
jako oszczedniejszych na skutek znacznie lep-

szego stosunku Wi(

Proponowane zmiany sg w pewnym stopniu
rewolucyjne, lecz konieczne w celu oszczednej
gospodarki stala.

W katownikach nieréwnoramiennych oraz
teownikach, jako profilach najmniej stosowa-
nych w konstrukcjach, proponuje sie zmiany
znacznie wieksze, a mianowicie w normie
PN/H-93402 przewidziano skreslenie katowni-
kéw nieréwnoramiennych:

30 X 60 X 5 75 x 100 x 11
40 X 50 X 4 100 X 200 X 10
40 X 50 X 5 100 X 200 x 12
75 X 100 X 7 100 X 200 X 14
75 X 100 X 9 100 X 200 X 16
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Skreslenie katownika 100 X 200 podyktowane
jest znacznymi trudnosciami walcowania.

Natomiast wprowadza sie katowniki
réwnoramienne;

nie-

80 X 120 X 8
90 X 130 X 10
90 X 130 X 12
90 X 130 X 14

20 X 40 X 3
20 X 40 X 4
50 X HO X 6
65 X 80 X 6

Ostatnie trzy pozycje umieszczono na zyczenie
przemystu metalowego. W normie PN/H-93406
teowniki majg ulec skreSleniu z teownikéw
wysokich profile mate o wysokosci 20, 35 i 45
mm, natomiast z teownikéw niskich bardzo
rzadko stosowane profile: 70 X 35, 90 X 45,
140 X 70, 160 X 80, 180 X 90, 200 X 100.
W rezultacie z tej serii pozostang jedynie teo-
wniki: 60 X 30, 80 X 40, 100 X 50 oraz
120 X 60.

Dalszym zagadnieniem, ktére oczekuje u nas
na rozwigzanie, a moze przynie$¢ pewng o0szcze-
dnos¢ stali, jest przeanalizowanie i rewizja
konstrukcji stosowanych u nas obecnie zasa-
dniczych ksztattownikéw: dwuteownikéw oraz
ceownikow.

Profile zebrane w normach PN/H-93403
i 93407 sa profilami wedtug niemieckich norm
DIN 1025 i 1026. Nie byty one najszczesliwiej
zaprojektowane. M. T. Huber w swej pracy (5)
~Studium nad belkami o przekroju 1“ wykazat,
ze profile te nie sa zadowalajace i nalezatoby
raczej zblizy¢ sie do norm brytyjskich i amery-
kanskich, ktére zezwalajg na lepsze wyzyska-
nie materiatu przez konstruktora, dajgc wiek-
sze wartosci stosunku wskaznika wytrzymato-
éci 'Wx do ciezaru jednostkowego przy zacho-
waniu wymaganej statecznosci postaci. Czuli
to dobrze Niemcy (10), gdyz jeszcze przed woj-
na przeprowadzili odpowiednie studia i proby
i w r. 1938 opracowali nowe ulepszone dwuteo-
whniki, tzw. VDEh.

Jezeli rozpatrzymy przekroje dwuteowni-
kéw o tym samym przekroju (10), a wiec o tym
samym ciezarze jednostkowym, jak up. na
rys. 8, oraz tej samej grubosci Srodnika, to
tatwo stwierdzi¢, ze na wielko$¢ wskaznika wy-
trzymatosci Wx (najistotniejszego'ze wzgledu
na moment gnacy) wplywa wylacznie stopka,

8. Wskazniki wytrzymatosci dwuteownikéw
0 tej samej powierzchni przekroju

Rys.
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bowiem wskaznik wytrzymatosci srodnika pozo-
stanie dla wszystkich tych wypadkéw jedna-
kowy, a wskaznik wytrzymatosci stopki jest
iloczynem przekroju przez odlegtosé jego
srodka ciezkosci od osi obojetnej dwuteownika.
Jesli wykonamy stopke cienszg, to powieksza
sie jej szeroko$¢ i réwnocze$nie wzrasta odle-
glos¢ sSrodka ciezkosci od osi. Podobnie sie
dzieje, gdy zamiast zbieznych powierzchni sto-
pek wykonamy je roéwnolegte do podstawy
i zmniejszymy promienie zaokraglen.

Z uwagi jednak na mozliwos¢ potaczen
nitowanych, korozje i sztywnos$¢ osiowg dwu-
teownika nie mozna z projektowanymi zmia-
nami i$¢ daleko. Réwniez wymagania walco-
wni narzucajg pewne, do$¢ znaczne, ograni-
czenia. Stopki muszg by¢ grubsze od S$rodnika
ze wzgledu na réwnomierne stygniecie i mo-
zliwosé powstania naprezen wewnetrznych. Po-
wierzchnie stopek muszg by¢ lekko zbiezne.
Jesli jednak zmniejszymy zbiezno$¢ stopki
z 14% na 10%, powoduje to zwiekszone zuzycie
walcéw o 30% (10). Szerokos¢ stopki ograni-
cza gtebokos¢ nacie¢ w walcu, ktore zmniej-
szajg jego wytrzymatosc.

Weissenberg (10) podaje rys. 9, w ktorym
zestawione sg liczby wskaznikowe dla réznych
typow dwuteownikow uzywanych w rozmaitych
krajach. Jedng liczbg wskaZnikowsg jest stosu-

nek wskaznika wytrzymatosci do ciezaru jedno-
stkowego profilu, czyli - =, druga za$ stosunek

iloczynu prze-
czyli

wskaznika wytrzymatosdci do
kroju przez wysoko$¢ dwuteownika,

WX \wskazniki
w do$¢ waskich granicach, ktére z jednej
strony stanowig amerykanskie dwuteowniki
c cienkim S$rodniku, z drugiej za$ strony pro-
file szerokostopowe. Decydujacy wplyw wyso-
kosci profilu wida¢ na wykresie wyraznie. Dla-
tego Weissenberg wprowadzit wysokosciowy

ciezarowe wahajg sie

W*

F =mh'

réznych profilow przebiegaja poziomo. Dobra
wartosé wskaznika wysokosciowego nie gwa-
rantuje jednak dobrego wskaznika ciezaro-
wego, gdyz niekiedy sg one przeciwstawne.

Z wykreséw rys. 9 uzytkownik moze wy-
ciggnaé¢ nastepujace wnioski (10):

a. wysoko$¢ dwuteownika nalezy wybieraé
najwieksza, jakag dopuszcza konstrukcja, jednak
nie mozna przekroczy¢ pewnego stosunku wska-
znika wytrzymatosci do grubosci; najodpo-
wiedniejszy jest dwuteownik stalej grubosci
i 0 stosunku szeroko$ci stopki do wysokosci
jak 1:6;

6. grubos¢ profilu nalezy dobiera¢ naj-
mniejsza, jaka tylko stateczno$é¢ postaci i ko-
rozja dopuszczaja.

Przy opracowywaniu nowych ulepszonych
dwuteownikédw Niemcy postawili sobie za wa-
runek zasadniczy, aby byly one wzajemnie
wymienne, a wiec posiadaty te samg wysokosc,

wskaznik Wartosci tego wskaznika dla
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szerokos¢ stopki i wskaznik wytrzymatosci.
Krzywa VDEh na rys. 9 podaje te profile: sg
one korzystne, gdyz wykazujg poprawe wska-
znika ciezarowego 0 5% oraz takg samag oszcze-
dnos¢ na ciezarze. Zgtoszono jednak obawy
wiekszej korozji oraz trudnos¢ nitowania cien-
kich $rodnikéw. Prdébne walcowania wykazatly
trudnosci. Na skutek bardzo cienkich Srodni-
kéw dajg sie one walcowaé tylko w zakresie
gornych odchytek ciezarowych, wskutek czego
réznica ciezaru miedzy tymi profilami a nor-
malnymi sprowadza sie tylko do 1— 2%.

Przy walcowaniu spada wydajnos¢ walco-
wni proporcjonalnie do zmniejszenia ciezaru
jednostkowego. Metraz odwalcowany maleje
na skutek wiekszego wyrabiania sie walcow.
llo$¢ zmiany wykrojow i walcéw wzrasta, po-
dobnie jak zuzycie walcow.

W uzupetnieniu programu dwuteownikéw
normalnych nalezy dazy¢ do wprowadzenia
ekonomiczniejszych odmian profilow dwute-
ownikow szerokostopowych, o zbieznosci stopek
9%, co juz poruszyt K. Zemaitis (14). Nalezy
przewidzie¢ profile o wysokosci 100 — 180 mm
i Wx w granicach 89,4 — 418,0 cm3 walco-
wane na zwyklych walcowniach. Trudniejsze
natomiast jest otrzymanie dwuteownikdéw sze-
rokostopowych o $ciankach roéwnolegtych, po-
niewaz do ich walcowania potrzebna jest spe-
cjalna walcarka Greya. Nalezy dazy¢ jednak
do wprowadzenia programu walcowanych dwu-
teownikéw o wysokosci 140 — 800 lub nawet
do 1000 mm, o wskaznikach wytrzymatosci Wx
dla:

140 mm 217 cm3
800 9160
1000 12900

Roéwnolegle z analizg dwuteownikéw nale-
zaloby dokonac¢ takiej samej analizy ceowni-
kéw. Katowniki rownoramienne i nierdéwnora-
mienne byly juz omawiane.

Pozostat do omdwienia ostatni, czesto uzy-
wany profil, ktdrym jest teownik. Jego wska-
zniki wytrzymatosci przewyzszajg wskazniki
katownikéw. Réwnoczesnie nadaje sie on do
zastepowania ztozonych profili. Zastosowanie
jego w konstrukcjach jest jednak pieciokrotnie
nizsze niz katownikdw na skutek niewtasciwego
opracowania konstrukcyjnego i bardzo tru-
dnego walcowania.

Teowniki powinny posiada¢ dla obcigzen
zginajacych  mozliwie réwng wytrzymatosé
wzgledem, obu osi gtéwnych. Dlatego nalezatoby
przeanalizowaé wzglednie opracowa¢ szereg
teownikéw odpowiadajacych warunkowi 7X=
= Ty. Podobnie wychodzac z warunku pracy
na wyboczenie, wymagajacego profiléw o jed-
nakowej smuktosci pod wzgledem osi gtdwnych,
nalezatoby przewidzie¢ szereg ceownikéw, spet-
niajacych warunek Ty= 1,56 7X

Dalszym zasadniczym zagadnieniem, ktore
moze nam przynies¢ duze oszczednosci stali,
bedzie opracowanie profilow ksztattownikow
do konstrukcji spawanych. Stosowane dotych-
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czas ksztattowniki byty bowiem zaprojektowane
tylko do konstrukcji nitowanych i uzywanie
ich w elementach spawanych nie jest celowe.
Nalezatoby wiec przeprowadzi¢ studia kon-
strukcyjne i obliczeniowe oraz préby technolo-
giczne w celu uzyskania najwitasciwszych pro-
filow dla budownictwa stalowego spawanego.

Z tego punktu widzenia nalezatoby réwniez
w pewnej mierze przekonstruowac i przeanali-
zowaé teowniki, ktére stosuje sie jako pasy
grzbietowe w konstrukcjach.

Tak samo nalezatoby mozliwie szybko wpro-
wadzi¢ specjalne profile teownikéw szerokich
z ostrymi noskami z przeznaczeniem na pasy
grzbietowe w spawanych blachownicach.

Opracowanie profilow do spawania musi
uwzglednia¢ konieczno$¢ spawania punktow
weztowych. Do takich potaczen najlepiej nadaje
sie element rurowy, lecz jest on zbyt drogi na
zwykite konstrukcje budowlane. Najlepiej zaste-
powatby go w tym przypadku proponowany
teownik o réwnomiernej wytrzymatosci.

Podobng akcje porzadkujaca i oszczedno-
Sciowag, jak przy profilach, przeprowadzita
Komisja Wyrobow Walcowanych ze Stali PKN
rowniez przy blachach.

W normach blach cienkich PN/H-92201
i 92202 skreslono wszystkie niepotrzebne,
a mato uzywane grubosci, ktore stosowano
przed wojna, np. 0,565, 0,625, 0,67, 1,13, 2,75,
3,25, 3,75 mm. Podobnie postgpiono z forma-
tami, pozostawiajgc jedynie najczesciej uzy-
wane i stosowane, wykreslajgc np. 710 X 1420,
900 X 1800, 650 X 1000 mm. W przygotowy-
wanym drugim wydaniu norm proponuje sie
dalsze skreslenie formatu 750 X 1500 mm, jako
bardzo mato uzywanego.

Takie ograniczenie ilosci wymiarow przy-
niesie znaczne oszczedno$ci w gospodarce stala,
redukujgc niepotrzebne skiady mato uzywanych
platyn. Jednocze$nie usprawnia sie prace wal-
cowni i wykonczalni oraz zmniejsza zapasy
blach gotowych i skraca terminy dostaw. Sg to
wiec pociggniecia celowe.

Podobnie jak w blachach cienkich, starano
sie ograniczy¢ i unormowaé¢ ilos¢ i za-
kresy walcowania, jak norma blach grubych
PN/H-92200 oraz blach uniwersalnych wedtug
PN/H-92203. Na tym odcinku nie osiggnieto
jednak oszczednosci stali.

Zmniejszenie ciezaru konstrukcji stalowych
przez uzywanie stali o wyzszej wytrzymatosci
bylo stosowane juz przed wojng, zwilaszcza
przy zbrojeniach betonu.

Norma PN/H-84021, ktorej przedmiotem
jest stal do celéw budowlanych i konstrukcji
stalowych, przewiduje stale weglowe zwykile
0 nastepujacych cechach:

Wytrzymatosé Granica Wydtu-

Symbol na rozciaganie plastycznosci zenie 45

Rr kg/mm2 Qv kg/mm2 min. %
fe) _ _ _
Kx 37 - 45 21 25
K37 37-45 21 25
K42 42-50 23 24
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oraz stal o wysokiej wytrzymatosci:
Grubos¢  Wytrzymatos¢  Granica Wydtu-
Symbol IErz_e- na roz- plastycz-  zenie
roju ciaganie nosci A
mm Rr kg/mm2 Qr kg/mmz2 min. °/0
K52 5-16 52-64 36 23
o 16-25 52-64 34 21
25-40 52-64 32 19

Poniewaz granica plastycznosci tej stali lezy
o okoto 1/3 wyzej od stali miekkich, przeto za-
stosowanie tej stali moze przynies¢ w pewnych
przypadkach zmniejszenie cigezaru konstrukcji
0 okoto 1/3. Moznos$¢ szerszego zastosowania tej
stali ograniczona jest obecnie przez nie gwa-
rantowang spawalno$é. Zadaniem hutnictwa
bedzie mozliwie szybko opracowaé gatunki tej
stali o wystarczajgco dobrej spawalnosci. Nor-
my nasze dozwalaja réwniez na stosowanie
stali o podwyzszonych wiasnosciach wytrzyma-
tosciowych do zbrojenia betonu. Jest to norma
PN/H—93225 omawiajgca prety zebrowane do
zbrojenia betonu. Walcowane sa one w zakresie
8 — 30 mm ze stali K 50 o nastepujacych wia-
snosciach :

Bok kwadratu Rr Qr A
w mm kg/mm2 kg/mm?2 min.
6-18 50-64 36 17
20-30 50-64 34 15

Uzycie tych pretow powoduje obnizenie cigezaru
0 okoto 1/3 w stosunku do normalnego zbroje-
nia z miekkiej stali, poniewaz dopuszczalne na-
prezenie na rozcigganie stali K50 wynosi
1800 kg/cm2 wobec 1200 kg/cm2 dla miekkich
stali weglowych.

Nasuwa sie przypuszczenie, ze dalszym eta-
pem mozliwych oszczednosci stali byloby przej-
écie na stale o jeszcze wyzszej wytrzymatosci
przez stosowanie stali wysokoweglowych lub
stali stopowych. Jest to jednak rozwigzanie
drogie przy masowych konstrukcjach i niezu-
petnie wiasciwe. Znang jest bowiem rzeczg, ze
stosowanie stali stopowych w konstrukcji nie
zmieni jej charakteru pracy, poniewaz modut
sprezystosci  podiuznej E stali  weglowych
20 «10i kg/mm2 nie odbiega daleko od modutu
stali wysokostopowych 22 «10i kg/mm2 Wiel-
kos¢ odksztatcenia sprezystego bedzie, wiec pra-
wie taka sama przy tym samym obcigzeniu.
Stal stopowa dopuszcza jedynie wieksze catko-
wite odksztalcenie sprezyste na skutek wyzej
lezacej granicy sprezystosci. W duzo prostszy
1tanszy sposob uzyskamy powiekszong wytrzy-
mato$é stali przez zgniot drogg walcowania
na zimno lub ciggnienie. Stal taka cechuje
rowniez wysoko lezaca granica plastycznosci
w stosunku do wytrzymatosci na rozcigganie.
W konstrukcjach jest to dla nas korzystne. Na
przyktad norma PN/H92321, obejmujgca tasme
stalowg zimnowalcowang, podaje nastepujace,
orientacyjne (Srednie) wilasnosci wytrzymato-
sciowe :



Str. 320
L s Rr Aio
Stopien twardosci kg/mm-’ %
miekka 32 30
1/8 twarda 35 28
il4 40 18
1/2 50 10
3/4 55 6
11 60 3

Zupetnie wiec miekkiej stali o wytrzymatosci
32 kg/mm2 i wydtuzeniu 30 % mozemy nadaé
przez odpowiedni zgniot na zimno wytrzyma-
tos¢ do 60 kg/mm- przy wydtuzeniu 3 %, przy
czym mozliwe sg wszelkie posrednie kombina-
cje whasnosci. Z wartosci podanych wynika, ze
w pewnych przypadkach drogg samego walco-
wania na zimno mozemy otrzymac¢ oszczednos¢
stali dochodzgcg nawet w krancowych przypad-
kach do 50 % ciezaru konstrukcji. Zagadnienie
to czeka na opracowanie, zwilaszcza ze walco-
wanie na zimno i przecigganie jest zabiegiem
prostym i niekosztownym przy wiekszych par-
tiach materiatu. Zgniotu nie mozemy stosowac
w kazdym przypadku, gdyz zmniejszenie cie-
zaru elementu powoduje zmniejszenie grubosci
Scianki i obnizenie jego sztywnosci oraz po-
wiekszenie niebezpieczenstwa szybkiego znisz-
czenia przez korozje. Statecznos¢ podiuzng
tasma zimnowalcowana otrzymuje przez nada-
nie jej odpowiedniego profilu. Poczatkowo
ksztatty takie nadawano przez zginanie na pra-
sach — krawedziarkach. Obecnie sposob ten
stosuje sie tylko przy produkcji matych ilosci,
nowoczesna za$ metoda polega na nadawaniu

Rys. 10. Niemieckie profile walcowane na zimno

z taSmy z lat 1915 — 1927

Rys. 11. Nowe niemieckie profile
walcowane na zimno

HUTNIK Nr 9— 10

ksztattu przez walcowanie i profilowanie na
zimno (2). Diluga byta droga, zanim nauczono
sie — zamiast niezdarnych profilow, jak na
rys. 10 (2) — otrzymywac nowoczesne, wiasci-
wie skonstruowane profile, rys. 11 (2).

Z punktu widzenia wytrzymatosciowego
uwaza sie obecnie za najlepszy profil ziozony
z elementéw tukowych. Profil taki jest réwno-
miernie utwardzony na zimno, poniewaz prze-
mieszczenie przy zastosowaniu matych tukdéw
i elementéw prostych powoduje dodatkowe
utwardzenie tukéw. Pocigga to jednak za sobg
wzmozong podatnos¢ na korozje w tych miej-
scach. Przy projektowaniu profildw dopuszcza
sie wewnetrzne zaokraglenia wielkosci r/g /> 3
dla blach stalowych o grubosci 05— 3,0 mm,
gdzie r oznacza promien zaokraglenia, zas ¢
jest gruboscig blachy. Scianki ptaskie w ele-
mencie musza spetnia¢ warunek b/g </ 40,
gdzie b oznacza szeroko$¢ Scianki. Same brzegi
powinny by¢ takze wygiete. Profile walcowane
na zimno nie posiadaja zbieznych $cianek
i maja dlatego lepsze wskazniki wytrzymatosci
niz profile gorgco walcowane, a wiec dobry

stosunek Z przedstawionych na rys. 11

a
profilbw bardzo dobry pod wzgledem wytrzy-
matosciowym jest profil srodkowy, ,kapeluszo-
wy*. Bardzo korzystne sg profile ztozone nito-
wane, zwlaszcza tam, gdzie nalezy usztywnié
lekko wygiete blachy. Jesli chodzi o specjalne
metody wykonania, to mozna otrzymywaé pro-
file zimno walcowane pokrywane galwanicznie
innym metalem (niklowanie, chromowanie) lub
powlekane na goraco (cynowanie i cynkowa-
nie). Jest to wazne wobec koniecznosci zwiek-
szenia odpornosci na korozje tych profilow.
W USA stosuje sie nawet walcowanie ochron-
nymi powlokami organicznymi. Ze wzgledu na
artykut M. Zdunkiewicza (13) omawiajacy dos¢
szczegotowo metody produkcji profilbw na
zimno, nie bede tych zagadnien poruszat. Na-
lezy jedynie stwierdzi¢, ze wszedzie tam, gdzie
potrzebne sg wieksze ilosci profilow o Scistych
wymiarach, walcowanie na zimno jest korzyst-
ne i bije zdecydowanie inne sposoby, jak wy-
ciskanie, zaginanie, prasowanie itp.

Na zakonczenie nalezy wspomnie¢, ze poru-
szono w artykule szereg tematéw dotyczacych
mozliwosci oszczedniejszego stosowania i wy-
korzystania wyrobéw walcowanych. Autor nie
uwaza tego opracowania za wyczerpujace, cho-
dzito mu jednak przede wszystkim o poruszenie
pewnych zagadnien i probleméw, ktore czekaja
w tej dziedzinie na szybkie rozwigzanie.
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Spawalnos¢ stali K52

Korzysci stosowania stali
stali. — Trudnosci spawania tych stali i
spawalnosci i okres$lenie pojecia spawalnosci. —
spawalnosci tej stali. — Wyniki i wnioski.

Dopoki do wykonywania konstrukcji spawa-
nych stosowano stal miekka, nie napotykano
zasadniczo na zadne powazniejsze trudnosci,
a pojawiajgce sie niekiedy pekanie spoin miato
raczej swe zrédto w doborze nieodpowiedniego
rodzaju elektrod.

Zwiekszajace sie wymagania i daznos¢ do
obnizenia kosztéw konstrukcji byly powodem
zastgpienia dotychczas uzywanego gatunku
stali 0 wytrzymatosci 36 do 42 kg/mm2 przez
stal o wyzszej wytrzymatosci, w granicach
52 do 64 kg/mm21

Stosowanie tego rodzaju stali zamiast do-
tychczas uzywanej daje duze korzysci z powo-
du zmniejszenia ciezaru konstrukcji wynikaja-
cego z dopuszczenia wiekszych naprezen oraz
mozliwych zmian konstrukcyjnych. Nalezy
podkresli¢, ze zastosowanie stali K52 do kon-

o zioiekszonej wytrzymatosci do konstrukcji spawanych. —e Typy stosowanych
niepowodzenia. —
Badanie stali K 52 majace

Przeglad préb stosowanych w celu oceny

na celu ustalenie Kkryterium

na zbyt duze przekroje i trudnos¢ ich tgczenia
za pomocg nitowania.

Najprostszy i najtanszy sposéb podniesienia
wytrzymatosci stali polega na podwyzszeniu
w niej zawartosci wegla. W danym przypadku
droga ta okazala sie jednak niewlasciwa z po-
wodu trudnosci, ktore pojawiajg sie przy spa-
waniu. Dlatego tez juz w poczatkowej fazie sto-
sowania stali o wiekszej wytrzymatosci do
konstrukcji spawanych ograniczono zawartos¢
wegla do 0,2%, a zgdang wytrzymatos¢ uzyski-
wano przez zwiekszenie zawarto$ci manganu
i krzemu lub wprowadzenie do niej nieznacznej
ilosci innych skladnikéw stopowych, jak chrom,
molibden i miedz. W zaleznosci od skiadu che-
micznego, stale typu K 52 uzywane w praktyce
podzielono na pie¢ grup (tabl. 1).2

Budowe spawanych mostéw ze stali K 52

strukcji mostowych umozliwito wykonywanie rozpoczeli Niemcy w 1934 r. Poniewaz pierwsze
Tablica |1
Skitad chemiczny stali typu K52
Sktad chemiczny (orientacyjny) %
Grupa .
C Mn Si p S* Cu Cr Mo
| Mn-Cr-Cu 0,17-0.20 08- 12 02-0, 0,025-0,05 0,015-0,04 04 06 0,3- 04
11 Mn-Mo-Cu 0,17-0,20 1,0-1 2 0,3-0, . 0,4 -06 - o =038
Ji1  Mn-Si-Cu 0,17-0.20 08-1,2 0,7-1, % ® 0,4-0,6 - -
v Mn-Cu 0,17-0,20 1,3-1,6 0,3-0, % . 0,4-0,6 - -
Mn-Si z niska za- 0.17-0,20 0,9-1, 0,5-0, ® ® 0,2 0,2 -

wartosciag Cri Cu ’

*P+ S max 0,10 °/o

przeset dtugosci ponad 100 m (most pod Mang-
fall o rozpietosci przesta Srodkowego 108 m),
niemozliwe przy uzyciu stali normalnej z uwagi

1 Stale tego typu oznaczone sg w Normach Pol-
skich K52, w Niemczech St52.

konstrukcje pracowaty bez zarzutu, przeto wy-
mieniong stal, dajaca znaczne oszczednosci
w stosunku do stali zwyklej, zaczeto stosowaé

2 Wedtug dra inz. Tewesa ,Stahl und Eisen beim
Schweissen®, str. 128.
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w coraz wiekszym zakresie, zaréwno do kon-
strukcji mostowych, jak i okretowych.

Uzyskanie od razu pelnego sukcesu odsu-
neto mysl o potrzebie przeprowadzenia wszech-
stronnych badari nad spawaniem nowego ga-
tunku stali. Dlatego tez odkrycie pierwszych
peknie¢, ktére pojawity sie na dzwigarach spa-
wanego mostu ze stali K52 w Berlinie przy
dworcu Zoo w 1936 r., wywotato tym wiekszg
konsternacje wsrod niemieckich spawalnikow,
nie podejrzewajgcych mozliwosci istnienia tego
rodzaju niebezpieczenstwa. Zaréwno w celu wy-
jasnienia przyczyn katastrofy, jak i dla rato-
wania zachwianej pozycji spawalnictwa, rozpo-
czeto gorgczkowe badania nad spawaniem stali
K 52.

Tymczasem nastgpity katastrofy dalszych
mostéw spawanych ze stali K 52, a mianowicie:
w styczniu 1938 r. zawalit sie most na autostra-
dzie pod Rudersdorf, w tym samym czasie ulegt
katastrofie most pod Hasselt w Belgii, a wre-
szcie w styczniu 1940 r. ulegly katastrofie dal-
sze dwa mosty w Niemczech i jeden most
w Belgii nad kanatem Alberta. Oprocz wymie-
nionych wypadkéw zanotowano jeszcze Kkilka
dalszych, podczas gdy szereg innych mostow
zachowywat sie podczas swej pracy zupetnie
dobrze.

Wypadki pekania konstrukcji mostowych,
do ktérych uzyto stali K 52, nasunely watpli-

1. Pekniecie dzwigara mostowego wykonanego
ze stali typu K 52

Kys.
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wosci co do zachowania sie w dalszej pracy licz-
nych, konstrukcji, wykonanych z tej stali, a po-
nadto zahamowaly jej dalsze stosowanie.
Jednakowoz oszczednosci i korzysci, wynikajace
ze stosowania stali K 52, sg tak powazne, ze nie
mozna tak tatwo z niej zrezygnowac¢, mimo
tych duzych kiopotéw i strat, spowodowanych
przez uprzednio przytoczone katastrofy.

2. Widok przesta mostowego, ktére ulegto
katastrofie na skutek pekniecia

Rys.

Badania przyczyn pekania byly wszech-
stronne i dotyczyly skladu chemicznego stali,
warunkéw spawania oraz struktury i wlasnosci
mechanicznych potgczenia. Stwierdzone duze
roznice twardosci w poszczegélnych miejscach
przekrojow potgczen skierowaly w pierwszej
chwili podejrzenie na skfad chemiczny stali, ja-
ko gtdwng przyczyne powstawania peknie¢, po-
wodujaca nadmierne utwardzanie sig stali
w warunkach stygniecia po spawaniu.

Wplyw poszczegolnych skladnikéw stali na
utwardzenie przy szybkim chiodzeniu od tem-
peratur powyzej A3 nazywamy wplywem na
hartownosc¢.

Zalezno$¢ utwardzenia strefy przejsciowej
potozonej tuz obok spoiny od zawartosci wegla
przedstawia krzywa na rys. 3.

Jak wynika z przebiegu tej krzywej, po-
czawszy od zawartosci wegla powyzej 0,25%
zaznacza sie gwattowny wzrost twardosci. Stad
zawarto$¢ wegla w stali nie nastreczajacej spe-
cjalnych trudnosci przy spawaniu, nie powinna
przekracza¢ 0,2%.

Dalszymi pierwiastkami
w skiad stali typu K52 sg mangan,
chrom, molibden i miedz.

Mangan z uwagi na obnizanie krytycznej
szybkosci chtodzenia, zwieksza nieco hartow-
nos¢ stali. Wptyw jego, zwlaszcza w granicach
zawartosci przyjetych dla stali K 52, jest sto-
sunkowo nieznaczny.

Podobnie nieznaczny wptyw na hartownos¢
ma 2krzem w granicach zawartosci w stali typu
K 52.

Chrom nie powinien przekracza¢ 0,4%, ze
wzgledu na silniejszy wptyw na hartownos¢.

wchodzacymi
krzem,
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Molibden réwniez silnie zwieksza utwardze-
nie strefy przejsciowej i dlatego jego zawartosé
nie powinna przekraczaé¢ 0,2%.

MiedZ natomiast, w granicach normalnie
spotykanych zawartosci, nie posiada wiekszego
wptywu na wzrost twardosci strefy przejscio-
wej.

Wptyw poszczegdlnych skitadnikéw stopo-
wych, wystepujacych w stalach typu K52, na
hartowno$¢ stali w warunkach chtodzenia
istniejgcych przy spawaniu, przedstawia rys. 4.

Rys. 3. Wptyw zawartosci wegla na stopienn utwardze-
nia stali, w réznych warunkach spawania

Rys. 4. Wptyw réznych pierwiastkbw na wzrost twar-
dosci stali przy szybkosci chtodzenia 30 C/sek i 50 C/sek

Jak wynika z powyzszych rozwazan, skiad
chemiczny stali K 52 wuzytej do konstrukcji
popekanych mostéw, nie mogt byé glownym
powodem powstawania peknie¢. Zawartos¢
poszczegolnych sktadnikéw, a zwilaszcza wegla,
zostata bowiem dobrana w ilosciach zapewnia-
jacych zadanag wytrzymato$¢ i nie powoduja-
cych zbytniego utwardzenia strefy przejscio-
wej.
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Badania prowadzone w kierunku ustalenia
wplywu warunkéw spawania na stopien utwar-
dzenia wykazaty, iz szybko$¢ stygniecia mate-
riaku nagrzanego powyzej A3 posiada duze
znaczenie dla wielkosci utwardzenia. Stwier-
dzono, ze na utwardzanie wplywa ilos¢ ciepta
wytworzonego podczas spawania w ciggu jed-
nej sekundy, przeliczona na jednostke dtugosci
utozonej spoiny, co jest zalezne od $rednicy
elektrody, natezenia pradu, predkosci posuwu
elektrody, oraz predko$¢ odprowadzania tego
ciepta, ktora znéw zalezy od grubosci blachy
i jej temperatury.

Jakkolwiek pomiar twardosci strefy przej-
sciowej okazat sie niewystarczajgcy dla okre-
Slenia spawolnosci stali, Jjednakze stwierdzono,
ze spawalno$¢ nie jest czyms$ zaleznym wy-
tacznie od skitadu chemicznego materiatu.

Pojecie spawatnosci okreslono mniej wiecej
w nastepujacy spos6b: zdolnos¢ stali do two-
rzenia przy pomocy spawania potgczeri o wyma-
ganych wiasnosciach fizycznych, mogacych zno-
si¢ obciazenia przewidziane dla tego rodzaju
konstrukcji, do wykonania ktorej dana stal ma
by¢ uzyta.

Na tej podstawie stale podzielono wedtug
spawatnosci na cztery grupy, a mianowicie:

1. Stale tatwospawalne, nie wymagajace
stosowania specjalnych $rodkéw ostroz-
nosci przy spawaniu, gdy temperatura
otoczenia i przedmiotu spawanego wynosi
powyzej 5 C, a grubos¢ materiatlu nie
przekracza 40 mm.

2. Stale Sredniospawalne, wymagajgce sto-
sowania pewnych $rodkéw ostroznosci,
jak np. zmniejszenia predkosci spawa-
nia, stosowania grubych elektrod, wiek-
szego natezenia pradu spawania lub pod-
grzania przed spawaniem.

3. Stale trudnospawalne, wymagajgce nie
tylko stosowania $rodkéw  ostroznosci,
jak stale S$redniospawalne, lecz obroébki
cieplnej po spawaniu.

4, Stale niespawalne, nie dajace nalezytego
potaczenia, pomimo stosowania srodkéw
ostroznoéci przy stalach S$redniospawal-
nych i obrobki cieplnej po spawaniu.

Chociaz wynik prac nad zagadnieniem spa-
walnosci stali, wyrazajacy sie w podaniu defi-
nicji spawatnosci i podziatu stali na tej podsta-
wie, nie stoi w zadnym stosunku do catosci za-
gadnienia, to jednak jest on znacznym osiggnie-
ciem, dzieki ktdremu usystematyzowano dalszy
tok prac w tym zakresie.

Dalsze zadanie polegato na ustaleniu odpo-
wiednich prdb, majacych stuzy¢é do okreslenia
stopnia spawatnosci stali. Wkiad pracy nad roz-
wigzaniem tego zagadnienia jest ogromny, uzy-
skane wyniki sg wszakze dotad niewystarcza-
jace.

Za podstawe oceny spawatnosci stali przy-
jeto:

1. naspawang probe zginania,

2. prébe twardosci strefy przejsciowej,

3. prébe hartownosci Jominy'ego,
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4. prdbe udarnosci strefy przejsciowej,

5. pomiar wielkosci ziarna pierwotnego.

Naspawana proba zginania, wprowadzona
najpierw  w Niemczech, zostata z pewnymi
zmianami przyjeta przez inne kraje. Prdba ta,
(rys. 5) polega na zginaniu odpowiednio przy-

Rys. 5. Naspawana préba zginania wediug normy
szwajcarskiej

gotowanej piyty. W plycie o ustalonych wy-
miarach,1 wycietej roéwnolegle do kierunku wal-
cowania, nacina sie rowek o odpowiednich wy-
miarach, ktéry nastepnie zapelnia sie przez
utozenie w nim jednowarstwowej spoiny za po-
moca elektrycznego spawania tukowego.

Do spawania nalezy uzy¢ stosownej dla da-
nego materiatu elektrody i zanotowa¢ natezenie
pradu tudziez czas naspawania. Przygotowang
w ten sposob probe zaktada sie na maszyne tak,
by spoina znajdowata sie po stronie zewnetrz-
nej (rozcigganej) i poddawata sie zginaniu. Pod
wptywem nacisku trzpienia plyta wygina sie,
przy czym najwiekszego odksztalcenia doznaje
strefa zewnetrzna z naspawana spoing. Wielko-
8cig poréwnawcza, pozwalajacg na ocene praéby,
jest kat zgiecia uzyskany do chwili pojawienia
sie pierwszego wyraznego pekniecia, i kat zgie-
cia, przy ktéorym nastgpito pekniecie préby. Do
oceny préby bierze sie réwniez pod uwage wy-
glad przetomu.

Zaréwno katy zgiecia, jak wyglady przeto-
moéw, moga sie bardzo ro6zni¢ miedzy soba.
W pewnych przypadkach préba tamie sie rap-
townie przy matym kacie zgiecia, a przetom
jest ,suchy® i wykazuje strukture grubokry-
staliczng. W innych natomiast przypadkach
préba zgina sie bez pekania lub wykazuje przy
pekaniu przetom ciggliwy o strukturze drobno-
ziarnistej.

Liczbowe kryteria dla naspawanej proby
zginania nie zostaly dotychczas sprecyzowane
w taki spos6b, by mogly stanowié¢ podstawe
oceny spawalnosci.

1 Wymiary podane na rys. 5 odnosza sie do naspa-
wanej proéby zginania wedtug norm szwajcarskich.
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Rys. 6. Widok naspawanej proby zginania po zgieciu.

Préba zgieta sie bez peknie¢ i naderwan

Rys. 7. Widok naspawanej préby zginania po zgieciu.
Préba wykazuje pekniecia na duzej szerokosci, przy
bardzo matym kacie zgiecia

Rys. 8. Suchy przetlom, charakterystyczny dla préb
pekajacych przy matlym kacie zgiecia

Wedtug przepisow niemieckich dla stali ty-
pu St 37 wymagane sa nastepujgce minimalne
katy ztamania préby:
dla materiatu grubosci 30mm co najmniej 50 °,
" " " 40mm ,, " °,
" ” " 50 mm ,, " 30°.
Jak wida¢, sa to katy naogo6t male i uzaleznio-
ne od grubosci materiatu.

W celu ustalenia minimalnych katéw giecia
dla stali K52, O. Graf przeprowadzit badania
zachowania sie probnych dZzwigaréw poddanych
zginaniu i zestawit wyniki z wynikami naspa-
wanych prob zginania wykonanych na materia-
le uzytym do probnych konstrukcji. Jakkolwiek
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otrzymane rezultaty nie dowiodly catkiem ja-
snej zaleznosci, Graf przyjmuje, iz w przypad-
ku gdy proby naspawane wykazujg katy zgiecia
co najmniej 30" stal do grubosci 50 mm jest
spawalna.

Norma czechostowacka na stal typu K52
wymaga minimalnego kata zgiecia dla dowolnej
grubosci materiatu tylko 150oraz udarnosci na
probce pobranej w kierunku walcowania, zgnie-
cionej 5% i na probce w poblizu spoiny (strefa
przejsciowa) minimum 3 kg/cnr.

Warto podkresli¢, iz katy zgiecia, osiggane
na prébach naspawanych z materiatu pobrane-
go z peknietej biachownicy mostu przy dworcu
Zoo w Berlinie, wahaly sie w granicach zale-
dwie 2 do 10°

Préba twardosci strefy przejsciowej polega
na zbadaniu twardosci strefy przejsciowej na
prébce wycietej z proby naspawanej. Ksztatt
tej prébki oraz sposéb dokonania pomiaréw
widoczny jest na rys. 11, 12 i 13.

Rys. 9. Prébka do pomiaru twardosci spoiny i strefy
przejsciowej préby naspawanej

Utwardzenie w strefie przejsciowej waha
sie w znacznych granicach i zalezne jest za-
réowno od skiadu chemicznego materiatu, jak
i warunkéw naspawania.

Przebieg twardosci przez spoine, strefe
przejsciowg i materiat niezmieniony na prob-
kach réznej grubosci i pochodzacych z dwu roz-
nych topow stali K52, naspawanych przy za-
chowaniu identycznych warunkéw, przedstawia
rys. 14.

Jak wida¢ z przebiegu krzywych twardosci,
wielko$¢ utwardzenia dla topu, ktérego skiad
chemiczny znajduje sie na gérnej granicy, jest
stosunkowo duza w pordéwnaniu z drugim
topem.

W szeregu norm i przepiséw przyjeto, iz
twardosé strefy przejSciowej nie moze przekra-
czaé 300 jednostek Vickersa.

W poszukiwaniu prostej i praktycznej proé-
by dla oceny spawalnosci stali, zwrécono uwage
na probe hartownosci Jominy‘ego." W razie
znalezienia pewnej zaleznosci miedzy prébag Jo-
miny‘ego a naspawana probg zginania, mozna
by na podstawie pierwszej z nich dokonaé¢ oceny
materiatu przed walcowaniem i zaleznie od wy-
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. 10. Przebieg twardosci prébek naspawanych stali

K52 nr 1 i nr 2

———————————————————— ptyta grub. 20 mm
....................... ptyta grub. 40 mm

stal o sktadzie:

C 0,17%, Mn 1,07%,
Si 0,42%, P 0,039%,
S 0,034%, Cr 0,07%,
Ni 0,07%, Cu 0,17%,
stal o sktadzie:

C 0,21%, Mn 1,45%,
Si 0,55%, P 0,033%,
S 0,024%, Cr 0,04%,
Ni 0,07%, Cu 0,20%.

-------------------- ptyta grub. 20 mm
------------------- ptyta grub. 40 mm

niku przeznacza¢ go do odpowiedniego celu.
Niezaleznie od tego starano sie okresli¢ na pod-
stawie préby Jominy‘ego warunki spawania dla
danej stali, przy ktérych zachowaniu twardos¢
w strefie przejsciowej nie przekroczy 300 jed-
nostek Vickersa.

W zwigzku z tg koncepcjag American Wel-
ding Society wydata broszurke pt. ,Guide to
Weldability of Steels“, zawierajgca szereg
tablic, obejmujacych warunki spawania stali
w zaleznosci od wynikéw prdéby Jominy‘ego,

Broszurka ta dotyczy raczej stali niskosto-
powych i ma charakter informacyjny. Zamie-
szczona W niej uwaga, ze wszystkie wyniki
i materiat doswiadczalny zebrane na jej podsta-
wie nalezy zgtosi¢ instytucji wydajacej, Swiad-
czy, ze zagadnienie spawalnosci stali, zwlaszcza
niskostopowych, jest nader aktualne dla prze-
mystu amerykanskiego.

Proba udarnosci strefy przejsciowej zostata
uwzgledniona w normie czeskiej CSN 1510-
1948.

Z uwagi na wielka czuto$¢ préby udarno-
&ci, rozrzut uzyskiwanych wynikéw jest duzy,
Poza tym przekrdj normalnej prébki udarno-
sci jest zbyt wielki i uzyskany wynik przed-
stawia Srednig, nie za$ najnizszg udarnosc.

W trakcie badan prowadzonych nad spa-
walnoscig stali za pomocg wyzej opisanych
préb, zwrdcono uwage na jej ziarnisto$¢. Na
podstawie dokonanych obserwacji stwierdzo-
no, ze stale drobnoziarniste zachowywaty sie
korzystniej i dawaly lepsze wyniki w stosun-
ku do stali gruboziarnistych, zaréwno w przy-
padku naspawanej proby zginania, jak i po-
miaréw twardosci oraz udarnosci strefy przej-
sciowej .
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Wplyw ziarnistosci stali na spawalnos¢
uwydatnia sie miedzy innymi przez zwiagzek,
ktory istnieje miedzy ziarnistoscig a szybko-
§cig. przemiany, dzieki bowiem zmniejszonej
predkosci przemian w stalach gruboziarnistych
tatwiej tworzg sie gniazda martenzytu w wa-
runkach szybkiego stygniecia strefy przejscio-
wej po spawaniu, a zwiekszenie histerezy
sprzyja czesciowemu zahartowaniu tej strefy.

Chociaz zdania co do wpltywu ziarnistosci
stali na wyniki poszczegolnych préb sg jeszcze
podzielone, przewaza opinia, ze stale drobno-
ziarniste przy zachowaniu niezmiennosci re-
szty czynnikéw wykazujg lepszg spawalnosé.

Badania prowadzone nad stalg K52 wyka-
zaly, ze topy odtlenione aluminium, posiada-
jace budowe drobnoziarnista, wytrzymywaty
duze katy zgiecia naspawanych prob zginania.
Odwrotnie — topy posiadajgce budowe grubo-
ziarnista wykazywaly mate katy zgiecia tych
praéb.

Oprocz wspomnianych wyzej badan nad
spawainosciag prowadzono badania nad wpty-
wem obrdébki cieplnej. Stwierdzono, ze stoso-
wanie obrobki cieplnej zaréwno materiatu
przed spawaniem, jak i po spawaniu, jest celo-
we, poniewaz w znacznym stopniu polepsza
wyniki. Najlepsze wyniki osiggnieto przez za-
stosowanie wyzarzania odprezajgcego po spa-
waniu, ktére usuwa prawie catkowicie napre-
zenia wewnetrzne, a strefa przejsciowa ulega
czesciowemu zmiekczeniu. Zastosowanie tych
wynikéw w praktyce jest ograniczone, przynaj-
mniej chwilowo, z uwagi na brak odpowied-
nich piecow, w ktorych konstrukcje pewnych
typéw (np. dzwigary, blachownice) mogtyby
by¢ wyzarzane.

Na wyniki proby naspawanej bardzo korzy-
stnie wptywa wyzarzenie normalizujgce blachy
przed spawaniem. Uzyskuje sie przez to wiek-
szg udarnosé, wieksze katy giecia, a poza tym
— co0 szczegOlnie nalezy podkres$lic — nie wy-
stepujg suche przetomy. Zjawisko to nalezy
przede wszystkim ttlumaczy¢ tym, ze materiat,
pozbywajac sie wewnetrznych naprezen, staje
sie bardziej plastyczny. Materiat odprezony
znosi wieksze naprezenia zewnetrzne bez oba-
wy powstawania peknie¢. Dlatego tez materiat
niewyzarzony moze wytrzyma¢ mniejsze na-
prezenia skurczne powstajgce przy spawaniu
i tatwiej peka niz materiat poddany wyzarza-
niu. Cenne to twierdzenie znalazto swoj wyraz
w przepisach odbiorczych dla stali St52, wyda-
nych przez niemieckie koleje panstwowe, ktére
wymagajg, by blachy i prety o grubosci wiek-
szej niz 30 mm byly dostarczane w stanie nor-
malizowanym.

Wyzarzanie po spawaniu nie tylko powo-
duje odpuszczenie utwardzonej strefy przej-
Sciowej, lecz takze usuwa powstale na skutek
skurczu wieloosiowe naprezenia, pod Kkto-
rych dziataniem materiat traci plastycznosc.

Jak wida¢, zagadnienie spawalnosci stali
typu K52 jest w zasadzie jakosciowo rozwig-
zane. Jednakze do wykonywania konstrukcji
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spawanych ze stali K52, z dostatecznym wspot-
czynnikiem bezpieczenistwa, to nie wystarcza
i konieczne jest ilosciowe rozwigzanie zagad-
nienia, a mianowicie ustalenie, jakie warunki
musza spetniaé przytoczone préby dla zapew-
nienia zadanej spawalnosci. Warunkéw tych
nie mozna ustala¢ wytacznie w oparciu o proby
laboratoryjne, lecz réwniez i o wyniki z prak-
tyki.

Mogtoby sie wydawac, ze wobec tego przed-
wczesne jeszcze jest wydawanie norm dotyczag-
cych spawalnosci stali K52. Tymczasem w sze-
regu panstw normy te juz sie pojawily. Bez
watpienia z czasem'ulegng one znacznej zmia-
nie i beda wiecej sprecyzowane. Chwilowo spet-
niaja pozyteczng role dlatego, ze umozliwiajg
zbieranie danych statystycznych, poréwnywal-
nych miedzy soba.

Zachodzi wiec pytanie, jak przedstawia sie
zagadnienie spawalnosci stali K52 u nas
w Kkraju? Interesuje ono zaréwno nasz prze-
myst, jak i naszg gospodarke paristwowg z tych
samych wzgledéw technicznych i ekonomicz-
nych, co i inne panstwa.

Problem ten wiaczono do programu prac
naukowo-badawczych Instytutu Spawalnictwa.

Po teoretycznym opracowaniu tematu na
podstawie dostepnej literatury zagranicznej,
dokonano przegladu caloksztattu zagadnienia
i ustalono, ze z uwagi na waruiiki surowcowe
nalezy pozosta¢ przy typie stali krzemowoman-
ganowej, produkowanej juz zreszta przez hut-
nictwo, a przeznaczonej dla konstrukcji nito-
wanych.

Program pierwszej serii badan ustalono
z punktu widzenia wyjasnienia przydatnosci
omoéwionych préb do okreslenia spawalnosci
oraz uchwycenia zwigzku miedzy poszczegol-
nymi prébami. Oprécz tego program badan
obejmowat ustalenie wptywu skiadu chemicz-
nego stali na wyniki prob.

Badania przeprowadzono na blachach gru-
bosci 20, 30, 40 i 50 mm pochodzacych z dwu
topdéw stali, z ktérych pierwszy posiadat skiad
chemiczny na dolnej, a drugi na goérnej granicy
przyjetej analizy dla produkowanej stali.
Sktad chemiczny i wihasnosci wytrzymatoscio-
we tych stali podano w tablicy II.

W celu praktycznego zapoznania sie z na-
spawana préba zginania zbadano:

1 wplyw ksztattu préby na wielkos¢ kata

Zginania,

2. wptyw warunkéw spawania (natezenia
pradu, predko$¢ spawania, podgrzanie
blachy przed spawaniem) na wielko$¢
kata zginania,

3. wptyw skladu chemicznego blachy na
wielko$¢ kata zginania.

Analogicznie zbadano wptyw tych samych
czynnikéw na stopien utwardzenia strefy przej-
sciowej, a oprocz tego zbadano hartownosc
obydwu gatunkoéw stali za pomoca proby Jomi-
ny‘ego oraz udarno$¢ strefy przejsciowej, po-
bierajac prébki w sposéb przedstawiony na
rys. 11.
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Tablica |IlI
Skiad chemiczny i wiasnosci mechaniczne badanych stali K 52
Chemiczny skiad stali w %
Nr topu
C Mn Si P S Cr Ni Cu
1 0,17 1,07 0,42 0,039 0,034 0,07 0,07 0,17
2 0,21 1,45 0,53 0,033 0,024 0,04 0,07 0,20
Wiasnosci wytrzymatosciowe stali
Jr kg/mm2 Qr kg/mm2 A0 % C "A
1 49,7 31,8 21 66 4
2 62,0 43,3 24 66!2

szerokos¢ prébki wmm
kat pierwszego pekniecia w spoinie
kat pierwszego pekniecia w strefie
przejsciowej

Rys. 12. Wptyw szerokosci prébki naspawanej

z
1

na wielko$¢ kata zgiecia

przeprowadzonych badan wynika, ze:
Wielko$¢ kata ztamania prébki zalezy od
jej szerokosci, przy czym minimum kata
zginania wystepuje przy szerokosci oko-
to 200 mm.

Ze wzrostem grubosci blachy kat ztama-
nia bardzo szybko maleje, tak iz prdébki
z blachy grubosci 20 mm pekaty przy

. Wplyw

kacie zgiecia powyzej 100 °, podczas gdy
dla grubosci 50 mm kat ten wynosit cze-
sto zaledwie 15 °.

. Prébki pochodzace z topu nr 2, ktérego

sktad chemiczny odpowiadat gornej gra-
nicy przepisanej analizy, pekaty przy
znacznie mniejszym kacie zgiecia niz
prébki z topu nr 1. Probki z blachy gru-
bosci 30 mm z topu miekkiego nie tama-
ty sie do 78 °, podczas gdy probki tej sa-
mej grubosci z twardego wytopu tamaty
sie przy kacie okoto 50 °. Analogicznie
dla blach grubosci 50 mm osiggano katy
powyzej 20° i ponizej 15° (rys. 14).
Srodkéw zapobiegawczych na
wielko$¢ kata giecia préby naspawanej
byt badany na blachach grubosci 30 mm,
pochodzacych z topu nr 2, a mianowicie
przez:

a. zwiekszenie natezenia pradu o 30 %,

graDos¢ préobki w mm
kat pierwszego peknigecia w spoinie
kat pierwszego peknigcia w strefie przejsciowej

kat zfamanio prabki

13. Wptyw grubosci probki naspawanej na wiel-
kos¢ kata zgiecia, do powstania pierwszego pekniecia

i kata ztamania



grubosé prébki n mm
top nr2
top NI/

prawdopodobnyprzebieg krzywej

Rys. 14. Wpiyw grubosci prébki naspawanej
na wielko$¢ kata zgiecia dla dwu réznych topow

b. zmniejszenie predkosci spawania
0 30.%,

c. podgrzanie do 200 C,

d. przy réwnoczesnym  zastosowaniu
wszystkich trzech $rodkoéw zapobie-
gawczych.

Stwierdzono, iz podgrzanie blach przed spa-
waniem wybitnie przyczynia sie do powieksze-
nia kata zgiecia, a w przypadku réwnoczesnego
stosowania wszystkich $rodkéw zapobiegaw-
zzych osiggane katy zgiecia byly o 50 % wiek-
sze od katéw zgiecia osigganych na plytach na-
dawanych wt normalnych warunkach.

5. Co do utwardzenia strefy przejsciowej
naspawanych probek zginania stwier-
dzono, ze:

a. wzrost twardosci dla topu nr 2
jest znacznie wiekszy i wynosi okoto
230 Hv, podczas gdy dla topu nr 1
wynosi okoto 120 Hyv,

b. spadek twardosci strefy przejsciowej
przy stosowaniu Srodkéw zapobiegaw-
czych jest zupelnie wyrazny.

Opierajgc sie na metodzie okresSlania
warunkéw spawania, ktére zapewniaja
danej stali spawalno$é, podanej w wyzej
wspomnianej broszurce pt. ,Guide to
Weldability of Steels*, wyznaczono te
warunki dla topéw nr 1 i nr 2. Tok po-
stepowania jest nastepujacy: W zaloze-
niu, ze przyczynag pekania spawanych
konstrukcji jest silne utwardzenie strefy
przejsciowej i zwigzana z tym utrata
plastycznosci, ogranicza sie (na podsta-
wie préby hartownosci) szybkosé chio-
dzenia przez odpowiedni dobor predkosci
spawania, natezenia pradu i ewentualne-
go podgrzania materialu przed spawa-
niem. Hartowno$¢ okre$la sie na podsta-
wie préby Jominy‘ego. W celu okre$lenia
zaleznosci miedzy plastycznoscig a twar-
doscig zgina sie hartowane plytki o wy-
miarach 6,35 x 25,4 x 116 mm z nacie-
tym na srodku karbem gtebokos$ci 2,1 mm
i zaokragleniem r = 3,2 mm. Plytki har-
tuje sie w osrodkach dajgcych roznag
szybko$¢ chtodzenia i twardosc.

Nastepnie ptytki zgina sie az do zia-
mania i okresla sie wielkos¢ kata ztama-
nia. Twardos¢ ptytki, ktéra osigga kat
20 °, porownuje sie z twardoscig odpo-
wiedniego punktu na wykresie hartow-
nosci Jominy‘ego i Okresla, w jakiej od-
legtosci od czota znajduje sie twardos¢
odpowiadajaca katowi ztamania 20 °. Na
tej podstawie odczytuje sie z tablic na-
tezenie pradu spawania w zaleznosci od
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Nr
topu

grubosci spawanych blach, rodzaju spoi-
ny i temperatury blach.

Okres$lone w powyzszy sposéb warun-
ki spawania dla stali z topéw nr 1
i nr 2, zabezpieczajace przed nadmiernym
utwardzeniem strefy przejsciowej, poda-
no w tabl. II1.

Tablica Il
Natezenie pradu spawania

Szybkos$¢ spawania mm/min

Grubos¢
blachy
W mm 50 75 100 150¥3Tf
natezenie pradu w amperach

20 53 75 98 150
30 83 124 160 248
40 100 144 187 287 !
50 125 180 235 360
20 86 135 185 270
30 148 225 295 445
40 172 260 345 515
50 215 325 435 650

Jak wida¢, réznice w natezeniu pradu
dla tych samych warunkow spawania
miedzy jednym i drugim topem sg duze.

Przy wigkszych predkosciach spawa-
nia, zwiaszcza w przypadku topu nr 2,
natezenia sg tak duze, ze przy recznym
spawaniu nie mozna ich stosowac. Nale-
zy wiec materiat podgrzaé przed spawa-
niem i zastosowaé odpowiednio nizsze
natezenie pradu.
Udarnoésé strefy przejsciowej jest naj-
nizsza, jednakze rozrzut jest duzy. Ba-
dajac udarnés¢ strefy przejsciowej na
blachach réznej grubosci stwierdzono
duze réznice. Glowng przyczyng tego zja-
wiska sg znaczne réznice w udarnosci
materiatu, majace swe zrodto w odmien-
nym stopniu przerébki plastycznej i wa-
runkach stygniecia po walcowaniu.
Stwierdzono, ze udarnds$¢ blach grubosci
20 mm wynosita okoto 19 kg/mmz2 pod-
czas gdy blachy tego samego topu grubo-
$éci 50 mm wykazywaty udarnoés¢ zale-
dwie okoto 10 kgm/cm2 Po normalizo-
waniu blach grubosci 50 mm, udarndésé
powiekszyta sie do okoto 15 kgm/cnr,
natomiast dla blach grubosci 20 mm
wzrost byt bardzo nieznaczny, a miano-
wicie od 1 — 2 kgm/cmf. Wobec duzej
zaleznosci udarnosci strefy przejsciowej
od udarnosci blach oraz duzego rozrzutu
ocena spawalnosci na podstawie préby
udarnosciowej jest trudna i watpliwa.
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Jakkolwiek wyniki uzyskane na podstawie
przeprowadzonych , badan sg dla liczbowego
ujecia zagadnienia spawalnosci stali K52 nie-
wystarczajace, wydaje sie, ze wskazujg dosta-
tecznie wyrazng droge do przeprowadzenia sy-
stematycznej kontroli topéw stali K52 i zebra-
nia w ten sposéb liczb poréownywalnych, ktére
w przysztosci beda podstawg dla ilosciowego
rozwigzania zagadnienia.

Kontrola topéw stali K52 powinna obejmo-
wac :
przebieg topdéw i analize chemiczna,
stopien przerobki plastycznej,
wielko$¢ ziarna pierwotnego,
pomiar hartownosci metoda JominyV
ego,
naspawane proéby zginania,
pomiar twardosci strefy przejsciowej,
pomiar udarnosci blach w stanie dostar-
czonym.

Na podstawie dotychczas przeprowadzo-
nych wiasnych badan, przypuszczam, iz mate-
riat zebrany wedtug powyzszego schematu dla
kilkudziesieciu wytopéw bedzie dostateczng
podstawg do ustalenia konkretnych warunkéw
pozwalajgcych na ocene spawalnosci stali K 52.

Ponadto wyniki dotychczasowych badan
wskazujg na to, iz zagadnienie spawalnosci
stali K52 grubosci do 25 mm nie bedzie przed-
stawiato duzych trudnosci. Nalezy przypusz-
czaé, iz wykonywanie ze stali K52 konstrukcji,
do ktérych beda uzyte materialy nie przekra-
czajgce grubosci 25 mm, bedzie mogto wejs¢
niebawem w stadium realizacji.

Nowun rwNp
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Swiezenie wytopéw wysokochromowych w lukowym piecu elektrycznym czystym tlenem *

Stale wzrastajacy w ostatnich latach udziat stali
stopowych w ogdélnej produkcji stali postawit stalow-
nika przed zagadnieniem zuzytkowania w najkorzyst-
niejszy sposéb gromadzacych sie zapaséw ziomu sto-
powego. Zagadnienie to musiato by¢ rozwigzane roéw-
niez ze wzgledu na duze zapotrzebowanie zelazostopow
i czystych metali. We wszystkich krajach wyprébowano
szereg proces6w zmierzajacych do jak najdalej idacego
odzyskania cennych skiltadnikéw stopowych znajduja-
cych sie w ziomie. Pierwsze miejsce zajmujag liczne
procesy odzyskiwania chromu, skiladnik ten jest bo-
wiem najczesciej stosowany w stalach stopowych. Je-
zeli chodzi o zuzytkowanie zlomu niskochromowego
z malymi zawartosciami innych sktadnikéw, przy mozli-
wie najlepszym odzysku chromu, problem ten nalezy
uwaza¢ za rozwiazany.

Program produkcyjny stalowni jakosciowej zawiera
réwniez duza ilos¢ stali wysokochromowej o réznorod-
nym skladzie. Zuzytkowanie odpadkéw powstatych przy
produkcji i dalszej przerdbce tych stali ma zasadnicze
znaczenie ze wzgledu na zawarte sktadniki stopowe
réwniez z punktu widzenia gospodarki panstwowej. Tu
jednak natrafiaja zaklady — zwiaszcza ktére dyspo-
nuja tylko piecami tukowymi — na duze trudnosci.
Dotychczas jeszcze nie znano takiego procesu, w kto-
rym mozna by bylo przy wytopach z wysoka zawar-
toscia chromu chociazby w matym stopniu usuna¢ tylko
wegiel i nie umiano zuzy¢ wysokochromowego ziomu
powrotnego w piecu tukowym do produkcji tych sa-
mych gatunkéw niskoweglowych stali chromowych ze
wzgledu na nie dajace sie unikna¢ naweglanie.

W istocie nie stanowi to przeszkody w zuzytkowa-
niu czystego ztomu wysokochromowego, ktérego mozna
uzy¢ jako namiastki zelazochromu lub przetopié¢, czesto
nawet bez potrzeby rozciericzania miekkim zelazem.
W przypadku naweglenia si¢ wsadu istnieje dostateczna
iloé¢ odpowiednich gatunkéw stali z wyzszg zawarto-
Scia wegla, na ktére mozna przejsé.

Jezeli jednak ztom wysokochromowy zawiera inne
sktadniki w wiekszych ilosciach, a zwlaszcza nikiel,
trudno jest wyzyska¢ go w piecu tukowym. Istnieje
wprawdzie szereg wyprébowanych metod, umozliwiaja-
cych wykorzystanie wysokostopowego zitomu chromo-
niklowego, pozwalaja one jednak tylko na czesSciowy
udziat tego rodzaju ztomu we wsadzie, ktéry nie prze-
kracza 30 %. llo$¢ wiasnego zitomu powrotnego przy
tych gatunkach stali wynosi co najmniej 45 %, do
czego dochodza jeszcze odpadki zwracane przez uzyt-
kownikow.

‘Ten rodzaj ztomu mozna najkorzystniej przetapiac¢
w piecach indukcyjnych (wysokiej czestotliwosci), przy
czym przy sprzyjajacych warunkach udziat odpadkéw
wysokostopowych chromoniklowych we wsadzie moze
dochodzi¢ do 100 %.

Gtéwng trudnoscia wszakze jest posta¢ zitomu:
wiekszo$¢ odpadkéw stali  kwasoodpornych stanowiag
obcinki cienkich blach, drut, tasma i wi6ry, bardzo

niekorzystne jako wsad, zwiaszcza dla matych piecow
indukcyjnych. Poza tym pewne gatunki tych stali wy-

* R. Fischer: Frischen von chromreichen Schmel-
im Lichtbogenofen mit reinem Sauerstoff. Stahl
10 — 21.

zen
und Eisen 1950, nr 1, str.

magaja ze wzgledéw jakosciowych $wiezenia, co nie
jest mozliwe w warunkach pieca indukcyjnego.

Z powodu nagromadzenia sie duzych ilosci ztomu
wysokochromowego zaczeto szuka¢ nowych drég naj-
bardziej racjonalnego wykorzystania tego ziomu do
produkcji wysokochromowych stali z niska zawartoscig
wegla. Po ostatniej wojnie Amerykanie zaczeli stoso-
waé na szeroka skale Swiezenie tlenem, zaréwno w pie-
cach martenowskich, jak i elektrycznych. Zastosowanie
tlenu przy odzyskowych wytopach stali nierdzewnych
i kwasoodpornych w tukowych piecach elektrycznych
stanowi szczegélnie korzystny przypadek zastosowania
tlenu. Cena jednostkowa tlenu nie odgrywa tu tak za-
sadniczej roli, jak w procesie martenowskim, gdyz od-
zysk skiadnikéw stopowych daje znaczne oszczednosci.

R. Fischer przeprowadzit badanie procesu S$wiezenia
tlenem wysokostopowych stali w piecu elektrycznym
tukowym. Po wstepnej proébie, przeprowadzonej na
7-tonowym topie stali o skiadzie 13 % Cr i 2% Ni,
przystgpiono do wykonania wigkszej ilosci topéw prob-
nych wysokostopowych stali chromowoniklowych, w ra-
mach normalnego programu elektrostalowni. Wsad do-
bierano tak, aby wszystkie skladniki stopowe byty
w ilosciach wymaganych przepisanym sktadem chemi-
cznym stali, przy czym -uwzgledniano przewidywane
wypalanie si¢ sktadnikéw, zwilaszcza chromu. Wsad
sktadat sie ze zlomu wysokostopowego. Rudy do wsadu
nie dawano. Dodatki stopowe wrzucano do pieca po
czesciowym roztopieniu wsadu.

Po roztopieniu $ciggano wiekszg cze$¢ zredukowa-
nego uprzednio zuzla, temperature kapieli podnoszono
do okolo 1550 C (pyropto bez poprawki). Nastepnie
wdmuchiwano do stali tlen przez rurke zanurzong do
kapieli na glebokos¢ okoto 150 mm. Tlen pobierano
z zespotu butli tlenowych o pojemnosci 115 — 150 Nmx
99% tlenu pod cisnieniem 140 — 150 at. Do regulacji
cisnienia roboczego stosowano zawodr redukcyjny, po-
zwalajacy na odbiéor 25 Nm3 tlenu na minute przy
ciSnieniu 25 at. Polaczenie zespotu z rurka do dmu-
chania stanowit wysokoci$nieniowy waz gumowy o $red-
nicy wewnetrznej 25 mm.

Na poczatku dmuchania tlenu wypalajg sie skiad-
niki utleniajace sie przy nizszych temperaturach, jak
krzem, aluminium, tytan, poza tym cze$ciowo mangan
i nieco zelaza. Temperatura wzrasta gwalttownie
0 100 — 150 C. Niezwykle wysoka temperatura konie-
czna jest do usuniecia wegla zwiazanego prawdopodob-
nie catkowicie w wegliki chromu i zelaza. Przy nor-
malnej temperaturze pieca tukowego i uzyciu do Swie-
zenia rudy nie dadza sie one rozbi¢, tym bardziej, ze
reakcja jest endotermiczna. Im wczes$niej wiec osiagnie
kapiel potrzebng temperature, tym predzej rozpocznie
sie rozktad weglikéw, a tym samym odweglanie wy-
topu. Zapoczatkowanie wypalania sie wegla objawia
sie silnym gotowaniem kapieli i burzeniem sie zuzla,
do tego stopnia, ze czasami wyptywa on z pieca. W tych
warunkach w krétkim czasie mozna obnizy¢ zawartos$é
wegla do 0,04 %.

Po S$wiezeniu redukuje sie zuzel (ktérego zwykle
jest duzo) i wieksza jego cze$¢ Scigga sie. Po uzupet-
nieniu potrzebnych wedlug przepisanego skladu che-
micznego skiadnikéw stopowych i uregulowaniu tem-
peratury nastepuje spust.
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Tak w grubszych zarysach wyglada przebieg od-
zyskowego wysokostopowego topu $wiezonego tlenem.
Ta metoda wykonano w stalowni Roechling-Buderus
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zenig, podnosza znacznie temperature Kkapieli. Tlen
w pierwszym okresie $wiezenia, trwajacym 9 minut,
zuzyt sie gtdéwnie na wypalanie tych skiadnikéw, jed-

wigkszg ilos¢ top6w stali chromowoniklowych; skiad  nakze nie wystarczyt na catkowite ich utlenienie z wy-
tych stali podano w tabl. I. jatkiem tytanu. Zawarto$¢ Si spadita z 0,95 % do
Tablica |
Zestawienie gatunkéw stali wytapianych przy uzyciu tlenu
Oznaczenie c Si Mn Cr Ni Mo Ti Ta
% *lo % % o % % lub Nb
15 Ni Cr 120 84 0,10-0,20 3,0-4,0 0,80-1,10 20,0-22,0 29.0- 31,0
15 Cr Ni Si 98 76 0,10-0,20 1.80-2,30 0,40-0,60 23,0-25,0 18,5-19,5
12CrNi 7234 <0,15 030- 050 0,20-0,40 17.5- 1858.0- 90
10 Cr Ni Ti 72 38 <0,12 0,30-0,50 0,20-0,40 17.5- 18590 100 4x"loC
10 Cr Ni Ti 7242 < 0,12 0,30-0,50 0,20-0,40 17.5-185 10.0- 11,Q,8-2,2 4x% C
8 Cr Ni Mo Nb 76 38 < 0,12 1,0 —1,50 0,30-0,50 18,5 - 19,5 9.0- 10,0 1,8-2,2 12 x°/0C
10 Cr Ni 50 48 < 0,10 0,30-0,50 020-0,40 120 130 115- 125
Rys. 1 przedstawia przebieg Swiezenia topu wyso- 0,55 %. Temperatura kapieli wzrosta réwnoczes$nie
kostopowej stali chromowoniklowej 15 Cr Ni Si 9676 z 1500 do 1630 C. Wegiel z 0,21 % spadt tylko o 0,04%,
(tabl. 1). Top robiono w piecu 7,5 t. W czasie $wie- gdyz mimo wzrostu temperatury jego wypalanie hamo-

zenia pobrano 9 préb stali i zuzla. Czas wdmuchiwa-
nia tlenu zaznaczono (rys. 1) zakreskowanymi stup-
kami.. Zmiana zuzla jest roéwnocze$nie poczatkiem
rafinacji topu, w czasie ktoérej uzupetniono skiad che-
miczny kapieli dodatkami stopowymi.

Wsad sktadat sie w 78 % z odpadkéw stali o za-
wartosci okoto 15% Cr, 30% Ni i 1,5% Ti; reszte
stanowit ztom stali ognioodpornej o skiltadzie 23 % Cr,
20% Ni i 2% Si. Zawarto$¢ Si w pierwszej probie
wynosita 1,04%, Ti 0,38%, Al 0,17%. Skiadniki te,
wypalajac sie stosunkowo tatwo juz na poczatku Swie-

finacja

Rys. 1. Przebieg topu $wiezonego tlenem
na 100-procentowym wsadzie wysokostopowego
chromowoniklowego

ztomu

wata obecno$¢ krzemu. W drugim okresie dmuchania
tlenu, trwajacym 18 minut, po catkowitym wypaleniu
Si i wzroscie temperatury ponad 1700 C nastgpito silne
wypalenie sie wegla do zawartosci 0,07 %.

Czy w tym okresie wypalanie sie wegla nastgpito
rownoczesnie z wypalaniem sie krzemu, czy po6zniej,
nie mozna tego bylo dokltadnie stwierdzi¢, nalezy jed-
nak przypuszczaé, ze nastgpito ono po wypaleniu sie
krzemu. Wypalanie sie chromu nie bylo zbyt duze; po
okresie dmuchania tlenu kazdorazowo redukowano Zzu-
zel i w ten spos6b podnoszono zawarto$¢ chromu
w kagpieli. Uzysk chromu w tym topie byt dobry, jed-
nakze nie zawsze ma to tak korzystny przebieg, jak
w tym przypadku.

Krzywa wypalania manganu daje podobny obraz
jak przy Swiezeniu ruda. Wptyw Swiezenia tlenem na
fosfor i siarke jest matly (uwidocznione na wykresie
wahania zawartosci siarki w poszczegélnych prébach
sg trudne do wytlumaczenia). Zawartos¢ niklu nie
ulegta zmianie. Wptywu Swiezenia tlenem na molibden
nie mozna bylo w tym wytopie okresli¢, gdyz nie bylo
go we wsadzie. Dalsze préoby wykazaly, ze do zawar-
tosci do 2 % zachowuje sie on podobnie jak nikiel. Jak
w czasie Swiezenia tlenem w obecnosci duzej ilosci szla-
chetnych sktadnikéw stopowych zachowuje sie samo
zelazo, mozna tylko w przyblizeniu okresli¢ na podsta-
wie analiz zuzla. Charakterystyczna jest tendencja
spadku zawartosci FeO w zuzlu podczas okresu S$wie-
zenia. Bez watpienia pewien wplyw ma tutaj zwieksze-
nie ilosci zuzla, z wyprawy pieca, jest to wszakze
jedynie wyttlumaczenie czesciowe. Raczej nalezy przy-
ja¢, ze zelazo w stalach wysokostopowych nie ulega
w takim stopniu utlenieniu, jak to pierwotnie przy-
puszczano, czy tez ze powstajacy w czasie $wiezenia
tlenek wegla redukuje = FeO zuzla. W kazdym razie
zjawisko to moze mie¢ duzy wpltyw na jakos$¢ stali
Swiezonej tlenem.

Wdmuchiwany tlen tylko w matej czesci zuzywa sie
na wypalenie wegla. Przewazna jego cze$¢ zuzywa sie
na utlenienie skladnikéw towarzyszacych, gtdéwnie
chromu. Dlatego tez jest rzeczg niemozliwg odzyskaé
chrom zawarty we wsadzie w 100 %. Stopien odzysku
chromu zalezy od temperatury i techniki $wiezenia.
Przy $wiezeniu wegla do 0,05 %, strata chromu wynosi
30— 35 % = pierwotnej jego zawartosci we wsadzie.
W czasie $wiezenia tlenem wzrasta powaznie ilos¢ zuzla
przez nadzeranie trzonu i utlenianie chromu. Przy wy-
palaniu si¢ krzemu zuzel staje sie¢ kwasny.
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Redukcja chromu z takiego zuzla jest trudna, gdyz
chrom jest tam zwigzany w bardzo trwate krzemiany.
Z dodatku potrzebnej ilosci wapna do podwyzszenia
zasadowosci zuzla musi sie czestokro¢ zrezygnowac, aby
nie zwieksza¢ i tak juz duzej ilosci zuzla.

To wszystko jest powodem, ze przy niskich zawar-
tosciach wegla proces redukcji nie moze by¢ doprowa-
dzony do korica i mniejsze lub wigksze ilosci tlenku
chromu zostaja usuniete z zuzlem. Zadowalajgcy odzysk
chromu byt tylko przy zawartosci C powyzej 0,08%.
Rys. 2 podaje odzysk chromu dla kilkunastu topéw po

2. Odzysk chromu w zaleznosci od zawartosci

wegla po $wiezeniu tlenem

Rys.

redukcji zuzla w zaleznosci od zawartosci wegla po
zakonczeniu $wiezenia kapieli tlenem. Odzysk chromu
podany jest w procentach w stosunku do ilosci chromu
we wsadzie.

Przy niekorzystnych warunkach zuzla strata chromu
jest wieksza, jak to wida¢ z rozsiewu punktéw ponad
krzywa wykresu.
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Zawarto$¢ wegla w %

Rys. 3. Zuzycie tlenu na 1 kg wegla w zaleznosci
od zawartosci wegla przed $Swiezeniem

Zaleznos$¢ ta nie jest liniowa, lecz wzrasta dos¢ szybko
#wv miare obnizania sie zawartosci wegla. Rys. 3 podaje
zuzycie jednostkowe tlenu w NmilkgC w zaleznosci od
zawartosci wegla w kapieli przy rozpoczeciu wdmu-
chiwania tlenu, dla stali niestopowej i wysokostopowej.
Dla wytopéw stali wysokostopowej wykres nie podaje
zuzycia tlenu przy zawartosciach wegla ponizej 0,10 %.
Préby wykazaty jednak, ze ponizej tej zawartosci wegla
ilos¢ zuzytego tlenu silnie wzrasta. Jednostkowe zuzy-
cie tlenu przy Swiezeniu stali niestopowej jest znacznie
nizsze niz przy stali stopowej i krzywa dla nizszych
zawartosci wegla wzrasta tagodnie.

Rys. 4 podaje zuzycie tlenu na tone stali w zalez-
noéci od ilosci wypalonego wegla dla krancowych za-
wartosci 0,10 % C dla wysokostopowej stali chromowo-
niklowej i 0,05 % C dla stali niestopowej. Z wykresu
tego mozna odczyta¢ bezposrednio ilo$¢ tlenu potrzebng

Tablica 11
Zuzycie tlenu przy Kilku topach
1 Zawartosé C °/0  110SC wy- Cras 1los$¢ tlenu Nm's Szvbkase
Swiezonego zybko$é
Gatunek stali t(l)\lr Wksad przed po $wie- Cc dmucha- nakg pat N2 Swiezenia
pu g Swieze- T nia min. ha top c min. w % C/h
niem w Q0@ wkg
15 Cr Ni Si 96 76 42429 6090 0,20 0,13 0,07 4,26 12 78 18,3 12,8 6,5 0,35
\} 42542 6360 0,21 0,09 012 763 16 95 125 149 59 0,45
42677 6850 0,21 0,08 0,13 8,91 18 130 14,6 190 7,2 0,43
42867 6980 0,18 0,10 0,08 5,58 10 91 16,3 13,0 9,1 0,48
42955 6900 0,25 0,11 0,14 9,66 13 169 17,5 24,5 13,0 0,65
42966 6900 0,20 0,09 0,11 7,60 8 104 13,7 151 13,0 0,82
43039 7950 0,28 0,10 0,18 14,31 19 176 12,3 22,1 9,3 0,57
43164 8100 0.19 008 0.11 8,91 24 165 18,5 20,4 6,9 0,27
Srednio 7020 0,215 0,098 0,117 8,36 15 126 15,5 17.7 8,4 0,47
12 Cr Ni 72 34 42963 7000 0,19 006 0,13 91 16 188 206 .269 118 0,49
43043 8360 0,29 0,12 0,17 14,2 16 188 13,2 22,5 12,7 0,64
43128 7100 0,30 009 0.21 14,9 15 168 11,3 23,7 11,2 0,84
Srednio = 7490 1 0,26 0,09 0,17 12,7 15,7 181 14,2 24,2 116 0,65
10 Cr Ni Ti 7238 42952 8000 0,17 004 0,13 10,40 17 196 18,9 24,5 115 0,46
43158 8500 0,16 0,07 009 7,65 21 228 29,8 26 8 10,9 0,26
10 Cr Ni Ti 7242 43170 8400 0,17 0,04 0,13 10,92 27 246 22,5 29 2 9,1 0,29
43173 9150 0,17 0,05 0,12 10,98 26 291 26 5 318 n,2 028
10 Cr Ni 50 48 43200 8750 0,16 0,06 0,10 8,75 32 295 341 34,1 9,2 019
43207 8850 0.19 0,04 0,15 13,28 34 358 27 0 40 4 10,5 0,26
Srednio 8620 I 0.17 0,05 0,12 ]10,35 26,2 269 261 312 10,3 0,27

1lo$¢ zuzytego do Swiezenia tlenu okresla sie z do-
stateczng doktadnosciag na podstawie objetosci zbiornika
i spadku cisnienia po dmuchaniu. Tabl. Il podaje zu-
zycie tlenu dla kilkunastu wytopéw. Wsad tych wyto-
péw stanowit wysokostopowy zitom chromowoniklowy
o zawartoéci 17— 23 % Cr i 10— 30 % Ni oraz zmien-
nej zawartosci Si, Al, Ti i innych.

llo$¢ zuzytego do Swiezenia tlenu w Nm3kgC zalezy
od zawartosci wegla w kapieli w czasie $wiezenia.

do Swiezenia, np. dla wytopu 10 t stali wysokostopo-
wej o poczatkowej zawartosci 0,25% C przy wyswie-
zeniu do 0,10 % C potrzeba 20 X 10= 200 Nm3 tlenu.

Wytopy stali wysokostopowych wymagaja kilkakrot-
nie wiekszych ilosci tlenu niz wytopy niestopowe. Jest
to zrozumiate, jezeli wezmie sie pod uwage, ze Swie-
zenie wytopéw wysokostopowych w ogéle jest osiggalne
dopiero przy zastosowaniu tak silnego Srodka Swieza-
cego jak tlen. Duza cze$¢ tlenu zuzywa sie na inne

\
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Rys. 5. Szybkos¢ Swiezenia wegla w zaleznosci cd ilosci

tlenu
trudnosci z wytrzymatosScig pieca, zwlaszcza trzonu
i sklepienia. Topy $wiezone tlenem nalezy robi¢ na

trzonie starym, dobrze spieczonym, mozliwie ptaskim,
bez miejsc naprawianych. Topéw tych, zwiaszcza nisko-
weglowych, nie nalezy robi¢ kolejno. Jezeli chodzi
0 nadtapianie sie sklepienia, w czasie przeprowadzo-
nych topéw nie byto ono wiele wieksze niz przy zwyk-
tych topach. Niemniej ogniotrwato$¢ materiatéw pieco-
wych stanowi zasadnicze zagadnienie $Swiezenia tlenem,
zwihaszcza stali wysokcchromowych z najnizszg zawar-
toscig wegla.

W celu poréwnania jakosci stali z wytopéw Swie-
zonych tlenem z jakosScig stali wyrabianej dotychcza-
sowg metoda, przeprowadzono badania wiasnosci tych
stali co do zachowania sie przy przerébce na goraco
1 stopnia zanieczyszczenia. Préby zginania na goraco,
przeprowadzane w czasie wytopow s$Swiezonych tlenem,
nie byly w zadnym przypadku gorsze od dotychczaso-
wych. Kucie i walcowanie wlewkéw nie nastreczato
zadnych szczegblnych trudnosci. Uzysk obracat sie
w granicach normalnych. Przy kuciu i walcowaniu dat
sie nawet zauwazy¢ pewien spadek wybrakéw. Mozna
to wytlumaczy¢ tym, ze $wiezenie tlenem skuteczniej
usuwa z kapieli wodér niz Swiezenie ruda, wodoér zas
powoduje w czasie krzepniecia wlewka tworzenie sie
dendrytoéw, ostabiajacych jego spéjnos¢. Proby schod-
kowe nie budzity zastrzezen dotyczacych czystosci stali
z topéw sSwiezonych tlenem i nie wykazywaty wigkszych
wahan jakosci niz to normalnie daje sie zaobserwowac
przy topach biezacych. To samo odnosi sie do wtracen
niemetalicznych, ujawniajacych sie na szlifach.

Jest rzecza charakterystyczng, ze stal z wytopow
Swiezonych tlenem nie wykazuje zwiekszenia zanie-
czyszczen, zwiaszcza tlenkoéw, czego nalezatoby sie przy
tym procesie obawia¢. Tlumaczy¢ to mozna tylko tym,
ze przy Swiezeniu tlenem — jak juz o tym wspomnia-
no — nie stwierdzono wzrostu FeO w zuzlu, lecz wprost
przeciwnie spadek. W mys$l prawa podziatu spadek ten
wystepuje réwniez w kapieli. FeO jest jednym z naj-
grozniejszych  zanieczyszczen, gdyz rozpuszcza sie
w ptynnej stali i w przeciwienstwie do innych tlenkéw,
praktycznie nierozpuszczalnych w kapieli, nie ma zad-
nej mozliwosci koagulacji i wyplyniecia do zuzla.
Przez redukcje zuzla po S$wiezeniu tlenem ilos¢ FeO
w zuzlu, a tym samym w kagpieli spada do minimum,
tak ze przy krzepnieciu ilos¢ wydzielonych zanieczysz-
czen FeO nie jest wieksza niz przy topach normalnych.
Dalsze badania dotyczyly spawania, odpornosci na ko-
rozje, utleniania sie i innych wlasnosci. Wyniki nie
odbiegalty od normalnych. Badan zawartosci gazéw
w stali nie przeprowadzono z powodu braku odpowied-
nich aparatow.

Przeprowadzono réwniez kilka préb $wiezenia tle-
nem stali ognioodpornej z duzg zawartoscig krzemu.
Normalne wytopy odzyskowe tej stali nie dawaty
dobrych wynikéw, prawdopodobnie dlatego, ze w obec-
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nosci krzemu kapiel wchtaniata duze ilosci wodoru.
Kilka wytopow prébnych, swiezonych tlenem, zawierato
100 % takiego wsadu; catkowite usuniecie krzemu z ka-
pieli i wegla do zadanych granic udato sie uzyskac,
jednakze zuzel byt tak goracy, rzadkoptynny i kwasny,
ze zachodzito niebezpieczennstwo przezarcia pieca na
poziomie zuzla.

Wlewki tych topéw byty dobre. Stopienn zanieczysz-
czenia stali w poréwnaniu z zanieczyszczeniami analo-
gicznego topu bez Swiezenia tlenem byt wigkszy, zwitasz-
cza krzemianami. Z tego wzgledu przy takich topach
stosowanie tlenu do Swiezenia musi by¢ raczej ostrozne.

Dalsze proéby dotyczyly zastosowania tlenu przy
wytapianiu odzyskowych topdéw stali austenitycznych
chromowomanganowych. Stale te, wytapiane metoda
odzyskowa bez Swiezenia tlenem, nastreczaly w czasie
tcpu duze trudnosci z dotrzymaniem zawartosci wegla,
a poza tym bardzo czesto wlewki tych topdiv nie daly
sie walcowac¢. Przeprowadzono dwa topy ze $Swiezeniem
tlenem, zawierajgce we wsadzie 100 % odpadkéw sto-
powych. Jeden z nich zawierat po roztopieniu 0,15 %,
drugi zas$ 0,31 % C. Mimo duzego zuzycia tlenu, wy-
noszacego w pierwszym przypadku 27 Nm3't, a w dru-
gim 31 Nm3t, nie udato sie obnizy¢ zawartosci wegla
ponizej 0,13 %. Prawdopodobnie istniejace w stali we-
gliki przy tej zawartosci wegla byly tak trwale, ze nie
dato sie ich rozbi¢ nawet wdmuchiwanym tlenem. Man-
gan wypalat sie przy tym tak silnie, ze. powodowato
to duze trudnosci w prowadzeniu topu. Wypalanie sie
chromu bylo mate. Wlewki tych wytopéw walcowaty
sie dobrze.

Pierwsze proby $wiezenia tlenem wysokostopowych
topoéw odzyskowych w piecach elektrycznych tukowych
przeprowadzono w Polsce z poczatkiem 1949 r. Préb
dokonywano gtéwnie z topami stali kwasocdpornych
0 zawarto$ci maksimum 0,14 % C, okolo 18 % Cr
1 8% Ni. Wsad zawierat 50 — 70 % odpadkéw stali
kwasoodpornych. Prébne topy przeprowadzono w pie-
cach o pojemnosci 2, 5, 7 i 15 t. Tlen pobierano z butli,
dwa razy z cysterny. Rurki do wdmuchiwania tlenu
stosowano o S$rednicy 1/4” do 1/2”. Cisnienie tlenu
wynosito od 4 do 12 at za zaworem redukcyjnym.
Przebieg topu byt w grubszych zarysach nastepujacy:
po roztopieniu wsadu $ciggano cze$¢ zuzla (do wsadu
nie dodawano wapna lub dawano go w matej ilosci)
i rozpoczynano wdmuchiwanie tlenu. Pierwsza proéba
po roztopieniu zawierata zazwyczaj 0,20 do 0,25 % C.
W pierwszym okresie dmuchania tlenu wegiel wypalat
sie stabo, gdyz zazwyczaj temperatura kapieli byta
jeszcze za niska. Po osiagnieciu temperatury 1600 do
1650 C (pyropto bez poprawki) wypalenie sie wegla
przebiegato szybciej. Stosunkowo tatwo dato sie osiag-
ngé obnizenie zawartosci wegla do 0,10 %. Nizszych
zawartosci C bez nadmiernego wypalenia sie chromu
nie udato sie uzyskaé¢, prawdopodobnie wskutek zbyt
niskiej temperatury i przerw w dmuchaniu tlenu. Po
kazdorazowym dmuchaniu tlenu nie redukowano zuzla,

Tablica 1V

Wsad kg
Odpadki witasne stali kwasoodpor-
nej i . i 3000
Odpadki wiasne miekkiej stali kon-
strukcyjnej Cr-Ni 300
Odpadki wiasne miekkiej stali we-
glowej 600
Wiéry stali konstrukcyjnej chromo-
woniklowej 1800
Nikiel metaliczny 150
Razem 5850
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Tempera-
tura C
Pyropto bez

poprawki C

Skiad chemiczny préb

J
1 Mn Cr Ni

100 Roztopiono; 1. proba 1500 00 o5 113 120
Sciggnieto wieksza cze$¢ zuzla, dodano 20 kg wapna
i 3 kg fluorytu
1&)) 2. préba 019 o049 110
1_ Swiezono tlenem (8 butli, 40 Nm5 $rednica rurki
-10i0 3/8”, cisnienie 10 — 12 at)
10i0 zuzel gesty, dano 3 kg fluorytu
1 3. proéba 1580 0,15 0,37 9,80
_ I|I_|I]E_ Swiezono tlenem (8 butli) *
Dodano 3 kg fluorytu
HO 4. proba 1580 010 o024 795
) Swiezono tlenem (8 butli)
10 Dodano 3 kg fluorytu
Hb 5. préba 1600 0,09 0,24 6,30
_1221)' Swiezono tlenem (8 butli)
1210 Dodano 3 kg fluorytu
1215 G préba 1600 0,08 019 510
1215 Dodano 50 kg mielonego zelazokrzemu na zuzel
25 7 prova 1620 008 030 7,80
1300 Sciagnieto wieksza cze$é zuzla, dodano 1000 kg 67 %
zelazochromu
0 8. proéba 0,14
w5 Dodano 200 kg zelazochromu i 5 kg miekkiego zelazo-
manganu
14« 9. préba 0,14
130 Sciggnieto czeéé¢ zuzla
1510 Dodano 40 kg zelazokrzemu kawatkowego
150 Dodano 150 kg zelazotytanu do pieca oraz 150 kg do
kadzi
Spust 1500

dopiero po uzyskaniu odpowiedniej zawartosci wegla
redukowano zuzel za pomocag ¢mielonego zelazokrzemu,
krzemowapnia lub wegla. 1lo$¢ zuzla byta zazwyczaj
duza i redukcje mozna byto przeprowadzi¢ tylko w pew-
nym stopniu. W okresie redukcji zuzla zawartos¢
chromu podnosita sie o okoto 2 % (np. po $wiezeniu
6 % Cr, po redukcji 8 % Cr). Catkowity odzysk chromu
wynosit 50 — 70 % w stosunku do jego zawartosci we
wsadzie. W czasie rafinacji uzupetniano brakujaca
ilo§¢ chromu, dodawano zelazokrzem i niekiedy zelazo-
tytan i spuszczano top. W tabl. 1Y i V podany jest
przebieg jednego topu stali kwascodpornej, $wiezonej
tlenem.

Osiggniete dotychczas przez polskie stalownie ja-
kosciowe wyniki S$wiezenia tlenem wysokochromowych
topéw, cho¢ nie catkiem zadowalajace, umozliwiajg
wyciagniecie wnioskéw co do najkorzystniejszych wa-
runkéw wiasciwego przebiegu procesu. Wnioski te
mozna uja¢ w nastepujacych punktach:

1. W odzyskowych topach, swiezonych tlenem, wy-
palenie sie wegla przed chromem wymaga wy-
sokiej temperatury kapieli. Im nizsza jest za-
warto$¢ wegla, tym wyzsza musi by¢ tempera-
tura. Nie nalezy zasadniczo Swiezy¢ topu, jezeli
temperatura kagpieli nie osiggneta 1550 C (py-
ropto bez poprawki), gdyz mimo wzrostu tem-
peratury w czasie Swiezenia tlenem, bedzie ona

Mn
Si

Cr
Ni
Ti

jeszcze za niska przy dalszym »spadku zawar-
tosci wegla, aby zapobiec znacznemu wypalaniu
sie chromu.

. Ze wzgledu na wiekszy odzysk chromu i ko-

rzystniejszy przebieg procesu nalezy ograniczyé¢
we wsadzie ilo$¢ odpadkéw wysokostopowych do

50 — 70 %. Wsad nie powinien zawiera¢ zbyt
duzej ilosci krzemu.

. Pierwszy zuzel po roztopieniu wsadu nalezy
zredukowaé, $ciggna¢ go i zrobi¢ nowy, ktéry
umozliwi szybkie podniesienie temperatury Kka-
pieli.

Dmuchanie tlenu powinno odbywaé sie bez wiek-
szych przerw.

Tablica YI

Skiad chemiczny

przepisany otrzymany
max. 0,10 0,11
0,50 — 0,60 0,46
0,30 — 0,60 0,39
max. 0,025 0,019
max. 0,025 0.011
17— 19 17,35
8— 10 8,65
min. 0,40 0,40
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Duze znaczenie dla wyniku $wiezenia ma od-
powiednia ilos¢ tlenu, wdmuchiwanego w jedno-
stce czasu. Nalezy raczej stosowaé cisnienie
nizsze (ponizej 12 at), a wiekszg S$rednice rurki
(powyzej 1/27). Korzystniej jest stosowac tlen
z cysterny niz z butli tlenowych.

5. Srodki do redukcji zuzla po okresie $wiezenia,
jak zelazokrzem i krzemowapn, nie sga korzystne,
ze wzgledu na rzadkoptynnos¢ i zakwaszenie
zuzla. Wegiel, lepszy pod tym wzgledem, jest
niebezpieczny z uwagi na mozliwos¢ naweglania
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kapieli. Nalezatoby przeprowadzi¢ proby reduk-
cji zuzla za pomoca granulowanego lub mielo-

nego aluminium.

6. Materiaty ogniotrwate pieca musza by¢ wysokiej
jakosci, aby umozliwi¢ rozwijanie wyzszych
temperatur, koniecznych do wiasciwego prze-
biegu procesu. Zasadnicze znaczenie ma trzon
pieca i dlatego przy tych topach poleca sie wy-
konywanie trzonéw metodg Crespi.

M. Stankiewicz.

Wigczenie analiz gazu generatorowego do statystyki
piecow martenowskich *

Piece martenowskie sa kontrolowane statystycznie
przez notowanie ciezaru wsadu, uzysku stali, czasu
sadzenia, czasu topienia, wydajnosci w t/h i innych
wielkosci tego rodzaju. Decydujacy wpltyw na wydaj-
no$¢ pieca i jego zuzycie ciepta posiada jednakze war-
tos¢ opatowa i sktad gazu czaanicowego. Wielkosci te
wahaja sie czesto w znacznych granicach i sa uwa-
runkowane tak starannoscig obstugi czadnic, jak
i gatunkiem wegla. Mimo to nie wiacza sie dotych-
czas analiz gazu czadnicowego do statystyki piecow,
zazwyczaj niedoktadnie i wedlug wiasnego upodobania,
pobiera sie czasem proéby, bada je i wpisuje do ksigzki
analiz. Nie ma mozliwosci statystyczno-naukowego
wykorzystania tych danych. Zaktad ogranicza sie cze-
sto tylko do kontroli zawartosci COo w gazie, w naj-
lepszym wypadku do zastosowania wskazujacych i sa-
nropiszacych aparatéw. Takie postepowanie nie wy-
starcza, poniewaz zawartos¢ COo w gazie pozostaje
w dos¢ luznym zwiazku z pozostatymi skladnikami
gazu i jego wartoscig opatowa.

Inne zaktady ograniczajg sie tylko do brania paru
dorywczych prob w ciggu dnia; takie postepowanie
jest jeszcze mniej zadowalajace. Niektore zaktady
przeprowadzajg badanie gazu za pomocg aparatu Or-
sata, z oznaczeniem zawartosci wszystkich iskladni-
kéw gazu i wyliczeniem jego wartosci opatowej. Sa
réowniez zaktady, ktére pobieraja regularnie préby
zbiorcze z dltuzszego okresu czasu za pomoca respira-
toréw, np. z 10 do 15 godzin nocnych lub 5 do 10
godzin dziennych. W tym wypadku pobiera sie proéby
przy czadnicy, a nie przy zaworach pieca i ogranicza
sie je tylko do jednej préby i tylko do 1 czadnicy
w ciggu dnia.

W ten spos6b kazda czadnica jest badana kolejno
raz albo dwa razy w tygodniu.

Takie postepowanie jest niecelowe, poniewaz nie
daje mozliwosci uzyskania wskazéwek co do kontroli
i prowadzenia czadnic, a tym bardziej nie pozwala
wyciggng¢ wnioskéw co do zaleznosci pomiedzy wy-
dajnoscia pieca i zuzyciem wegla w kg/t stali, a ro-
dzajem gazu, obstuga czadnic i gatunkiem wegla.
Nawet jesli préby zbiorcze beda pobierane ze wszyst-
kich piecéw, to pobdr odbywa sie w danej warstwie
przewodu i tylko w czasie 5 do 10 godzin dziennych
lub 5 do 10 godzin nocnych. Nie dajg one wiec row-
niez zadnych mozliwosci ustalenia zaleznosci pomiedzy
poszczegdlnymi danymi statystycznymi.

Poza tym analizy wpisane do ksigzek nie moéwig
nic o tym, jak dlugo pobierano préby, jak zachowy-
wat sie wegiel w czasie przegazowania, jaka byta
wysokos$¢ warstwy wegla i warstwy ognia. W prak-
tyce rzeczywisty czas poboru préby jest zazwyczaj
tylko pewnym utamkiem czasu przewidzianego na po-
bér proby i wynosi nie wigcej niz 1 do 2 godzin.

* G. Neumann: Stahl und Eisen 1950, str. 110— 111.

Przyczyna tego niedociggniecia jest zwykle trud-
nos$¢ pobierania préby, spowodowana grzaniem sie lub
zatykaniem sie rurek probierczych, przewoddéw, kur-
kéw itp. smota, sadza i pytem. Do tych btedéw do-
chodzg bledy spowodowane zaburzeniami na skutek
ditugiego transportu duzych butli (10, 20 1) z miejsca
poboru do miejsca badania i z powrotem, co; trwa
okoto 2 godziny, podczas ktérych pobér préb najczes-
ciej jest przerwany. Podczas transportu pozostate
w butli resztki wody mieszaja sie $cisle z gazem i od-
bierajg mu pewne ilosci bezwodnika weglowego. Poza
tym zamkniecia butli rozluzniajg sie zwykle podczas
transportu i powietrze wciska sie do $rodka, co z kolei
powoduje pewne znieksztalcenie analizy' gazu. Zasysa-
nie powietrza i rozcienczanie préby gazu ma miejsce
réwniez przy wszelkich zatrzymaniach sie wentylato-
réow, spowodowanych brakiem pradu. W przewodzie
powstaje wtedy podcisnienie, a préba wciggania gazu
odbywa sie dalej. Do tych btedéw i brakéw, wynika-
jacych z trudnosci technicznych przy pobieraniu proéb,
dochodza jeszcze dalsze btedy przy wykonywaniu sa-
mej analizy.

Najbardziej istotnym wskaznikiem w zbiorze da-
nych statystycznych piecéow martenowskich jesjt czas
trwania topu, liczony od spustu do spustu. Dalej no-
tuje sie wsad, tj. ilosci suréwki, ztomu, rudy, topni-
kéw i innych dodatkéw stopowych orazl uzysk stali
brutto i netto, rodzaj ztomu, czas sadzenia, topienia
i gotowania, wreszcie czas trwania calego topu i jako
wynik — wydajno$¢ pieca w danym okresie czasu.
Wielkosci te .stanowig zbior wskaznikéw podstawo-
wych w odréznieniu od wskaznikéw wtérnych, ktoére
wylicza sie z pierwszych za pomoca prostych dziatan
i uzyskuje w ten sposob nowe cenne wskazniki dzienne.
W przeciwienstwie do tych wskaznikéw analize gazu
podaje sie obok innych waznych czynnikéw, jak ilos¢
zuzytego wegla, jego sortyment, pochodzenie i wikasno-
Sci, w najlepszym razie tylko raz na dzien. Tego ro-
dzaju rozpatrywanie tak waznych czynnikéw, bez
mozliwosci wigzania ich bezposrednio z poszczegdlnymi
wytopami, zmniejsza ich dokitadnos¢ i utrudnia bez-
btedne wykorzystanie zbioru. Jesli sie chce wykorzy-
sta¢ dane statystyczne naukowo, do badania zalez-
nosci pomiedzy poszczegélnymi wielkosciami, to dane
te musza by¢ mozliwie kompletne, tj. musza obejmo-
wacé wszystkie wazne czynniki, a wiec i analize gazu
od spustu do spustu. Tylko wtedy jest mozliwe ba-
danie zaleznosci odnos$nie .rozdzialu czestotliwosci
w siatce prawdopodobienstwa, wydzielenie grup, usta-
lenie wzajemnej zaleznosci pomiedzy poszczeg6lnymi
szeregami wskaznikéw i przeprowadzenie innych ba-

dan wedlug rachunku prawdopodobienstwa. Nalezy
wiec udoskonali¢ sposoéb pobierania préb i doprowa-
dzi¢ do wiekszej pewnosci i doktadnosci pomiaréw,

a nastepnie dostosowa¢ okresy pobierania préb do
okreséw topienia w piecach.

-
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1. Schemat urzadzenia do pobierania préb
na duze odlegtosci

Rys.

Rys. 1 przedstawia urzadzenie, ktére odpowiada
powyzszym wymaganiom. Skilada sie ono z rury fil-
tracyjnej typu Horstmanna, wykonanej z porowatego
materialu ceramicznego, pompy elektromagnetycznej
membranowej i cienkiego przewodu aczacego kanat
gazowy przed jego ujsciem do pieca, z laboratorium
stalowni, gdzie pod statym dozorem mozna pobieraé¢
préby w sposdb ciggly bez straty czasu. Gdyby wy-
jatkowo stalownia ruie posiadata wiasnego laborato-
rium, woéwczas mozna zainstalowa¢ cale urzadzenie
w biurze mistrzéw lub w biurze ruchu stalowni, gdzie
tylko jest nieco wolnego miejsca na ustawienie butli
i gdzie stale jest kto$ obecny tak w dzien, jak
i w nocy. Dzigki temu odpada — w przeciwienstwie
do innych filtrow wbudowanych bezposrednio do prze-
wodéw — oblepianie i niebezpieczenstwo zatykania
sie przewodu odbiorczego gazu, wiec niezawodnos$¢ od-
bioru gazu jest tutaj zapewniona. Smota, sadza i pyt
nic- zostajg wessane do filtra, lecz przechodza obok
rury filtracyjnej; w ten sposéb przydatnos¢ rury fil-
tracyjnej do ruchu zwieksza sie wielokrotnie.

Wieloletnie doswiadczenie wykazato, ze rurke wy-
mienia sie raz na 3 do 6 tygodni i przy wypalaniu
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przewodéw nie trzeba jej demontowac, gdyz wytrzy-
muje ona fatwo temperatury do 1500 C. Aby zabez-
pieczy¢ rurke przed ewentualnymi wyskokami tempe-
ratur, wzglednie przed mechanicznymi uderzeniami
czy tez przed zatkaniem przez pyt i sadze, montuje
sie rurke filtracyjna nie bezposrednio w przewodzie,
lecz w specjalnym kruécu, umieszczonym prostopadle
do rury w goérnej jej czesci. Dobra izolacja wewnetrz-
na takiego kruéca zapewnia wiasciwg temperature
i przeciwdziata kondensowaniu sie smoty, ktéra mo-
gtaby zanieczysci¢ z zewnatrz rure filtracyjna i uczy-
ni¢ ja nieprzepuszczalng dla gazu. Butla Gluckera
wilgczona do przewodu tuz za rurag filtracyjng stuzy
do obserwacji i do regulacji ilosci zassanego gazu,
a rownocze$nie do odwadniania gazu. Dalej znajduje
sie elektromagnetyczna pompka membranowa, ktéra
zasysa gaz z rurki filtracyjnej i przettacza go do la-
boratorium jstalowni za pomoca cienkiego przewodu
z odpowiednim spadkiem. W najnizszym punkcie tego
przewodu jest wmontowane naczynie, ktéore stuzy do
odwadniania gazu; z tego naczynia plynie gaz do

butli zbiorczych zaopatrzonych w rurke U dla kon-
troli cisnienia i w butle Gluckera do kontroli ilosci
gazu. Nadmiar gazu (zazwyczaj kilkakrotnie wiekszy

od wiasciwych ilosci do prob), albo moze by¢ odpro-
wadzony przez butle Gluckera na zewnagtrz, albo spa-
lany w postaci ptomyka prébnego; obserwacja pto-
myka pozwoli okresli¢ nie tylko ilos¢ gazu, ale roéow-
niez daje mozliwos¢ oceny jakosci tego gazu ,na oko".
W ten spos6b mozna bez trudnosci przeprowadzacé
gaz na stosunkowo duze odlegtosci, np. 200 do 500 m.

Szczegblne znaczenie w tym urzadzeniu posiada
elektromagnetyczna pompa gazowa, ktéra w wypadku
wytgczenia pradu 1 zatrzymania sie wentylatora tio-
czacego powietrze do czadnic, réwniez sama sie wy-
tgcza, i w ten sposéb uniemozliwia zassanie Z prze-
wodu mieszanki wybuchowej gazu |1 powietrsa, co
nieraz zdarzato sie przy dotychczasowych pokerach

prébek gazu.
WI. GebieM

WALCOWNICTWO

Walcowanie wiertniczych profilébw pustych *

Pod nazwag profili z otworami lub profili pustych
rozumiemy profile uzywane przewaznie jako wiertia,
ktére posiadaja wzdtuz osi otwér do przeptywu po-
wietrza lub cieczy chlodzacej podczas pracy narzedzia.
Profile puste stuzg takze do innych celéw, np. stal
okragta o $rednicy 17 i 19 mm z otworem o S$rednicy

5— 6 mm wzdtuz osi preta stuzy do wyrobu zespérek
kottowych. Poprzeczny przekréj otworu jest okragly.
Przekroje profili pustych bywaja okragte, kwadra-

towe, szesciokatne i skrzydetkowe (profil Flottmanna).
Stosowane sg takze (szczegollnie w Anglii) kwadratowe
profile o bokach wklestych i narozach zaokraglonych
(rys. 1).

Jako materiat wstepny stuzyt dawniej kes przewier-
cony w S$rodku wzdtuz osi, ktérego otwor napetniano
ubitym piaskiem lub weglem. Otwér ten na obu kon-
cach po napetnieniu zatykano nagwintowanymi zatycz-
kami stalowymi. Tak przygotowane kesy walcowano
w ten sam sposéb, jak odpowiednie profile pelne.

Zaktady szwedzkie pierwsze wprowadzity w tym
sposobie zmiany. Najczesciej przewiercano tam Kkesy
o przekroju kwadrat 80 mm. Wiertarki pracowaly pio-
und Eisen 1950 (70), str. 506

* P. Gruner; Stahl

do 509, =

Rys. 1. Profile puste wiertnicze

nowo z dotu do géry w tym celu, aby utatwi¢ wypada-
nie widrow. Wiercenie kesa przebiegato stosunkowo
szybko, otwér byt czysty bez zadrasnie¢. Otwoér napet-
niano pottuczonym kwarcytem, po czym na obu kon-
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cach zatykano go przy pomocy dopasowanych zatyczek
gwintowanych, wkreconych do nagwintowanych otwo-
row. Zatyczki te po wkreceniu dobrze rozklepywano.
Dla ujscia gazéw z wnetrza zatyczki posiadaty mate
otwory. Usuwanie kwarcytu po odwalcowaniu odbywato
sie przy pomocy powietrza sprezonego. Najwiecej pro-
filbw pustych produkowaty Zaktady Bruks w Klosters.

Sposéb ten miat te wade, ze po odwalcowaniu i usu-
nieciu masy wypetniajacej otwér wykazywatl znaczne
odchylenia od ksztattu okraglego. Réznica w grubosci
Scianek wiertta znacznie wpltywa na jego wytrzymatoscé.
Otwor oprocz tego posiadat wgtebienia, z ktérych nie
mozna bylo usungé masy wypetniajacej za pomoca
powietrza sprezonego; wykruszata sie. ona podczas
pracy wiertta, powodujgc zatarcia otworu wierconego.

Celem usuniecia niedomagan zaczeto profile puste

walcowa¢ z wkiladkg (duszg) metalowa, najpierw
w Szwecji w Hagfors (zaktady Uddeholm). Na dusze
stosowano najpierw miedz i migkka stal manganowa.

Ze stosowania miedzi wkroétce zrezygnowano, lecz préby
ze stalami manganowymi o réznych sktadach doprowa-
dzity do dodatnich wynikéw. Na dusze do profilow
pustych nadaje sie stal manganowa austenityczna,
ktéra posiada wysoki wspoétczynnik rozszerzalnosci
i kurczy sie przy stygnieciu wiecej niz stal niestopowa.
Wysoka wytrzymatos¢ i réwnomierno$¢ przewezania
sie przy rozcigganiu tej stali utatwia wyciaganie du-
szy z gotowego preta lub ksztattownika, dajac otwor
czysty o gladkiej powierzchni.

Stali manganowej o zawartosci powyzej 1,3 % C
nie poleca sie stosowac¢, gdyz wydzielaja sie wegliki,
ktére powodujg niepozadang kruchos$¢ stali.

Niektére zakiady niemieckie prébowaty stosowac na
dusze stale manganowe o zawartosci 26 — 28 % Mn,
ktére wprawdzie okazaty sie bardzo dobre, jednakze
sg drogie. Najlepsze okazaty sie dotychczas dusze do
profilbw pustych ze stali manganowej austenitycznej
o zawartosci 12 % Mn i okolo 1,0 % C. Dusze z tej
stali po odwalcowaniu i wyciagnieciu moga by¢ uzyte
do innych celéw, co obniza cene profilow pustych.

Przy walcowaniu nalezy zwréci¢ uwage na naste-
pujacy fakt: przekrojem wyjsciowym dla wszystkicn
profilow jest kes kwadratowy, do ktérego po przewier-
ceniu wkiada sie dusze stalowa. Jezeli bedzie to np.
kes o przekroju kwadratowym 80 X 80 mm z przewier-
conym dla duszy otworem o $rednicy 35 mm, to stosu-
nek przekrojéw dla nastepnych przepustéw w walcach
zasadniczo bedzie podobny. Profil skrzydetkowy, wal-
cowany z tego kesa po koncowym przepuscie, posiada
przekréj 423 mm2; $rednica duszy powinna by¢ 9 mm,

co mozna obliczy¢ z nastepujacej proporcji:
% = 352
80" | — 4= 423

skad

= j/~80,97 — okoto 9 mm

profili  pustych
pozostaje  prawie

Podobnie jest przy walcowaniu
sze$ciokatnych. Przekréj  duszy
okragty. Warunkiem koniecznym jest, aby o0$ duszy
pokrywata sie z osig $rodka ciezkosci profilu, czyli
aby otwoér nie byt potozony mimosrodowo.

Profile puste sa obecnie walcowane przewaznie
w walcarkach podwéjne duo o 3 do 6 klatkach. Naj-
wiecej przepustow przypada na pierwsze dwie Kklatki
podwdéjne duo, a szczegllnie na pierwsza, ktéra prze-
widziana jest jako klatka wstepna. Przepusty A i B
jako wykroje koncowe sa walcowane w ostatniej klatce.

HUTNIK

Nr 9— 10

gdzie jedna para walcéw przeznaczona jest tylko do
wykrojow B i jedna — ostatnia — do wykrojow go-
towych A. Wytaczanie w walcach ostatniej walcarki
innych wykrojéw, co stosuje sie przy szerokim zakre-
sie programu, jest mozliwe, ale niecelowe.

Gdy wyciagniecie duszy z odwalcowanego profilu
napotyka na trudnosci, co zachodzi czesto przy stoso-
waniu na dusze stali niskomanganowej, stosuje sie
kesy stozkowe (rys. 2). Przy przechodzeniu takiego
kesa przez walce nacisk na
koniec B jest wiekszy i
gniot wiekszy anizeli na ko-
niec A, a wiec Srednica du-
szy na koncu B bedzie
mniejsza anizeli na koncu
A. Przy kantowaniu kesa
stan ten sie utrzymuje. Po
odwalcowaniu taka stozko-
wa dusza daje sie wyciagna¢ bez trudnosci. Oczywiscie
trzeba ciggna¢ za grubszy koniec.

Kalibrowanie szesciokgta w 12 przepustach w czte-
roklatkowej walcarce podwoéjne duo D — 400 jest na-
stepujace :

Kwadrat wejsciowy 70 mm o duszy -0' 20 mm wal-
cowany jest na szesciokat 26 mm (wymiar na gorgco)
0 duszy -0" 7 mm. Pierwsza klatka podwdjne duo stuzy
tu dla kwadratéw przedgotowych, druga klatka dla
kwadratéw gotowych — dla catego programu walco-

fi-— -3

Rys. 2. Kes stozkowy

wania — do trzeciej klatki wbudowuje sie do walco-
wania szesciokatow walce rombowe i do czwartej
ostatniej jedng pare walcow szesciokat przedgotowy

1 jedng pare szesciokat gotowy.

Przy stosowanych zwyklych ubytkach przekroju
przy walcowaniu stali narzedziowych, pierwsze sze$¢
przepustéw (kwadraty przedgotowe) przeprowadza sie
w pierwszej klatce, nastepne trzy przepusty w drugiej
klatce, przepusty rombowe w trzeciej klatce i wreszcie
przepusty B i przepusty A w czwartej. Kalibrowanie

najlepiej tak wykonaé¢, aby profil gotowy wychodzit
z go6rnej pary walcow. Przekroje w poszczegélnych
przepustach posiadajg nastepujace wymiary (rys.
3—7):
Przekréj wejsciowy kwadrat 70 mm.
1. przepust 63 X 63 mm2
2. 57,5 X 57,5
3 * 525 X 525 I;\rlizggitt)c/)we
4, ® 475 X 475 (rys. 3)
5. ® 43 X 43 »
6. % 38 X 38
€ ® 36 X 36 ® kwadraty
8. * 3 X 34 ® (patrz rys.
9. ® 32 X 32 o
10. % 76 X 29,5 romb (rys.
11. % 388 X 23 % $zesciokat
przedgotowy
(rys. 6)
12. ® 26 ® szesciokat
gotowy
(rys. 7)

Rys. 3. Walce dla kwadratéw przedgotowych
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Rys. 6. Wklesto$¢ 6 powierzchni réwnolegtych wykrojow
szeSciokagtnych (6 = 0,04 h)

Rys. 8 przedstawia przyktad kalibrowania szescio-
katnych profili pustych w czterech przepustach:
Przekroj wejsciowy 38 X 34 mm o duszy jfr 9,1 mm.
1. przepust 46 X 31 mm szesciokat
przedgotowy,
szesciokat
przedgotowy
szesciokat
przedgotowy'
szedciokat go-
towy, wymiar
na goraco, od-
powiadajacy
wymiarowi
po ostygnieciu
6-kat 25,5 mm
Duszy o $rednicy 9,1 mm w przekroju wejsciowym
odpowiada dusza o Srednicy 6,5 mm w przekroju szes-
cickagta gotowego. Przy tym kalibrowaniu zauwazamy
zmienne potozenie profilu; w jednym wypadku profil
wchodzi narozem miedzy odstep walcéw (wykréj 2 i 3),
w drugim wypadku za$ Sciang (wykréj 1 i 4).
Walcowanie profilu skrzydetkowego 32 X 22 X 4 mm
w 10 przepustach na czteroklatkowej walcarce podwoj-
ne duo ma nastepujacy przebieg. Ubytki przekrojow
ostatnich trzech przepustéw stosuje sie bardzo mate,
pcdezas gdy ubytki przekrojéw poczatkowych i $red-

" 39 X 26 "
40X 235 ,,

» 26 » rys- 8
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nich przepustéw sg stosunkowo duze. Kalibrowanie
profilu skrzydetkowego, przy ktérym dla pierwszych
przepustéw zamiast kwadratu w owal stosuje sig
ksztatt kwadratow przedgotowych do széstego prze-

pustu, przedstawia sie nastepujaco:

Przekrdj wejsciowy kwadrat 48 mm.

1. przepust 435 X 43,5 mm2

2. 385 X 385 kwadraty
3 35 X 35 / przedgotowe
4, 305 X 305 I (rys. 3)

Rys. 7. Wykroje szesciokatne gotowe

Przekrdj wejsciony
okolo $38*34

Rys. 8. Kalibrowanie profili
(wymiai

pustych szesciokatnych
na zimno 255 mm) w czterech przejsciach
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Zaokraglenia na olwarciu wykroju =1mm
Rys. 9. Walce dla owali
gtadzikow
, 8. przepust 38 X 24 " wykréj  skrzy-
W) C dotkowy, prze-
33+ 33*1
ust C rys,
30~ 31*6 Fo o (ry
30-30*5 9. 32 X 22 X 4 mm  wykréj skrzy-
detkowy, prze-
1 i. pust B  (rys.
10b)
10. 32 X 22 X 4 mm wykroj  skrzy-
30+31*6 detkowy, prze-
pust A (rys.
10a)

3B —i

Rys. 10. Wykroje A, B, C dla profili skrzydetkowych
51 % 285 X 285 ,, 1 kwadraty
6, L[ 265 X 265 I (rys. 4)
7. % 29 X 26 » owal gtadzik
(rys. 9)

W celu otrzymania ostrych brzegéw skrzydetek sto-
suje sie przepust 9 jako osadczy, umieszczajac go
w parze walcéw dolnego duo ostatniej klatki. Odpo-
wiednie wykroje osadcze dla innych wymiaréw profili
skrzydetkowych, walcowanych na tej samej walcarce,
umieszcza sie w tej samej parze walcéw; para walcow
gornego duo tej klatki stuzy dla wykrojéw gotowych
profili skrzydetkowych o réznych wymiarach.

W przekroju wyjsciowym dusza posiadata $rednice
18,8 mm, w profilu gotowym S$rednica duszy wynosita
8 mm.

Druga odmiana kalibrowania profilu skrzydetko-
wego, przedstawiona na rys. 10, do dsmego przepustu
jest taka sama, jak podano wyzej. Wymiary nastep-
nych przepustéw od przepustu C do profilu gotowego
A podano na rys. 10.

W. NowakowskKi

Niemieckie walce stalowe *

W ramach akcji badania przemystu niemieckiego
przez rzeczoznawcow  alianckich, przeprowadzonej
w latach 1945 — 1947, zbadano zaklady wytwarzajace
walce stalowe.

Sprawozdaniem objeto nastepujace odlewnie:

1. Gontermann-Peipers, Marienborn (wykonuje réw-

niez walce zeliwne),

. Stahlwerke Kreiger, Obercassel-Dusseldorf,
. August Schmitz, Dusseldorf,

4, Bochumer Verein, Bochum.

w N

Gontermann-Peipers, Marienborn

Odlewnia (wyposazenie podano w Hutniku 1950,
nr 7— 8, str. 251) wykonuje walce zwykie i wysoko-
Weglowe (typu Adamit). W odlewni tej zastosowano
nowy sposob odlewania duzych walcéw stalowych
prawie zupetnie wolnych od naprezen wewnetrznych.

* E. Williams, A. K. Wright i J. L. Smith: The inve-
stigation of cast iron roll manufacture in Germany,
with notes on the usage in rolling mill plants. British
Intelligence Objectives Sub-Committee Final Report
Nr. 737. Londyn 1946.

Walce formuje sie zwyktym sposobem w dwudziel-
nych formach z wylozeniem z grubego piasku kwarco-
wego grubosci 100 mm i warstwa gliny 10 do 15 mm.
Wlewdéw nie formuje sie, lecz walce odlew®R z gory,
tak jak wlewki.

Odlewanie jest przerywane okresowo; przerwy po-
czatkowe sg najdtuzsze; w miare wypetniania sie
fermy ulegaja one skréceniu. Catkowity czas odlewa-
nia walca 22 t wynosi 45 min, ilos¢ przerw 15 do 20.
Walce odlewa sie z kadzi odlewniczej przez kruciec
25 mm. Przyczyna takiego sposobu lania jest dazenie,
aby krystalizacja rozpoczeta sie od dotu walca. W tym
takze celu przy odlewaniu duzych walcéw daje sie
otoczki na spéd formy. Po wypetnieniu formy glowe
zalewa sie mala iloscig szarego zeliwa.

Tym sposobem odlewa sie roéwniez bardzo duze
walce oporowe, z ta jednak réznica, ze do napetnienia
dolnego czopa uzywa sie zwyktego leja, aby uniknacé
pryskania ptynnej stali.

Powierzchnia walca wyglada szorstko, lecz nie spra-
wia trudnosci przy obrébce mechanicznej.

Walce typu Adamit posiadajg maks. 1,0 do 1,3 % C,
a ponadto zawierajag 2,0 % Mn, 1,0% Ni i 1,0% Cr.
Dla otrzymania wiasnosci przepisanych dla nich sto-
suje sie nastepujgca obrobke cieplna: walce wygrzewa
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si® przy :temperaturze .780/800 C przez 3 do 5 godz.,
nastepnie wytrzymuje w kapieli solnej (mieszanina
'KNO2 i 'NaNO02): .przy 400 (7, przez okoto 20 min,,
a wreszcie powoli studzi. Kagpiel solna sklada sie
z prostego walczaka stalowego, podgrzewanego palni-

kami gazowymi., Duze walce odlewa sie do zwyktej
formy glinianej, mate walce do wlewnic wytozonych
warstewka gliny. <.

Duze walce oporowe posiadaja nastepujacy skiad
chemiczny: C 0,7 %, Mn 05 %, Ni 1,0 %, Cr 0,60 %.
Po odlaniu pozostajg do tygodnia w formie, nastepnie
wyzarza sie je przy 980 C z nastepnym powolnym
studzeniem. Na walcach 1400 X 5000 mm obrébka daje
twardo$¢ 48 do 500 skleroskopu Schuchart-Schitte.

Do wyzarzania stosuje sie duze piece wgtebne
0 pojemnosci 200 t, opalane gazem .koksowym o cis$nie-
niu 30 mm H20; palniki umieszczone sg z bokéw pieca.

Tablica | podaje sktady chemiczne walcéw stalo-

wych tej odlewni. ,
Stahlwerke Kreiger, Obercassel-Dusseldorf

Wyposazenie: 2 zasadowe piece elektryczne o pojem-
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tytowego. Jak wykazaly obserwacje, wlewnice te wy-
trzymuja trzy razy wiecej odlewéw niz zeliwne. Wlew-
nice te sa cienkoscienne, przy s$rednicy 500 mm Scianki
maja 120 mm grubosci. Przed odlewem nie smaruje
sie ich w ogole, tylko podgrzewa do 30 — 40 C. Skiad
chemiczny tych wlewnic jest nastepujgcy: C 0,20 do
0.25%, Si 0,30%, Mn 06— 07%, S i P po 0,03%.

Wszystkie walce pielgrzymowe $rednio duze odlewa
sie do piasku w skrzynki okragte, jak na rys. 1. Bardzo
mate walce pielgrzymowe formuje sie po cztery
w skrzynce czworobocznej. Wszystkie walce odlewa sie
z gory przez kruciec; do walca o $rednicy 600 i 2340 mm
diugosci stosuje sie kruciec 30 mm. Forme stawia sie
na plycie stalowej.

Prawie wszystkie walce maja nastepujacy skiad
chemiczny: C 1,20 — 1,35 %, Si 0,26 — 0,46 %, S niska,
P 0,045 — 0,060 %, Mn 030— 0,40 %, Cr 160 do
2,00%, Mo 0,08 — 0,14%, W 0,61 — 0,93% (na zycze-
nie wykonywano tez walce o 1,0— 1,2% W).

Twardos¢ walcéw wynosi od 45 do 500 S-S, a przy
1,8% W (sktad chemiczny przedwojenny) od 50 do
550 S-S.1

Obrébka cieplna. Odlewy wyciagniete przy 400 do
600 C, wyzarza sie przy 900 C przez 12 do 18 godz.

nosci 7 do 8 ton kazdy, 1 piec elektryczny zasadowy
Tablica |
Walce stalowe odlewane z pieca martenowskiego w firmie Gontermann-Peipers
Skiad chemiczny w %
Typ walca Uwagi
C Si Mn 1 p S Ni Cr
. 0,60 el el Wyzarza sie tylko woéwczas,
niski  niski - -
1 Do zgniataczy 025 040 0,70 : jezeli odlew watpliwy Ilub
bardzo duze obcigzenia
. 0,60
2 Wstepny dla duzych ’ R
ksztattownikéw 9> 040 g9 . V-7
3 Wykonczajacy dla du- i0,50 = 0.40 0,60 Wyzarzanie, przy 780 — 800 C
zych ksztattownikéw 060 ' 0,60 " % ) ) przez 5 godzin z wolnym
studzeniem
4 Dtugie cienkie dvlvalce’ 040 0 060 050 050 Wyzarzanie przy 780 — 800 C
np. wstepne dla gru- ) W z wolnym studzeniem
bej blachy 0,50 0,70 47 060 060
=) Odlewanie z nadlewem z dotu,
5 Walce oporowa 5 0,30 0,50 " 1.00 0,60 wyzarzanie przy 980 C przez
> 48 godz.; koricowa twardosé
okoto 45 0 s-S
6 Dla walcowni ciagtej 0.30 015 Podgrzewanie do 780 — 8-00 C
ksztattownikéw (typu 1,00 ’ 2,00 ' N 1,00 1,00 przez 5 godz., studzenie w
Adamit) 0740 0,20 kapieli solnej 400 C, nastep-
nie wolne studzenie w piecu.
Zawarto$s¢ P dopuszczalna
‘. » do 0,40%, jesli walec ma by¢
] - specjalnie odporny na S$cie-
. o ' / ) ranie; nie wolno woéwczas
T v stosowac obroébki cieplnej

o pojemnosci 2.t, 3 zasadowe piece martenowskie o po/
jemnosci .20 t kazdy* 6 duzych piecow wglebnych do
wyzarzania, o przekroju owalnym, opalanych z boku,:
2 duze piece z trzonem (kontrola gazu i powietrza
jest samoczynna), 1| piec do obrébki cieplnej wgtebny
ksztattu podiuznego, opalany z boku.

Zasadniczo stosuje sie piece elektryczne. Z pieca
martenowskiego odlewa sie walce, jesSli w skladzie
chemicznym jest niski chrom i wolfram oraz zachodzi
konieczno$¢ wykorzystania ztomu.

Walce gladkie odlewa sie¢ do wlewnic' staliwnych;
jest to nowosé, gdyz zwykle wlewnice sg z zeliwa hema-

,(p6t godziny na kazde 25 mm S$rednicy walca). Naste-
pnie wolno studzi sie i S$rutuje; z kolei walce pod-
grzewa sie do 900 C przez 12 godzin i studzi na po-
wietrzu do 300 C przez zdjecie przykryw piecowych.
Przykrywy zaktada sie¢ powtoérnie, walce podgrzewa do
500 — 600 C przez 20 do 24 godz., nastepnie za$ wolno
studzi.

Mikrostruktura wykazuje perlit sorbityczny oraz
nieco cementytu na granicach ziarn.

1 Twardo$¢ 0 S-S oznacza twardo$¢ mierzong skle-
roskopem Schuchart-Schutte.
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Rys. 1. Forma odlewnicza na walec pielgrzymowy

Bochumer Verein, Bochum

Firma ta produkuje bardzo ciezkie odlewy staliwne
do 180 t. Specjalnoscia jej sa walce staliwne oporowe
0 ciezarze do 90 t. Przecietny walec ma beczke o Sre-
dnicy 1500 — 1800 mm oraz komore rdzeniowa S$rednicy
900 mm i dhugosci 5500 mm.

Wyposazenie stanowi 6 zasadowych piecéw marte-
nowskich o pojemnosci 60 t kazdy. Pie¢ z nich ogrze-
wanych jest gazem koksowym, jeden czadnicowym.

Bardzo duze walce oporowe formuje sie w ubitej
szamocie w okragtych skrzyniach. Na beczke uzywa sie
czesciowych szablonéw, ktére wyciaga sie, jezeli for-
muje sie dalej. Skrzynie maja 2500 mm S$rednicy
1 450 mm wysokosci. Ochtadzalnikéw sie nie stosuje.
Czopy formuje sie wedlug ich ksztattu. Formy buduje
sie¢ w glebokich dotach.

Odlewy maja komore rdzeniowa o srednicy 900 mm.
Rdzen formowany jest w zwykly sposéb na trzpieniu
rdzeniowym. W formie jest on utwierdzony od dotu
przy pomocy czopa, a w gérnym koncu ustawiony cen-
trycznie przy pomocy uchwytu, ktéry pozwala na
wydtuzenie sie rdzenia w goére. Leja ani wlewu nie
formuje sie. Odlewanie odbywa sie z kadzi umieszczo-
nej ponad formg przez kruéce o réznych s$rednicach,
od 20 do 40 mm. Stal wlewa sie do tej kadzi z kadzi
piecowej. Zalewanie formy odbywa sie tylko jednym
strumieniem stali.

Skiad chemiczny: C 0,40 — 0,60 %, Si 0,35 — 0,50 %,
Mn 0,70— 0,90 %, S < 0,03%, P < 0,03%, Cr
0.06 — 1,00 %. Cr dodaje sie jezeli wymagana jest
wyzsza twardo$¢. Niklu unika sie w duzych odlewach.
Walce wyciaga sie z form po 8 do 12 dniach przy
okoto 200 C. Wtedy tez czysci sie rdzen.

Obrébka cieplna polega na wyzarzaniu walca przy
900 C przez 8 do 12 godz., ostudzeniu go w spokojnym
powietrzu do 280 — 300 C, powtérnym podgrzaniu do
650 — 680 C i ostudzeniu wraz z piecem.

Po wyciagnieciu walca odcina sie nadlew i dalej
czysci rdzen. Nastepnie walec znowu podgrzewa sie do
870 — 880 C, studzi na powietrzu jak uprzednio i po*
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wtérnie podgrzewa do 650 — 680 C. Po stygnieciu
walec $rutuje sie, po czym powtarza sie cykl wyzarza-
nia po raz trzeci, z tym, ze przy zawartosci 1% Cr
temperatura wyzarzania wynosi 860 C.

Twardo$¢ koncowa wynosi 25 do 350 R. C., zaleznie
oczywiscie od korncowej temperatury odpuszczania i za-
wartosci wegla oraz chromu. Odbiorcy wolg twardos$é
35 do 400 R. C,, lecz firma uwaza to za zbyt niebez-
pieczne i niepotrzebne.

August Schmitz, Dusseldorf

Firma wyrabia walce bardzo twarde dla walcowni
na zimno. Zakiady nie posiadaja wiasnej odlewni. Su-
rowe odkucia ze stali o zawartosci 1,8— 2 % Cr do-
starczat Krupp lub Deutsche Edelstahlwerke.

Urzadzenia do obrébki cieplnej sa starego typu
i sktadajg sie z pewnej ilosci piecow wglebnych opa-
lanych koksem oraz pionowych zbiornikéw hartowni-
czych z wodag i olejem.

Odkuwki toczy sie do tolerancji potrzebnych na
szlifowanie i przewierca sie osiowo. Nastepnie umiesz-
cza sie je w plaszczach grafitowych grubosci 30 do
35 mm, ktore otaczaja beczke; na czopy daje sie pier-
Scienie azbestowe. Zawieszony pionowo w piecu walec
wyzarza sie przy 600 C przez 8 do 10 godz.

Hartowanie odbywa sie przez podgrzanie do 800 C
i ostudzenie w pionowym zbiorniku gtebokosci 2,4 do
3,6 m i $rednicy 1,8 m, przez ktéory stale przeptywa
woda o temperaturze 20 C. Czas hartowania 10 do
15 min.

Zaleznie od wymiaréw walca, twardosci po harto-
waniu i wymaganej twardosci ostatecznej stosuje sie
rézne warunki odprezania. Np. walec 250 Ir X 450 mm
o wymaganej twardosci 100 0 Shore'a odpreza sie
w goracym oleju lub gotujacej wodzie przez 4 do

5 godz. przy temperaturze zaleznej od twardosci po

hartowaniu:

Twardos$¢ po hartowaniu Tempel_'atl:l ra

odprezania

150 0 Sh 160 do 180 C w oleju
103 " 150 ,, ,,
101 » 120 ,, ,, .
100 ” W wrzgcej wodzie

Temperature walca w czasie proceséw obrébki cie-
plnej mierzy sie termopara umieszczong w otworze
walca.

Duzo peknie¢ walcéw pochodzi
otworu, jak réwniez czopéw, chociaz chroni
azbestem i pierscieniami z drutu.

od hartowania sie

sie je
Geisneider Eisenwerke, Siegen

Firma ta posiada wiasne walcownie, w ktoérych na

walce wstepne uzywa odlewdéw staliwnych o nastepu-

jacym skladzie chemicznym:

C Si Mn Cr w Va

°lo
p d i 1,00 025 max 1,60 1,0
rzed wojng 120 7 MO 180 13
1,00 max
' ’ 100 070 _
Podczas wojny 1,20 0,25 0.40
) 110, Mav 050 0,07
Obecnie 20 ' o040 08 — 010

Walce te wyzarzajg przy 750 C, obrabiajg i wyza-
rzajg przy 680 C.

Z. WusatowskKi



Niemieckie walce zespolone *

Pojeciem walca zespolonego okreslam walec wyko-
nany z dwn réznych materiatdw. Najczesciej stosuje
sie nastepujace rodzaje walcow:

1. ptaszcz z zeliwa stopowego, rdzen z zeliwa zwy-

ktego,

2. ptaszcz z zeliwa stopowego, rdzen ze stali weglo-
wej,

3. plaszcz ze stali stopowej, rdzen ze stali weglo-
wej.

Sprawozdanie objeto nastepujace firmy wykonujace
walce zespolone:

1. Gontermann-Peipers, Marienborn, Siegen,

2. Herman Irle, Deuz Siegen,

3. Achenbach, Buschhlitten, Siegen.

Spos6b wykonania walcéw zespolonych w firmie
Gonterman-Peipers polega na odlaniu najpierw ptasz-
cza z zeliwa stopowego zwyklym sposobem, az do wy-
sokosci ponad beczke walca. Nastepnie odlewanie prze-
rywa sie i ptaszcz krzepnie. Czas krzepniecia zalezy od
wielkosci walca. W tym czasie dodaje sie mate porcje
zwyktego zeliwa, aby utrzymac¢ metal w leju jak i wle-
wie do formy w stanie ptynnym. Dla walca okoto
750 mm S$rednicy takich dolewan robi sie piec.

Nastepnie wycigga sie czop w leju (rys. 1), a przez
nadstawke zaczyna sie dolewaé zwykie zeliwo. Zeliwo

Rys. 1. Sposéb odlewania u Gonterman-Peipers
stopowe wyptywa wtedy stopniowo przez otwoér w leju
i po rynnie Scieka do matej wlewniczki. Caly rdzen
walca wymienia sie w ten sposéb.

W wyniku walec sklada sie z zewnetrznej twardej
warstwy biatego zeliwa, wyraznie odgraniczonego od
szarego rdzenia (rys. 2) o zupeilnie réznym skiadzie
chemicznym.

Zeliwo na plaszcz topi sie w zeliwiaku, przez co
otrzymuje sie wysoka zawarto$¢ wegla, natomiast na
rdzern w plomieniaku lub piecu martenowskim.

Metal przelany przetapia sie¢ powtérnie w piecu
martenowskim i dosadza sie go pézniej do zeliwiaka.

* E. Williams, K. A. Wright i J. L. Smith: The In-
westigation ot cast iron roll manufacture in Germany,
with notes on the usage in rolling mill plants. British
Intelligence Objectives Sub-Committee. Final Report
Nr. 737. Londyn 1946.

Rys. 2. Przelom walca zespolonego
sposobem Brdémsa

Przebieg odlewania walca & 750 X 1500 mm przy
Srednicy leja 110 mm:

odlewanie ptaszcza 77 sek.
odczekanie 2 min.
1. dolanie

zeliwa doleja i1 nadiewu 15 sek.
odczekanie 95 sek.
2. dolanie 25 sek.
odczekanie 95 sek.
3. dolanie 25 sek.
odczekanie 75 sek.
4. dolanie 10 sek.
odczekanie 75 sek.
5. dolanie 12 sek.

odczekanie (albowiem metal przechodzi
w nadlew) iwyciagniecie czopa 60 sek.

odlewanie 4 min.
catkowity czas krzepnigecia pta-
szcza 10 min. 7 sek.

Ptaska préba przetomu zeliwa 'stopowego odlana do
piasku 152 X 89 X 25 mm powinna wykazywacé zupetl-
nie biaty przetom. Dozwolone jest studzenie jej przez
5 min., a potem wlozenie do wody.

Prébka na utwardzenie wzieta z zeliwa na rdzen,
powinna wykaza¢ okoto 12 mm warstwe utwardzong
na precie.

Oprécz walcow zespolonych zeliwnych firma wyko-
nuje podobne walce z rdzeniem staliwnym topionym
w piecu martenowskim.

Walce te majg zapewniong przysztos¢ w walco-
wniach goracej blachy, poniewaz czas pracy takiego
walca wynosi 350 dni; dla poréwnania podajemy, ze
czas pracy walca zwyklego waha sie od 45 do 50 dni.

Sktad chemiczny takiego walca jest nastepujacy:
Plaszczz C 38— 3,9%, Si 06— 0,7%, S ponizej
0,05%, P 02— 0,3%, Mn 3,0%, Ni 12— 2,5%,
Cr 1— 4%. Rdzen ze stali weglowej: 0,60 — 0,70 % C.

Walce te wyzarza sie zwykle przy 700 do 750 C.
Sposéb odlewania jak walcéw zespolonych zeliwnych.

Tablica | podaje typowe skiady chemiczne walcow
zespolonych z firmy Gontermann-Peipers.

W firmie Herman Irle robia walce oporowe zespo-
lone az do ciezaru 30 t.

Plaszcz posiada nastepujacy skiad chemiczny:
C catk. 3,0%, Si 07— 0,9%, S 0,10— 0,11%, P 0,3
do 0,4%, Mn 04— 0,6%, Ni 0,3% i Cr 05 %. r
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Typowe skiady chemiczne walcéw
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Tablica |

zespolonych o rdzeniu zeliwnym firmy Gontermann-Peipers

Twardosé C Si S P Mn Ni Cr Uwagi
catk.
/ /'* \ v 230 1,30 * Twardo$¢ 90— 950 S-S ozna-
90 do 950S-S ptaszcz 380 0,80 2,80 250 150 cza twardosé wedtug sklero-
260 100 skopu niemieckiego Schu-
rdzen ' ' _ m_ 0,80 _ chart-Schutte
310 130 ** Zeliwo na rdzen o 4,0% Si
0.70 i 10,0% Mn jest szare, o po-
100 1 S-S* ptaszcz 3,80 0.80 3.00 3,00 1,50 diozu martenzytycznym. Sto-
' suje sie je, jezeli ptaszcz ma
dzenh - 9.00 wysokie twardosci. Dla twar-
rdzen 310 4,007 - - To,00** dosci 90 — 95« S-S stosuje
250 sie rdzen perlityczny.
ponad 100« S-S* plaszcz 3,80 0,70 3,00 3'00 1,50 Na mate walce
rdzen 3,10 4,00** . - 10,00**
ponad 100 0 S-S* ptaszcz 3,80 0,70 - - 3,80 3,00 1,80 Na duze walce
rdzen 3,10 4,00** - - 10,00**
Tablica 11
Walce zespolone firmy Herman Irle, Deuz
Walce zespolone firmy Achenbach, Buschhitten
Typ C Si S P Mn Ni cr Piec Uwagi
catk.
2.7 0,6 0,60 ptomie-  Grubos$¢ utwardzenia 18 mm.
Oporowy ptaszcz 29 0,65 0,09 0,45 (180 niak Twardo$é 65— 700 S-S.
Rdzen kuty stalowy Skurcz przy nasadzaniu
% mm. Temperatura nasa-
dzania 400 C
Zespolony ptaszcz 05 0,4 ptomie- Wlewnica jak dla zwykiego
o twardosci 3,6 07 0,08 05 0,6 4,5 15 niak walca, jedynie nadlew wy-
90 — 95 « S-S dtuzony o okoto 760 mm.
Odlewa sie metal ptaszcza
dos$¢ zimny, az do wypetnie-
3,2 nia tylko beczki. Czeka sie
Rdzen 34 1,8 0,10 0,4 0,6 30 — 60 sek., po czym wlewa

Grubo$¢ utwardzenia 15— 20 mm.

Ptaszcz odlewa sie jak zwykly walec utwardzony
z gérnym i dolnym czopem z prostym rdzeniem przez
Srodek. Gtebokos¢ utwardzenia siega 20 — 25 mm.

Najwiekszy odlany ptaszcz miat wymiary
1067 mm jor X 1422 mm z otworem 559 mm na rdzen
stalowy. - ®

Walec taki obrabia- sie, czopy odcina, a wewnatrz

wytacza do okoto 9io grubosci. Nastepnie ptaszcz
podgrzewa sie do 400 C i nasadza na obrobiony rdzen
stalowy (rys. 3). Na skurcz daje sie tolerancje

miekszy metal przez ten sam
wlew, az nadlew sie wy-
petni; wowczas walec jest
gotow

0,0125 mm na kazde 25 mm otworu. Nastepnie ptaszcz
obtacza sie i rdzen centruje dla otrzymania zupelnej
koncentrycznosci walca.

Sktady chemiczne zawiera tablica 1.

Firma Achenbach odlewa walce zespolone o twar-

dosci 90 — 95 0 Schuchart-Schiitte o sktadzie: Ptaszcz:
C catk. 36 %, Si 05— 0,7 %, S 0,08 %, P 0,4— 0,5 %,
Mn 0,6.%, Ni 45 % i Cr 1,5 %. Rdzen: C catk. 3,2 do
3,4%, Si 1,8%, S 0,10%, P 0,40%, Mn 0,60%.

Zeliwo na plaszcz topi sie w zeliwiaku, na rdzen
w ptomieniaku.



Gtowe walca formuje sie dodatkowo 760 mm wyzej
i odlewa z zimniejszej strony az po koniec beczki.
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Nastepnie czeka sie 30— 60 sek. i wlewa miekki
metal przez ten sam wlew, az nadlew sie wypeini.

Firma Achenbach wykonuje réwniez walce oporowe
jako zespolone. Sktadaja sie one z ptaszcza zeliwnego
o grubosci utwardzenia 20 mm i sktadzie chemicznym:
C catk. 27— 2,8%, Si 06— 0,65%, S 0,09 — 0,11%,
P 04— 0,45%, Mn 0,6 — 0,8%, Ni i Cr wedlug za-
moéwienia.

Walec odlewany jest wraz z czopami. Czopy obcina
sie, walec obtacza sie zewnatrz i wewnatrz, przy
czym tolerancje wewnatrz na skurcz wynosza 0,0005
Srednicy dla zeliwa, a 0,001 dla stali. Ptaszcz wytacza
sie do grubosci Yio> zaleznie od $rednicy walca i rdze-
nia. Plaszcz podgrzewa sie do 400 C i caly zabieg
przebiega podobnie jak u Irle.

Rdzenie stalowe dostarczata firma Dortmund-Hoer-
der o skladzie chemicznym: C 0,6 — 0,8%, Cr 1,0%,
Mo 0,60 %. Ptaszcz nie jest klinowany na rdzeniu.

Koszt takich walcéw wynosit potowe kosztu walca
stalowego. Skitady chemiczne podaje tablica I11I.

Z. Wusatowski

KUZNICTWO

Stosowanie podgrzanego powietrza sprezonego w kuzniach

Zastosowanie powietrza sprezonego do napedu mio-
tow i pras kuzniczych nie jest nowoscig. Juz przed
20 laty poszczegdlne mioty, najczesciej w matych kuz-
niach, napedzane byly powietrzem sprezonym. Wedtug
literatury radzieckiej w ubieglym wieku uzywano
w niektérych kuzniach tego rodzaju energii do napedu
miotéw, ogdinjie jednak biorac, w duzych kuzniach
hutniczych — jes$li nie bra¢ pod uwage sprezarkowych
— jedynie w nielicznych przypadkach pracowano przy
pomocy sprezonego powietrza. Powodem tego zjawiska
byt prawdopodobnie fakt, ze w wiekszych zakladach
para byta zazwyczaj do dyspozycji w dostatecznej ilo-
éci i po stosunkowo niskiej cenie. Poza tym czesto
wytwarzano pare w kottach ogrzewanych spalinami
z piecow stalowni, walcowni lub kuzni. W tych warun-
kach koszt 1| t pary byt niski i w ogoéle nie myslano
0 zastgpieniu taniej pary drogim sprezonym powie-
trzem.

Podobnie przedstawia sie ten problem w Zwigzku
Radzieckim, gdzie do tej pory znaczna wigkszo$¢ kuzni
pracuje na napedzie parowym, a przebudowy na naped
powietrzem dokonuje sie ostroznie. Obecnie przepro-
wadza sie tam na szeroka skale badania nad tym za-
gadnieniem. Wyniki nie daja sie jednak uogélni¢, gdyz
w duzej mierze uzaleznione sg od warunkéw miejsco-
wych.

Warunki korzystniejsze dla napedu powietrzem
istniejag w zaktadach, w ktérych pare wytwarza sie
w kottach opalanych weglem i gdzie kottownie albo sg
stare i nieekonomicznie pracuja, albo sa Zle wykorzy-
stane. Zwilaszcza tam, gdzie kuznie sg gtébwnym kon-
sumentem pary, duze wahania w jej poborze, zalezne
od stanu zamoéwien czy tez od programu kuzni, pogar-
szajg warunki pracy kotlowni. Jedynie duze kottownie
moga przystosowaé sie do duzych wahan i utrzymac
na poziomie cisnienie robocze pary.

Okolicznoéci te zdecydowaly, ze ostatnio réwniez
1 w duzych kuzniach zaczeto coraz $mielej stosowac
sprezone powietrze do napedu miotéw i pras.

Dzi$ kazdy wiekszy zaklad przemystowy posiada
kompresorownie oraz rozlegtyg sie¢ rurociagébw sprezo-
nego powietrza. Kompresorownia umieszczona jest naj-
czesciej centralnie, w poblizu miotowni czy prasowni,

jako gléwnych konsumentéw sprezonego powietrza
i obstuguje caty zakiad. Centralne usytuowanie po-
zwala unika¢ zbyt diugich rurociggéw, powodujacych

straty cisnienia skutkiem nieszczelnosci i oporéw
przeptywu, przy czym kuzZznia z miotami o napedzie
powietrzem powinna mie¢ swoj bezposredni rurociag

0 mozliwie najmniejszej ilosci zmian kierunku. Wydaj-
nos$¢ kompresoréow ma by¢ tak dobrana, aby pokrywata
catkowite zapotrzebowanie godzinne miotéw wraz ze

stratami wynoszacymi $rednio 15 do 20 %. Problem
strat powstajacych wskutek nieszczelnosci na zlaczach
rur, zasuwach, zaworach, urzadzeniach sterujgcych

1 uszczelkach tloka musi by¢ przedmiotem specjalnej
troski powotanego do tego celu personelu. Znane sa
przypadki, ze straty te przekraczajg 30 %, a nawet
dochodza niekiedy do 70 %. W tych przypadkach kwe-
stia optacalnosci napedu powietrzem sprezonym jest
przesadzona. Aczkolwiek straty te sa mniej widoczne
i mniej rzucaja sie w oczy niz straty pary, jednakze
dajg sie ustali¢ prostymi Srodkami.

Istniejace urzadzenia pracuja najczesciej z cisnie-
niem 7 do 8 atmosfer, mierzonym przy kompresorze.
Cisnienie to przy miotach waha sie w granicach
6 — 7 atmosfer. Przy tym cis$nieniu miot daje taka
sama energie uderzeniowg, jak przy parze o cisnieniu
8 do S atmosfer. Totez przestawienie miotowni z pary
na sprezone powietrze moze odbywacé sie bez specjal-
nej przebudowy miotéw. Podwyzszenie cisnienia robo-
czego ponad 7 do 8 atmosfer wymaga nie tylko wyz-
szego zuzycia energii dla sprezania powietrza, ale row-
niez znacznie zwieksza straty, powstajace skutkiem
nieszczelnosci w calej sieci i diawienia w zaworach
sterujacych.

Wyboér przekroju rurociggu zalezny jest od catko-
witego zuzycia powietrza w jednostce czasu. Przy
obliczeniach nalezy pamietaé, ze sprezone powietrze
jest dwa do trzech razy ciezsze od pary i dlatego straty

na skutek oporéw i bezwladnosci nalezy zwiekszy¢
w tym samym stopniu.
W celu unikniecia zbyt duzych wahan cisnienia

powietrza przy nieréwnomiernej pracy miotéw koniecz-
ne jest ustawienie miedzy kompresorem a miejscem
poboru powietrza dostatecznie duzego zbiornika wy-
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réwnawezego, spetniajgcego role buforu. Zbiornik tald,
0 objetosci 15- do 20-krotnej sumarycznej pojemnosci
skokowej cylindréw, nalezy umieszcza¢ mozliwie naj-
blizej miotéw. W wyjatkowych przypadkach, Kkiedy
przewdd gtéwny jest obliczony z dostatecznym zapa-
sem, mozna w razie koniecznosci poprzesta¢é na po-
jemnosci zbiornika, wynoszacej 10-krotng objetos¢ sko-

kowa. Szczegblnie waznym problemem, decydujacym
niejednokrotnie o optacalnosci napedu powietrzem
sprezonym, jest podgrzewanie powietrza, przeprowa-

dzane najczesciej spalinami z piecow kuziennych. Ko-
rzyséci stad piynace sg oczywiste, jezeli sie zwazy, ze
objetos¢ powietrza przy podgrzewie od 0 do 273 C
wzrasta dwukrotnie. Umozliwia to stosowanie mniej-
szych sprezarek o mniejszych agregatach napedowych
1 mniejszym zuzyciu pradu, a wiec zmniejsza zaréwno
koszty eksploatacyjne, jak i inwestycyjne. Ciepto po-
trzebne do podgrzewu mozna odzyskac z gazéw spali-
nowych piecéw kuziennych w dostatecznej ilosci i bez
zadnych kosztéw. Nalezy doda¢, ze stosowanie pod-
grzanego powietrza zabezpiecza przed oblodzeniem
miotéw w okresie zimnym i wilgotnym.

Pomimo oczywistych zalet podgrzewania powietrza
przez diugi czas utrzymywata sie pewna nieufnosé
w stosunku do agregatéw pracujacych na podgrzanym
powietrzu, obawiano sie bowiem eksplozji zawiesiny
oliwy, porywanej ze sprezarki. Dopiero zastosowanie
odoliwiaczy i chtodnic specjalnych, a zwiaszcza uzycie
turbosprezarek, umozliwito otrzymywanie powietrza
bez oliwy i otworzytlo mozliwosci szerokiego zastosowa-
nia podgrzewu.

Z uwagi na wysokie ciSnienie wewnatrz podgrze-
wacza, jako material do budowy wchodza w rachube
jedynie metale. Praktycznie najszersze zastosowanie
znalazty podgrzewacze zeliwne, zlozone z rur zebro-
wych, i stalowe z gladkich wezownic rurowych. Cisnie-
nie wewnetrzne podgrzewacza, utrudniajgc konstruk-
cje, polepsza jednak warunki przenoszenia ciepta. Poza
tym skutkiem matej objetosci wiasciwej wymiary pod-
grzewacza moga by¢ mniejsze.

Przenoszenie ciepta w os$rodkach gazowych sprezo-
nych ros$nie wedtug wzoru (w-p)0,75, tzn. wspoétczynnik
przenoszenia a jest proporcjonalny do iloczynu (szyb-
kos¢ X cisnienie) o75.

Nalezy zauwazy¢, ze skutkiem wzrostu wspétczyn-
nika przenoszenia mozliwy jest znaczny spadek $red-
niej temperatury Scianki podgrzewacza, co ma powazny
wptyw na jego trwato$¢. Zmniejszenie $rednicy rur
moze jeszcze poprawi¢ warunki wymiany ciepta i zwia-
zane z tym zmniejszenie powierzchni wymiany, jednak-
ze mozliwosci te sa ograniczone stratami cisSnienia
w matych przekrojach oraz — np. dla podgrzewaczy
zeliwnych — mozliwosciami wykonania.

Jednym z najwazniejszych czynnikéw przy podgrze-
wie powietrza jest temperatura podgrzewu. Teoretycz-
nie, im wyzsza temperatura, tym wieksze korzysci
mozna osiagna¢. Gornag granice podgrzewu okresla
przede wszystkim trwato$¢ smaréw i wytrzymatosc
urzadzen sterujacych. W nowoczesnych silnikach paro-
wych na pare przegrzang temperatura przekracza zna-
cznie 300 C, a wiec i przy miotach temperatura ta
przy doborze odpowiednich smaréw i odpowiedniej kon-
strukcji zaworéw powinna by¢ osiggalna.

Podczas gdy dawniej temperatura podgrzewu nie
przekraczata 100 C, obecnie waha sie w zakresie 160
do 200 C, a w poszczeg6lnych przypadkach dochodzi
do 250 C (np. w Szwajcarii). Przyjety powszechnie
zakres 160 do 180 C ma szereg zalet: przede wszystkim
podgrzewacze mogg mie¢ stosunkowo nieduza powierz-
chnie ogrzewalna, co utatwia ich umieszczenie w po-
blizu miotéw; poza tym temperatura powietrza nie
moze tak opas¢, podczas chwilowego intensywniejszego
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poboru, aby to wplyneto w sposdb odczuwalny na wy-
dajno$¢ miota. Nie moze réwniez niebezpiecznie wzros-
na¢ podczas krotkich przerw w kuciu, tak aby grozito
niebezpieczenstwo wybuchu, gdyz zakres ten lezy co
najmniej o kilkadziesigt stopni nizej od temperatury
zaptonu smaroéw.

Dla zmniejszenia niebezpieczenstwa eksplozji zawie-
siny oliwy w sprezonym powietrzu zaleca sie ustawiac
zbiornik wyréwnawczy przed podgrzewaczem, ewentual-
ny wybuch mogtby bowiem rozerwaé¢ zbiornik ze
wzgledu na jego duza S$rednice, gdy tymczasem ruro-
ciggi moga tatwiej wytrzymac cisnienie eksplozji. Poza
tym skutkiem zmian szybkosci porwane kropelki oliwy
tatwo osadzajg sie w zbiorniku, co przy nieuwaznej
obstudze moze doprowadzi¢ do pozaru.

Najpewniejszym $rodkiem unikniecia eksplozji czy
pozaru jest nie dopusci¢ do unoszenia zawiesiny oliwy
przez sprezone powietrze. Nowoczesne odoliwiacze lub
stosowanie turbokompresoréw gwarantujg otrzymanie
sprezonego powietrza praktycznie bez oliwy. Doswiad-
czenie uczy, ze nawet zimna mieszanina wybuchowa
moze czasem eksplodowaé¢ z blizej niewyjasnionych
przyczyn (prawdopodobnie natury elektrycznej).

Wynika stad, ze ani niska temperatura podgrzewu,
ani dobra regulacja nie zabezpieczajg przed niebez-
pieczenstwem wybuchu, ale dopiero staranne oczyszcze-
nie powietrza z zawiesiny oliwy gwarantuje catkowite
bezpieczenstwo.

Temperatura wylotowa powietrza jest rézna i za-
lezy od konstrukcji i pracy sprezarek. Powietrze wy-
chodzac z turbokompresoréw pracujacych z chtodzeniem
miedzystopniowym ma temperature 20 do 30 C, pod-
czas gdy przy urzadzeniach starych, o niedostatecznym
chtodzeniu, temperatury te mogga by¢ znacznie wyzsze.

Przy projektowaniu podgrzewacza zachodzi pytanie,
w ktéorym miejscu sieci nalezy go wigczy¢. Usytuowa-
nie miedzy zbiornikiem wyréwnawczym a miotem po-
zwala na skrécenie do minimum przewodéw goracego
powietrza, ktére musza by¢ izolowane. W tym przy-
padku przekrdéj przelotowy dla powietrza w podgrze-
waczu powinien by¢ stosunkowo duzy, aby przy silnych
i czestych uderzeniach miotéw konieczna ilo$¢ powie-
trza mogta dostatecznie szybko przeptyna¢ przez pod-
grzewacz. Przy usytuowaniu podgrzewacza miedzy spre-
zarkami a zbiornikiem wyréwnawczym, pobér naste-
puje ze zbiornika i przekroje przelotowe podgrzewacza
moga by¢ mniejsze. Praca podgrzewacza w ostatnim
przypadku jest bardziej réwnomierna i mniej zalezna
od sity i czestosci uderzen miotéw. Pomimo tych zalet
ten sposdb ustawienia stosowany jest rzadziej, a to
z powodu koniecznosci izolowania catego zbiornika,
trudnosci umieszczenia zbiornika w poblizu miotéw
oraz wyzej wspomnianych wzgledéw bezpieczenstwa.

Z podanych motywoéw, jako normalne uwaza sie
usytuowanie podgrzewacza miedzy zbiornikiem wy-
réwnawczym a miotem. Nalezy przy tym zwréci¢ uwa-
ge, aby przekrdj przelotowy powietrza w podgrzewaczu
byt tak obliczony, by umozliwiat pelng prace przy
najwiekszym poborze powietrza. Przy najintensywniej-
szej pracy miota zapotrzebowanie powietrza tak znacz-
nie wzrasta, ze szybkosci przeptywu w podgrzewaczu
staja sie bardzo duze.

Przy montazu przewodéw sprezonego powietrza na-
lezy przewidzie¢ spadki oraz garnki wodne i odoliwia-
cze. Zbiorniki wyréwnawcze powinno sie stawiac¢ raczej
pionowo, poniewaz tatwiej woéwczas usuwaé osadzone
zanieczyszczenia i obstugiwaé¢ zbiornik.

Przy analizowaniu mozliwosci najlepszego rozwia-
zania podgrzewania powietrza powstaje kwestia, czy
stawia¢ jeden podgrzewacz centralnie dla wiekszej
iloSci miotéw, czy lepiej wyposazy¢ kazdy miot w od-
dzielny podgrzewacz.
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Rozwigzanie centralne jest tansze w wykonaniu
i zabiera mniej miejsca; powinno jednak wystarczac
i dobrze pracowac¢ zaréwno przy ruchu wszystkich (lub
prawie wszystkich) miotéw, jak i przy pracy tylko
kilku miotéw. Niekorzystng sytuacje podczas tych wa-
han w poborze sprezonego powietrza pogarsza czesto
nieréwnomiernos$¢ ilosci spalin i ich temperatury. Cen-
tralne usytuowanie podgrzewacza wymaga wiec mozli-
wosci regulowania w bardzo szerokim zakresie. W tych
warunkach konieczna jest catkowicie samoczynna re-
gulacja, aby unikng¢ przegrzania powietrza przy sta-
bej pracy miotéw i réwnoczesnym pelnym biegu pie-
céw. Przewody goracego powietrza sa przy tym dos¢
diugie. Podgrzewacze indywidualne dla jednego miota
mozna instalowa¢ bezposrednio na piecu. Podlegaja
one wahaniom tylko jednego miota, a wiec zakres re-
gulowania jest znacznie mniejszy i w wigkszosci przy-
padkéw mozna poprzesta¢ na regulacji recznej. Prze-
wody gorgcego powietrza sa najczesciej krotkie.
Wykonanie jednak takich indywidualnych podgrzewa-
czy jest drozsze od centralnego.

Uogdlniajagc mozna powiedzie¢, ze centralne rozwia-
zanie jest celowe przy réwnomiernej pracy miotowni,
wahajgcej sie w waskich granicach. Najczesciej jed-
nak wahania sg tak duze, ze korzystniej jest instalo-
wac¢ podgrzewacze indywidualne.

Podgrzewacze powietrza sprezonego wykorzystujace
ciepto spalin mozna oczywiscie instalowaé woweczas,
gdy istnieje dostateczna réznica temperatur, gwaran-
tujgca przekazywanie ciepta z szybkoscig praktycznie
wystarczajacg. Czesto jednak spaliny uchodza z tem-
peratura wyzsza niz jest to potrzebne do podgrzania
powietrza sprezonego. Nalezy wtedy przeanalizowad,
czy nie optaca si¢ zainstalowa¢ oprécz podgrzewacza
powietrza sprezonego jeszcze innych odzyskiwaczy cie-
pta, np. dla powietrza potrzebnego do spalania, susze-
nia lub ogrzewania, dla wody do celéw sanitarnych
lub fabrykacyjnych. Wynikaja stad mozliwosci powia-
zania podgrzewu sprezonego powietrza z podgrzewem
gazu, wody lub powietrza do spalania. Tego rodzaju
powigzania nie tylko pozwalajg lepiej wykorzystaé
ciepto spalin, ale maja jeszcze te zalete, ze wstepnie
wiaczony podgrzewacz powietrza do spalania obniza
temperature spalin do tego stopnia, iz podgrzew spre-
zonego powietrza bedzie sie odbywat bez niebezpie-
czenstwa przegrzania podczas dtuzszych przerw w pra-
cy miotow. 1

Jak wyzej wspomniano, do podgrzewania sprezo-
nego powietrza nadaja sie jedynie rury metalowe,
a mianowicie zeliwne rury zeberkowe i gladkie stalowe.
Stosuje sie zaréwno uktad przeciwpradowy, jak i jed-
nokierunkowy, zaleznie od warunkéw lokalnych. Przy
wysokich temperaturach spalin zaleca sie uktad jedno-
kierunkowy w celu zmniejszenia niebezpieczenstwa
przegrzania. Przy podgrzewaczach zeliwnych istnieje
wygodna mozliwos¢ tatwej wymiany pojedynczych rur,
a poza tym catos$¢ jest lzejsza. Duze S$rednice rur maja
te zalete, ze wystarczy mniejsza ich ilo$¢, co z kolei
upraszcza rury zbiorcze, a cato$¢ tworzy konstrukcje
prosta i przejrzysta. Przy konstruowaniu wazng jest
rzecza zachowanie podatnosci na odksztatcenia cieplne
oraz uderzenia cisnieniowe.

Regulacja temperatury ma tym wigksze znaczenie,
im wymagane temperatury podgrzewu sg wyzsze i im
bardziej nieréwnomierna jest praca miotéw i pobor
powietrza.

Ma ona zapewni¢ mniej wigcej réwnomiernag tem-
perature podgrzewu oraz wytaczy¢ mozliwos¢é przegrza-
nia sprezonego powietrza.

Przy instalacjach indywidualnych, niewysokiej tem-
peraturze podgrzewu i nieznacznych wahaniach w po-
borze powietrza najczesciej wystarcza regulacja reczna.
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Polega ona zazwyczaj na dodawaniu zimnego powie-
trza do spalin i uzyskaniu w ten sposéb obnizki tem-
peratury lub tez na kierowaniu tylko czesci spalin do
podgrzewacza, podczas gdy reszta idzie bezposrednio
do komina. W celu zwiekszenia bezpieczenstwa insta-
luje sie dodatkowo ostrzegawcza sygnalizacje $wietlng
lub akustyczna.

Przy duzych wahaniach w poborze sprezonego po-
wietrza i duzej nieréwnomiernosci temperatury spalin
konieczna jest regulacja catkowicie zautomatyzowana.
Samoczynne regulatory otrzymuja temperature, oddzia-
tujgc na strone gazowa podgrzewacza za pomocg silni-
kéw o zmiennych biegunach lub serwomotoréw, ktoére
dawkuja doptyw zimnego powietrza do spalin albo
kieruja tylko cze$¢ spalin do podgrzewacza. Wbudo-
wanie dodatkowego regulatora, zaleznego od ci$nienia
powietrza sprezonego, umozliwia samoczynne wytacze-
nie podgrzewacza w razie braku powietrza sprezonego
lub gdy znacznie zmniejszy sie jego przeptywajaca
ilos¢.

Mozliwosci regulacji sg bardzo rézne i zaleza od
konstrukcji tudziez rodzaju pracy podgrzewacza. Przy
kombinacji z wiekszg iloscia réznych wymiennikéw
ciepta, mozna wymienniki wzudowane przed lub za
podgrzewaczem powietrza sprezonego wiaczy¢ do regu-

lacji. Woéwczas one same stuzg do regulacji podgrze-
wacza.

Ponizej podano szkice i opis najczesciej stosowa-
nych podgrzewaczy. Na rys. 1 przedstawiono podgrze-

Rys. 1. Podgrzewacz sprezonego powietrza sprzezony

z podgrzewem powietrza do spalania i gazu

wacz indywidualny, budowany najczesciej nad piecem,
sprzezony z podgrzewaniem powietrza do spalania
i gazu. Spaliny wchodza do podgrzewacza powietrza
sprezonego dopiero po oddaniu czesci ciepta na pod-
grzanie powietrza do spalania i gazu, a wiec o tem-
peraturze czesSciowo obnizonej, co zmniejsza niebezpie-
czenstwo przegrzania powietrza sprezonego. Najczesciej
wystarcza regulacja reczna z urzadzeniem sygnaliza-
cyjnym. Cato$¢ jest prosta, montaz nieskomplikowany,
a koszt takiego urzadzenia niski.

Na rys. 2 pokazano podgrzewacz sprezonego po-
wietrza umieszczony nad kanatem spalinowym. Regu-
lacja moze odbywaé sie recznie lub samoczynnie, przy
czym zasuwy moga by¢é z sobg sprzezone. Przy tym
wykonaniu temperatura spalin nie moze by¢ zbyt wy-
soka ze wzgledu na to, ze przed podgrzewaczem nie
ma zadnego innego odzyskiwacza ciepta. Urzadzenie
takie moze by¢ uzyte jako centralne lub jako indy-
widualne.

Na rys. 3 pokazano samoczynnie dziatajacy odzyski-
wacz ciepta z kilkoma rekuperatorami do podgrzewm
powietrza do spalania, powietrza sprezonego i wmdy.
Regulacja ma na celu otrzymanie statej temperatury
sprezonego powietrza i to zaréwno przy zmianach po-
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Rys. 2. Podgrzewacz sprezonego powietrza
umieszczony nad kanatem spalinowym

boru powietrza, jak i przy wahaniach ilosci i tempe-
ratury spalin. Zadanie to osiaga sie przez dawkowanie
ilosci spalin, przepuszczanych przez podgrzewacz, oraz
regulacje ich temperatury. W tym celu termoregula-
tor, umieszczony w kanale spalinowym za podgrzewa-
czem powietrza sprezonego, moze czes¢ powietrza po-
trzebnego do spalania kierowac tylko przez jedna sekcje
rekuperatora, przez co spalinom zostaje odebrana

3. Samoczynnie regulowany podgrzewacz powie-
innymi rekuperatorami

Rys.
trza sprezonego potaczony z

mniejsza ilo$¢ ciepta (rzut boczny). Drugi termoregu-
lator, umieszczony w rurze zbiorczej wylotowej spre-
zonego powietrza, moze przy przekroczeniu nastawionej
temperatury kierowa¢ cze$¢ spalin bezposrednio do
podgrzewacza wody z ominieciem podgrzewacza spre-
zonego powietrza.
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Na rys. 4 podano zalezno$¢ miedzy praca miota
a zapotrzebowaniem mocy, powietrza zimnego i pod-
grzanego. Np. przy 30000 kGm zapotrzebowanie po-
wietrza zimnego wynosi 32 m3h, podczas gdy podgrza-
nego tylko 24 m3'h. W tych warunkach zapotrzebowana
moc wynosi: przy zimnym powietrzu 225 KM, a przy
podgrzanym 170 KM. Oszczedno$¢ wynosi zatem okoto
25 %. Wykreslone krzywe oparto na danych firm pro-
dukujacych mioty oraz na doswiadczeniach zebranych
w ciagu szeregu lat w jednym z zaktadéw niemieckich.

W Niemczech przeprowadzono specjalng ankiete
W sprawie sprezonego powietrza stosowanego w kuz-
niach, na ktérg odpowiedzial szereg zakiadéw.

Tab. I i Il zawieraja zestawienia najbardziej cha-
rakterystycznych danych z pieciu zaktadéw przemysto-
wych :

Nalezy podkresli¢, ze kompresorownie omoéwione
w tabl. 1 pracujg dla catego zakiadu, nie tylko dla
kuzni. Jak wida¢ z tablicy, ci$nienia leza w granicach
6 do 8 atmosfer, z wyjatkiem jednego zaktadu, gdzie
cisSnienie wynosi 10 atmosfer. Spadek cisnienia na dro-
dze do miotéw wynosi od 1 do 2 atmosfer i zalezy
gtéwnie od dtugosci przewodéw. Zuzycie mocy na 1 m*
zassanego powietrza wynosi okoto 0,1 kWh/m3

llos¢ powietrza i moc kompresora potrzebna
podgrzanym powietrzu sprezonym
od pracy udarowej miota

Rys. 4.
przy zimnym i
w zaleznosci

Tablica |
Kompresorownie zaktadéw kuzniczych
Cisnienie atm. Zugve Catkowit
llos¢ i rodzaj Wydajnosé uzycie | Catkowite
Zaktad sprezarek m3min przy przy pradu zuzycie dla kuzni
sprezarce miocie kWh/m3 w m:imies.
A 4 sprezarki ttokowe po 955
6 sprezarek ttokowych po 123,0 7,0 6,5 0,115 3500 000
B 1 sprezarka ttokowa 43,0
2 sprezarki ttokowe po 385 8,0 6,0 0,100 2 500 000
C 7 sprezarek ttokowych po 257 7,0 6,0 0,95 1 700 000
D 1 turbosprezarka 200,0
4 sprezarki ttokowe po 250 10,0 10,0 0,120 670 000
E 4 sprezarki rotacyjne po 300,0
1 sprezarka ttokowa 46,0 6,0 4,5 0,100 nieznane
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Tabl. 1l zawiera zestawienie ilosci miotéw nape- 635 cNzar baby _
dzanych sprezonym powietrzem, ciezaru bab, $rednic 1000

rurociggéw, wielkosci zbiornikéw wyréwnawczych, tem-
peratury podgrzewu powietrza i zuzycia powietrza
sprezonego na 1 tone odkuwek. Nalezy zwréci¢ uwage,
ze w zakladzie C przewdd o S$rednicy 175 mm okazat
sie za maty, co uniemozliwia réwnoczesng prace wszyst-

Dolna krzywa pokazuje najkorzystniejsze z do-
tychczas stwierdzonych zuzycie powietrza, wynoszace
okoto 800 m3t pary. Jest to wszakze osiggalne jedynie
v/ najkorzystniejszych warunkach ruchowych i przy
najkorzystniejszym obcigzeniu.

Tablica Il

Kuznie o napedzie powietrzem sprezonym

L 0 przewodu Objetos¢ Podgrzew S .
los¢ Ciezar od kompre- zbiornika powietrza Zuzycie powietrza
Zaktad . baby - - sprezonego na 1 t
miotéw sora do miota  wyréwnaw- do 0C
t odkuwek
mm czego m3 okoto
A 5 od 06 300 1X 23,8 150 125 m3 przy produkcji masowej
do 8,0 1X 566 350 ma przy produkcji indywi-
1X 93 dualnej
B 7 od 0,2 300 4 X 350 150 -
do 4,0
C 4 od 1,0 175 1>< 38,0 60 117 nP przy produkcji masowej
do 8,0 200 ms przy produkcji stali
pretowej *
D nieznana od 0,2 400 8 X 25,0 160 90 NP przy produkcji réznej
do 5,0
E nieznana od 05 300 bez. 140 —
do 2,0

kich miotéw; projektuje sie utozenie nowego przewodu
o S$rednicy 350 mm. ROwniez objetos¢ zbiornika wy-
rownawczego jest w tym zakladzie za mata i ma byé
zwiekszona.

Liczby zuzycia powietrza na 1 tone produkcji wa-
haja sie w szerokich granicach. Jest to zrozumiate,
gdyz zuzycie zalezy w znacznym stopniu od rodzaju

odkuwek i sposobu pracy. Zwraca uwage znaczna
zgodno$¢ zuzycia (125 i 117 m3l t) w dwoich zakia-
dach o produkcji masowej (osie wagonowe). Bardzo

5. Zuzycie pary i powietrza sprezonego
w zaleznosci od ciezaru baby

Rys.

niskie zuzycie powietrza w zaktadzie D ttumaczy sie
prawdopodobnie wplywem wysokiego podgrzewu.

Na rys. 5 podano poréwnawczo zuzycie pary i spre-
zonego powietrza w zaleznosci od ciezaru baby. Wedtug
tego wykresu zuzycie pary w kg/t odkuwek odpowiada
mniej wiecej zuzyciu powietrza sprezonego w m3it.
Zuzycie powietrza przedstawia goérna krzywa wedtug
liczb podanych przez pewien zakiad. Zuzycie pary
(Srodkowa krzywa) obliczono wedtug wzoru

Poréwnanie kosztéw napedu para i sprezonym po-
wietrzem moze prowadzi¢ do bardzo réznych wynikoéw,
albowiem ceny 1 tony pary i 1 kWh moga sie znacznie
rézni¢. Dane z pewnego zaktadu w Niemczech wyka-
zuja, ze przy cenie 1 tony pary réwnej 7,60 DM, cenie
1000 m3 powietrza sprezonego 50,60 DM oraz zuzyciu
na 1 tone odkuwek 1,54 t pary i 200 mi powietrza,
réznica na korzy$¢ napedu za pomocag sprezonego po-
wietrza wynosi 12,8 %. Nalezy jednak podkresli¢, ze
liczby te nie majg ogdélnego znaczenia, gdyz ilustruja
obecne stosunki tylko w jednym zaktadzie.

Opublikowane w literaturze dane dotyczace kosz-
tow napedu miotéw parag i powietrzem sa dotychczas
bardzo skape.

Zestawiwszy powyzsze rozwazania mozna stwier-
dzi¢, ze w poréwnaniu z parg korzysci stosowania
sprezonego powietrza do napedu miotéw sa nastepu’
jace:

1. znaczna szybko$¢ rozruchu bez kosztéw urucha-

miania kotia,

2. stosunkowo tatwe dostosowanie do chwilowych
warunkéw przez wiaczenie lub wylgczenie po-
szczegblnych kompresoréw,

3. oszczedno$¢ miejsca i wyjatkowa czysto$s¢ ruchu
skutkiem braku skiltadowisk i transportu wegla,

4. mate koszty obstugi,

. wieksza wytrzymatos¢ uszczelnien i czesci miota
niz przy stosowaniu pary, a zwilaszcza pary
przegrzanej,

6. mniejsza ilos¢ ztaman tloczysk,

. mniejsze zuzycie smarow,

. mniejsze straty skutkiem kondensacji i mniej-
sze zuzywanie sie urzadzen sterujgcych i piers-
cieni uszczelniajagcych w cylindrach,

9. mniejsze koszty napraw,

10. poprawa warunkoéw pracy,

11. mozliwo$¢ wykorzystania ciepta spalin dla pod-

grzewu,

12. prostsza konstrukcja przewodéw, gdyz odpada

odprowadzanie kondensatu.

o

0 ~
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Do wad napedu przy pomocy sprezonego powietrza
nalezy zaliczy¢:

1. gorsza widoczno$¢ sprezonego powietrza ucieka-

jacego przez nieszczelnosci,

2. brak mozliwosci najmniejszej regulacji ci$nienia,

co przy parze jest w pewnych granicach mozliwe.

Mimo powyzszego przekonywajgcego zestawienia
trudno jest uogdlni¢ twierdzenie, ze powietrze sprezone
jest korzystniejsze od napedu miotéw niz para. Jedynie
miejscowe warunki moga decydowa¢ o celowosci za-
stosowania rodzaju energii napedowej.

Przy tanszej energii elektrycznej, zwltaszcza wod-
nej, korzystnie bedzie zastosowaé sprezone powietrzfe.
Istnienie kottowni, zuzytkowujacej ciepto odpadkowe
spalin, przewazy decyzje na strone pary. W posred-
nich przypadkach jedynie na podstawie szczegétowej
analizy miejscowych warunkéw da sie okreslic wyz-
szo$¢ ekonomiczng i techniczna jednego z tych dwu
rodzajéw energii.

HUTNIK
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Stosunkowo tatwa mozno$¢ zastosowania podgrzewu
sprezonego powietrza i ptyngce stad oszczednosci moga
W znacznej mierze zawazy¢ na decyzji. Nalezy wszak-
ze pamiegtaé, ze bezpieczeristwa ruchu przy podgrzanym
powietrzu nie gwarantuje ani nisko utrzymana tem-
peratura podgrzewu, ani dobra regulacja; zapewniaja
je tylko dostateczna czysto$¢ i brak zawiesiny smaréw
w powietrzu sprezonym.

K. Pilinski
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METALOZNAWSTWO

Rola wodoru w procesie tworzenia sie ptatkow

Zagadnienie, w jakim stanie znajduje sie wodoér
w stali, i rola jego w procesie tworzenia sie ptatkéw
$nieznych sa jeszcze niedostatecznie wyjasnione. ROw-
niez zwigzku miedzy skionnoscig stali do tworzenia
ptatkéw $nieznych a iloScia rozpuszczonego w niej
wodoru nie udato sie do obecnej chwili ustalic.

Co do zagadnienia, w jakim stanie istnieje wodor
w stali, spotyka sie w literaturze technicznej dwa
poglady: jeden moéwi o istnieniu wodoréw zelaza,
drugi gtosi, ze wodér znajduje sie w stanie roztworu
statego. Eksperymentalnie stuszno$¢ tych teorii nie
zostata stwierdzona.

Zadna z hipotez tworzenia sie platkéw nie byla
w stanie wyjasnic¢ ich szczegélnych witasciwosci, a mia-
nowicie: charakterystycznego srebrnobiatego koloru,
silnie odznaczajgcego sie od otaczajacego metalu, okra-
gltego ksztattu, odpornosci na dziatanie powietrza,
a takze zlokalizowania tej wady w poszczegélnych cze-
Sciach metalu.

Niektérzy metalurdzy uwazajg ptatki za mikrosko-
powe pekniecia, wywotane naprezeniami powstatymi
przy przemianach strukturalnych metalu. N. Gudcow
(1) uwaza ptatki za pewng sferoidalng objeto$¢ metalu
0 spaczonej strukturze. Niezaleznie jednak od pojecia
ptatkéw niewatpliwa jest zmiana w fizycznej naturze
metalu, np. wyrazna zmiana koloru $Swiadczy o innej
zdolnoéci odbijania $wiatta, a zatem o zmianach
w strukturze chmur elektronowych atomoéw.

A. Krasnikéw (2) dat poczatek nowej metodzie ba-
dawczej rozstrzygniecia problemu wodorowego. W roku
1939 stwierdzit on wpltyw wodoru znajdujacego sie
w metalu na zmniejszenie odstepow spinowego dubletu
serii K at— a2 linii spektralnych promieni . X dla
pierwiastkéw ukiadu periodycznego, poczawszy od man-
ganu do cynku.

Zjawisko to potwierdzone doswiadczalnie wyjasnic¢
mozna tylko obecnoscig protonéw wodoru w chmurach
elektronowych atoméw metalu.

Zjonizowany atom wodoru — proton, stanowi na-
tadowang czastke, o niezwykle matym promieniu
(10-16 cm) w poréwnaniu z promieniem atomu zelaza
(1,24, 10-8 cm), co utatwia przenikanie protonu wodoru
do atoméw metalu. Przenikanie protonéw w chmury
elektronowe atoméw powinno wywotaé zmiane stanu
energii atoméw i charakteru ich wzajemnego oddzia-
tywania.

Opracowana przez A. Krasnikowa metoda zastoso-
wania analizy spektrograficznej wykorzystujacej emi-
sje wtoérnego widma promieni X, pozwala bada¢ zacho-
dzace pod wptywem wodoru zmiany w poziomach ener-
getycznych atoméw metalu.

Z poszerzenia rozstepu linii  dubletu K af— a2
rejestrowanych na zdjeciach mozna sadzi¢ o stopniu
statosci atoméw metalu danej proébki.

Celem wyjasnienia zagadnienia o stanie wodoru
w stali i jego roli w procesie tworzenia sie platkéw
I Bardin, N. Gudcow i N. Galaktionowa (1) przeprowa-
dzili nastepujaca serie badan.

W piecu elektrycznym prézniowym wysokiej czesto-

tliwosci o pojemnosci 30 kG prowadzono wytop, pod-
czas ktérego przedmuchiwano cieklg stal wodorem
w prozni.

Do badan Avybrano stal chromowo-nildowo-molibde-
nowa, jako jedna z najbardziej wrazliwych na powsta-
wanie ptatkéw. Skiad chemiczny wszystkich badanych
wytopéw byt jednakowy.

Wodoér przedmuchiwano rurka kwarcowa o Srednicy
4 mm, zanurzong do gtebokosci 2/3 metalu; cisnienie
wodoru 1,5 atmosfery. Otrzymany wleAvek o ciezarze
okolo 600 g, studzony we wlewnicy w atmosferze tylko
tych gazéw, ktéore wydzielity sie z metalu, posiadat
kolor srebrzystobiaty i przetom matowy, drobnoziarni-
sty, biaty. Metal ten kolorem i przetomem zdecydowa-
nie réznit sie od normalnego wygladu stali i bardzo
przypominal powierzchnie ptatkéw spotykanych w stali
dotknietych ta woda.

Prébki wyciete z tego metalu nie wykazatly Sladéw
dziatania atmosfery w ciaggu dwoch lat. Wlewki odlane
z metalu przedmuchanego wodorem, studzone w powie-
trzu, mialy wyglad normalny, dopiero przy obrébce
widrowej wykazaty obecnos$¢ ptatkéw.

Autorzy wnioskuja z tego, ze wynikiem dziatania
wodoru byto rozwiniecie sie w metalu proceséw redu-
kujacych — ze koniecznym warunkiem otrzymania zre-
dukowanego wodorem metalu jest usuniecie swobod-
nego tlenu z atmosfery otaczajacej metal podczas pro-
cesu stygniecia i krzepniecia.

Z praktyki wiadomo, ze ptatki nigdy nie tworza
sie na powierzchni odkrytej stykajacej sie z powie-
trzem, lecz zawsze na pewnej glebokosci, oraz ze nie
podlegajg korozji w normalnych warunkach. Na tej
podstawie mozna sadzi¢, ze metal przedmuchany wodo-
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rem byt podobny do metalu, ktéry obserwujemy na
przetomach pewnych stali av postaci biatych plam,
ptatkow.

Celem zbadania gazéw znajdujacych sie w stali po-
brano préby ciektego metalu do metalowej wlewniczki
prézniowej. Wykonano analize gazéw wydzielajagcych
sie przy stygnieciu i krzepnieciu préby oraz tych ga-
z6w, ktére pozostaty w skrzeptym metalu. Kazde bada-
nie powtdérzono na szesciu proébkach.

Analiza wykazata, ze ilos¢ wodoru w srebrzystobia-
tym metalu wynosita 62 cmf/IOO g, czyli 0,0057 % w
stosunku ciezarowym.

Wobec takich wynikéw, nie byto juz watpliwosci,
ze przyczyng szczegolnych wiasciwosci srebrzystobiate-
go metalu okazata sie wyraznie wysoka zawarto$¢ wo-
doru, okoto dziesie¢ razy wyzsza od normalnej zawar-
tosci.

Metal wytopiony i odlany w proézni zawierat tylko
0,00034 % wodoru w stosunku ciezarowym i stuzyt do
poréwnania.

W tablicy | podano skiad chemiczny gazéw dla
dw'éch najbardziej charakterystycznych badanych wy-
topéw. Wytop nr 1372 jest srebrzystobiatym metalem
przedmuchanym wodorem i studzonym w proézni.

Badania wrazliwosci na tworzenie sie platkbw me-
talu przedmuchanego wodorem w zaleznosci od warun-
kéw kucia i chitodzenia wlewkédw wykazaty obecnosc
ptatkow we wlewkach odlanych na powietrzu, natych-

tzw.
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62,31 cm'7100 g wodoru, czwarta probka 3,78 cm3100 g
wodoru; obydwie prébki badane byly w stanie odla-
nym. Probki pigta i szésta pobrano z jednego odcinka
metalu. Nr 5 stanowi ptatek, zas§ nr 6 zdrowg czes¢
metalu otaczajgca ptatek.

W wyniku badann stwierdzono brak nowych par
linii na radiogramach Debye‘a i te same odstepy ptasz-
czyzn siatki, ktére spotyka sie w krysztatach « zelaza,
a zatem struktura siatki przestrzennej zelaza a pozo-
stata niezmieniona. Nieznaczne réznice w parametrach
siatki przestrzennej znajdujg sie w granicach bledu
pomiarowego. Obecno$¢ w stali wigkszej ilosci wodoru
i proces tworzenia sie ptatkéw nie wywotlalty wyraznego
zwiekszenia parametru siatki przestrzennej zelaza, jak
to ma miejsce u tych metali, z ktérymi woddér tworzy
roztwory state typu miedzyatomowego. Brak linii inne-
go systemu na radiogramach niezbicie $wiadczy o nie-
obecnosci krystalicznych wodorkéw zelaza, ktére win-
ny dawac¢ obraz swojej siatki przestrzennej, oraz o bra-
ku innej samodzielnej fazy, zwigzanej z obecnoscia
‘wodoru.

Autorzy twierdza, ze wodér w metalu nie wyste-
puje w postaci zwigzku chemicznego ani tez roztworu
statego typu miedzyatomowego, lecz ze mamy do czy-
nienia z rozproszeniem wodoru w przestrzeniach mie-
dzyatomowych metalu, prawdopodobnie w stanie zjoni-
zowanym w postaci protonéw, ktére przenikaja gteboko
w warstwy chmur elektronowych zelaza i zmieniajg

Tablica |1
Stal ciekta Stal skrzepta taczna zawartosé
Nr Ogodlne Objetosciowy skiad Ciezarowy sktad gazéw o H,
T " o e e
cm*/cm3 co?2 cO Ho No co2 cO Ha No 1
1375 Topienie i odlewanie w proézni 0,0071 0,00034 niema 0,00034 3,78
1372 5,4 3,6 83,0 12,0 1,4 0,0049 0,072 0,00074 0,0012 0,017 0,00496 'niema 0,0057 62,31

miast przekutych i studzonych w wodzie. WIlewki
z tych samych wytopéw studzone powoli nie wykazaty
ptatkéw, a odznaczaty sie tylko przetlomem warstwo-
wym. Dla kazdego wiec wytopu nasyconego wodorem
przy jednej i tej samej jego zawartosci w cieklym me-
talu otrzymano rozmaite efekty dziatania gazu w za-
leznosci od warunkéw odlewania i przerébki, mianowi-
cie: redukcja metalu w catej objetosci w przypadku
chtodzenia wlewka w prézni, tworzenie sie platkéw
w poszczegdlnych czesciach przy chiodzeniu kutej stali
w wodzie oraz brak ptatkéw przy powolnym chiodzeniu
wlewka na powietrzu.

Celem okredlenia stanu, w jakim wodér znajduje
sie w metalu, i jak wplywa na jego siatke przestrzenng
w badanych wytopach, przeprowadzono analize struk-
turalng promieniami X. Do badania wzieto najbardziej
charakterystyczne prébki metalu wzbogaconego w wo-
dor i metalu odlanego w prézni w stanie lanym i w
stanie hartowanym po kuciu. Przeprowadzono pomiary
parametru siatki przestrzennej w prébce zawierajacej
ptatki, przy czym zbadany zostat sam pilatek i zdrowa
cze$¢ metalu otaczajacego. Z probek szlifowanych w po-
staci plytek zdejmowano radiogramy metodg Debye‘a
Doktadnos¢ pomiaru parametru siatki przestrzennej

zelaza a wynosita -f- 0,0015 A. Z kazdej prébki wyko-

nywano dwa zdjecia i brano wynik $redni. Wyniki po-
miaréw podano w tablicy Il. Dwie pierwsze proébki
zawieraly jednakowg ilos¢ wodoru w stanie cieklym
i byty kute i hartowane w tych samych warunkach;
réznica polegata tylko na tym, ze druga probka
byta powolnie studzona. Trzecia prébka zawierata

charakter wzajemnego oddzialywania atoméw miedzy
sobag. Jesli proces ten zachodzi w warunkach wyklu-
czajacych obecno$¢ swobodnego tlenu, a wiec w proézni,
lub w wewnetrznych warstwach metalu, nie podlega-
jacych dziataniu atmosfery, stan protonéw wodoru
rozpuszczonego w metalu charakteryzuje znaczny sto-
pien statosci energetycznej.

Jednoczes$nie z radiograficzng analiza strukturalna
przeprowadzono badania najbardziej charakterystycz-
nych prébek metalu w drodze analizy spektrograficz-
nej promieniami X, wykorzystujac emisje wtoérnego
widma promieniowania, wywotanego naswietlaniem
promieniami X materialu badanej proébki. Prébki szli-
fowane w postaci plytek o grubosci 2—3 mm ekspo-
nowano w stanie suchym w atmosferze powietrza. Préb-
ki te pobrane byly z nastepujacych materiatow:

1. metalu srebrzystobiatego wzbogaconego w wodor,

2. metalu przedmuchanego wodorem z tego samego
wytopu, odlanego na powietrzu i zawierajgcego
ptatki po obrébce plastycznej na goraco,
metalu przedmuchanego wodorem z tego samego
wytopu, lecz studzonego wolno,

4. metalu topionego i odlanego w proézni.

Wyniki pomiaréw poszerzern /\l spinowego dubletu
serii K% -«2 zelaza z trzech kolejnych ekspozycji
kazdej probki pokazane sa w tablicy 3 i rys. 1. Wyniki
tych badan wskazuja istotng roéznice miedzy metalem
nasyconym wodorem a odlanym w prézni. Prébka nr 4
przy pierwszej ekspozycji wykazata bardzo zwiekszony
rozstep dubletu. Proébki metalu przedmuchanego wodo-
rem wykazaly zmniejszenie rozstepu dubletu. Zesta-
wienie rezultatéw pomiaréw' pierwszych trzech proébek,

3.
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Tablica 11
e Nr Parametr siatki przestrzennej
PN O Prébki pobrane z materiatu
probki wytopu aw A
1 r 2,869 i '
1372 z ptatkami
2 przedmucha- 2,8675 ze ztomem warstwowym (chtodzony powoli)
ny wodorem
3 2;869 srebrzystobiatego
1375 P
4 w prézni 2,865 odlanego w prozni
5 1363 2,865 sam ptatek
przedmucha-
6 ny wodorem 2,8665 zdrowego, otaczajgcego ptatek, prébka nr 5

majacych jednakowag poczatkowa zawartos¢ wodoru,
lecz chtodzonych w rozmaitych warunkach wykazuje,
ze zmiany wilasnosci metalu w catej objetosci i w od-
dzielnych jego czesciach zaleza od stanu energetycz-
nego protonéw wodoru w metalu.

Najbardziej staly stan energetyczny atoméw zelaza
widoczny jest w proébce pierwszej, gdzie metal pobie-
rany byt do wlewnicy prézniowej i stygt w atmosfe-
rze pozbawionej wolnego tlenu. Przy powolnym styg-

Tablica 11l
Odst dubletu
NP Kolejnosé seri?r?( ti Prawdopodob-
i ekspozycji - . ny bitad pomia-
probki probki zelazanr?;arl1 filmie ru hmm
1 1,959 0,0017
2 1,982 0,0016
1,947 0,0016
1 1950 0,0013
2 2 1,973 0,0018
3 1,945 0,0017
1,954 0,0005
3 2 1,904 0,0005
1,929 0,0018
1 2,020 0,0016
4 2 1,966 0,0022
1,942 0,0020

Rys. 1. Wptyw wodoru na odstep linii dubletu Kai _

atomow zelaza w prébkach z poszczegoélnych wytopow.

Pcziomie linie przerywane oznaczajg odstep dubletu

dla ,,wodorowego“ (dolna) i ,tlenowego*“ (gérna) stanu
atomow Fe

nieciu i dilugim przebywaniu metalu na powietrzu
(prébka nr 3), pomiary widma trzech nastepujacych
po sobie zdje¢ wykazaty najbardziej niestaty stan ener-
gefycznjr zelaza.

Jesli zestawi¢ $rednie wyniki pomiaréw wszystkich
trzech probek nasyconych wodorem, otrzymamy linie
ciggla przejscia od bardziej statego ,wodorowego*
stanu atomoéw zelaza do stanu mniej statego.

Prawdopodobnie w pierwszej, prébce wzajemne od-
dzialywanie protonéw wodoru z atomami zelaza doko-
nato zmian struktury gtebokich stref chmur elektrono-
wych atoméw, potaczonych z tworzeniem sie silnych
energetycznych potgczen, czemu towarzyszy catkowita
zmiana wiasnosci metalu. W trzeciej prébce nie zacho-
dzity warunki konieczne dla dokonania tego procesu
i protony wodoru pozostaly w metalu w stanie nie-
statym, co utlatwito proces dyfuzyjny i zapobiezenie
tworzeniu sie platkow.

Sktad chemiczny gazéw wydzielajacych sie z metalu
wzbogaconego w wodér zbadano dwoma sposobami:
przy pomocy zwykiej chemicznej analizy gazéw wydzie-
lajacych sie w prézni przy chtodzeniu préby we wlew-
nicy' prézniowej i sposobem Krasnikcnva metoda spek-
troskopowa.

Analiza otrzymanych widm wykazata, ze gazy wy-
dzielajgce sie z metalu chtodzonego w prézni, wzboga-
conego w wodor, skitadaja sie z wodoru i drobin tlenku
wegla; linie tlenu i azotu nie wystgpity na zadnym
z widm. Dane te zgadzaja sie z wynikami analizy che-
micznej, ktéra wykazata w gazie wydzielajacym sie
z metalu wzbogaconego w wodor duzg ilos¢ CO (83 %)
i H, (12 %) przy ogélnym nasyceniu 54 cm3 gazu
w 1 cm3 metalu. Poniewaz metal byt dobrze odtlenio-
ny, obecno$¢ w gazach tak duzej ilosci CO mogta byc¢
tylko rezultatem wtérnych reakcji tworzenia i wydzie-
lania CO skutkiem dziatania wodoru.

Czesteczka CO posiada rozmiary przewyzszajgce
odstep miedzy atomami siatki przestrzennej zelaza
i posiada wysokg trwato$¢ chemiczng; poza tym, jak
wykazaty prace wielu badaczy, CO praktycznie jest

w stali nierozpuszczalne. Uwzgledniajac otrzymane
dane spektralne, autorzy przypuszczaja, ze tworzacy
si¢ w wyniku dziatania protonéw wodoru i wydziela-

jacy sie wewnatrz metalu gazowy CO moze wywotacé
znaczne cisnienie, powodujace charakterystyczng okra-
gta forme ptatkéw sSnieznych i prowadzace do rozerwa-
nia metalu, co jest ostatecznym etapem tworzenia sie
ptatkow.

Tworzenie sie wysokich miejscowych koncentracji
wodoru na drodze likwidacji w zwyklym pojeciu wy-
daje sie mato prawdopodobne.

Unikniecie przenikania wodoru do metalu w pew-
nych ilosciach w rzeczywistych warunkach wytwor-
czych jest niemozliwe, zatem istotna metoda walki
z platkami sprowadza sie zasadniczo do zapewnienia
dostatecznie powolnego stygniecia keséw po obrébce
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plastycznej na gorgco. Uzasadnienie tej metody z punk-
tu widzenia hipotezy protonowej, polega na dazeniu do
zachowania protonéw wodoru w metalu w stanie nie-
statym i do osiagniecia podzielenia protonéw miedzy
atomami, co tatwiej zachodzi przy wysokich tempera-
turach i tym samym utatwia procesy dyfuzyjne.

Autorzy poza tym sadza, ze bardziej radykalng me-
toda walki z platkami moze okaza¢ sie zapewnienie
pizy wytapianiu stali takich warunkéw, przy ktorych
dziatanie wodoru byloby paralizowane w cieklej stali
przez inne jeszcze pierwiastki.

Podane wyniki badan, a takze szereg faktéw zna-
nych z praktyki (np. niewystepowanie ptatkéw w stali
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tyglowej i bessemerowskiej) wskazuja na to, ze naj-
wiasciwszym pierwiastkiem do tego celu powinien by¢
tlen.

W. Kowalski i Z. Ziotowski
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Krucho$¢ odpuszczania w stopowych stalach konstrukcyjnych

Postep, jaki zaznaczyl sie w ostatnich dziesigtkach
lat w dziedzinie budowy maszyn, silnikéw i konstruk-
cji pracujacych z duzymi szybkos$ciami i obcigzeniami
dynamicznymi, zmusza konstruktoréw i metaloznaw-
cow do poszukiwania materialdbw o duzej wytrzymato-
éci w potaczeniu z wysoka udarnoscia.

Z tego powodu zagadnienie kruchosci odpuszczania
ciggle jest przedmiotem prac wielu badaczy, ktére
w okresie ostatnich paru lat rzucily nowe S$wiatto na
to dotychczas jeszcze niewyjasnione zjawisko.

Okres$lanie wrazliwosci na krucho$¢ odpuszczania.
W celu umozliwienia prowadzenia $cislejszych prac
poréwnawczych dazy sie do liczbowego ujecia wrazli-
woséci na kruchos$¢ odpuszczania kazdego gatunku stali.
Miare bezwzglednej wrazliwosci badanego materiatu na
kruchos$¢ odpuszczania moze stanowi¢ stosunek udarno-
Sci materiatu hartowanego i odpuszczanego przy tem-
peraturze wyzszej od 600 C i chiodzonego w wodzie,
do udarnosci prébki hartowanej w tych samych wa-
runkach i odpuszczanej przy tej samej temperaturze,
lecz chtodzonej powoli (0,3 C/min).

Drugi sposob oceny wrazliwosci na kruchos$¢ odpu-
szczania polega na tym, ze obie probki hartujemy,
a nastepnie odpuszczamy przy temperaturach wyzszych
od 600 C i chtodzimy z duzg szybkoscig (np. w wodzie).
Po dokonaniu takiej obrébki cieplnej jedna z tych pro-
bek odpuszczamy w zakresie kruchosci odpuszczania
przy 500 lub 550 C przez pewien okres czasu. Stosunek
udarnosci obu tych probek bedzie stanowit miare wra-
zliwosci.

Pierwszy sposéb okres$lania jest bardziej zblizony
do praktycznych warunkéw obrébki cieplnej, drugi na-
tomiast daje lepsze okre$lenie istoty zjawiska, ponie-
waz nie powolne chtodzenie, lecz czas przebywania
w zakresie kruchosci odpuszczania stanowi istotng
przyczyne powstawania tego zjawiska. Jednak bardziej
rozpowszechnionym sposobem okreslania wrazliwosci
jest metoda pierwsza, jako praktyczniejsza.

Francuscy badacze przyjmuja za kryterium wrazli-
wosci warto$¢ stosunku udarnosci proébki hartowanej
i odpuszczanej przy temperaturach wyzszych od 600 C
i chitodzonej w wodzie, do udarnosci prébki hartowanej
i odpuszczanej przy 525 C przez 24 godziny i chtodzo-
nej w wodzie. Précz tego mozna sie postugiwaé row-
niez pojeciem wzglednej wrazliwosci na krucho$¢ odpu-
szczania, okreslanej jako 100-krotna wartos¢ stosunku
réznicy udarnosci miedzy stanem ciagliwym a kru-
chym, do wartosci udarnosci odpowiadajgcej stanowi
ciggliwemu (1). W Polsce préba kruchosci odpuszcza-
nia ujeta jest w zaleceniu hutniczym NH/BM-53, ktére
przyjmuje jako miare wrazliwosci na krucho$¢ odpu-
szczania kryterium pierwsze.

Wplyio skiadnikéw stopowych na krucho$¢ odpu-
szczania. Nowsze prace nie przyniosty wiekszych zmian
w pogladach na wptyw skiadnikéw stopowych na kru-

cho$¢ odpuszczania. Ograniczymy sie wiec do przypom-
nienia, ze z tego punktu widzenia sktadniki stopowe
mozna podzieli¢ na trzy grupy:

1. sprzyjajace powstawaniu zjawiska kruchosci od-
puszczania (Mn, Cr, Ni, P, N oraz przy wiekr
szych zawartosciach Si i Al),

2. posiadajace wpltyw hamujacy na to zjawisko
(Mo, W, Nb),

3. nie wywotujgce zadnego efektu (C, S, V).

Mangan jest skitadnikiem stopowym, ktéry dziata
najsilniej na powstawanie zjawiska kruchosci odpusz-
czania przy czym w stalach zawierajacych- inne skiad-
niki stopowe (Cr i Ni) juz nieznaczny dodatek
0,4 — 0,5% Mn powoduje duze zwiekszenie wrazliwosci
na kruchos$¢ odpuszczania.

Chrom sprzyja powstawaniu zjawiska kruchosci od-
puszczania, lecz w daleko mniejszym stopniu anizeli
mangan. Obecnos¢ w stali Mn, P, Ni w znacznym stop-
niu podwyzsza kruchos$¢ odpuszczania stali chromowej.

Czyste stale niklowe mozna uwaza¢ za nie podlega-
jace zjawisku kruchosci odpuszczania, natomiast juz
przy nieznacznej zawartosci innych skiltadnikéw stopo-
wych, jak Cr i Mn (Cr-HMn> 0,35%), daje sie
zaobserwowac¢ spadek udarnosci przy powolnym chto-
dzeniu. Powszechnie stosowane stale chromoniklowe
wykazujg stosunkowo duza wrazliwo$¢ na kruchos$é
odpuszczania.

Fosfor uwazany jest przez Benneka (2) za giéwna
przyczyne zjawiska kruchosci odpuszczania. Wedtug" in-
nych jest on niewatpliwie jednym z czynnikéw wpty-
wajacych na wrazliwos¢ materiatu, jednakze nie sta-
nowi gtéwnej i wylacznej przyczyny.

Azot nalezy do tych skladnikow, ktére sprzyjaja
powstawaniu kruchosci odpuszczania. W stalach kon-
strukcyjnych nie wykazujgcych kruchosci odpuszczania,
po nasyceniu azotem zjawisko to wystepuje wyraznie.

Stale krzemowe bez dodatku innych skiadnikéw
stopowych nie wykazujg kruchosci odpuszczania, nato-
miast przy wigkszej zawartosci Si i innych skiadnikéow
stopowych (np. silchromy) zjawisko to wystepuje
w znacznym stopniu. Jezeli idzie o Al, to dopiero wpro-
wadzenie do stali wiekszej ilosci tego pierwiastka (oko-
to 1 %) powoduje wzrost kruchosci odpuszczania.

Dodatek molibdenu do stali w ilosci 0,3 — 0,4 %
silnie zmniejsza, a czesto praktycznie zapobiega kru-
chosci  odpuszczania. Houdremont 3) "wnioskuje
ze swych doswiadczen, ze Mo zatrzymuje raczej rozwoj
kruchosci odpuszczania, niz catkowicie jg . usuwa.
Dowodzi tego fakt, ze przy dilugim wytrzymaniu, stali
zawierajacej Mo w zakresie temperatur kruchosci na-
stepuje spadek udarnosci. Przy dodatku do stali Mo
w wiekszej ilosci (okoto 1 %) dodatni wplyw tego
sktadnika zmniejsza sie. Zawarto$s¢ niobu w stali
0,2 — 0,3 % dziata w tym samym kierunku co dodatek
Mo, tzn. silnie ostabia wrazliwo$¢ na powstawanie tego
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zjawiska, podczas gdy dziatanie wolframu objawia sie
dopiero przy wiekszych zawartosciach (0,7 — 1% W).

Skiadnikami nie posiadajagcymi praktycznie zadnego
wplywu na to zjawisko sg: siarka w granicach zawar-
tosci przepisanych normami dla stali konstrukcyjnych,
wanad w ilosci 0,2 — 0,3% oraz wegiel.

Wptyw procesu metalurgicznego na wrazliwosé
stali na krucho$¢ odpuszczania podaje ponizsza tablica
(wedtug Greavesa i Jonesa) (4):

Tablica |1

Srednia wrazliwo$é¢ na

Wytop w piecu
kruchos$¢ odpuszczania

Martenowskim kwasnym 4,7
Elektrycznym 2,2
Tyglowym 1,4

Wptyw ten nie jest dostatecznie wyjasniony; przy
tym nalezy podkresli¢, ze wytopy z tego samego pieca,
0 identycznym skitadzie chemicznym, wykazuja duzg
rozpietos¢ wrazliwosci na krucho$¢ odpuszczania.

Wptyw warunkéw obroébki cieplnej. Juz dawniejsze
badania ustality doktadnie wplyw réznych rodzajow
1 warunkow obrdébki cieplnej na wystepowanie krucho-
Sci odpuszczania w stalach konstrukcyjnych stopowych.
Na wzmianke zastuguje tu schemat zaleznosci miedzy
udarnosciag a czasem wygrzania w zakresie kruchosci,

Rys. 1. Schemat ustalania sie¢ udarnosci przy odpusz-
czaniu w zakresie kruchosci (4)

podany przez Greavesa i Jonesa (rys. 1). Z rys. 1
widoczne jest, ze w wyniku dtugiego przebywania ma-
teidahi przy kazdej temperaturze zakresu kruchosci
podczas odpuszczania, ustala sie okreslona wartos¢
udarnosci, niezalezna od nastepnego sposobu chtodze-
nia.

Teorie kruchosci odpuszczania. Dotychczasowe ba-
dania w tej dziedzinie przyniosty szereg teorii usituja-
cych wyjasni¢ zjawisko kruchosci odpuszczania. Wiek-
szo$¢ z nich widzi przyczyny powstawania kruchosci
odpuszczania w procesach wydzieleniowych. Teorie tej
grupy roéznig sie miedzy sobg gtéwnie okresleniem
wihasciwosci  czasteczek wydzielonych, ich wielkosci,
sposobu roztozenia oraz przyczyn powodujacych tego
rodzaju wydzielenia. | tak:

Rogers (5) przyjmowat, ze przy temperaturach
nizszych od Ac™ czg$¢ weglikdw rozpuszcza sie w zela-
zie. W przypadku szybkiego chitodzenia roztwoér staty
zostaje utrzymany; przy powolnym chitodzeniu zacho-
dzi wydzielanie sie weglikéw.
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Houdremont i Schrader (3) objasniaja to zjawisko
wydzielaniem si¢ z roztworu statego bardzo drobnych
czasteczek (wydzielen dyspersyjnych), ktérych wiasno-
éci nie udato sie okresli¢. Nie zaprzeczaja oni tez du-
zemu wplywowi azotu, tlenkéw i fosforu na to zja-
wisko.

Griffiths (6) za gtéwna przyczyne powstawania
tego zjawiska uwaza azotki, wydzielajgce sie¢ z roz-
tworu statlego w czasie odpuszczania. Azotki te
w catosci przechodza do roztworu statego powyzej
600 C, a szybkie chtodzenie zatrzymuje ich wydzielanie.

Teoria Benneka (2) za gtéwna przyczyne kruchosci
odpuszczania uwaza, obecno$¢ fosforu w stali. Tej teo-
rii przecza jednak dane Maurera (7), ktéry stwierdzit,
ze stale o znikomej zawartosci fosforu réwniez posia-
daja duza skilonno$¢ do wykazywania tego zjawiska.

Dzigki najnowszym badaniom wykonanym w ostat-
nich latach teorie wydzieleniowe otrzymalty innego ro-
dzaju kierunek.

W 1945 r. ukazata sie praca Kurdiumowa i Entina
(8), ktorzy nie wyjasnili wprawdzie przyczyn powsta-
wania zjawiska kruchosci odpuszczania, jednakze na
podstawie badan wiasnych ustalili wiele istotnych fak-
tow, dotyczacych tego zagadnienia. Zdaniem ich przy
rozpadzie przesyconego roztworu statego, jakim jest
martenzyt, nalezy rozrézni¢ trzy okresy:

Pierwszy okres, to okres wiasciwego rozkiadu mar-
tenzytu, podczas ktérego nastepuje wytworzenie sie
duzej ilosci dyspersyjnych wydzielenn, réwnomiernie
roztozonych wewnatrz krysztatdw. Udarnos¢ materiatu
jest w tym okresie duzo wyzsza niz pierwotnego mar-
tenzytu. Okres ten trwa krotko, gdyz nie mamy tu do
czynienia z dyfuzja skitadnikéw na duza odlegtosé.

Drugi okres to koagulacja czasteczek wydzielonych,
w ktérej rezultacie nastepuje nieréwnomierne roztoze-
nie sie wydzielen, niekorzystne dla wilasnosci udarno-
Sciowych (zaréwno czy to bedzie wydzielanie sie na
granicach ziarn z wytworzeniem siatki, czy tez wydzie-
lanie sie na okreSlonych ptaszczyznach krystalogra-
ficznych). Okres ten charakteryzuje bardzo duzy spa-
dek udarnosci.

W trzecim okresie nastepuje dalsza koagulacja
wydzielen, potaczona ze wzrostem udarnosci materiatu.

Ten sposdéb ttumaczenia przyczyn kruchosci odpu-
szczania nie tgczy tego zjawiska bezposrednio z dysper-
syjnymi wydzieleniami, lecz z procesami koagulacji,
wywotujgcymi niekorzystne rozmieszczenie wydzielo-
nych czasteczek.

badania kruchosci
odpuszczania

Metody

W ostatnich latach stwierdzono, ze dla wilasciwej
oceny sklonnosci stali do kruchosci i odpuszczania ko-
nieczne sa bardziej dokltadne badania, niz proste poréw-
nanie wynikéw prébek ziamanych jedynie przy poko-
jowej temperaturze.

Wyczerpujaca charakterystyke kazdej stali mozna
uzyska¢ dopiero woéwczas, gdy przeprowadzi sie szereg
pomiaréw udarnosci i ustali zalezno$¢ udarnosci od
temperatury przeprowadzania proby. Otrzymuje sie
wtedy charakterystyczny wykres (rys. 2), wiasciwy
dla kazdego gatunku stali, obrazujacy wplyw tempe-
ratury przeprowadzenia préby i czasu wygrzewania
w zakresie kruchosci, na udarnos¢ stali. Wykres ten
jest zarazem charakterystyka wrazliwosci badanego
materialu na krucho$¢ odpuszczania, przy czym stale
o matym wskazniku wrazliwosci beda posiadaty krzywe
przesuniete w Kkierunku niskich temperatur badania,
a stale o duzym wskazniku w kierunku wysokich tem-
peratur. Jezeli materiat jest skionny' do kruchosci od-
puszczania, krzywa dla prébek wolno chtodzonych lezy
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Rys. 2. Zalezno$¢ udarnosci od temperatury badania
przy réznym czasie wygrzania przy 525 C dla stali
o zawartosci 0,25 % C i 1,38 % Cr (1)

ponizej krzywej proébek chtodzonych szybko.

Dalsza cecha, wedtug ktérej mozna okresli¢, czy ba-
dana stal jest wrazliwa na krucho$¢ odpuszczania, jest
réznica wygladu przetoméw materiatu znajdujgcego sie
w stanie ciagliwym, odpornym na uderzenie i w stanie
kruchym.

Pellini i Queneau (9) sadzg, ze niekiedy wyglad
przetomu moze da¢ wigcej wskazéwek niz sam pomiar
udarnosci. Tworza oni cztery klasy wygladu przetomu
(widknisty, przewaznie widknisty, przewaznie ziarnisty
i ziarnisty) i na wykresach ,temperatura odpuszcza-
nia— czas wygrzania“ umieszczaja w zaleznosci od
obrébki cieplnej otrzymana klase przetoméw (rys. 3).

Rys. 3. Wplyw temperatury odpuszczania i czasu wy-

grzania na charakter przetomu i udarnos¢ stali o skia-

dzie: 0,33% C, 3,78% Ni, 1,79% Cr. Liczby przy

punktach podaja udarnos$¢ probki Charpy w Ft-Lbs,
mierzonej przy 50 C (9)

W ten spos6b otrzymuja oni zakresy, w ktoérych znaj-
duja sie przetomy prébek tej samej klasy, co stwarza
okreslenia stanu, w jakim znajduje sie materiat po da-
nej obroébce cieplnej. Na podstawie tych badan Pellini
i Queneau doszli do wniosku, ze najwieksza wrazliwosé
na kruchos$¢ odpuszczania istnieje przy okoto 510 C
i ze zjawisko kruchosci odpuszczania zachodzi tez przy
temperaturach wyzszych od 650 C.

Do wyzej wzmiankowanych metod badania krucho-
Sci odpuszczania doszita ostatnio jeszcze jedna metoda,
polegajaca na trawieniu i obserwacji mikroskopowej.

Cohen, Hurlich i Jacobson (10) znalezli po dtugich
pracach odpowiedni odczynnik, pozwalajacy wykrywacé
na drodze metalograficznej roéznice miedzy stanem
kruchym a ciagliwym w stalach wrazliwych na kru-
cho$¢ odpuszczania. Odczynnik ten ma nastepujacy
skiad: kwas pikrynowy 50 g, czysty eter etylowy
250 cm”, zephiran-chloride 1 10 cm3 i woda 240 cm3
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Samo przygotowanie odczynnika odbywa sie w ten
sposéb, ze do rozpuszczonego w eterze kwasu pikryno-
wego dodaje sie uprzednio rozpuszczony w wodzie ,,zep-
hiran-chloride”. Po doktadnym wymieszaniu przez silne
wstrzasanie, Swiezy odczynnik winien by¢ pozostawiony
przez okoto 12 godz. w spokoju; w ciggu tego okresu
mieszanina dzieli si¢ na dwie warstwy. Do trawienia
probek uzywa sie goérnej warstwy, rozcienczonej dodat-
kowo eterem w stosunku 3 : 1. Czas trawienia waha sie
w szerokich granicach, od 1 do 15 minut zaleznie od
gatunku stali. Odczynnik psuje sige stopniowo z upty-
wem czasu, jak réwniez po wielokrotnym trawieniu.
Prébka po trawieniu powinna by¢ wymyta w alkoholu,
poniewaz warstewka odczynnika pozostata na powierz-
chni jest nierozpuszczalna w wodzie. Szczegdlty struk-
turalne odczynnik wytrawia w ten sam spos6b jak
zwykty roztwor alkoholowy kwasu pikrynowego, lecz
dodatkowo (czego nie czyni ten ostatni) atakuje wy-
dzielony sktadnik powodujacy kruchos$¢ odpuszczania
(rys. 4). Wytrawiong probke poleruje sie powtérnie
czesto przez kroétki okres czasu (okoto 1 min.), przy
czym jezeli stal znajduje sie w stanie kruchym, miej-
sca gdzie znajdowat sie skiadnik powodujacy kruchosé
pozostajg dobrze widoczne (rys. 5).

Rys. 4. X 1000

Stal o sktadzie: 0,39 % C, 1,33 % Mn, 3,31 % Ni,
1,58 % Cr, 0,49 % Mo, 0,035 % Al

c — H 940 C/4 h, woda 0,650 C/4 h woda — trawiono

alk. roztworem kwasu pikrynowego z dodatkiem ze-

phiran-chloride*
d — H 940 C/4 h woda, 0,650 C/4 h piec — trawiono
alk. roztworem kwasu pikrynowego z dodatkiem ,ze-
phiran-chloride“. Wyraznie widoczne granice ziarn (10)

Rys. 5. X 1000
Te same probki co na rys. 4 (e odpowiada e, f— d)
dodatkowo polerowane przez 1 min.
| — widoczne granice ziarn (10)

1 Pod nazwa zephiran-chloride nalezy rozumie¢
wodny roztwdr wysokomolekularnych chlorkéw alkylo-
dwumetylobenzyloamonowych (H. Bennek: Concise
Chemical and Technical Dictionary).
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Odczynnik ten dzieki obecnosci ,zephiran-chloride*
trawi dobrze prébki stali o $redniej i duzej wrazliwo-
Sci na krucho$¢ odpuszczania, podczas gdy u stali
posiadajacych krzywe bardzo przesuniete w Kkierunku
niskich temperatur na wykresach ,udarno$¢ — tempe-
ratura badania“ (rys. 2) nie dadza sie wytrawic
granice ziarn.

Jak wynika z powyzszego, odczynnik ten wytrawia
granice ziarn, ale tylko w stalach bedgcych w stanie
kruchym. Na podstawie swych badann wyzej wymienieni
autorzy dochodza do wniosku, ze skiadnik wywotujacy
krucho$¢ odpuszczania wydziela sie na granicach ziarn
pierwotnych (austenitycznych). Wydzielanie sie tego
sktadnika moze nastgpi¢ przypadkowo i wewnatrz
ziarn, lecz w daleko mniejszej ilosci, niz odbywa sie to
na granicach.

Lean i Northcott (12) wyprébowali szereg dalszych
preparatéw organicznych, dodawanych do roztworu
kwasu azotowego i pikrynowego. Stwierdzili oni podo-
bienstwo dziatania tych preparatéw do ,zephiran-
chloride”, jednakze intensywnos$¢ trawienia i wyrazi-
.sto$¢ obrazu byta najlepsza przy zastosowaniu tego
ostatniego. Stosunkowo prosty i dobry w dziataniu jest
odczynnik podany przez R. Wernera i L. Bernharta (13)
0 nastepujacym skladzie chemicznym:

kwas pikrynowy 50 g,

ksytol 400 cm",

alkohol etylowy

(dodawany dopiero przed uzyciem) 50 cmi
Podczas przygotowywania odczynnika, resztki nieroz-

puszczonego kWasu pikrynowego w ksylolu nalezy usu-
naé przez przesaczenie roztworu przez bibule albo roz-
gosci¢ przy pomocy wody dolanej do roztworu. W tym
<|statnim przypadku do trawienia nalezy uzy¢ warstwy
ifornej, uwazajac, aby woda nawet w najmniejszej
ilosci nie dostata sie do odczynnika; obecno$¢ wody

odczynniku powoduje powstawanie plam na szlifie.
Czas trawienia probek stali konstrukcyjnych trwa
okoto 30 min. Po trawieniu prébka musi by¢ natych-
miast dokladnie obmyta alkoholem, gdyz od tego zabie-
gu zalezy w duzej mierze wyrazisto$¢ obrazu. Odczyn-
nik ten, podobnie jak odczynnik z dodatkiem ,zephi-
ran-chloride®, trawi granice ziarn tylko w prébkach
stali znajdujacych sie w stanie kruchym.

Précz wspomnianych wyzej sposobéw badania zja-
wiska kruchosci odpuszczania na podkreslenie zastu-
guje metoda stosowana przez Celikowa (14), w ktorej
wrazliwo$¢ na krucho$¢ odpuszczania powigzana jest
z odpornoscia na korozje. Przy tej metodzie prébki ma-
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terialu znajdujacego sie w stanie kruchym i ciagli-
wym poddawane sg korozji w 5-procentowym roztwo-
rze kwasu siarkowego przez 3 — 5 godzin. Warto$¢ po-
miarowag stanowi strata cigezaru proébki, wyrazona
w mg/cmr, przy czym strata ta wzrasta w miare pod-
wyzszania sie wrazliwosci materiatu na krucho$¢ odpu-
szczania.

Nowe mozliwosci stwarza obecnie mikroskopia elek-
tronowa, ktéra rozporzadzajac duzymi powiekszeniami
uzytecznymi, rzuci przypuszczalnie wiecej S$wiatta na
charakter zjawisk, zachodzacych przy powstawaniu
kruchosci odpuszczania (15).

J. Chodorowski
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Nowoczesne tworzywa na magnesy*

Nowoczesne tworzywa na magnesy znane sg ha ryn-

ku USA pod nazwami alnico, cunico, cunife, vectolite
i silmanal.
,  Wszystkie te tworzywa z wyjatkiem vectolite prze-
chodzg obrébke cieplng dla uzyskania lepszych wiasno-
$ci. Stopy typu alnico i vectolite mozna obrabia¢ tylko
przez szlifowanie, pozostate natomiast przez skrawa-
nie, zimne walcowanie, tloczenie itd.

Tabl. I; podaje ogoélne wiasnosci powyzszych stopow

oraz pewnych stali uzywanych w elektrotechnice,
tabl. 1l wilasnosci fizyczne lanych magneséw Alnico,
a tabl. 11l Alnico spiekanych.

Alnico sg to stopy na magnesy o duzej koercji,
w ktérych skiad wchodza gtéwnie: glin, nikiel, kobalt
i zelazo. Dzielg sie na dwie grupy: odlewane i spieka-

* H. E. Finke, Materials and Methods, 1947, nr 6,
str. 72— 76, oraz R. S. Burpo jr, Materials and Me-
thods, 1947, nr 2, str. 115/117.

ne. Granica jest tu zazwyczaj ciezar. Magnesy ponizej
20 g spieka sig, cho¢ nie jest to reguta, gdyz czasem
spieka sie i wieksze magnesy, aby wykorzysta¢ ich lep-
szg wytrzymatos¢. Alnico 5 przewyzsza iloscia energii
na jednostke objetosci pozostate stopy. Poniewaz odle-
wy z alnico sa twarde i kruche, mozna je tylko szlifo-
wac.

Cunife jest stopem plastycznym i obrabialnym na-
wet po starzeniu. Dostarcza sie go w postaci drutéw
okragtych, kwadratowych lub prostokatnych o przekro-
ju 66 mm do 05 mm. Gotowy drut moze by¢ tak
ksztattowany, ze mozna mu nada¢ posta¢ niespotykang
posrdéd innych tworzyw na magnesy. Wihasnosci magne-
tyczne cunife sg lepsze dla matych przekrojéw i tylko
w kierunku przeciggania drutu, o czym nalezy pamie-
tac.

Cunico jest stopem plastycznym i obrabialnym me-
chanicznie. Wytwarza sie go w postaci pretéw, tasm
i drutu. Poniewaz starzenie jest ostatnim etapem wy-
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Tablica 11
Wiasnosci lanych magneséw Alnico
Wi . Alnico Alnico Alnico Alnico Alnico Alnico Alnico
asnoscl 1 3 4 5 6 12
Oporno$¢ mikroomy/cm przy 25 C 75 60 75 47 50 62
Wytrzymato$¢ na rozcigganie
kg/mm- 2,88 2,11 8,44 6,40 3,83 16,17 27,77
Wytrzymato$¢ na zginanie kg/mm2 9,77 5,06 15,82 16,87 7,38 31,64 35,15
Sredni wspétczynnik rozszerzalnosci
na 1 C (x 10-6) 12,6 12,4 13,0 i3,1 11,3 11,4 11,0
Twrardo$¢ Roekwella C 45 45 45 45 50 56 58
Normalne tolerancje magneséw Al-
nico odlewanych w piasku
0 — 50 mm + 0,4 mm
50 — 100 + 0,8mm
100 — 150 ,, + 1,0 mm
Tablica 111 nywac¢ odlewy. Magnesy wyttacza sie zwykle z tasm do

Wiasnosci spiekanych magneséw Alnico

Wiasnosci AIr;lco Alrllco

Opornos¢ mikroomy/cm przy

25C 68 68
Wytrzymato$¢ na rozcigganie

kg/mm?2 45,70 42,18
Wytrzymato$¢ na zginanie

kg/mm?2 49,21 59,76
Sredni wspétczynnik rozsze-

rzalnosci na 1 C (x 10-(@) 12,4 131

Twardos$¢ Roekwella C 43 42

Normalne tolerancje spieka-
. nych magneséw Alnico

0 — 32 mm + 0,1 mm
32— 16 + 025
16 — 32 . + 04
32 — 76 n + 08 »

twérczym, magnesy z cunico dostarcza sie przewaznie
w gotowym ksztalcie. Ze stopu tego mozna tez wyko-

50 mm szerokosci i grubosci 1,5— 8,0 ram. Przy wiek-
szych szerokosciach magnesy pekaja przy obrébce
cieplnej. Druty z cunico posiadaja $rednice od 6,6 do
0,5 mm, przy tolerancji + 0,025 mm. Moga one mie¢
przekréj kwadratowy lub prostokatny. Wiasnosci ma-
gnetyczne tego stopu nie zalezg od kierunku obroébki
plastycznej. Cunico nadaje sie raczej na wieksze ma-
gnesy.

Vectolite jest bardzo ciekawym spiekiem magnety-
cznym tlenkéw zelaza i kobaltu. Wyréznia sie on nie-
zwykle niskim ciezarem wiasciwym oraz duzym opo-
rem elektrycznym. Magnesy z yectolite posiadajg obec-
nie przekroje do 25 cm2 i grubo$¢ do 20 mm. Poniewaz
jest to material bardzo mato odporny na obciazenia
mechaniczne, nalezy spieka¢ z niego od razu gotowe
magnesy.

Silmanal, pomimo, ze w jego sklad wchodza drogie
sktadniki stopowe, znajduje zastosowanie techniczne
wskutek wielkiej odpornosci na odmagnesowanie. Sil-
manal jest plastyczny i obrabialny jak stal. Magnesy
mozna wykona¢ z przeciaganego drutu, zimno walco-
wanych blach i pretéw. Jego sita koercji jest bardz©
znaczna.

Z. Wusatowski

Podwyzszenie ciagliwosci zmigkczonej stali szybkotnacej

Stal szybkotnaca, zmiekczona przy temperaturze
880 — 900 C, dobrze zachowuje sie przy skrawaniu,
natomiast sprawia duze trudnosci przy obrébce plasty-
cznej na zimno (przecigganie, walcowanie na zimno,
ciecie, ciagnienie, giecie itp.).1

Gieller i Babajew?2 zalecaja poddawanie zmiekczo-
nej stali dodatkowemu wyzarzeniu przy 700— 720 C
z nastepujacym szybkim studzeniem. Stwierdzili oni,
ze w ten sposob podwyzsz'a sie ciggliwos¢ zmiekczonej
stali szybkotnacej. Zjawisko to daje podstawe do
przypuszczenia, ze procesy wywotujace kruchos¢ stali
zachodza ponizej 720 C, ale podczas powolnego stu-
dzenia.

W celu stwierdzenia, jakie znaczenie ma dodat-
kowe wyzarzenie przy 720 C na podwyzszenie ciagli-
wosci i wiasnosci plastycznych stali  szybkotnacych,
przeprowadzono préby na stalach szybkotngcych o za-

.1 1. Malinkina: Stanki i instrumient, 1950, nr 2,
str. 21-23.

2 A. Gieller i W. Babajew: Instrumientalnaja stal,
1945.

wartosci 18 i 9 % wolframu. Wiasnosci mechaniczne
badano na prébkach zmiekczonych oraz na prébkach
dodatkowo wyzarzonych 2 godz. przy 740 C i studzo-
nych w oleju. W wyniku badan stwierdzono, ze dodat-
kowe wyzarzenie nie zmienia twardosci i wilasnosci
mechanicznych przy proébie rozciggania, natomiast ta-
kie wiasnoséci jak udarno$¢ oraz wytrzymatos¢ na
skrecanie, zginanie i przeginanie ulegaja znacznym
zmianom. Np. udarno$¢ wzrasta okoto 2,5 razy, a mia-
nowicie dla stali 18 % W z 0,45 — 0,95 kgm/cm2 dc
19— 2,3 kgm/cm2 za$ dla stali 9% W z 1,64 — 1,85
kgm/cm2 do 35— 3,7 kgm/cm2 przy czym charakter
przelomu po dodatkowym wyzarzeniu sie nie zmienia.
Duza réznica wystepuje przy badaniu kata skrecenia.
Po dodatkowym wyzarzeniu kat skrecenia stali 18 %
W zwieksza sie z 880 do 190n stali zas 9%
W z 200 b do 360 °. Strzatka ugiecia przy zginaniu
stali 18 % W zwigksza sie z 45 mm do 9,4 mm; przy
probie przeginania prébka zmigkczona z tej stali peka
przy pierwszym przegieciu, zmiekczona zas$ i dodat-
kowo wlzarzona 2 godz. przy 740 C ze studzeniem
w oleju wytrzymuje 4 do 5 przegie€. .
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Préby te wykazaly, ze dodatkowe wyzarzenie stali
szybkotnacej przy 720 — 740 C ze studzeniem w oleju
zwigksza jej plastyczno$¢ i ciagliwos¢é. Celem zbada-
nia wplywu temperatury dodatkowego wyzarzania na
udarnos$¢, prébki wykonane ze zmiekczonej stali szyb-
kotngcej poddawano wyzarzeniu przy 700, 720, 740,
760 i 780 C w roznych czasach z nastepnym studze-
niem w oleju.

Okazato sie, ze najkorzystniejsza temperatura wy-
zarzania wynosi 720 — 740 C, za$ czas wyzarzania

2 godz. Udarnos¢ stali w ten sposéb obrobionej ciepl-
nie wzrasta 2 do 2,5 razy w poréwnaniu ze stalg
zmiekczona,.

Celem zbadania wptywu szybkosci studzenia na
mechaniczne wikasnosci stali préobki ze zmiekczonej

stali szybkotngacej wyzarzano dodatkowo 2 godz. przy
720 — 740 C z nastepnym studzeniem w wodzie, oleju
oraz z piecem, z szybkoscig 60 — 75 Cjgodz. i 18 Cjgo-
dzin. Stwierdzono, ze szybko$¢ studzenia nie wptywa
na zmiane twardosci stali ani tez na zmiane jej wia-
snosci mechanicznych przy prébie na rozcigganie, na-
tomiast wywiera wpltyw na udarnos¢, kat skrecenia
i strzalke ugiecia. Wtasnosci te malejg ze zmniejsze-
niem szybkos$ci studzenia i osiggaja wartosci najniz-
sze przy szybkosci studzenia 18 C/godz., jednak wyz-
sze niz dla stali zmiekczonej sposobem zwyczajnym.

Swiadczy to, ze przy matlych szybkosciach studzenia
zachodzi obnizenie plastycznosci i ciagliwosci stali
szybkotnacej.
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Nadmieni¢ nalezy, ze udarnos¢ proébek studzonych
w wodzie i w oleju byla jednakowa.

Stwierdzono poza tym, ze przy wyzarzaniu stali
przy 860 — 880 C, o studzeniu z piecem do 740 C, prze-
trzymaniu przy tej temperaturze w ciggu 2 godzin
1 ostudzeniu w oleju, otrzymuje sie udarnos$¢ taka

sama, jak po dodatkowym wyzarzeniu stali przy
720 —- 740 C ze studzeniem w oleju.
Celem ustalenia zakresu temperatur, w ktérym

powstaje krucho$¢, przeprowadzono nastepujgce bada-
nie: probki zmiekczonej stali szybkotngcej wyzarzano
2 godz. przy temperaturze 720 C i studzono w oleju.
Cze$¢ prébek badano w tym stanie, cze$¢ za$ poddano
powtérnemu wyzarzaniu w czasie 5 godz. przy tempe-
raturach od 200 do 700C.

Najwieksze obnizenie udarnosci zaobserwowano po
powtdérnym wyzarzeniu przy 550—600 C. Stad wynika,
ze w celu unikniecia kruchosci nalezy przy studze-
niu stali szybkotnacej przejs¢ ten zakres temperatur
z mozliwie duza szybkoscia.

Na podstawie powyzszych badann autor przypusz-
cza, ze w stali szybkotnacej zachodza procesy analo-
giczne do proceséw wywotujagcych kruchos$¢ odpuszcza-
nia w stalach konstrukcyjnych.

Zastosowanie opisanej wyzej obrobki cieplnej po-
zwala na otrzymanie stali szybkotnacej, o podwyzszo-
nych wilasnosciach plastycznych, co jest pozadane przy
procesach przerébki plastycznej na zimno.

W. Kowalski

METALURGIA PROSZKOW

Porowate tozyska

W dziedzinie masowego wytwarzania czesci maszyn
na pierwsze miejsce wybijaja sie wyroby ze spieka-
nego zelaza, przede wszystkim spiekane tozyska samo-
smarujace, a nastepnie spiekane kota zebate oraz inne
ksztattki.

Oznaczenia odpo- Wymiary w mm

Oznaczenie wiadajacych

tozyska tozysk tocznych o D b
;J 0200 6200 1200 10 30 9
0201 6201 1201 12 32 10
0202 6202 1202 15 35 11
0203 6203 1203 17 40 12
0204 6204 1204 20 47 14

spiekane z zelaza *

tozyska zelazne, okazato sie bowiem, ze te ostatnie
pracujg rownie dobrze, a sa znacznie tansze.
Ostatnio przeprowadzono proby zastgpienia tozysk
tocznych przez samosmarujace tozyska zelazne. Pro-
by te daty zupelnie zadowalajgce rezultaty. Badania

Tablica |

Dopuszczalne obcigzenia w kg (po dotarciu)
przy ilosci obr/min

250 500 1000 1500 2500 5000
31 46 50 55 55
25 (120> 31 <93> 38 (73) 42 (63~ 45 <53> 32 (41~
43 54 65 70 70 60
36 (13°) 45 (10°> 53 59 (69) 55 <58> 35 <45>
65 80 94 100 . 100 85
54 <135> 87 (105) 78 g4 g0 <73> 76 35 48>
80 98 116 120 120 85
68 (16°) 82 (125> 96 <97>100 (84) 85 (70> 35 (55)
120 141 170 170 170 85
98 220> 118 <170> 140 (135~ 140 <115>100 (98) 30 <77>

Uwaga: d $rednica wewnetrzna tozyska, D Srednica zewnetrzna tozyska, b szerokos¢ tozyska

Porowate tozyska ze spiekanego zelaza nasycane sg
olejem, ktéry zapewnia dostateczne smarowanie tozy-
ska w czasie pracy.

Wytwarzane poczatkowo porowate tozyska brazowe
zastgpiono obecnie prawie catkowicie przez spiekane

* F. Eisenkolb: Gegenwartsaufgaben der Metall-
keramik. Die Technik 1946, str. 173-178.

jakosci tozysk w laboratoriach sa bardzo zmudne i da-
ja wiasciwie tylko dane poréwnawcze. Konstruktorzy
muszg sie opiera¢ przede wszystkim na doswiadcze-
niach praktycznych.

Tabl. 1 podaje dopuszczalne obcigzenie maksymal-
ne spiekanych tozysk zelaznych jednopierséieniowych,
stosowanych jako tozyska =zastepcze =zainiast tozysk
tocznych.



Nr "—10

Pierwsza liczba oznacze». obcigzalno$¢ przy petnym
smarowaniu, druga przy oszczednym smarowaniu
kroplowym. W nawiasach podano odpowiednie warto-
éci dla tozysk tocznych.

Przy przestawianiu sie z tozysk tocznych na tozy-
ska $lizgowe wytania sie konieczno$¢ zachowania tych
samych wymiaréw, w celu umozliwienia wymiany to-
zyska.

W tym celu opracowano tozyska dwupierscieniowe,
z ktorych jeden pierscien sporzadzony jest z harto-
wanej stali, a drugi z tworzywa tozyskowego. Wewne-
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trzny pierscien, osadzony na wale, na og6t sporzadza
sie ze stali, a pierscien zewnetrzny, umieszczony
w korpusie tozyska, z tworzywa tozyskowego.
Produkcja takich dwupierscieniowych 1tozysk na-
trafiata na razie na trudnosci z powodu braku na

rynku ciagnionych pierscieni stalowych. Metalurgia
proszkéw znalazta i tutaj rade, stosujac wewnetrzne
pierécienie ze stali spiekanej, ktére nasyca sig¢ do-

datkowo olejem, co poprawia w dalszym stopniu wias-
nosci $lizgowe tozyska.
W. RutkowskKi

NOWE KSIAZKI
Panstwowych Wydawnictw Technicznych

Ponizej podajemy wzmianki informacyjne
0 ksigzkach nadestanych do redakcji Hutnika,
ktére wydaty w biezacym roku Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne.

O czterech sposréd nich (,Wykaz maszyn

1 urzadzen do transportu bliskiego“, ,Straty
energii w sieciach elektrycznych®, ,Trans-
port w zakladach przemystowych* i ,Zarys

gornictwa“), ukazaly sie juz na tamach na-
szego czasopisma (rocznik 1950, nr 5— 6
i 9— 10) dhuzsze recenzje; wszystkie pozo-
state omdéwimy obszerniej w Hutniku w naj-
blizszej przysztosci.

Inz. Eugeniusz Mazanek. Obstuga wielkiego
pieca. Katowice 1950. Format B5, str. 339,
rys. 178, tabl. 63, cena 3500 z.

Podrecznik zaznajamia czytelnika z obstugg wiel-
kiego pieca, dajac réwnoczes$nie przeglad najnowszych
osiggnie¢ w dziedzinie budownictwa wielkich piecéw.
Ponadto obejmuje on opis urzadzerh pomocniczych, ar-
matury i aparatéw wchodzacych w sklad nowoczesnego
oddziatu wielkopiecowego.

Inz. Teodor Kuratow. Pomiary przeptywow
i tablice pomocnicze. Katowice 1950. Format
B5, str. 168, tabl. 50, cena 1350 zi.

Zagadnienie pomiaréw przeptywu cieczy, pary i ga-
z6w nie byto dotad w polskiej literaturze technicznej
szerzej i we wihasciwy sposOb opracowane. Ksiazka
inz. T. Kuratowa podaje praktyczne metody tych po-
miaréw i przeznaczona jest dla inzynierdw, technikéw
i mistrzéw zatrudnionych w ruchu dziatléw gospodarki
cieplnej zaktadéw przemystowych. Dotaczony do dzietka
inz. Kuratowa wykres (i, s) Molliera dla pary wodnej
jest réwniez do nabycia w ksiegarniach Domu Ksigzki
oddzielnie, po cenie 120 zh

Inz. Zofia Maslanka. Korozja i ochrona
przed korozjg magnezu i jego stopow. Kato-
wice 1950. Format A5, str. 83, rys. 35, tabl. 17,
cena 550 zi.

Ksigzka ma charakter szkicu monograficznego na-
pisanego na podstawie najnowszych prac autoréw ra-
dzieckich, angielskich i niemieckich. Na tres¢ jej skia-
daja sie cztery rozdziaty: teoria korozji metali,
odporno$¢ magnezu i jego stopéw na korozje, ochrona
metalu przed korozjg oraz przyklady zastosowania
magnezu i jego stopéw ze wzgledu na ich odpornosé
na korozje.

Inz. Stanistaiu Gisman. Stownik gorniczy.
Katowice 1950. Format A5, str. 388, rys. 2,
tabl. 6, cena 500 z.

Jest to stownik encyklopedyczny z dziedziny gor-
nictwa oraz koksownictwa. Dzieki uktadowi graficz-
nemu stownik zwraca uwage czytelnika na wyrazenia
wihasciwe sposréd uzywanych. Zawiera ponad 3500
poje¢. W dodatku umiescit autor szereg tablic z po-

dziatlem podstawowych zagadnien goérniczych i geolo-
gicznych.

Prof. dr inz. Witold Budryk i doc. inz.
Wactaw Lesiecki. Gornictwo. Tom |: Za-

rys goérnictwa. Katowice 1950. Format BS5,
str. 200, rys. 412, cena 700 zi.

Ksigzka ta zawiera encyklopedyczne wiadomosci
z dziedziny gérnictwa i stanowi pomoc naukowg jako
lektura w szkotach licealnych.

Mechanika gornicza. Ttumaczenie z jezyka
niemieckiego opracowane wedtug dzieta ,Berg-
baumechanik* Maercksa. Katowice 1950. For-
mat B5, str. VIII + 536, rys. 521, cena 1600
ztotych.

Praca omawia zagadnienia mechaniki gorniczej
i zawiera wiele obliczen niezbednych w praktyce. Prze-
znaczona jest do uzytku inzynieréw oraz technikéw
i moze stuzy¢ za podrecznik do nauki w gérniczych
szkotach licealnych. Dziat statyki opracowat inz. Sta-
nistaw Gisman, dziat kinetyki inz. Juliusz Marcoin,
dziat wytrzymatosci materialdw tudziez mechaniki cie-
czy i gazéw inz. Jerzy Kolbe.

Wykaz maszyn i urzgdzen do transportu
bliskiego. Nosniki bliskie. Opracowano w In-
stytucie Konstrukcji Mechanicznych Gtownego
Instytutu Mechaniki pod redakcjg mgra inz.
Ignacego Bracha. Warszawa 1950. Format B5,
str. VI -f-70, rys. 138, cena 280 z.

Praca podaje klasyfikacje urzadzen do transportu
bliskiego z uwzglednieniem poprawnego mianowni-
ctwa, kroétki opis zasadniczych typoéw urzadzen oraz
zarys kalkulacji kosztéw transportu. Ponadto zawiera
katalog maszyn i urzadzen transportowych. Celem
pracy jest ulatwienie planowania inwestycji w dzie-
dzinie transportu w zakladach przemystowych.

P. Dubinski i J. Kostin. Transport w za-
ktadach przemystowych. Tiumaczyli z jezyka
rosyjskiego : inz. T. Sawicki i inz. A. Nieren-
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ski. Warszawa 1950. Format A5, str.
XV - 350, rys. 163, tabl. 6, cena 750 zk.

Praca zawiera oméwienie zagadnien dotyczacych
projektowania zakiadéw przemystowych z punktu wi-
dzenia racjonalnego rozwigzania kwestii transportu.
Gtéwny nacisk potozono na opracowanie planu sytua-
cyjnego, uwzgledniajgce proces technologiczny zaktadu
oraz przyjety rodzaj i sposoéb transportu. Ksigzka
przeznaczona jest przede wszystkim dla inzynieréw
projektujacych zakitady przemystowe.

L. Bartaszew. Transport wewnetrzny w za-
ktadach  przemystowych. Organizacja
i obliczanie. Przelozyt z jezyka rosyj-
skiego mgr inz. B. Maczewski-Rowiriski. War-
szawa 1950. Format A5, str. VII + 112, rys.
22, tabl. 6, cena 280 z.

Ksigzka zawiera opis zasadniczych systemoéw trans-
portu wewnetrznego w zaktadach przemystowych ze
szczegblnym uwzglednieniem najbardziej wydajnych
i ekonomicznych metod organizacji przewozéw. Podane
przez autora schematy i wzory poparte sa przykia-
dami z praktyki, co utatwia witasciwy wyboér Srodkéw
transportowych, obliczanie wielkosci obrotu tadunkoéw,
wyznaczanie tras |1 rozklad prac transportowych

w czasie. Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw
i technikébw ruchu oraz dla projektujgcych zaktady
przemystowe.

Wyktady o transporcie. Praca zbiorowa
obejmujaca cykl wykiadéw wygloszonych na
kursach zorganizowanych przez Instytut We-
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glowy dla wyzszego dozoru technicznego. Ka-
towice 1950. Format B5, str. 444, rys. 382,
cena 2500 zi.

Ksigzka zawiera omowienie aktualnych zagadnien
zwigzanych z transportem wydobycia w kopalniach
wegla.

e Inz. Bronistaw Lis. Straty energii w sie-
ciach elektrycznych. Warszawa 1950. Format
A5, str. 135, rys. 42, tabl. 15, cena 500 zt

Praca podaje szczeg6towa analize strat przy prze-
sylaniu, przetwarzaniu i rozdzielaniu energii elektrycz-
nej oraz sposoby ustalania strat i Srodki ich zwalcza-
nia. Obok strat technicznych zwiazanych z przepty-
wem energii oméwione zostaly tzw. straty handlowe,
wynikajace z braku pomiaru energii, z btedéw przy
potaczeniach licznikéw, z niedociagnig¢ w ewidencji
i obstudze odbiorcéw oraz z kradziezy energii. Ksigzka
przeznaczona jest dla personelu sieciowego zakladow
elektrycznych o wyzszym i $rednim wyksztatceniu
technicznym oraz dla studentéw.

Laboratoria olejowe. Wytyczne organiza-

cyjne. Warszawa 1950. Format A5, str. 26,
cena 135 z
Jest to instrukcja (projekt jej opracowata inz.

Teodozja Pilarzowa) dotyczaca laboratoriow przezna-
czonych do badania olejéw izolacyjnych do napetnia-
nia transformatoréw i wylgcznikéw oraz olejéw turbi-
nowych dla turbin parowych i wodnych, stosowanych
w zaktadach podlegtych Centralnemu Zarzadowi Ener-
getyKki..
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DZIAL NORMALIZACYJINY

Dr inz. ZYGMUNT WUSATOWSKI
Przewodniczacy Komisji PKN
Wyrobow Walcowanych ze Stali

Projekt normy

PN/H-01011 ,Sial walcowano. Nazwy i okreSlenia

potwyrobéw s wyrobowil

Komisja wyrobéw walcowanych ze stali
musiata stworzy¢ na wstepie do swych prac
pewng logiczng systematyke nazw i okreslen
potwyrobéw i wyrobéw walcowanych. Praca
byta trudna, gdyz w tej dziedzinie panuje jesz-
cze wielki chaos i istnieje wiele przestarzatych
przyzwyczajen, jak np. takie okres$lenia: ,stal
pretowa“, ,stal okragta“, a co gorsza takie
zabytki, jak ,zelazo fasonowe® Itd. Mianem
zelaza okreSlamy zelazo chemicznie czyste lub
o wiasciwosciach bardzo zblizonych do zelaza
chemicznie czystego. Wprowadzenie jakiego-
kolwiek dodatku na drodze metalurgicznej za-
mienia zelazo w stal.

Pojeciem ,stali“ okreslamy pewne rodzaje,
gatunki i odmiany, np. stale weglowe, stale
konstrukcyjne, stale nierdzewne Ilub pewng
mase pierwiastka Fe o nieokreslonym blizej
ksztatcie, a wiec np. kagpiel stalowg w piecu
martenowskim. Z chwilg jednak, gdy stal zo-
stata przelana do kadzi, a z kadzi odlana za-
krzepta we wlewkach o okre$lonej zewnetrznej
postaci, nie mozemy uzywa¢ mglistego okresle-
nia stal, lecz Scisle okreslonego co do postaci,
jak wlewki stalowe.

Wlewki takie, poddane dalszym zabiegom
przerdbki plastycznej na gorgco i zimno, staja
sie gotowymi przedmiotami o $ciSle okreslo-
nym ksztalcie. Sa to tzw. ,potwyroby i wyroby
walcowane”.

Nielogiczne sg takze takie okreslenia, jak:
stal pretowa, stal pretowa petna lub niepeina,
stal okragta, stal ksztattowa, sa to bowiem
gotowe wyroby o scisle okreslonym ksztakcie

koncowym. Dlatego tez mozna je nazwaé jedy-
nie pretami stalowymi, pretami stalowymi
petnymi czy niepelnymi, pretami okragtymi
lub pretami stalowymi okragtymi oraz ksztat-
townikami stalowymi. Nazwy ,stal pretowa“,
.Stal ksztaltowa“ sg réwniez gramatycznie
niepoprawne; powinno sie stosowac¢ prawidto-
we okreslenie ,stal na prety“, ,stal na ksztal-
towniki“. Ta niepoprawnos$¢ jezykowa konczy
sie na szczescie na pretach i ksztattownikach
stalowych, gdyz reszta wyrobéw walcowanych
okreslana jest juz prawidtowo, stosownie do
ich ksztaltu. Sg to blachy, np. blachy cienkie
lub grube, rury, jak np. rury spawane, rury
bez szwu itd., a nie takie dziwolagi, jak stal
blachowa, stal blachowa cienka, stal blachowa
falista, stal rurowa bez szwu itp.

Dopiero w wyniku dtugich prac Komisji
powstat projekt normy PN/H-01011. Poniewaz
w caltym hutnictwie niezbedne jest jak naj-
szybsze unormowanie i ujednolicenie stowni-
ctwa, projekt ten przedstawiono do zatwier-
dzenia generalnemu dyrektorowi CZPH inz
|. Borejdzie jako norma wewnetrznohutnicza
NH/PW-002.

Nie chcemy wszakze zamykal prac naszej
Komisji w sztywnych ramach, albowiem kto$
inny moze by¢ szczesSliwszy od Komisji w zna-
lezieniu wiasciwego okreslenia potwyrobu czy
tez wyrobu walcowanego. Dlatego tez prosimy
0 nadsylanie uwag, krytyk czy zastrzezenn do
ogloszonej w niniejszym zeszycie normy pod
adresem: Zakilad Hutnictwa PKN, Katowice,
ul. Kochanowskiego 4, do dnia 1.1.1951 r.
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NORMY HUTNICZE
STAL WALCOWANA
Nazwy i okreSlenia pohwyrobow i wyrobow
Spis tresci
1. Postanowienia formalne.
2. Pojecia zasadnicze.
3. Rodzaje poétwyrobéw i wyrobéw walcowanych.
4. Okreslenie poszczegélnych pétwyrobow.
4. 1. Kesiska.
4. 2. Kesy.
4.3. Blachéwka. ,
4. 4. Placki.
4. 5. Tuleje rurowe.
4. 6. Preciska.
5. Okres$lenia poszczegélnych rodzai i ksztattow wyrobow.
5.1. Prety.
5. 2. Walcowka w kregach.
5. 3. Ksztattowniki.
5. 4. Bednarka.
5.5. Wstegi na rury (zagrzewane i spawane).
5. 6. Blachy.
5. 7. Tasmy zimno walcowane.
1. Postanowienia formalne
1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg nazwy i okre$lenia poétwyrobéw i wyrobéw walco
wanych.
1. 2. Zakres normy.
Norma niniejsza obejmuje:
a. okreslenia oraz nazwy potwyrobéw i wyrobéw walcowanych.
b. systematyke i blizsze okreslenie (opis) poszczeg6lnych pétwyrobéw i wyrobéw walcowa
nych wyrabianych w kraju i niektérych w kraju nie wyrabianych.
Norma niniejsza nie obejmuje:
a. blach pancernych,
b. rur wszelkiego rodzaju,
c. czesci kot kolejowych.
1. 3. Normy zwiagzane.
Stal weglowa walcowana. Kesiska i kesy kwadratowe oraz kesy okragte. Wa-
runki techniczne PN/H-93022
Stal weglowa walcowana. Kesiska ptaskie. Warunki techniczne PN/H-93021
Stal stopowa i stal weglowa narzedziowa. Kesy. Warunki techniczne PN/H-93024
Stal weglowa walcowana. Blachéwka (kesy ptaskie na blache cienkg). Wyma-
gania techniczne . PN/H-93023
Stal weglowa walcowana. Prety okragte .o\ PN/H-93200
, . , .. kwadratowe PN/H-93201
. . . » plaskie PN/H-93202
” ” ” . Szesciokatne PN/H-93203
» » » ,» 0Smiokatne PN/H-93204
” » ” » potokragte i poételiptyczne PN/H-93205
Stal resorowa walcowana. Prety ptlaskie zitobkowane. Wymiary PN/H-93206
Stal weglowa walcowana. Prety do w'yrobu nitéw. Wymiary PN/H-93207
Stal weglowa walcowana. Prety zebrowane do zbrojenia betonu PN/H-93215
Stal walcowana stopowa i weglowa narzedziowa. Prety okragte. Wymiary PN/H-93216
Stal walcowana stopowa i weglowa narzedziowa. Prety kwadratowe. Wymiary PN/H-93217
Stal walcowana stopowa i weglowa narzedziowa. Prety ptaskie .o PN/H-93218
Stal walcowana stopowa i weglowa narzedziowa. Prety szeSciokgtne. Wymiary PN/H-93219
Stal walcowana stopowa i weglowa narzedziowa. Prety tréjkatne. Wymiary PN/H-9322L
Wydanie | Norntsy wewnetrzne NH/PW-002
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Stal weglowa walcowana. Walcéwka i prety do przeciggania przy wyrobie $rub

T NHEOW. W Y M BT Y oottt ettt ettt ettt et ettt e e ettt e st tesseseteseas PN/H-93222
Stal weglowa walcowana. Walcéwka i prety ptaskie do wyrobu nakretek suro-

WYCH., W Y M T T Y oottt ettt ettt PN/H-93223
Stal narzedziowa walcowana. Piety poétokragte Sciete. Wymiary PN/H-93224
Stal weglowa walcowana. Prety do wyrobu s$rub surowych. Wymiary PN/H-93225
Stal narzedziowa walcowana. Prety po6tokragte niepetne. Wymiary PN/H-93226
Stal weglowa walcowana. Walcéwka w kregach (drut walcowany). Wymiary

[ o] [T o= o V] TSRS PN/H-92600
Stal walcowana stopowa i weglowa narzedziowa. Walcéwka w kregach. Wy-

miary PN/H- 92601
Stal walcowana. PN/H- 93401
Stal walcowana. Katowmiki NierOwnoramienne........ccoiiiininienicicnceeneee PN/I-1- 93402
Stal walcowana. C @O W N KT .o PN/H- 93403

» ” Zetowniki. Wymiary. PN/H- 93405

» » Teowniki z zaokraglonymi narozami.. PN/H- 93406

» » DWUTEOW NTK oottt PN/H- 93407

» ” SZYNY W aSKOTOTOW € ..ocvceiiiiiiicece et PN/H- 93409

” ” Szyny dzwigowe PN/H-93410

» o Szyny tramwajowe wysokos$ci 160 M M ... PN/H- 93411
Stal weglowa walcowana. Bednarka gorgco walcowana. Warunki techniczne PN/H-m=92323
Stal stopowa i narzedziowa weglowa. Bednarka gorgco walcowana. Warunki

TECINMICZINE ittt PN/H-92325
Stal weglowa walcowana. Wstegi na rury zgrzewane. Warunki techniczne PN/H-92324
Blachy grube ze stali weglowej zwyczajne i o okre$lonych wlasnosciach mecha-

nicznych. Warunki t€CHNICZNE. ... PN/H-92120
Stal weglowa walcowana. Blachy biate (ocynowane). Warunki techniczne PN/H-92122
Blacha weglowa falista czarna i ocynkowana. Wymagania techniczne i wy-

21T V22O ORI PN/H-92126
Stal weglowa walcowana. Blachy zeberkowe. Warunki techniczne PN/H-92127
Stal stopowa walcowana. Blachy ze stali nierdzewnej, kwasoodpornej i ognio-

odpornej. Wymiary i wymagania teChnNiCzZNe. ....coooooeeevieceeeeeceseeeee e PN/H-92128
Stal walcowana. Blachy ze stali szybkotngcej. W ym iary ...cccoeeeeverenennn. PN/H-92130
Stal weglowa walcowana. Blachy grube zwyczajne i o okreslonej wytrzyma-

toéci. Tolerancje WymiarOw i Ci€ZarOW ... PN/H-92200
Stal weglowa walcowana. Blachy cienkiejakosciowe w gatunkach: B5, Bc, B7,

B8, B9 Bi0. Wymiary i tOleranCje . PN/H-92201
Stal weglowa walcowana. Blachy cienkieczarne oraz do ocynkowania i emalio-

wania. Wymiary i t01€ran CJ@ ..o PN/H-92202
Stal weglowa walcowana. Blachy uniwersalne PN/H-92203
Stal walcowana. Ciezary blach cienkich i grubych . . .= . PN/H-92204
Tasma stalowa zimno walcowana. Warunki techniczne ... PN/H-92321

2. Pojecia zasadnicze

2. 1. Pétwyroby walcowane sg to pélwyroby otrzymane przez przewalcowanie na goraco wlew-
kéw lub kesisk, przeznaczone do dalszej przerdbki plastycznej na gorgco. Ksztait potwyro-
béw walcowanych jest wydtuzony, o statym przekroju poprzecznym zblizonym do kwadratu,
prostokata lub kota, o szerokich tolerancjach wymiarowych.

2. 2. Wyroby walcowane sa to wyroby otrzymane przez przewalcowanie wlewkéw lub pétwyrobéw
walcowanych, przeznaczone przewaznie do obrébki mechanicznej na zimno lub do stosowania
bez dalszej obroébki. Ksztatt wyrobéw walcowanych jest zazwyczaj silnie wydtuzony o statym
przekroju poprzecznym, zaciesnionych tolerancjach wymiarowych i o powierzchni gtadkiej
i czystej.

3. Rodzaje po6twyrobéw i wyrobéw walcowanych
3.1. Potwyroby walcowane. Rozrézniamy nastepujace potwyroby walcowane:
a. kesiska,
b. kesy,
Wydanie | Normy wewnetrzne NH/PW-002
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blachéwke,
placki,

tuleje rurowe,
preciska.

h 0 Q0

3.2. Wyroby walcowane. Rozrézniamy nastepujace gidéwne rodzaje wyrobéw walcowanych:
prety,

walcoéwke,

ksztattowniki,

. bednarke (goraco walcowana),

wstegi na rury,

blachy,

tasmy (zimno walcowane),

rury (nie objete niniejszg norma),

czesci kot kolejowych (nie objete niniejsza norma).

~TQ@ w00 oTp

4. Okres$lenia poszczegdélnych poétwyrobow
4. 1. Kesiska,

4.1.1. Okreslenie. Kesiska sa to poétwyroby otrzymane przez przewalcowanie wlewkéw na zgniata-
czach. Ksztalt kesisk jest podituzny, o statym przekroju zblizonym do kwadratu lub prosto-
kata. Krawedzie kesisk sa zaokraglone, powierzchnia szorstka z dopuszczalnymi $ladami na-
cie¢ lub naspawan walcow.

4.1.2. Kesiska kwadratowe. Sag to kesiska o przekroju poprzecznym zblizonym do kwadratu. Bok
kwadratu jest nie mniejszy niz 120 mm. (rys.l). Niekiedy jedna para przeciwlegtych bokéw
moze by¢ nieco wklesta

4. 1. 3. Kesiska ptaskie sa to kesiska o przekroju poprzecznym zblizonym do prostokata o wymiarach
bokéw (130 do 1300) X (70 do 300) mm. Sa one wsadem do walcowania blach grubych

(rys. 2).
4. 2. Kesy.

4.2. 1. Okreslenie. Kesy sa to polwyroby otrzymane przez przewalcowanie wlewkow Ilub kesisk
zaleznie od rodzaju walcowni. Ksztatt maja podituzny o statym przekroju zblizonym do kwa-
dratu, prostokata lub kota. Kroétszy bok czy tez $rednica jest mniejsza od 120 mm. Powierzch-
nie moga mie¢ szorstka, z dopuszczalnymi $ladami nacie¢ lub naspawan walcéw. ROznig sie
od kesisk mniejszymi wymiarami.

4. 2. 2. Kesy kwadratowe majg ksztatt przekroju zblizony do kwadratu o krawedziach zaokraglonych,
dtugos¢ boku jest wieksza od 35 mm, a mniejsza od 120 mm (rys. 3).

4. 2. 3. Kesy ptaskie maja ksztalt przekroju zblizony do prostokata, krawedzie zaokraglone, stosunek
grubosci do szerokosci wynosi co najmniej 1:4, przy czym najmniejsza grubos$¢ wynosi 30 mm,
najwieksza za$ szeroko$¢ 460 mm (rys. 4P

4. 2. 4. Kesy okragte maja ksztatt przekroju zblizony do kota o $rednicy wiekszej niz 50 mm, a mniej-
szej niz 120 mm.

4. 3. Blachéwka (kesy ptaskie na blache cienka; nazwa niewlasciwa ,platyny*) jest to poétwyréb
powstaly przez przewalcowanie wlewkoéw, kesisk lub keséw. Ksztatt blachéwki jest podiuzny
o staltym przekroju poprzecznym zblizonym do prostokata, ktérego dwa mniejsze boki sa
wypukte (rys. 5).
Szeroko$¢ blachéwki wynosi 150 do 300 mm, grubo$¢ od 5 do 100 mm. W wiekszosci przy-
padkéw sa one wsadem dla walcowania blachy cienkiej.

4. 4. Placki. Sa to potwyroby posrednie miedzy blachéwka a blachg cienka. Powstaja przez prze-
walcowanie w pierwszym etapie blachéwki na blache cienka.
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. Tuleje rurowe sa to poétwyroby z otworem w kierunku osi wzdtuznej, otrzymane przez prze-

walcowanie tub niekiedy przez przekucie wlewkoéw.
Ksztatt tulei jest podiuzny, o statym przekroju pierscieniowym. Sg one wsadem do walco-
wania rur bez szwu na walcarce pielgrzymowej.

Preciska sg to kesy o specjalnych wymiarach i tolerancjach, nie podlegajace dalszemu prze-

walcowaniu, przeznaczone do dalszej przerdobki przez tloczenie na goraco lub przez obrébke
mechaniczna na zimno.

5. Okres$lenia poszczegélnych rodzai i ksztattéw wyrobow

. Prety.

Okreslenie pretéw. Prety sa to wyroby o znacznej diugosci i stalym przekroju poprzecznym,
otrzymane przez przewalcowanie w wiekszosci przypadkéw keséw kwadratowych lub okrag-
tych, a rzadziej wlewkéw. Przekrdéj poprzeczny stanowi prosta figure geometryczna. Przedtu-
zenie ktoéregokolwiek z bokéw nie przecina pola przekroju F (rys. 8), wymiary ich sg zawarte
w granicy stosunku bokéw b \h— od 1 do 25.

Postacie dostawy pretéw. Prety moga by¢ dostarczone luzem, w wigzkach lub kregach.
Kregi sa to zwoje w ksztalcie kota o Srednicy wewnetrznej o wymiarach od 250 do 600 mm
i ciezarze od 15 do 110 kg. W kregi zwija sie prety do grubosci lub szerokosci 20 mm.

Podziat pretéw ze wzgledu na przekréj poprzeczny.

Prety okragte (Fr) o przekroju kotowym (rys. 6):

a. Prety okragte zwyczajne. Normy PN/H-93200 i 93216 obejmujg wymiary od 55 do.
200 mm.

b. Prety okragte przeznaczone do wyrobu s$rub surowych i nitéw, walcowane sa w wymiarach
specjalnych i o S$cislejszych odchytkach wymiarowych.
Normy PN/H-93207, 93225 i 93222 obejmujag wymiary od 9,5 do 51 mm.

Prety kwadratowe (@l ) o przekroju kwadratowym (rys. 7). Normy PN/H-93201 i 93217
obejmujg wymiary od 8 do 150 mm.

Prety ptaskie o przekroju prostokatnym (rys. 8):

a. Prety plaskie zwyczajne. Normy PN/H-93202 i 93218 obejmuja wymiary grubosci od 6 do
60 mm, szerokosci od 12 do 150 mm.

b. Prety ptaskie przeznaczone do wyrobu nakretek surowych walcowane sg w wymiarach
specjalnych i $cislejszych odchytkach wymiarowych.

Norma PN/H-93223 obejmuje wymiary grubosci od 95 do 55 mm, szerokosci od 19
do 70 mm.

c. Prety ptaskie do wyrobu sprezyn i resoréw (rys. 9). Oba krotsze boki prostokgta zastag-
pione sa lukami o $rednicy wynoszacej okoto 1,5 grubosci preta. Walcuje sie w Polsce
w wymiarach grubosci od 3 do 12 mm i szerokosci od 40 do 100 mm.

Prety tréjkatne (/\) o przekroju posiadajacym ksztatt tréjkata. W Polsce walcuje sie tylko
prety o przekroju trojkata réwnobocznego (rys. 10). Noiana PN/H-93221 obejmuje wymiaiy
dla boku w granicach od 9 do 28 mm.

Prety szesciokatne o przekroju posiadajacym ksztatt szesciokgta foremnego (iys. 11). Noimy
PN/H-93203 i 93219 obejmuja wymiary od 8 do 100 mm, przy czym przez wymiar nalezy
rozumie¢ odlegtos¢ miedzy dwoma roéwnolegtymi bokami szesciokata.

Prety osmiokatne o przekroju posiadajacym ksztatt o$Smiokata foremnego (rys. 12). Norma

PN/H-93204 obejmuje wymiary od 8 do 22 mm, przy czym przez wymiar nalezy rozumiec
odlegtos¢ miedzy dwoma réwnolegtymi bokami o$miokata.
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5.1. 3. 7. Prety potokragte o przekroju posiadajgcym ksztatt odcinka kota réwnego potowie powierzchni
kota (rys. 13). Norma PN/H-93205 obejmuje $rednice od 20 do 40 mm.

5.1.3.8. Prety potokragte niepelne o przekroju posiadajacym ksztatt odcinka kota o powierzchni
mniejszej niz potowa powierzchni kota (rys. 14).
Norma PN/H-93226 obejmuje wymiary podstawy (cieciwy) od 16 do 45 mm i wysokosci
od 5 do 14 mm.

5.1. 3. 9. Prety polokragte Sciete o przekroju posiadajgcym ksztatt zblizony do prostokata, a rézniacy
sie od niego tym, ze jeden z bokéw diuzszych jest lukiem kota (rys. 15). Norma PN/H-93224
obejmuje jeden wymiar 25 X 5 X 3 mm, przy czym liczba pierwsza okre$la szerokos¢, liczba
druga wysokos¢ catkowita; liczba trzecia wysokos$¢ boku.

5. 1. 3. 10. Prety podteliptyczne o przekroju posiadajacym ksztatt odcinka elipsy. Podstawa odcinka jest
réwnolegta do diuzszej osi elipsy. Powierzchnia odcinka jest mniejsza od potowy powierzchni
elipsy (rys. 16). Norma PN/H-93205 obejmuje wymiary szerokosci od 25 do 33 mm i wyso-
kosci od 8 mm.

5. 1. 3. 11. Prety trapezowe o przekroju posiadajacym ksztatt trapezu (rys. 17); w Polsce walcuje sie
wymiary wysokosci od 22 do 130 mm, podstawy diuzszej od 6 do 10 mm i podstawy krotszej
od 2 do 3 mm.

5.1. 3.12. Prety zebrowane przeznaczone do zbrojenia betonu, ktérych przekrdj zasadniczy ma ksztatt
kwadratu. Na poszczegélnych bokach tego kwadratu wystepuja w pewnych okreslonych odste-
pach zebra (rys. 18).
Norma PN/H-93215 obejmuje wymiary boku od 6 do 30 mm.

5.2. Walcéwka w kregach sa to prety lub ksztattowniki walcowane o specjalnych odchytkach
wymiarowych, zwiniete w kregi.
Normy PN/H-92600, 92601, 93222 i 93223 obejmuja wymiary grubosci lub $rednicy do
14 mm i przekroju do 312 mm-.

5. 3. Ksztattowniki.

5. 3. 1. Ksztattowniki sa to wyroby walcowane o znacznej diugosci i statym przekroju poprzecznym,
przy czym przekrdj poprzeczny stanowi tego rodzaju figure geometryczng, ze przedtuzenie
przynajmniej jednego boku przecina przekroj.

5. 3. 2. Podziat ksztattownikow.
5.3.2.1. Katowniki (L) sa to ksztattowniki o przekroju w ksztalcie dwoéch ramion kata:

a. Réwnoramienne z zaokraglonymi krawedziami posiadaja ramiona réwnej dtugosci two-
rzace z sobg kat prosty. Krawedzie zewnetrzne sga ostre, a wewnetrzne zaokraglone
(rys. 19). Norma PN/H-93401 obejmuje wymiary dtugosci ramion od 20 do 160 mm
i grubosci od 3 do 19 mm.

b. Réwnoramienne z ostrymi krawedziami posiadaja ramiona tworzace kat prosty, przy
czym wewnetrzne i zewnetrzne krawedzie sg ostre (rys. 20).

c. Nieréwnoramienne z zaokraglonymi krawedziami o ramionach réznej dtugosci, tworza-
cych kat prosty, przy czym krawedzie zewnetrzne sa ostre wewnetrzne za$ zaokraglone
(rys. 21). Norma PN/H-93402 obejmuje wymiary od 20 X 30 X 3 mm do 100 X 200 X 14 mm.

d. Nieréwnoramienne z ostrymi krawedziami posiadajg ramiona tworzace kat prosty, przy
czym wewnetrzne i zewnetrzne krawedzie sg ostre (rys. 22).

e. tebkowe posiadaja ramiona o nieréwnej diugosci tworzace kat prosty, przy czym wewne-
trzne krawedzie sg zaokraglone, zewnetrzne za$ ostre. Na diuzszym ramieniu znajduje sie
od strony wewnetrznej kata zakonczenie w formie tba (rys. 23).
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Roéwnoramienne rozwarte posiadajg ramiona o réwnej diugosci tworzace kat wigkszy niz
1)0°, przy czym zewnetrzne krawedzie sg ostre, wewnetrzne za$ zaokraglone (rys. 24).

Roéwnoramienne ostre posiadajg ramiona o réwnej diugosci tworzace kat mniejszy niz 85 °,
przy czym zewnetrzne krawedzie sg ostre, wewnetrzne za$ zaokraglone (rys. 25).

. Nieréwnoramienne rozwarte posiadajg ramiona o nieréwmej diugosci tworzace kat wiekszy

niz 90°, przy czym zewnetrzne krawedzie sg ostre, wewnetrzne za$ zaokraglone.

Nierébwnoramienne ostre posiadajg ramiona o nieréwnej diugosci tworzace kat mniejszy
niz 85°, przy czym zewnetrzne krawedzie sa ostre, wewnetrzne za$ zaokraglone.

Uwaga: W Polsce walcuje sie tylko wyroby wymienione pod a. i c.

5.3.2. 2. Teowniki (_L) sa to ksztattowniki o przekroju poprzecznym ksztattu drukowanej litery T:

a.

Wysokie z zaokraglonymi krawedziami posiadaja wewnetrzne  krawedzie zaokraglone,
zewnetrzne za$ ostre (rys. 26).

Norma PN/H-93406 obejmuje wysokosci od 25 do 140 mm.

Szerokos¢ stopki jest réwna wysokosci Srodnika. Stopka i $rodnik sa zblizone ku podtuznym
krawedziom teownika.

. Wysokie z zaokraglonymi krawedziami, o ptaszczyznach réwnolegtych, ktérych wysokos$é

Srodnika i szeroko$¢ stopki jest jednakowa, przy czym ograniczajace je powierzchnie sg
do siebie rownolegte. Wewnetrzne krawedzie sa zaokraglone, zewnetrzne za$ ostre (rys. 27).

Wysokie z ostrymi krawedziami, ktérych wysokos$¢ srodnika i szerokos$¢ stopki jest jedna-
kowa, przy czym ograniczajace je powierzchnie sg do siebie réwnolegte. Krawedzie wewne-
trzne i zewnetrzne sa ostre.

. Lebkowe, ktorych wysoko$¢ Srodnika i szeroko$¢ stopki jest jednakowa, przy czym ogra-

niczajace powierzchnie sg do siebie réwnolegte a wewnetrzne krawedzie sg zaokraglone,
zewnetrzne za$ ostre. Srodnik jest zakoriczony tbem (rys. 28).

. Niskie z zaokraglonymi krawedziami, ktérych wysoko$¢ $rodnika jest réwna potowie szero-

kosci stopki. Powierzchnie ograniczajace sa nieznacznie zbiezne, krawedzie wewnetrzne sa
zaokraglone, zewnetrzne za$ ostre. W Polsce walcuje sie wymiary w granicach szerokosci
stopki od 60 do 120 mm i grubosci od 55 do 10 mm.

Wagonowe, ktére roéznig sie od wymienionych pod e. jedynie stosunkiem wysokosci $rod-
nika do szerokosci stopki. W Polsce walcuje sie profile 80 X 60 i 120 X 80 mm.
Uwaga. W Polsce walcuje sie tylko wyroby wymienione pod a., e. i f.

5.3.2.3. Ceowniki ( [)sa to ksztattowniki o przekroju zblizonym do litery drukowanej C:

a.

Zwykle, ktérych powierzchnie wewnetrzne stopek sa nieznacznie zbiezne ku krawedziom.
Zewnetrzne krawedzie sg ostre, wewnetrzne za$ zaokraglone (rys. 29). Norma PN/H-93403
obejmuje profile od 30 X 15 do 300 X 100 mm.

. Szerokostopowe o wiekszym niz ,zwykle“ stosunku szerokosci stopki do wysokosci $rodnika,

wewnetrzne powierzchnie stopek sa nieznacznie zbiezne ku krawedziom. Wewnetrzne krawe-
dzie sg zaokraglone, zewnetrzne za$ ostre (rys. 30). W Polsce walcuje sie profile 35 X 35
i 45 X 38 mm.

Roéwnolegtoscienne, ktérych powierzchnie stopek sga do siebie réwnolegte a wewnetrzne
i zewnetrzne krawedzie ostre.

. Wagonowe specjalne, ktére réznig sie od wymienionych pod a. tym, ze maja specjalny

stosunek wysokosci $rodnika do szerokosci stopki. W Polsce walcuje sie profile od 76 X 55
do 300 X 75 mm.

Uwaga. Wyrobéw wymienionych pod c, w Polsce sie nie walcuje. -

5. 3.2.4. Dwuteowniki (T) sg to ksztattowniki o przekroju zblizonym do dwoéch liter T zigczonych
koncami:
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a. Zwykte, ktérych powierzchnie wewnetrzne stopek sa nieznacznie zbiezne ku koricom, zewne-
trzne za$ sg rownolegte.
Wszystkie krawedzie wewnetrzne sa zaokraglone, zewnetrzne ostre. Wysoko$¢ $rodnika
jest wieksza niz szeroko$¢ stopki, szeroko$¢ obu stopek jest jednakowa (rys. 31). Norma
PN/H-93407 obejmuje profile 80 X 42 do 550 X 200 mm.

b. Szerokostopowe, ktére roznia sie od wymienionych pod a. wiekszym stosunkiem szerokosci
stopki do wysokosci $rodnika.

c. Niskie, ktorych powierzchnie wewnetrzne stopek sg nieznacznie zbiezne ku koricom, a po-
wierzchnie zewnetrzne sa roéwnoleglte. Wszystkie krawedzie wewnetrzne sga zaokraglone,
zewnetrzne ostre. Wysokos$¢ przekroju jest réwna szerokosci stopki (rys. 32).

d. Réwnotegtoscienne, ktérych wszystkie powierzchnie ograniczajgce stopki sg do siebie row-
nolegte. Wewnetrzne i zewnetrzne krawedzie sg ostre (rys. 33).

e. Wagonowe, ktére réznig sie od wymienionych pod a. specjalnym stosunkiem wysokosci
Srodnika do szerokosci stopki. W Polsce walcuje sie trzy profile o wymiarach: 76 X 80 X 10,

50
80 X a)X 8 i 100 X 85 X 7 mm, przy czym pierwsza liczba okresla $rodnik, druga stopke,

a trzecia grubos¢.

f. Stropnicowe O specjalnych zaokraglonych ksztattach. Walcowane sa w trzech wymiarach
dla b 8 mm, dla h 90, 100 i 110 mm dla d 10 i 7 mm.

Uwaga. W Polsce walcuje sie tylko wyroby wymienione pod a., e i f.

5.3.2. 5. Zetowniki (Z) sa to ksztattowniki o przekroju zblizonym do drukowanej litery Z, utworzonym
przez dwie stopki i $rodnik, przy czym stopki sg prostopadie do $rodnika i taczg sie z nim
z réznych stron na jego korcach.
Wszystkie powierzchnie stopek sg do siebie rownolegte. Wszystkie krawedzie wewnetrzne
sa zaokraglone, zewnetrzne za$ ostre (rys. 34). Norma PN/H-93405 obejmuje profile wy-
sokosci od 40 do 200 mm.

5. 3. 2. 6. Ksztaltowniki rézne o przekrojach specjalnych.
A. Stosowane w budownictwie:

a. Okienne jednostronne i dwustronne (rys. 35). W Polsce walcuje sie wymiary w granicach
dla a od 25 do 40 mm, dla 6 od 6 do 8 mm, dla cod 4 do 5 mm.

b. Poreczowe (rys. 36). W Polsce walcuje sie wymiary w granicach dla a od 20 do 50 mm,
dla 6 od 7 do 15 mm i dla ¢ od 4 do 65 mm.

B. Stosowane w kolejnictwie:

a. Zaciskowe na pierscienie zaciskowe (rys. 37). W Polsce walcuje sie jeden wymiar dla a
18 mm, dla b 13 mm i dla ¢ 10 mm.

b. Drzwiowe (rys. 38). W Polsce walcuje sie jeden wymiar dla a 50 mm, dla b 21 mm,
dla ¢ 13 mm i dlad 10 mm.

c. Grzybkowe (rys. 39). W Polsce walcuje sie jeden wymiar dla a 50 mm, dla b 28 mm i dla
c 8 mm.

d. Maznicowe (rys. 40). W Polsce walcuje sie jeden wymiar dla a 67 mm, dla b 42 mm, dla
c15mmidlad 11 mm.

e. Kamykowe (do resoréw kolejowych) (rys. 41). W Polsce walcuje sie jeden wymiar dla
a 95 mm, dla b 50 mm i dla ¢ 97 mm.

C. Stosowrane w gornictwie:

a. Gerlacha (rys. 42). W Polsce walcuje sie wymiary w granicach dla a od 60 do 82 mm,
, dla b od 39 do 97 mm, dla c od 5 do 7 mm i dla d od 36 do 53 mm.

b. Heizmanna (rys, 43). W Polsce walcuje sie cztery rézne zespoty po 2 profile (stropnicowy
i wciosowy) numerowane 14, 16, 18, 21 i 28.
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i li. Stosowane w rolnictwie:

a. Cepowe (rys. 45). W Polsce walcuje sie jeden wymiar dla a 38,2, dla b 34,2 i dla ¢ 14 mm.
b. Cepowe grzebieniaste (rys. 46). W Polsce walcuje sie wymiary dla a 35 i 45 mm.
c. Ptugowe (rys. 47) walcowane sg w trzech réwnych typach.

d. Radliczkowe (rys. 48). W Polsce walcuje sie jeden wymiar dla a 55 mm, dla b 6,0 mm
i dlac20 mm.

E. Do wyrobu wag:

a. Trapezowe z rowkiem na panewki (rys. 49). W Polsce walcuje sie wymiary w granicach
dla a od 11 do 35 mm, dla b od 8,8 do 25,5, dla c od 4 do 20 mm i dla d od 6,5 do 27,0 mm.

b. Kroplowe na os$ki (rys. 50). W Polsce walcuje sie wymiary w granicach dla a od 11 do
21 mm, dla b od 7 do 16 mm.

c. Ostroiukowe na noze belkowe (rys. 51). W Polsce walcuje sie wymiary dla a od 15 do
19 mm, dla b od 11 do 13 mm.

F. Do budowy okretéw (w Polsce nie walcowane).
a. Piaskownik tebkowy (rys. 53). Walcuje sie profile od 60 X 4 do 300 X 16 i 350 X 15 mm.

b. Kraweznik lukowy (rys. 54). Walcuje sie w dwoéch odmianach w wielkosci h od 65 do
149,2 mm, b od 35 mm do 85,7 mm.

c. Kraweznik nadburcia (rys. 55). Walcuje sie w dwéch odmianach w wielkosciach b od 100
do 180 mm.

G. Do wyrobu metalowych konwi i beczek:

a. Obreczowy (rys. 55). W Polsce walcuje sie dwa typy o wymiarach a od 32 i 92 mm, dla
b 241 30 mm, dlac?24i25mm,dlaj 35 i 60 mm.

b. Konwiowy (rys. 56). W Polsce walcuje sie jeden wymiar dla a 54 mm, dla b 6,5 mm, dla
c2mm, dlad?25 mm i dla e 10 mm.

H. O zastosowaniu réznym:

a. Hacelowy (rys. 57). W Polsce walcuje sie¢ wymiary w granicach dla a od 12 do 16 mm,
dla g od 3 do 9 mm, dla c od 2,5 do 3,3 mm.

b. Rusztowy (rys. 58). W Polsce walcuje sie jeden wymiar dla a 122 mm, dla b 32 mm i dla
c 9,5 mm.

c. Resorowy (rys. 59). W Polsce walcuje sie wymiary w granicach dla a od 50 do 120 mm,
dla b od 7 do 10 mm.

5. 3. 2. 7. Szyny. Jest to specjalny typ ksztattownika o przekroju ztozonym z gtéwki, szyjki i stopki,
przy czym gtéwka jest ta czescig po ktérej przesuwaja sie elementy toczne; stopka stuzy do
ujecia szyny do statlego podioza, szyjka za$ jest czeScig taczaca oba elementy.

a. Szyny waskotorowe (rys. 60) obejmuja szyny do wysokosci ponizej 115 mm. Norma
PN/H-93409 przewiduje wysokosci h od 50 do 93 mm, ciezar szyny od 4,5 do 18,3 kg/mb.

b. Szyny normalnotorowe. Norma przewiduje wysokosci h od 115 do 148 mm, ciezar szyny
od 24,4 do 49,05 kg/mb.

c. Szyny tramwajowe posiadajace gtdwke asymetryczng z rowkiem wzdluznym. Istnieja dwa
typy tych szyn, réznigcych sie szerokoscia rowka (rys. 61). Norma PN,H-93411 obejmuje
szyny o wysokosci h = 160 mm.

d. Szyny suwnicowe z szerokg gtéwka, krotka i gruba szyjka oraz bardzo szerokag stopka
(rys. 62).
Norma PN/H-93410 obejmuje wysokosci od 55 do 105 mm. PrzejSciowo walcowane sa
szyny drugiego typu bez szyjki pod nazwa szyn klockowych.
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Ksztattowniki zitgczowe sa to ksztattowniki o specjalnych ksztattach, stuzace do tgczenia kon-
cow szyn, do przytwierdzania szyn S$rubami do podkiadkéw oraz do powigzania szyn z soba.
Stosuje sie nastepujgace ksztattowniki zigczowe:

a. Ksztattowniki podkiadkowe, z ktérych przez pociecie i dodatkowa obrébke mechaniczng
wykonuje sie podkiladki, umieszczone miedzy podkiladem a stopka szyny. Walcuje sie je
w dwoéch zasadniczych rodzajach dla szyn waskotorowych i normalnotorowych, przy czym
kazdy z typéw szyny ma odpowiednig podkiadke.

b. Ksztattowniki tubkowe, z ktérych przez pocigecie i dodatkowsg obrébke mechaniczna wyko-
nuje sie tubki stuzace do uchwycenia i ztgczenia koncéw szyn przy pomocy $rub. Kazdy typ
szyny ma odpowiednie tubki.

c. Ksztattowniki tapkowe, z ktérych przez pociecie i dodatkowa obrébke mechaniczng wyko-
nuje sie tapki, ktére uchwytujg szyne i przytwierdzajg do podkiadéw.

d. Ksztattowniki podktadowe, z ktérych przez pociecie i prasowanie wykonuje sie podkiady
kolejowe. Wyrabia sie w dwoéch zasadniczych typach, dla szyn waskotorowych i normalno-
torowych.

5.3.2. 9. Grodzice (pale wpustowe) sg to ksztattowniki, ktére charakteryzuje to, ze przez zsuniecie

5. 4.

5.6.

5.6.1.

5.6.2.1.

Wydanie

jednego boku z drugim tworzg rodzaj szczelnej Sciany. Wyréb ten uzywany jest przy robo-
tach wodnych lub w terenach podmokiych (rys. 63).

Bednarka jest to wyrdéb walcowany na gorgco o przekroju prostokatnym, brzegach lekko za-
okraglonych, o powierzchni gtadkiej. Normy PN/H-92323 i 92325 obejmujg szerokosci od 12
do 300 mm, a grubosci od 1 do 5 mm. Dostarczana jest w kregach, snopkach lub w odcinkach
prostych, tzw. pasach. Moze by¢ wyrobem wyjsciowym do walcowania na zimno tasmy sta-
lowej.

Uwaga. Snopki sg to zwoje sptaszczone. Snopki moga by¢ zwigzane w wiagzki.

. Wstegi na rury (zgrzewane lub spawane) jest to wyréb walcowany na goraco o przekroju

prostokatnym i brzegach lekko zaokragglonych. Norma PN/H-92324 obejmuje szerokosci od
39 do 198 mm i grubosci od 2,25 do 45 mm. Sklad stali jest tego rodzaju, ze utatwia
zgrzewanie. Dostarcza sie tylko w stanie cietym w pretach prostych.

Blachy.

Okreslenie blach. Blachy sa to wyroby walcowane na gorgco lub na zimno o przekroju
ptaskiego prostokata.

. Podziat blach.

Blachy cienkie. Normy PN/H-92201 i 92202 obejmujg grubosci od 0,18 do 4,75 mm. Dostarcza
sie je w arkuszach cietych na nozycy w wymiarach od 710 X 510 do 3500 X 1500 mm. Rozroéz-
nia sie nastepujace normalne rodzaje blach cienkich:

A. Blachy cienkie zwykte:

a. Czarne oznaczone Bl maja powierzchnie pokryta zgorzelina.

b. Do ocynkowania i emaliowania oznaczone B2 maja powierzchnie pokryta cieniutkg war-
stewka zgorzeliny nie odpryskujaca przj* zginaniu.

B. Blachy cienkie jakosSciowe:

a. Ttoczne oznaczone B5 majg powierzchnie o barwie zéttej lub szaro-matowej, wolna od
zgorzeliny. Dopuszczalne sa male skazy, chropowatosci; nalot nie powinien odpryskiwacé
na brzegach. Stosuje sie na przedmioty ptytko ttoczone.

b. Tioczne gtadzone oznaczone B6 maja powierzchnie o barwie z6itej lub szarej, wolng od

zgorzeliny, wygtadzong do lekkiego potysku. Dopuszczalne sa mate skazy i chropowatosci.
Stosuje sie na przedmioty normalnie ttoczone.

1 Normy wewnetrzne NH/PW-002

Data 18. XI. 1950 r. CZPH Str. 9
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c. Gtebokottoczne oznaczone B7 maja powierzchnie o barwie z6ttej lub szarej, wolng od
zgorzeliny, wygtadzong do lekkiego potysku. Dopuszczalne sg mate skazy i chropowatosci.
Stosuje sie na przedmioty gteboko ttoczone.

d. Specjalne gtebokottoczne oznaczone B8 majg powierzchnie gtadzong o barwie zéttej lub
szaro-matowej, wolnej od skaz widocznych gotym okiem. Stosuje sie na przedmioty specjal-
nie gtadko ttoczone.

e. Meblowe i karoseryjne oznaczone B9 maja powierzchnie gtadka, matowg lub btyszczaca.
Niedopuszczalne sa skazy widoczne po lakierowaniu lub niklowaniu. Stosuje sie do wyrobu

mebli i czesci karoserii ttoczonych.

C. Blachy cienkie powlekane:

a. Ocynkowane dla ochrony przed korozjg maja powierzchnie pokrytga warstwag cynku. Roz-
réznia sie dwa gatunki zaleznie od stanu powierzchni. W Polsce walcuje sie wymiary
arkuszy od 600 X 1200 do 1250 X 2500 mm, grubosci od 0,40 do 4,5 mm.

b. Biate (ocynowane) dla ochrony przed korozja maja powierzchnie pokryta warstwa cyny.
Zaleznie od stanu powierzchni rozréznia sie tu 3 gatunki oznaczone przez I, Il, 11l. Norma
PN/H-92122 obejmuje wymiary dla grubosci od 0,20 do 0,42 mm, dla formatéw 510 X 710
i 530 X 760 mm.

c. Platerowane uzyskuje sie przez zwalcowanie na gorgco blach z réznych metali.

d. Wielowarstwowe skiladajg sie z kilku warstw zwalcowanych na goraco.

D. Blachy cienkie ze stali specjalnych.

Stosuje sie nastepujace rodzaje blach cienkich ze stali specjalnych:

a. Blachy pradnicowe o skitadzie chemicznym i przerébce, dajacej stratno$¢ watowa od 1,75
do 3,8 W/kg. W Polsce walcuje sie wymiary dla grubosci 0,35 mm i formaty 700 X 1400,
800 X 1600, 900 X 1800, 1000 X 2000 mm.

b. Blachy transformatorowe o skladzie chemicznym i przerébce dajacej stratnos¢ watowg
od 1,1 do 15 W/kg. W Polsce walcuje sie wymiary dla grubosci 0,35 i formaty 750 X 1500,
750 X 1000, 700 X 1400, 600 X 1200 mm.

c. Blachy ze stali szybkotngcych. Norma PN/H-92130 obejmuje grubosci od 0,5 do 8 mm,
szerokosci od 500 do 600 mm.

d. Blachy nierdzewne, kwasoodporne, zaroodporne.
Norma PN/H-92128 obejmuje grubosci od 0,5 do 8 mm, szerokosci od 500 do 600, dtugosci
do 1800 mm.

e. Blachy stopowe ze stali konstrukcyjnych. W Polsce walcuje sie wymiary bardzo zblizone
do blachy czarnych i do ocynkowania.

Blachy grube. Normy PN/H-92200 i 92120 obejmuja grubosci od 5 do 100 mm, szerokosci
od 500 do 4100 mm i dtugosci do 16 000 mm:

a. Zwykte o powierzchni gtadkiej moga by¢ ciete na formaty lub o brzegach naturalnych.
b. O okreslonych wiasnosciach wytrzymatosciowych. Ciete jak blachy zwykte.
c. Kottowe, do budowy kottow.

d. Okretowe walcowane sg w wezszych tolerancjach wymiarowych i ciezarowych do budowy
okretow.

e. Stopowe walcowane ze stali stopowych do specjalnych celow.

f. Wielowarstwowe sktadaja sie z kilku warstw o odmiennych wiasnosciach.

I Normy wewnetrzne NH/PW-002
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. Blachy uniwersalne posiadajag

. Blachy zeberkowe posiadaja na jednej powierzchni

HUTNIK

rowng szeroko$¢ i naturalne brzegi. Walcuje sie je na wal-
carkach specjalnych z walcami pionowymi. Norma PN/H-92203 obejmuje wymiary grubosci
od 5 do 40 mm, szerokosci od 150 do 600 mm i najwiekszej dtugosci 18000 mm.

. Blachy tasmowe o powierzchni gtadkiej. W Polsce walcuje sie grubosci od 1,25 do 4,75 mm,

szerokosci od 300 do 2500 mm i duze diugosci. Dostarczane sa w pasach lub zwijane w zwojach.

. Blachy faliste wygiete w ksztatt réwnolegtych fal. Wykonuje sie je w grubosciach od 0,65

do 2 mm i szerokosci od 720 do 800 mm. Rozréznia sie tu trzy typy: blache plytko falista do
pokrycia dachéw, blache gieboko falista do stropéw i konstrukcji nosnych, blache falistg
¢aluzyjna; wszystkie trzy typy dostarcza sie jako czarne lub ocynkowane.

odwalcowane zeberka wysokosci od
1 do 2 mm i szerokosci 5 mm, uktadajace sie we wzoér rombowy. Norma PN/H-82127 obejmuje
wymiary grubosci mierzonej w miejscu gdzie nie ma zeberek od 3,5 do 16 mm, szerokosci od
800 do 1350 mm i dtugosci od 4000 do 6000 mm.

. Tasmy zimno walcowane.

. Okreslenie. Tasmy zimno walcowane sg to wyroby otrzymane przez przewalcowanie na zimno

bednarki lub blach tasmowych. Powierzchnia tasmy zimno walcowanej jest gtadka bez zadzio-
row; zaleznie od wymagan odbiorcy moze byc¢ jasna, metaliczna, czyszczona, lub nie czyszczona
albo tez ciemna po zarzeniu lub z barwami nalotowymi. Brzegi moga by¢ ostre, ciete na
nozycy lub naturalne lekko zaokraglone. Wykonuje sie je w roéznych stopniach twardosci
wedtug normy PN/H-92321. Dostarcza sie je w zwojach lub pasach prostowanych.

. Podziat tasSm zimnowalcowanych.

. Tasmy waskie. Norma PN/H-92321 obejmuje wymiary grubosci od 0,1 do 4,0 mm, szerokosci

do 300 mm i duzej dtugosci.

. Tasmy szerokie. Walcuje sie wymiary dla grubosci od 0,52 do 1 mm, dla szerokosci od 300 do

1250 mm i duzej dtugosci.

NH/PW-002
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W lipcu br. PKN wydat drukiem nastepu- PN/11-01102 Znakowanie stalowych wyrobow
jace normy z zakresu hutnictwa i odlewnictwa: hutniczych za pomoca wybijania
znakéw
Cena PN/H-04400 Proba tlocznosci metoda Erich-
_ zt sena
PN/H-04200 Analiza zelazostopow. Zela- PN/H-04508 Proba toczenia schodkowego
Zo-mangan ... ... 40 PN/H-04509 Proéba przetlomu niebieskiego
PN/H-04202 Analiza  zelazostopéw. Zela- PN/H-74203 Rurociggi. Rury stalowe bez
z0-krzemo-mangan « 40 szwu jakosciowe do gwintowania
PN/H-54209 Modele odlewnicze. Ozna- PN/H-93226 Stal narzedziowa walcowna. Pre-
CZANIC . iiieciieeeiiiieeeeeieenn - . 40 ty poétokragte niepetne. Wymiary
FN/H-94304 Odkuwki stalowe matrycowane.
Pierscienie. Naddatki na obrébke
Projekty norm i dopuszczalne odchytki wymia-
z dziedziny hutnictwa rowe
PN/H-94305 Odkuwki stalowe matrycowane.
W zeszycie 8 z 1950 r. ,Wiadomosci PKN* Tuleje. Naddatki na obrébke
ogtoszono nastepujace projekty norm z dzie- i dopuszczalne odchytki wymia-
dziny hutnictwa: rowe
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Z WYDAWNICTW

Socjalisticzeskaja industrijalizacja SSSR i czornaja
mietallurgija. (Socjalistyczne uprzemystowienie ZSRR
a hutnictwo zelaza). 1. Bardin. Wydawnictwo Akade-
mii Nauk ZSRR. Moskwa 1950. Str. 40.

Olbrzymie postepy ZSRR w uprzemystowieniu
wihasnego kraju musiaty znalezé odpowiednik przede
wszystkim w rozbudowie hutnictwa zelaza jako pod-
stawowej gatezi przemystu.

W naukowo-popularnej biblioteczce = Akademii
Nauk ZSRR to zagadnienie uprzemystowienia na tle
zwigzanej z nim rozbudowy hutnictwa radzieckiego
opracowat w sposob bardzo treSciwy i przystepny dla
szerszych rzesz znakomity znawca przedmiotu wice-
przewodniczacy Akademii Nauk prof. Bardin. Wy-
wody jego daja tchnacy zyciem obraz uwienczonych
petnym powodzeniem niezwykltych wysitkbw w spra-
wie radykalnej przebudowy struktury gospodarczej
Zwiazku Radzieckiego.

W Rosji carskiej w dzisiejszych granicach ZSRR
w 1913 roku wyprodukowano 4,22 min. t surowki,
4,23 min. t stali oraz 3,51 min. t wyrobéw walcowa-
nych. Dla kraju, ktéory stanowi 1/6 powierzchni ziemi
i posiada olbrzymie bogactwa naturalne, bylo to bar-
dzo mato. Stusznie wiec w tym samym roku Lenin pod-
kreSlat ogromne zacofanie swej ojczyzny pod tym
wzgledem (Dzieta, tom 19). Istotnie, zuzycie stali
Rosji carskiej wynosito tylko okoto 30 kg na miesz-
kanca i rok, stan techniczny zakladéw byt niezado-
walajacy, olbrzymia cze$¢ przemystu hutniczego na-
lezata do obcego kapitatu, zwlaszcza na potudniu
kraju, stanowiska kierownicze w wielkich zakladach
hutniczych zajmowali przewaznie cudzoziemcy. Ten
odziedziczony po caracie niski stan hutnictwa radziec-
kiego po pierwszej wojnie Swiatowej stawial przed
nowymi sternikami panstwa jedno z wazniejszych za-
dan, ktérego szybkiego rozwigzania domagat sie Lenin,
a pozniej Stalin. Pierwsza wojna S$Swiatowa i naste-
pujacy po niej okres walk domowych pogorszyty jesz-
cze sytuacje 1 sparalizowaly catkowicie wytwoérczosé
hutnicza, ktéra spadia do kilku procent wytwoérczosci
przedwojennej z 1913 r. Jednakze dzieki niestrudzo-
nej energii kierownikéw socjalistycznej rewolucji juz

na poczatku pierwszej pieciolatki (1928 — 1932) nie
tylko przywrécono przedwojenny stan produkcji hut-
niczej, likwidujac przy tym cze$s¢ najbardziej prze-

starzatych hut, lecz przystgpiono réwnoczesnie do bu-
dowy nowych zaktadoéw, aby wyprzedzi¢ i przygotowac
wielkg rozbudowe innych galezi przemystu. Nic dziw-
nego, ze juz w 1930 r. na XV Zjezdzie Wszechzwigz-
kowej Partii Komunistycznej wysunieto jako jeden
z zasadniczych postulatéw konieczno$¢ przyspieszenia
rozbudowy hutnictwa zelaza w ZSRR. A nalezy pa-
mieta¢, ze trudnosci byly olbrzymie.

Brak doswiadczenia w budowie nowych hut, brak
kadr odpowiednich fachowcoéw, brak potrzebnych
urzadzen hutniczych hamowaty w oczywisty sposob te
poczynania. Mimo to po szeregu przerébek udato sie
opracowaé¢ projekty olbrzymich zakladéw hutniczych
w Magnitogorsku, Kuzniecku i w Zagtebiu Donieckim.
Projekty te, zakrojone na olbrzymia skale, uwzgled-
niaty najnowsze zdobycze techniki, pomimo iz — jak
to podkresla prof. Bardin — nie bylo wiasciwych kadr
nawet do eksploatacji nowych urzadzen. Dla zyskania
na czasie to przygotowanie kadr odbywato sie czes-
ciowo w czasie budowy, czesciowo dopiero w czasie
eksploatacji uruchomionych zaktadéw. Prof. Bardin
z meska otwartoscia moéwi o tym, ile kosztowaty te

wysitki, jak ZzZle pracowaly nowe huty na poczatku;
godzono sie na to $Swiadomie, byleby tylko wygrac
na czasie. *Wyniki nie daly na siebie dlugo czekacd.
Juz w 1936 r. osiggniecia produkcyjne hutnictwa ra-
dzieckiego nie baly sie poréwnan z Zachodem.

W 1937 r., pod koniec drugiej pieciolatki
(1933 — 1937), wytworzono 14,5 min. t suréwki i 17,7
min. t stali. Jest rzeczg niezmiernie wazna, iz iloscio-
wym osiggnieciom towarzyszyly wielkie postepy tech-
niki we wszystkich dziedzinach hutnictwa. Tak wiec
w zwigzku z olbrzymig wytwodrczosciag suréwki nale-
zalo zmechanizowaé i rozbudowac¢ radykalnie kopalni-
ctwa rud i zastosowac¢ daleko idace przygotowanie
rud w namiarze wielkopiecowym. Z uwagi na prze-
starzate koksownie trzeba bylo stworzy¢ od nowa prze-
myst koksochemiczny w ZSRR, dostosowujac rozpo-
rzadzalne typy wegli kamiennych do potrzeb koksu
hutniczego.

Gruntownej przebudowie i rozbudowie ulegta réw-
niez wytwoérczo$s¢ materialdbw ogniotrwatych, ktérych
glbwnym konsumentem jest, jak wiadomo, wasnie
hutnictwo zelaza. W nowych zakladach zastosowano

wielkie jednostki produkcyjne. Tak np. nowe wielkie
piece dawaty juz 1,20 — 1,25 t/m3 i 24 h; zaczeto bu-
dowa¢ piece martenowskie o pojemnosci 180 — 450 t;

pojemnos$¢ nowych konwertoréw wynosita 30— 35 t
"Wreszcie jako podstawowe ogniwo walcownictwa za-
czely pracowaé¢ olbrzymie zgniatacze, przerabiajgce
1,6 — 2,4 min. t wlewkéw na rok. W tymze okresie
stwibrzono w ZSRR nowoczesng wytwoOrczos¢ rur bez
szwu i to w zastosowaniu roéwniez do rur ze stali sto-
powych; powaznie zwiekszono wytwoérczos¢ zelazosto-
poéw i  wytworczos¢ stali  elektrycznej. Zwiekszeniu
iloSciowemu wytwoérczosci towarzyszylo ogromne roz-
szerzenie programu pracy i podniesienie jakosci wy-
tworéw hutniczych. Nie nalezy zapominaé¢, ze w parze
z wydziatami wytwoérczymi trzeba byto rozbudowywaé
réwniez energetyke, urzadzenia transportowe itp.

Nic dziwnego, iz w ciggu dwoéch pierwszych piecio-
latek (1928 — 1937) Zwiagzek Radziecki zainwestowat
olbrzymia kwote 11,6 mird. rubli na wszystkie te cele.

Oczywiscie rozwdj hutnictwa bez badan nauko-
wych jest nie do pomyslenia. Z dumag podkresla prof.
Bardin, iz w dziedzinie badan naukowo-technicznych
Akademia Nauk ZSRR, wyzsze uczelnie, instytuty ba-
dawcze itp. mogty sie poszczyci¢ réwniez pierwszo-
rzednymi wynikami. W szczegélnosci autor wymienia
badania nad praca wielkich piecow, redukcyjnoscia
aglomeratéw i rud, wptywem tlenu na prace wielkiego
pieca. Powstat szereg prac naukowych nad jakoscig
koksu, racjonalnym doborem wegli koksujgcych, wy-
topem stali $redniostopowych w wielkich piecach mar-
tenowskich, zwiekszeniem wytworczosci jednostkowej
piecow martenowskich, podniesieniem przenoszehia-
ciepta w piecach grzewczych itp.

Wspanialy ten rozwdj hutnictwa radzieckiego zo-
stal raptownie przerwany przez najazd hitlerowski
w potowie trzeciej pieciolatki. Wybuch drugiej wojny
Swiatowej wykazal niezbicie, jak dalekowzroczna
i zbawcza dla Zwigzku Radzieckiego byta decyzja
Generalissimusa Stalina stworzenia nowych os$rodkéw
hutniczych na wschodzie panstwa. Pomimo, iz na po-
tudniu ZSRR przed druga wojng $wiatowg wytwa-
rzano 68 % suréwki i 58 % stali, inwazja hitlerowska
nie sparalizowata produkcji hutnictwa radzieckiego,
ktére posiadato juz potezne oparcie w innych czes$-
ciach kraju. Wschodnie potacie jeszcze wzmocniono
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dzieki ewakuacji szeregu potudniowych zakitadéw hut-
niczych na Ural i na. Syberie. W oparciu o istniejace
juz tam huty nie poprzestano na uruchomieniu zde-
montowanych i ewakuowanych urzadzen, lecz dzieki
wspaniatym wysitkom hutnikéw radzieckich puszczono
dodatkowo w ruch 13 baterii koksowniczych, 10 nowo-
czesnych wielkich piecow, 32 piece martenowskie, 16
piecéw elektrycznych, 21 walcowni itd.

Po zwycieskim zakonczeniu wojny czwarta piecio-
latka (1946 — 1950) moze sie poszczyci¢ olbrzymimi
osiggnieciami w dziedzinie rekonstrukcji zniszczonych
i rozbudowy nowych zaktadéw.

W znanej swej ksigzce pod tytutem ,Czornaja
mietalurgija w nowoj piatilietkie“ prof. Bardin auto-
rytatywnie zapowiada, iz w okresie tym uruchomi sie
63 baterie koksownicze, 45 wielkich piecéw, 165 pie-
coéw martenowskich, 90 piecéw elektrycznych, 104 wal-
cownie itd. Nic dziwnego, iz w oparciu o takie osigg-

niecia Generalissimus Stalin w 1946 r. w znanym
przeméwieniu do swych wyborcéw moskiewskich
odwiadczyt, iz — zdaniem jego — w 1960 r. hutni-
ctwo’ ZSRR winno osiggna¢ wytwoérczo$¢ 50 min. t
suréowki i 60 min. t stali jako wielki cel planowej
rozbudowy.

Tabl. 1 ilustruje ten niebywaly rozwdéj hutnictwa

Zwiazku Radzieckiego i to bez potrzeby jakichkolwiek
komentarzy.

Tablica |
Rozwdj wytworczosci hutnictwa ZSRR
Rok
Wyt 1913 1932 1937 1940 1950 1960
ytwor (postulat Generalissi-
(plan) musa Stalina
Surowka 422 62 145 150 195 50,0
(min. t)
$ta| 4,23 59 17,7 183 254 60,0
(min. t)

Nalezy tu specjalnie podkresli¢ aktualno$¢ ksia-
zeczki prof. 1. Bardina dla naszego hutnictwa, ktoére
w okresie Planu 6-letniego bedzie musiato przezwy-
ciezy¢ wiele podobnych trudnosci, osiggniecia Zwigzku
Radzieckiego w dziedzinie rozbudowy hutnictwa sa
bowiem cennym drogowskazem i przykiadem dla
wszystkich krajow, ktore — oczywiscie na mniejsza
skale — przechodza procesy szybkiego uprzemystowie-
nia. Dlatego tez nalezaloby sobie gorgco zyczy¢, aby
ksiazeczka prof. Bardina, napisana z wiasciwa mu
jasnoscia, zwieztoscig i fachowoscia, znalazta jak naj-
wiekszg liczbe czytelnikdéw wsrdéd naszych sfer hutni-

czych.
Z. WarczewsKi

Wodosnabzenije priedprijatij tiazotoj promyszlen-
nosti. (Zaopatrzenie w wode przedsigbiorstw ciezkiego
przemystu). A. Koniuszkéw. Moskwa 1950. Str. 322,
rys. 107, tabl. 28.

Ogromne ilosci wody zuzywane przez zaktady cigz-
kiego przemystu, przekraczajgce wielokrotnie — np.
w nowoczesnych duzych hutach zelaznych — spozycie
wody milionowego miasta, oraz konieczno$¢ niezawod-

nego obiegu wodnego, gwarantujacego prace bez
przerw i kosztownych strat postojowych wielkich in-
stalacji produkcyjnych, czynig z gospodarki wodnej

wazne zagadnienie przemystowe.

Jest rzecza oczywista, ze jedynie przez prawidto-
we zaprojektowanie mozna zapewni¢ wiasciwe i 0sz-
czedne wykonanie urzadzen wodnych oraz ich nieza-
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wodny i oszczedny ruch. W tym celu projektujacy,
najczesciej inzynier wodny, i wykonawca muszg wie-
dzie¢ doktadnie do czego jest potrzebna woda w da-
nym procesie wytwérczym i znaé¢ wszystkie wymaga-
nia, ktére stawiaja zaopatrzeniu wodnemu warunki
tej produkcji. Zaznajomienie z tymi zagadnieniami
specjalistow wodnych jest gtéwnym celem ksigzki
M, Koniuszkowa.

Autor przedstawia w sposob systematyczny i wy-
czerpujacy warunki technologiczne spozycia wody
przez podstawowe urzadzenia ciezkiego przemystu

i omawia charakterystyczne, odrebne cechy ich zaopa-
trzenia wodnego. Ksigzka podzielona jest na trzy
rozdziaty: 1. Spozycie wody przezl przedsigbiorstwa
ciezkiego przemystu. 2. Schematy i systemy zaopa-
trzenia w wode przemystowa. 3. Szczegdélne cechy
uktadéw sieci 1 urzadzen wodnych w ciezkim prze-
mysle.

Rozdziat pierwszy, obejmujacy przeszto 160 stro-
nic, traktuje oddzielnie warunki spozycia i zaopatrze-
nia w wode hutnictwa zelaza, zakitadéw koksoche-
micznych, zaktadéw wzbogacania rud, hut metali ko-

lorowych, fabryk budowy maszyn, sitowni cieplnych
i gospodarki energetycznej. Natomiast zostat catkowi-
cie pominiety przemyst chemiczny, z uwagi na zu-
petnie specyficzne warunki jego gospodarki wodnej.

Dla kazdego przemystu autor omawia kolejno z pun-
ktu widzenia wodnego poszczegélne dziaty produkcyj-
ne; jezeli chodzi o wydziaty $cisle metalurgiczne
i przetworcze, uwzgledniono aglomerownie, wielkie
piece, oczyszczalnie gazu, dmuchawy, stalownie, wal-

cownie, rurownie, odlewnie, kuznie, warsztaty mecha-
niczne i obrébka cieplna. Autor nie ogranicza sie
przy tym do ogélnego rozpatrzenia pojedynczych

urzadzen lub stanowisk, ktérych praca wymaga wody,
lecz w analizie swej dociera do kazdego elementu
tych urzadzen. Po krotkim przedstawieniu przebiegu
danego procesu wytwoérczego i odpowiednich fragmen-
tow konstrukcyj, oméwione sa poszczegdélne odbiory
wodne, ich charakter i wielko$s¢ w zaleznosci od roz-
nych czynnikéw, czystos¢ wody $wiezej i skiad wodd
odptywowych, temperatura, cisnienie, moznos$¢ dal-
szego uzycia wody odptywowej dla innych celéw, ro-
dzaje obiegéw, oczyszczanie i chtodzenie wody, wy-
dziatlowe uktady sieci, wymagania co do niezawodnosci
ruchu, skutki ewentualnych uszkodzen itp.

Rozdziat drugi zajmuje sie zagadnieniem obiegéw
otwartych, zamknietych w potaczeniu z chtodzeniem
wody i kaskadowych, a nastepnie réznymi postaciami

chtodzenia urzadzen, ciat statych, pltynéw i gazéw
oraz wynikajacymi stad konsekwencjami. Sprawom
tym poswigecono baczng uwage, gdyz nowoczesnych

ukltadéw zaopatrzenia w wode przedsiebiorstw prze-
mystowych nie mozna poprawnie rozwigzaé, nie
uwzgledniajac jakosci woéd odpltywowych oraz mozli-
wosci i celowosci dalszego ich zuzycia. W dalszym
ciggu rozdziatu przedstawione jest zaopatrzenie zakta-
dow w wode zmiekczong i pitng oraz zagadnienie po-
trzeb wodnych ruchu Kkolejowego, sieci przeciwpoza-
rowych, kapielisk i polewania drog.

Rozdziat trzeci traktuje o réznych rodzajach rur
stosowanych do budowy przewodéw, uszkodzeniach
sieci, przelgczaniu obiegéw i o problemach uktadania
rurociggéw. Dalsze stronice przynosza omoéwienie sta-
cyj pomp, zbiornikéw cisnieniowych, odstojnikéw oraz
instalacyj do chtodzenia wody. Cato$¢ konczy sie po-
réwnaniem wskaznikéw techniczno-ekonomicznych i6z-
nych rozwigzan.

Ksigzka zawiera szereg wzoréw matematycznych,

wykreséw i tablic o duzym znaczeniu praktycznym.
Wartos¢ jej powieksza obszerne i przejrzyste ujecie
tematu.
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Zagadnienie gospodarki wodnej jest bardzo aktual-
ne w Planie 6-letnim. Dotyczy ono nie tylko nowych
hut, lecz stato sie réwniez niezwykle pilne dla istnie-
jacych zaktadoéw, ktére wskutek powaznej rozbudowy
swych urzadzen wytworczych domagaja sie znacznych
inwestycji w dziedzinie wodnej. Ksigzka M. Koniusz-
kowa, oparta na wieloletnim doswiadczeniu i dorobku
biur projektowych radzieckich, stanowi cennga pomoc
dla naszych projektantéw i budowniczych w realizacji
ich zadan. Przedstawia ona réwniez interesujaca lek-
ture dla inzynieréw ruchu, zwlaszcza ze 80 % tresci
ksigzki dotyczy zagadnien stanowigcych domene hut-
nictwa zelaza.

S. Wréblewski

Transport w zakladach przemystowych. P. Dubin-
ski 1 I. Kostin. Ttumaczyli inz. T. Sawicki i inz. A.
Nierenski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. War-

szawa 1950. Format A5, str. XV - 350, rys. 163,
tabl. 6, cena 750 zi
Dzielo to zaopatrzone jest na odwrotnej stronie

karty tytutowej w notatke informacyjna nastepujacej
tresci: ,Ksigzka zawiera wyjasnienia zagadnien zwia-
zanych z projektowaniem zaktadéw przemystowych pod
katem racjonalnego rozwigzania transportu (naleza-
toby raczej powiedzie¢: ,z punktu widzenia racjonal-
nego rozwigzania kwestii transportu“; przyp. recen-
zenta). Gléwny nacisk potozony jest na odpowiednie
opracowanie planu sytuacyjnego w oparciu o proces

technologiczny zakladu oraz przyjety rodzaj i sposéb
transportu. Praca ta, przettumaczona 2z oryginatu
radzieckiego wydanego w 1946 roku, przeznaczona

jest przede wszystkim dla inzynieréw projektujacych
zaktady przemystowe.“

Stowa powyzsze okres$laja charakter ksigzki: ma
ona uwypukli¢ znaczenie i zadania transportu
w przedsiebiorstwie i poda¢ gtéwne zasady projekto-
wania zakladéw przemystowych w zwigzku z zagad-
nieniem transportu. Caly jej ukiad przemawia za tym,
ze ma to by¢ podrecznik nadajacy sie rowniez i dla
miodziezy studiujacej w wyzszych uczelniach (co zre-
sztag zaznaczono w oryginale dziela). Czytelnik znaj-
dzie tu — poza rozwazaniami ogoélnymi — metody
rozplanowywania terenéw przemystowych i sposoby
rozwigzywania zagadnienn transportu w réznych gate-
ziach przemystu. Wskazéwki podane w ksiazce moga
stuzy¢ za podstawe projektu i beda bardzo pozyteczne
przy budowie nowych zakladéw tudziez przy przysto-
sowywaniu obecnego stanu sieci transportu wewne-
trznego zaktadéw do nowych zadan. Materiat przed-
stawiony jest zywo i wszechstronnie. Dobrze sie stato,
ze ksigzka ta ukazata sie na naszym rynku ksiegar-
skim jako jedna z pierwszych na ten temat. Nastepne
powinny zagadnienie pogiebi¢. Dzielo sktada sie — nie
liczac do$¢ obszernego wstepu — z pieciu czesci pod
nastepujacymi  tytutami: I. Projektowanie planu
sytuacyjnego i transportu przedsiebiorstwa przemy-
stowego. Il. Transport przy eksploatacji torfu.
I1l. Transport w przemysle gérniczym. 1V. Transport
v/ hutach. V. Transport w zaktadach budowy maszyn.

We wstepie rozpatrzono cechy charakterystyczne
rozmaitego rodzaju i typu transportu przemystowego,
jego klasyfikacje i wlasciwosci. W czesci | podano
og6lne zasady opracowywania planu sytuacyjnego
i projektowania transportu przedsiebiorstwa przemy-
stowego w catym zakresie $rodkéw, zaleznie od wa-
runkéw terenowych. Cze$¢ Il poswiecona jest dziedzi-
nie dla polskich czytelnikébw mniej waznej, gdyz eks-

ploatacja torfu odgrywa w caloksztalcie naszej gos-
podarki role niewielka. Cze$¢ Ill zajmuje sie trans-
portem w przemys$le goérniczym. Najbardziej intere-

sujaca jest dla nas czes¢ 1V: transport w hutach.
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Omoéwiono tu klasyczne rozwigzania zagadnienia trans-
portu w zespole wielkich piecow, stalowni, walcowni
i koksowni tudziez opisy podstawowych proceséw tech-
nologicznych. W czesci V ksigzki ciekawag tendencje
ujawniaja autorzy w budowie zaktadéw przetwoérczych
i fabryk maszyn. Sadza oni mianowicie, iz istnieje
granica optacalnosci inwestycji kolejowych, zalezna
od wysokosci wytwoérczosci. Mate wytwoérnie (0 wy-
twoérczosci 15— 20 tysiecy ton rocznie) powinny
oprze¢ sie catkowicie na polgczeniach samochodowych,
v/ przedsiebiorstwach za§ o wytwodrczosci powyzej
50 tysiecy ton rocznie stosowanie transportu kolejo-
wego optaca sie jedynie w przypadku niezbyt duzej
odlegtosci od stacji przylaczenia (str. 337). Warto sie
nad tym zastanowié¢! Transport bezszynowy zdobywa
coraz szerszy zakres zastosowania. W hutnictwie moze
on spetni¢ wazna role ustugowa.

Tlumaczenie ksigzki nie jest wolne od szeregu
usterek, na ktére uwazamy za konieczne zwrdéci¢ tu'

uwage:

Termin rosyjski ,gienieralnyj ptan“ przettuma-
czono — zdaniem naszym niewlasciwie — na ,plan
sytuacyjny“. ,Plan sytuacyjny“ to plan rozmieszcze-

nia w terenie; nie jest on jednoznaczny z ,planem
generalnym®, ktéry stanowi koncepcje pewnej catosci.
Pod wzgledem formy jezykowej stowa ,generalny*
i ,sytuacyjny“ sa roéwnorzedne, lecz co do tresci
istnieje miedzy nimi duza réznica i trzeba ja pod-
kresli¢. Polski jezyk techniczny nie ma jeszcze swego
ostatecznie ustalonego stownictwa i w pewnych gate-
ziach techniki jest on stosunkowo do$¢ miody. Tym
tylko mozna objasni¢, ze tlumacze stworzyli wiasne

terminy lub stosowali rzadko uzywane.
Termin litiejnyj dwoér® przy wielkich piecach
przettumaczono na ,réwnie¢ rozlewnicza“ (str. 246

i dalsze), cho¢ z dawna utarta sie nazwa ,hala odle-
wnicza“. Termin ,otkrytok* (w stalowniach) przettu-
maczono na ,przybudéwke” (str. 265). Jest to pomost
dostawy wsadu do hali piecéw. Spolszczenie terminu
stransferkar“ na ,wagon motorowy“ (str. 242), moze
nawet poprawne ze wzgledu na analogie do innych
wozow silnikowych, nie daje nalezytego pojecia o isto-
cie rzeczy. Nosi on nazwe ,samooproézniacza o wia-
snym napedzie“. Na str. 243 stosujg tlumacze dla
~kanatu wyladowczego“ (,razgruzocznaja transzeja“)
zrazu nazwe wihasciwag, a o kilka wierszy dalej — dwu-
krotnie — termin ,wykop“. Na tej samej stronicy
zamiast ,sktad“ powinno by¢ ,skltadowisko®. Nie sty-
szeliSmy dotad o nazwie ,zajezdnia wlewnic* (str.
270). Istnieje natomiast nazwa ,hala wlewnic*. Uzy-
wamy wyrazenia ,sktad pociggu“, ,sktad wagonow*,
nie za$ ,zestaw pociggu“ i ,zestaw wagonow*“. Ter-
min ,zestaw“ zarezerwowalismy dla zestawu kotowego,
wagonowego czy parowozowego. Dlaczego tor ma by¢
~przescigowy*, a nie ,objazdowy*“, ,surowiec* (wielo-
krotnie) a nie ,tworzywo“? Na str. 297 pod rys. 145,
punkt 4, przettumaczono na ,woézki tadowane przeno-
S$nikiem“, gdy tymczasem sg to ,wozki zgarniajgce*
lub po prostu ,zgarniacze“. Wlewnice ustawione sga na
~spodach*, nie za$ na ,podstawkach® (str. 268). Po-
winno by¢ ,wymurowanie piecow”, a nie ,,obmurowa-
nie*“ (str. 258). Lepiej mowi¢ ,wagoniki“ niz ,wago-

netki“. Rudy bywaja ,miatkie“, nie za$ ,pylgce”
(str. 224). Na str. 296 zamiast: ,Stawy wody do
gaszenia koksu“ powinno by¢: ,odstojniki wody do
gaszenia koksu“.

Korektor nie zauwazyt kilku ztoSliwych bledéw

(a sprostowania ich nie ma w ,erratach*), np. tgczny
obrét tadunkéw w hutach waha sie w granicach ,od
0,5 do 10 i wigcej milionéw ton rocznie“, a nie ,od
0,5 do 10 i wiecej ton rocznie“ (str. 228); jezeli ruda
jest niskowartosciowa, ilos¢ jej zwieksza sie ,do
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19— 2,0 t na jedng tone suréwki", nie za$ ,do 1,0 t
na jednag tone suréwki“ (str. 229).

WymieniliSmy tu — przykladowo — jedynie tylko
najwazniejsze usterki i omytki. Jest ich dos¢ duzo,
totez czytelnik powinien studiowaé¢ ksigzke uwaznie,
ale réwniez poleca¢ ja i rozpowszechniac.

Mieczystaw Radwan

Klasyfikacja dziesietna. Tablice skrécone. Wyda-
whnictwo Gléwnego Instytutu Dokumentacji Naukowo-
Technicznej. Warszawa 1950. Format A4, str. IX+ 59,

Rozwd6j nauk technicznych osiggnat w ostatnich
dziesieciu latach niebywate wyniki. Pomijajac juz
wielkg ilo$¢ naktadéw ksiazek technicznych, rozkupy-
wanych w krétkim czasie po ukazaniu sie ich w ksie-
garniach, nalezy wymieni¢ ogromna réznorodnos¢ te-
matéw i materialu naukowego, zawartych badz w po-
waznych dzietach technicznych, badz w podrecznikach
wszelkiego rodzaju lub tez poradnikach, kalendarzach
technicznych, dzietach popularnych, artykutach czaso-
pism technicznych, przyczynkach itp. Kazda dziedzina
wiedzy technicznej badana gruntownie przez wielu
uczonych, badaczy, profesoréw lub pracownikéw nau-
kowych zostata wylozona w pismie w sposob, zdawa-
toby sie, dos¢ wszechstronny. Lecz oto nowi autorzy
prac badawczych uzupetniaja interesujaca ich gataz
wiedzy coraz to nowymi spostrzezeniami, zagadnieniami
i badaniami, pogtebiajac w ten sposéb znajomos$¢ dosc
wartkiego nurtu wiedzy technicznej.

Wydane dziela sg dokumentami o technicznej za-
wartosci myslowej, w ktérej dziedziny wiedzy powig-
zaty sie z soba w réznorodne zwiagzki i stadta, dobie-
rajac do swego grona inne dziedziny techniczne o bar-
dziej zwezonym zakresie i przeniknely do glebin nau-
kowych dla wydobycia na S$wiatlo dzienne nowych
prawd. Tak np. powigzanie ciepta i chemii dato ter-
mochemie, powiagzanie elektrycznosci i chemii — elek-
trochemie, wiemy o suszeniu materiatbw w radiowej
czestotliwosci, o sitowniach atomowych, o zdolnosci
emisyjnej zelaza itp. Z tego wzgledu powstata ko-
nieczno$¢ studiowania w waskim zakresie, czyli tak
zwanej specjalizacji, obranej gatezi wiedzy technicz-
nej, w celu zgruntowania i spozytkowania nagroma-
dzonego materiatu naukowego.

Poszukiwanie w ogromnej ilosci dokumentéw tech-
nicznych pozadanego wyjasnienia lub tematu byloby
wielce utrudnione, gdyby nie istnial pewien rodzaj
syntezy zawartosci dziet naukowych, zwanej potocz-
nie klasyfikacja dziesietna.

System dziesietny oznaczania poszczeg6lnych dziet
liczbami jest znany i rozpowszechniony od blisko 75 lat.

Znakomita jego <zalete stanowi umieszczenie cato-
ksztattu naszych wiadomosci w dziesieciu gtéwnych
dziatach, oznaczonych symbolami cyfrowymi, ktére

w zaleznosci od dalszego rozczionkowania na poszcze-
gllne galezie wiedzy moga by¢ rozwijane liczbowo az
do pojedynczych zagadnien i przedmiotéw. System
dziesietny jest w zatozeniu prosty, w przeprowadzeniu
logiczny i konsekwentny, w zastosowaniu plastyczny,
gietki i tatwy do zapamietania. Przy jego pomocy
kazde dzieto moze by¢ sklasyfikowane pod wzgledem
tredci i jezyka oraz miejsca, czasu i formy wydania.
W ten spos6b sporzadza sie katalogi systematyczne,
ujmujace catos¢ zbioréw bibliotecznych.

Podstawa do sporzgdzania katalogéw jest miedzy:
narodowa klasyfikacja dziesiegtna opracowana przez
sInstitut International de Bibliographie“ w Brukseli
w 1895 r. Odtad system ten rozwijano i stopniowo
uzupetniano nowymi symbolami, przystosowujac go do
potrzeb biezgcych.
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Zastuga Gtéwnego Instytutu Dokumentacji Nau-
kowo-Technicznej jest wydanie tablic skréoconych kla-
syfikacji dziesietnej, ktére oparto na trzech skrétach
(do trzeciej cyfry), biorgc pod uwage przede wszyst-
kim tablice opracowane przez N. Rusinowa, wybitnego
decymalisty i gtéwnego przedstawiciela zespotu, ktéry
opracowat radzieckie wydanie klasyfikacji dziesietnej
(Wsiesojuznaja Kniznaja Patata. N. W. Rusinéw. Die-
siaticznaja Ktassifikacja Knig. Moskwa 1944). Przy
opracowaniu radzieckiej klasyfikacji dziesietnej wzieto
pod uwage uzupelnienia dokonane w 2 wydaniu Mie-
dzynarodowej Klasyfikacji Dziesietnej (,,Classifica-
tion Décimale Universelle*, Bruxelles, 1927 — 1932),
jak roéwniez uzupetnienia poézniejsze, wniesione do 3,
4. i 5. wydania. Wydane tablice majg za zadanie za-
poznanie czytelnika polskiego z zasadami tej klasyfi-
kacji i podstawami dokumentacji.

W tresci ksigzki zamieszczono przedmowe Giéwnego
Instytutu Dokumentacji Naukowo-Technicznej, doty-
czaca stosowania petnej klasyfikacji w dziatach 5 i 6,
wstep, omawiajacy uwagi ogdélne o klasyfikacji, tech-
nike klasyfikowania i przyklady zastosowania klasy-
fikacji dziesietnej. Gléwna tres¢ dzieta stanowig dziaty
gtébwne pierwszego stopnia, wyciag z tablic gtéwnych,
zawierajacy zestawienie poddzialéw drugiego stopnia
(do drugiej cyfry), skrot tablic klasyfikacji dziesiet-
nej zawierajacy tablice gitéwne, tablice poddziatéw
wspolnych, znaczenie znakéw przestankowych i innych
uzywanych w Kklasyfikacji dziesietnej. Uzupetnieniem

tresci gtoéwnej ksiazki jest indeks alfabetyczny oraz
zakonczenie.
Os$rodki Dokumentacji Naukowo-Technicznej, jak

podano w przedmowie GIDNT, winny stosowaé¢ w za-

kresie ich wilasnej specjalnosci branzowej nie skroé-
cong, lecz pelng klasyfikacje dziesietng w dziatach
5 i 6, uzywajac tablic skréconych do oznaczania za-
gadnien objetych innymi specjalnosciami. Podziat
systematyczny bierze pod uwage przede wszystkim
dziedziny, a na drugim planie przedmioty (str. VI).
Wiele nauk moze bada¢ ten sam przedmiot, ktéry

moze sie znalezé raz w chemii, drugi raz w geologii,
trzeci raz w fizyce. Nie nalezy wiec szuka¢ materiatu
dotyczacego danego przedmiotu tylko w jednym dziale,
w obrebie jednej dziedziny, lecz nalezy go poszukaé
i w Kkilku innych dziatach.

Jakiez to wiadomosci o naukach zawieraja dziaty
5 i 6, ktore najczesciej beda stosowac biblioteki tech-
niczne?

Ze wzgledu na brak miejsca, przytaczam tutaj tylko
wykaz zaczerpniety z zestawienia, poddziatéw drugiego
stopnia (do drugiej cyfry).

Poddziat 5. Matematyka. Nauki ‘przyrodnicze.
50 Dzieta ogo6lne.

51 Matematyka.

52 Astronomia. Geodezja.

53 Fizyka.

54 Chemia. ,Mineralogia.

55 Geologia. Geofizyka. Metorologia. Klimatologia.
56 Paleontologia.

57 Biologia. Prehistoria. Antropologia.
58 Botanika.
59 Zoologia.
Poddziat 6. Nauki stosowane. Medycyna. Technika.

60 Dzieta ogolne.

61 Nauki lekarskie.

62 Inzynieria. Technika.

63 Rolnictwo. Le$nictwo.
rybna.

towiectwo. Gospodarka,
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64 Gospodarstwo domowe.

65 Technika handlu i komunikacji
i eksploatacja).

66 Technologia chemiczna. Przemyst chemiczny.

67 Przemysty roézne. Technologia mechaniczna.

68 Przemysty roézne: rzemieslnicze i precyzyjne.

69 Przemyst budowlany. Materiaty budowlane.

(organizacja

Jak wynika z powyzszego wykazu, biblioteki tech-
niczne beda mogly korzysta¢ z rozczionkowanych pod-
dziatbw w punktach 50, 51, 52, 53, 54, 55 i 60, 62,
65, 66, 67, 68, 69.

Przegladajac skroét tablic gtéwnych (do 3. cyfry),
znajdujemy zagadnienie transportu w szeSciu pozy-
cjach: 351.81 — Komunikacja. Transport. Koleje. Sa-
mochody. Tramwaje. Drogi. Mosty. Drogi wodne. Lot-

nictwo. Poczta. Telegraf. Telefon. Radio. (Symbol
351.81 odnosi sie do administracji publicznej). Ten
sam transport figuruje pod pozycjami: 383/388 —

Komunikacja. Transport, 387 — Transport morski,

388 — Transport drogowy, 388.9 — Transport lotni-
czy, 656 — Komunikacja, transport, poczta. Telegraf,
telefon i radio umieszczono w czterech pozycjach:

351.81, 384, 621.3, 654, przemyst skorzany w dwoch
pozycjach: 675 i 685, ciesielstwo i stolarstwo w dwéch
pozycjach: 674 i 694. Przemyst budowlany obejmuje
dziewie¢ pozycji poddziatu 69. Bardziej rozcztonko-
wano pozycje tematéw nie nalezacych do techniki:
bibliotekarstwo posiada sze$¢ pozycji 3-cyfrowych od
021 do 028, etyka i moralnos¢ dziewie¢ pozycji 3-cyf-
rowych od 171 do 179, geografia, historia, literatura
i jezyki po kilkanascie pozycji 3-cyfrowych.

Jest rzecza oczywista, ze w o0goélnym podziale 'ma-
teriatlu naukowego jedne nauki uzyskaly wiecej pozy-
cji z tytulu swego znaczenia w Swiecie, inne za$
mniej. Znamienne jest jednak umieszczenie goérnictwa
w dwoch pozycjach: 622 i 351.82 (w administracji
publicznej), a hutnictwa z metalurgia tylko w jednej
pozycji 669, ktére w dodatku znalazty sie jako ostatni
punkt czionu 66 zatytulowanego ,Technologia chemi-
czna, przemyst chemiczny“. Pozostawienie hutnictwu

3-cyfrowego znaku w poréwnaniu z innymi gatgeziami
wiedzy, jak np. stenografia (653), reklamg (659),
wyrobem wozéw (684), przedmiotami dekoracyjnymi

i zabawkami (688), czy tez dekarstwem (695) wydaje
sie az nadto skromne.

Wprawdzie pewne gatezie wiedzy, ktérymi postu-
guje sie hutnictwo, zamieszczono w poz. 62, 672 (wy-
roby z zelaza i stali), 682 (kowalstwo), 683 ($lusar-
stwo) i w innych mniej znacznych, ale nasuwa sie
pytanie, jak nalezy sklasyfikowa¢ ksigzke, posiada-
jaca np. tytut: ,Zagadnienie obliczania oporu metali
przeciw odksztatceniu plastycznemu w zaleznosci od
temperatury i szybkosci“. Juz na pierwszy rzut oka
stwierdzimy, ze nie mozna jej oznaczy¢ tylko jednag
z pozycji wymienionych pod p. 5, a w p. 6 znajdujemy
tylko oznaczenie 669, o ktéorym byla mowa wyzej.

Skoro cate hutnictwo miesci sie pod tym symbo-
lem, to jego podzial na dziaty wielkopiecowy, marte-
nowski, walcowniczy itp. da w wyniku czwartg cyfre
za symbolem 669. W dalszym podziale tego cztero-
cyfrowego znaku umiescimy wskazane w tytule przy-
ktadowo podanej ksigzki odksztatcenia plastyczne
w znaku z 5 cyframi, nastepnie opoér metali w znaku
z 6 cyframi. Dopiero wtedy mozemy sklasyfikowaé
czes¢ tytutu oznaczonag ,Zagadnienia obliczania opo-
ru“ w pozycji, ktéra otrzyma znak z 7 cyframi. Dla
sklasyfikowania catosci tytutu potaczymy — w mysl
techniki klasyfikowania dzieta — uzyskany symbol
znakiem + z symbolem dotyczacym temperatury
(znak 536 z dodatkowymi znakami) i szybkosci od-
ksztatcenia (znak 669 z dodatkowymi znakami).
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Dla sklasyfikowania podanej wyzej ksiazki uzys-
kamy w sumie 3 do 4 znakéw, a kazdy z nich bedzie
zawieral co najmniej 6 znakéw.

Na str. VII tablic skréconych znajdujemy uwage:
.Poniewaz klasyfikacja nosi zawsze pietno indywidual-
noéci klasyfikatora, materiat musi by¢ z dziedziny
debrze mu znanej; dzialowanie w dziedzinie mu obcej
pocigga za soba wiele zasadniczych btedéw.“ Wiemy
z praktyki, ze klasyfikacja dzieta technicznego napo-
tyka na trudnosci przy jego oznaczaniu znakiem licz-
bowym, lecz jeszcze wigksze trudnosci powstajg przy
odczytywaniu tego znaku, wobec braku Scistych okres-
len i rozcztonkowania gléwnych zagadnien technicz-
nych az do pojedynczych, prostych poje¢ lub przed-
miotéw, jakie zastosowano w innych dziatach tejze
klasyfikacji dziesietnej.

Jakiez stad wynikaja wnioski?

Pierwotny system dziesietny utozony w 1873 r.
przez bibliotekarza M. Deweya byt przedmiotem roz-
praw na zjezdzie bibliograféw w 1895 r. w Brukseli,
gdzie postanowiono utozy¢ tablice glowne klasyfikacji
dziesietnej. Do pracy zasiedli przede wszystkim znéw
bibliotekarze i bibliografowie, ktérzy ukonczyli dzieto
w 1905 r., zamieszczajagc w tablicach (ponad 2500
stronic) obraz o6wczesnej umystéwosci z rozwinietymi
naukami filozoficznymi, teologig, naukami spoteczny-
mi, filologia, literatura, histeria i geografig. Miedzy
tymi naukami znalazto sie odbicie 6éwczesnego stanu
techniki i nic dziwnego, ze ani hutnictwo, ani goérni-
ctwo, bedace wtedy w pieluszkach dzisiejszego swego
rozwoju, nie znalazty do$¢ miejsca w klasyfikacji na
pbézniejsze rozszerzenia. Woéwczas wiadomosci nauko-
we o hutnictwie miaty tylez znaczenia, co cytowana
wyzej umiejetno$¢ wykonywania wozéw lub dekar-
stwo. Wprawdzie uktad dziatéw gléwnych posiada ce-
che logicznego porzadku i wiadomosci o naukach usze-
regowano wedtug kolejnosci hierarchicznej, nie mozna
byto jednak przed 50 laty przewidzie¢, ze wiele z tych
dziatéw z biegiem czasu rozwinie si¢ w zyciu w takim
stopniu, ze w poréwnaniu z nimi inne dziaty, wazne
woéwczas, bedg pdzniej mniej wazne.

Tego stanu rzeczy nie mozna juz dzisiaj radykalnie
zmieni¢, a to ze wzgledu na charakter miedzynarodo-
wej klasyfikacji. Mozna by, oczywiscie, osiagna¢ po-
rozumienie miedzynarodowe co do zmiany wielu sym-
boléw na jednej lub kilku konferencjach zwotanych
w tym celu. Ale za symbolami kryja sie setki tysiecy
bibliotek we wszystkich Kkrajach, ktére juz zastoso-
waty klasyfikacje dziesietna do swoich dziet i zadne
panstwo nie zechce ponosi¢ kosztéw zmiany symboli,
ktére mogtyby z czasem znéw ulec zmianie.

Z tego wiec wzgledu obecny ukiad symboli nie
moze by¢ zmieniony, lecz jedynie uzupetniany nowymi
w miare rozwoju poszczegllnych gatezi wiedzy. Wnio-
sek stad jest prosty: hutnictwo i gornictwo pozostang
przy wyznaczonych im symbolach, ktére nalezy roz-
wing¢ do znakéw potrzebnych na objecie wszystkich
zagadnien w obu dziedzinach.

Gtéwny Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicz-
nej zapowiedziat wydanie z poczgtkiem przysztego
roku szczegétowych tablic poszczegélnych gatezi wie-
dzy technicznej w dziatach 5 i 6. Bedzie to nietlatwe
zadanie dla Gtéwnego Instytutu wobec wielu trudno-
éci w dopasowaniu nowoczesnych poje¢ do zakreslo-
nych ciasnych ram w dziatach wyznaczonych nie tylko
dla hutnictwa i goérnictwa, lecz i wielu innych prze-
mystéw. Projektowane tablice bedg jednak ogromng
pomoca przy klasyfikacji dziet technicznych, ukazu-
jacych sie obecnie — jak podatem na wstepie —
w ogromnych ilosciach, ktére juz w niedalekiej przy-
sztosci beda niewatpliwie podwojone, a moze nawet
potrojone.
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Wydane tablice skrocone sa_ksiazka bardzo poza-
dang i pozyteczng i spelnia zadanie zaznajomienia
czytelnika z zasadami klasyfikacji dziesietnej. Beda
one pomocg przy ukiadaniu katalogdbw systematycz-
nych w bibliotekach ogdélnych bez specjalnosci bran-
zowych.

St. liuranski

Gornictwo. Tom. |. Zarys gérnictwa. Prof. dr inz.
Witold Budryk i doc. inz. Wactaw Lesiecki. Naktadem

Instytutu Weglowego. Katowice 1949. Str. 200, rys.
i fotogr. 412.
Ksigzka zostata wydana 2z inicjatywy Instytutu

Weglowego (obecnie Giéwny Instytut Goérnictwa) i sta-
nowi | tom duzego zbiorowego dziela, ztozonego z Kil-
kunastu tomow, pt. ,Gornictwo“. Zawiera ona ency-
klopedyczne wiadomosci z zakresu wiedzy gorniczej
i ma za zadanie wprowadzi¢ czytelnika w caloksztatt
zagadnien zwigzanych z gérnictwem. Z tego tez
wzgledu poszczegélne rozdziaty ksiazki dotycza tema-

tow i zagadnien, Kktore albo juz sg, albo tez bedag
pézniej szczegétowo opracowane w dalszych — po-
dobnie jak owe rozdzialy zatytulowanych — tomach
dzieta ,,Goérnictwo*.

Nie byto rzecza tatwa dla autoréw pcda¢ w 200-
stronicowym  wydawnictwie doktadniejszy przeglad
wszystkich zasadniczych wiadomosci i zagadnien z roéz-
norodnych dziedzin nauki o gérnictwie. Z drugiej
strony omawiana tu ksigzka, niezaleznie od tego, ze
stanowi wprowadzajgcy tom do dzieta ,Gérnictwo*,
ma stuzy¢ jako wstepny podrecznik dla szkét gorni-
czych S$rednich i wyzszych, obejmujacy w skrécie ca-
toksztatt wiedzy goérniczej, i z tego powodu musiata
by¢ napisana o ile moznosci zwiezle oraz przystepnie
i nie by¢ pod wzgledem swej objetosci zbyt obszerna.
Stad tez pewne niedociggniecia w omoéwieniu przez
autoréw tematéw objetych poszczegélnymi rozdzia-
tami i miejscami telegraficzny styl wyktadu danego
zagadnienia.

Po klasycznym, nader cennym, lecz mocno juz
przestarzalym dziele inz. Hieronima Kondratowicza
wydanym w 1918 r, ksigzka ta jest pierwszym pod-
recznikiem ujmujacym catos¢ wiedzy o gornictwie
z uwzglednieniem najnowszych zdobyczy techniki
i nauki goérniczej.

Wartos¢ ksigzki jest bardzo duza, przede wszyst-
kim ze wzgledu na logiczne usystematyzowanie tresci,
wprowadzenie jednakowych podstawowych poje¢ zwiag-
zanych z goérnictwem, jasny techniczny jezyk oraz
przejrzysta Kklasyfikacje, réznych proceséw technolo-
gicznych i maszyn, goérniczych.

Po kroétkim wstepie, dotyczacym historii goérnictwa
w ogoble, nastepuja dwa rozdzialy (,Kopaliny uzyte-
czne* i ,GOrnictwo w Polsce*), omawiajace cel i za-
dania goérnictwa, definicje kopalin uzytecznych i skat
ptonnych, dane co do $wiatowego wydobycia kopalin
uzytecznych w tatach 1936 — 1938, rozmieszczenie
zt6z surowcowych w Polsce 2z kilkoma mapkami,
a wreszcie kroétki rys historyczny rozwoju polskiego
kopalnictwa soli i rud oraz goérnictwa weglowego,
z uwzglednieniem dzisiejszego stanu i znaczenia prze-
mystu goérniczego w Polsce.

Dalsze rozdziaty, az do rozdzialu 6. wiacznie, po-
Swiecone sg zdefiniowaniu podstawowych poje¢ odno-
szacych sie do zl6z kopalin uzytecznych, klasyfikacji
tych zt6z z uwagi na ich sposéb wystepowania, ksztatt
i warto$¢ gospodarczg oraz sposobéw i metod poszu-
kiwania tych zi6z. Tu mozna by zarzuci¢ autorom, ze
podrozdziat ,Poszukiwania geofizyczne* potraktowali
tak fragmentarycznie, ze albo nalezatloby go w na-
stepnym wydaniu catkowicie opusci¢ i tylko wspom-
nie¢, ze takie metody poszukiwan istniejg, albo tez
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w taki sposodb go rozszerzyé¢, aby opisane w nim me-
tody pcszukiwawcze byly zrozumiate réwniez dla ucz-
niow szkot Srednich.

W nastgpnych trzech rozdziatach (,Udostepnienie
zt6z*, ,Zgtebianie i obudowa szybéw*, ,Roboty przy-
gotowawcze“) podane sa pokrétce gltowne zasady
otwarcia i udostepnienia zt6z za pomoca sztolni, szy-
béw, przecznic i chodnikéw gtéwnych, tudziez sposoby
zgtebiania i obudowy szybéw w zaleznosci od rodzaju
przebijanych skat i przeznaczenia szybu. Nie podano
— zapewne wskutek niedopatrzenia — sposobu zgte-
biania szybéw za pomoca wiercenia obrotowego. Spo-
s6b ten stosuje sie obecnie w ZSRR, uzyskujac do-
datnie wyniki, zwiaszcza przy duzym doptywie wody.
Ponadto niewlasciwe wydaje sie uzycie wyrazenia
.Skata ciekta“ (str. 53) na oznaczenie utworu geolo-
gicznego w postaci miatkiego piasku, gliny i wody,
znanego ogo6lnie pod nazwa ,Kurzawka“. Podrozdziat
ten nalezatoby zatytutowac ,Zglebianie szybéw w ku-
rzawce i zawodnionych luznych skatach®.

W rozdziale 10 pt. ,Eksploatacja zt6z“ omoéwiono
stosowane w goérnictwie rodzaje eksploatacji i systemy
wybierania, uzaleznione od warunkéw geologicznych
zalegania pokiadéw, ich grubosci i sposobéw postepo-
wania ze stropem (ochrony powierzchni). Rozdziat
ten, zasadniczo jeden z najwazniejszych, gdy idzie
0 ruch kopalni, potraktowany jest zbyt pobieznie
1 wymaga w nastgpnym wydaniu ksiazki znacznego
rozszerzenia. Nalezatoby wspomnie¢ réwniez o nowych
systemach wybierania stromych pokiadéw stosowa-
nych w kopalniach wegla ZSRR i uwzgledni¢ takze
systemy uzywane w kopalnictwie rud.

Rozdziat 11 pt. ,Urabianie skal*, réwniez bardzo
wazny dla ruchowca goérnika, podaje najwazniejsze
sposoby urabiania, czyli odrywania od calizny kawat-
kow skaly. Sposoby urabiania i uzywane narzedzia,
maszyny tudziez urzadzenia zalezg od rodzaju skat,
z jakimi mamy do czynienia, od warunkéw geologicz-
nych i zalegania zt6z oraz od gazowosci i pylowosci
kopaln. Brak w tym rozdziale oméwienia nowoczes-
nych zespotowych maszyn do urabiania i tadowania,
jak wrebotadowarek, strugéw i innych (kombajnéw
chodnikowych), stosowanych juz od kilku lat w ZSRR
i w innych krajach o duzym stopniu zmechanizowania
kopaln. Ponadto nalezatoby przy opisywaniu wrebia-
rek taricuchowych poda¢ gtéwne ich typy stosowane
na $cianach, zabierkach i chodnikach.

Rozdziaty 14, 15 i 16, o objetosci i tresci catkowi-
cie odpowiadajacych im znaczeniu, opracowane sg bez
zarzutu. Rozpatrujg one wazne dla goérnikéw zagad-
nienie przewietrzania kopalh oraz przyczyny powsta-
wania pozaréw i walki z nimi.

Rozdziat 17 podaje najwazniejsze zasady odwad-
niania kopaln.

Rozdzialy 18 i 19 zajmuja sie systemami trans-
portu podziemnego i sposobami tadowania. Ujete sg
bardzo dobrze, a klasyfikacja systeméw transportu
oraz urzadzen do transportu i tadowania przeprowa-
dzona jest logicznie.

Rozdzial 20 opisuje ciagnienie szybami i roézne
rodzaje urzadzen wyciaggowych.
Rozdziat 21 pt. ,Powierzchnia kopalniana“ (tytut

jego powinien brzmie¢ ,Urzgadzenia na powierzchni
kopalni“) poswiecony jest bardzo pobieznemu i nieco
za szczuptemu oméwieniu najwazniejszych urzadzen
na powierzchni kopalni oprécz urzadzen do przerdébki
mechanicznej.

Zagadnienie przerébki mechanicznej zostato zale-
dwie tylko ,dotkniete* w rozdziale 22, gdyz zasadni-
czo stanowi ono jak gdyby wydzielong gataz wiedzy
gorniczej i nie tgczy sie Scisle z zasadniczymi proble-
mami goérnictwa wiasciwego.
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Na koncu ksigzki, w celu uzupelnienia catoksztattu
wiedzy o gOrnictwie, umieszczono rozdziat pt. ,Wydo-
bywanie ropy naftowej i gazu ziemnego“, opracowany
zwiegzle, lecz przejrzyscie i jasno przez prof. inz. Jana
Czagstke. Oprocz sposobéw wydobywania i zwiekszenia
wydobycia ropy autor podaje pokrétce zasady gospo-
darki ropnej na kopalniach tudziez sposoby wydoby-
wania gazu ziemnego.

Ksiazka jest bogato ilustrowana rysunkami oraz
fotografiami i przedstawia sie jako calo$¢ estetycznie.
Wzmiankowane wyzej drobne niedociagniecia w/ ni-
czym nie uszczuplaja jej duzej dydaktycznej wartosci.

J. Olszewski

Maszyny elektryczne. Inz. Bogustaw Tittenbrun.
Podrecznik dla technikéw, szkét zawodowych i samo-
ukéw? Wydanie 111. Spétdzielnia Ksiegarska Ognisko.
Katowice 1950. Format B5, str. 296.

Staraniem i nakladem Spoétdzielni Ksiegarskiej
Ognisko wyszto z druku Ill wydanie podrecznika dla
technikéw, szkét zawodowych i samoukéw pt. ,Ma-
szyny'7elektryczne“ (o | wydaniu tej ksigzki pisalisSmy
w nrze 2 Hutnika z 1948 r.). Dzietko skiada sie z dwm
czesci: pierwszej, omawiajacej maszyny pradu sta-
tego, i drugiej, poswieconej opisowi maszyn pradu
zmiennego. Cze$¢ pierwsza obejmuje zasady dziatania
silnikéw i pradnic pradu statego, uzwojenia, oraz bu-
dowe i prace maszyn pradu statego. Cze$¢ druga za-
wiera opis i zasady dziatania silnikéw synchronicz-
nych, silnikbw asynchronicznych, pradnic synchro-
nicznych, silnikbw komutatorowych, transformatoréw,
przetwornic i prostownikéw. Ponadto podaje ona prak-
tyczne wskazowki dla montazu maszyn elektrycznych.
Temat jest wiec bardzo obszerny i musiat by¢ odpo-
wiednio skondensowany, dzieki jednak jasnemu wy-
ktadowi nawet samouk moze sie z ksigzki tej wecale
doktadnie dowiedzie¢ o pracy maszyn elektrycznych.
Skondensowanie tematu powoduje niekiedy niedopo-
wiedzenia, jak np. na str. 86, gdzie autor, rozpatrujac
sposoby regulacji obrotéw7 silnika pradu statego, méwi
o mozliwosci tej regulacji przez zmiane napiecia przy-
tozonego do twornika, nie zaznaczajgc, ze moc silnika
zmieni sie¢ w danym przypadku proporcjonalnie do
przytozonego napiecia, cho¢ jest to przeciez sprawa
zasadnicza. Na str. 267 autor pisze, ze cewka zani-
kowa przy wytaczniku silnika chroni nie silnik, lecz
urzadzenie przezen napedzane, co jest stuszne jedynie
dla silnikéw bez rozrusznikéw. Niedomoéwienia te nie
zdarzylyby sie, gdyby w ksigzce uwzgledniono tylko
tematy S$cisle odpowiadajace tytutowi ksigzki i pomi-
nieto w niej np. zasady napedu elektrycznego. Temat
to rozlegty i wymaga osobnej ksigzki, podanie za$ na
kilku stronicach zasad dobierania napedéw elektrycz-
nych jest ryzykowne, albowiem czytelnik, skorzystaw-
szy z tych dos¢ skapych danych, moze dobiera¢ silniki
nieodpowiednie. Nieumiejetne dobieranie silnikow/ tak
czesto spotyka sie w praktyce i tyle powoduje strat
w produkcji przemystowej, ze w podrecznikach, na
ktérych bedg sie szkolity liczne zastepy ucznidw, te-
mat ten nalezy opracowywac¢ wyczerpujaco, a réwno-
cze$nie nader ostroznie.

Brak ustalonego stownictwa elektrotechnicznego
przysporzyt autorowi wiele trudnosci i zmuszat go
czasem do tworzenia neologizméw, co w podrecznikach
szkolnych nie jest wiasciwe, jakkolwiek obecnie trudne
do unikniecia.

Autor zaznajamiajac czytelnika z zasadami dzia-
tania maszyn elektrycznych ujmuje to zagadnienie
zupetlnie trafnie, podaje bowiem przebiegi zjawisk
w maszynach elektrycznych i utatwia uczniowi zrozu-
mienie pracy maszyn, pozwalajac na tatwiejsze wy-
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jasnienie przyczyn nienormalnej pracy maszyn w razie
ich uszkodzenia.

Trzecie Awydanie ksigzki zostalo rozszerzone —
w poréwnaniu z wydaniami poprzednimi — o0 naste-
pujace tematy: zabezpieczenie generatoréw, transfor-

matoréw i silnikéw, praca silnikéw tréjfazowych
w nienormalnych warunkach, transformatory 6-fazo-
we, transformatory regulacyjne suwakowe, rozruch

silnikbw przy pomocy stycznikéw.

1lo$¢ rysunkéw takze wybitnie powigkszono, gdyz
0 okoto 40. Pozwala to czytelnikowi na zapoznanie sie
z budowg réznych typéw silnikéw.

Dla hutnictwa ksigzka inz. Tittenbruna jest szcze-
golnie cenna ze wzgledu na to, ze hutnicy, a zwlasz-

cza walcowniey, powinni dokladnie zna¢ zasady dzia-
tania silnikéw, sposoby regulowania ilosci obrotéw
1 zmiany momentéw w funkcji obrotéw przy réznych

sposobach regulacji szybkosci silnikéw.

WI. Karbownicki

Elektrony, atomy, metale i stopy. William Hume-
Itothery. (Electrons, Atoms, Metals and Alloys). Wy-
dawnictwo The Louis Cassier Co. Ltd.; w sprzedazy
u lliffe & Sons Ltd. Londyn 1948. Str 377.

Ksigzka ma charakter popularny. Autorem jej jest
uczony, znany ze swych prac w dziedzinie teorii me-
taloznawstwa. Napisana jest w postaci dialogu, rzadko
dzi§ w pracach naukowych stosowanej. Autor uzyt jej
celowo dla ufatwienia sobie zadania popularyzacji.
Ksigzka popularna winna ograniczy¢ zasieg czytelni-
kow przez okre$lenie poziomu ich wiadomosci, winna
rowniez ograniczy¢ opisywany materiat i to zaréwno
ilosciowo, jak jakosciowo. Ksigzka Hume-Rothery‘ego
jest klasycznym przyktadem wyraznego ograniczenia
zasiegu czytelnikéw, jasnego zdefiniowania celu pod-
recznika i $cistego ugrupowania zagadnien stosownie
do ich znaczenia dla obranego grona czytelnikéw.
Podrecznik przeznaczyt autor dla metalurgéw, ktorzy
konczyli swe studia w latach 1910 — 1920 i ktérzy od
tego czasu pracujg w przemysle lub tez majg z za-
gadnieniami przemystowymi stale do czynienia. Tak
pcdaje autor w opisie ,dramatis personae“ dialogu.
Poziom matematyczny czytelnika ograniczono do zna-
jomosci rachunku rézniczkowego i catkowego z wytg-
czeniem funkcji zmiennych zespolonych. Forma dia-
logu, prowadzonego miedzy takim metalurgiem a fizy-
kiem czy tez fizyko-chemikiem 2z ukonczonymi w la-
tach 1930 — 1939 studiami, utatwia poularyzacje
zagadnienia. Zasadniczg mys$l podrecznika prowadzi
oczywiscie fizyk, wtrgcenia metalurga sa pytaniami,
majacymi na celu przypomnienie jakiego$ szczegé6tu
elementarnego, lecz mniej znanego, zwiaszcza z dziatu

fizyki. Niekiedy wtracenia te stanowig tatwiejsze
wnioskowanie lub rozwiniecie tezy poruszonej przez
fizyka. Wreszcie — i to do$¢ czesto — sg to tylko

majace na celu przerwanie
nad zagadnieniem omawia-
nym przez fizyka. Ten ostatni moment dostatecznie
odtwarza trudnosci metalurga praktyka, napotykane
podczas zajmowania sie przez niego zagadnieniami
teoretycznymi. Rozmowa toczy sie po zebraniu w to-
warzystwie metalurgicznym, na ktéorym w szeregu
wyktadéw uzywano takich wyrazen jak e %> 4,
strefy  Brillouina, wspoétczynniki  strukturalne itp.
Okreslenia tego rodzaju, nieznane metalurgowi, wy-
wotujg u niego przypuszczenie, ze dyscyplina metalur-
giczna rozpada sie¢ na dw'a odrebne dziaty: teoretycz-
ny i praktyczny, dla ktérych trudno stworzy¢ wspoéiny
jezyk. Zapytuje on, jaki jest cel tej magii, niezrozu-
miatej dla praktyka. | tu autor ‘okre$la cel podrecz-

retoryczne wykrzykniki,
lub zakonczenie dyskusji
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nika i znaczenie znajomos$ci zagadnien 2z dziedziny
atomistyki dla metalurgéw. Oczywiscie znajomos¢ pro-
bleméw metaloznawstwa teoretycznego, opartego na
zdobyczach atomistyki, nie zapewnia ulepszenia wy-
rebéw metalurgicznych. Potrzeba zaznajomienia sie
metalurga z tymi zagadnieniami opiera sie na tym,
ze dotycza one réwniez metali, a wiec metalurg nie
powinien by¢ ostatnim, ktéry dowiaduje sie o nich
chociazby w formie ogoélnikowej. Ponadto zagadnienia
te moga wczedniej czy poézniej wplyna¢ na zmiane
proces6w produkcji metalurgicznej. Terminu tych
zmian nie mozna poda¢ w chwili obecnej, bytoby jed-
nak duza nieroztropnoscia, gdjdby dzisiejsze pokolenie
metalurgéw trzymato sie z daleka od tych probleméw,
a przez to samo mogto zosta¢ wyeliminowane przez
przyszty postep w metalurgii.

Ksiazka dzieli si¢ na cztery czesci:

1. Charakterystyka atomu. Omoéwiono tu oprocz
wiadomosci podstawowych, teorie dawniejsze, teorie
Bohra, mechanike falowa, zasade nieoznaczonosci Hei-
senberga, nowszg interpretacje atomu z uwzglednie-
niem stanéw kwantowych i to w przegladzie od wo-
doru do uranu.

2. Charakterystyka metalu. Obejmuje ona roztoze-
nie elektronéw w krysztatach, strefy Brillouina, sity
wigzace uktady krystaliczne (Van der Waalsa i war-
tosciowosciowe), typowe budowy krystalograficzne me-
tali, zagadnienie przewodnictwa elektrycznego metali
w poréwnaniu z potprzewodnikami i nieprzewodnikami
w Swietle poprzednio oméwionych teorii, zagadnienie
Srednic atomowych, wilasciwosci metali jedno- i dwu-
wartosciowych w $wietle elektronowej teorii metali,
metale przejsciowe, ferromagnetyzm i zagadnienia
zgniotu.

3. Charakterystyka stopu. Zawiera ona omoéwienie
zagadnienia rozpuszczalnosci metali, wpltywu wspo6t-
czynnikéw strukturalnych, faz posrednich miedzy roz-

tworami staltymi a zwigzkami miedzymetalicznymi,
Izwigzkéw  elektronowych  nadbujdowy  krystalicznej
(nadsiatki) i zwigzkéw typu ,miedzyatomowego“.

Brzy rozwazaniu tych zagadnien wykorzystano teorieg
stref Brillouina i krzywe rozktadu elektronéw w po-
szczeg6lnych pasach energetycznych.

U Budowy jadra atomowego. Rozpatrzono w niej
radioaktywnos$¢, rozpad naturalny i sztuczny atomu,
budowe jgadra atomowego i jego rozpad.

Kazda cze$¢ ksigzki rozpada sie na poszczegdlne
ustepy, ktérych razem jest 45. Wiele z nich zaopa-
trzono na koncu w notatki bibliograficzne, dobrane
bardzo starannie, czesto zaleznie od stopnia przygo-
towania czytelnika.

Praca autora pomyslana jest
wstep do poprzednio wydanej przez niego: ,Teorii
atomowej dla studentéw metalurgii“ (Atomie Theory
for Students of Metallurgy) ze specjalnym uwzgled-
nieniem umiejetnosci przecietnego metalurga-prakty-
ka. Dlatego tez postuguje sie autor catkg pojedyncza,
nie korzystajac z szeregéw. Jedyny wyjatek uczynit
autor dla wyrazenia e2%i Wybitng pomoca sa liczne
przypomnienia dziejow rozwoju poszczegoélnych zagad-
nien. Najlepiej udaty sie autorowi poréwnania, kto-
rymi stara sie on uzmystowi¢ czytelnikowi pojecia
trudno dlan dostepne. Ksigzka napisana jest zywo
i jasno, czyniac niekiedy wrazenie powiesci, i to bodaj
stanowi jej najwieksza wade, gdyz czytelnik, uwie-
dziony potoczystoscig dialogu i zywoscia opisu, tatwo
zapomina, ze tre$¢ ksigzki stanowig zagadnienia same
v/ sobie trudne.

Nie podobna omawia¢ w tej recenzji poszczegdl-
nych zagadnienn opracowanych w ksigzce, zreszta skad-
inad znanych czytelnikom, natomiast warto podac
pare przykladéw szczegdélnie charakterystycznych dla

jako popularny
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sposobu ujecia tematu przez autora. Autor podkresla
np., ze przewazna cze$¢ nowoczesnych teorii atomu
powstata dzieki matematycznym dociekaniom, ktore
w fazach posrednich, a nawet i we wnioskach konco-
wych, zatracity sens fizyczny, co jednak nie umniej-
sza ich przydatnosci. Jako przykiad takiego rozwoju
przytacza autor zastosowanie wzoru na krzywizne ba-
niek mydlanych do okreslenia naprezenn w precie skre-
canym przez G. Il Taylora w 1917 r. Wiadomo, ze
prawa mechaniki rzadzace atomami i elektronami
maja odmienng posta¢ od znanych praw mechaniki
klasycznej. Autor usuwa trudnos$¢ rzekomej rozbiez-
nosci przez nastepujace poréwnanie: Wyobrazmy so-
bie, ze prawa mechaniki mogtyby by¢ wyrazone ele-
mentarnym wzorem w rodzaju:

¥a +
Dla matych % wzér ten zmienia — praktycznie wzigw-
szy — swag posta¢ na
a
» 7 1F*
clla duzych za$ x przybierze on postaé¢
p= ax.

W ten sposéb powstajg dwa rozne wzory dla réznych
zakres6w zmiennej x. Brzeniesienie tego rozumowania
nad zagadnienia mechaniki ttumaczy konieczno$¢ od-
miennego przebiegu zjawisk w mechanice kwantowej
od przebiegu zjawisk w mechanice klasycznej. Wielka
pomoc w objasnianiu trudnych poje¢ stanowi wprowa-
dzenie uproszczonego modelu dwuwymiarowego, kt6-
rym postuguje sie autor przy ilustrowaniu pozioméw
energetycznych w krysztatach. Najtrudniejszym za-
gadnieniem w catej pracy sa strefy Brillouina. O trud-
noéci tego zagadnienia $wiadczy fakt, ze J. Frenkiel
w swej pracy pt. ,Wwiedienije w tieoriu mietattow*
skres$la cale zagadnienie, ttumaczac, ze skomplikowany
charakter teorii stref nie usprawiedliwia osiggnietych
przez owa teorie wynikéw. Mozna mie¢ co do tego

rézne zdania, trzeba wszakze przyzna¢, ze Hume-
Rothery prowadzi swéj wyklad zastosowania teorii
stref bardzo przejrzyscie. Przez zastosowanie teorii

stref réznica miedzy przewodnikami a niepi'’zewodni-
kami wystepuje jako zrozumiata sama przez sie. Nie
nalezy przy czytaniu ksiazki zapomina¢, ze poruszone
w niej zagadnienia nie majg charakteru elementar-
nego. Dlatego tez pomimo zapowiedzi ftie zawsze
objasnienia autora stojag na poziomie wiadomosci ,me-
talurga z 1920 r.“. | tak, trudno do tego poziomu zali-
czy¢ minimum catki przy okresleniu toru energetycz-
nego. Podobnie niezbyt zrozumiata dla metalurga be-
dzie réznica miedzy falami a grupami fal w ukiadach
elektronowych. Sam autor zreszta przyznaje, ze jest
to zagadnienie trudne i nalezy je przyja¢ takim, ja-

kim jest.
Dla metalurga ksigzka stanowi wprowadzenie
w nieznany mu dotychczas zbiér osobliwosci, moze

wiec bedzie on zachwycony mnogoscia i rozmaitoscig
tematéw, cho¢ nie wszystkie beda dlann zrozumiate.

Z. Jasiewicz

Elektryczno$¢ i budowa materii. Br Arkadiusz
Piekara, profesor Politechniki Gdanskiej. Krakéw
1948. Wydawnictwo ksigegarni Stefana Kaminskiego.
Str. XVIII + 650, rys. i fotogr. w tekscie 595. Cena
egz. 3500 zt. — Ksigzka ta jest tomem IIl zakrojo-
nego na szeroka skale dzieta pt. ,N auka fizyk i“,
ktérego autor wyktadat fizyke w latach 1928 — 1939
w gimnazjum i liccum wzorowym im. Sutkowskich
w Rydzynie, a nastepnie w Uniwersytecie Jagiellon-
skim, teraz za$ jest jej profesorem w Politechnice
Gdanskiej.
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Wydawanie swego dzieta rozpoczat prof. Piekara
od tomu Uij poswieconego nauce o elektrycznosci i bu-
dowie materii-, a wiec dziedzinom, ktérych szczego6-
towe i wyczerpujace opracowanie stato sie dzis§ u nas
—* Wobec braku w literaturze polskiej obszernego,
nowoczesnego, na akademickim poziomie stojgcego
podrecznika tych dziatéw fizyki — potrzeba nader
pilna. Wyjscia z druku tomu | (Mechanika i akusty-
ka) tudziez tomu Il (Ciepto i Swiatlo) ,Nauki fizyki“
mozna oczekiwa¢ dopiero w latach przyszitych.

Ksigzka skltada sie z 11 rozdziatéw, ujetych
w 3 czesciach. Nagtéwki jednych i drugich podajemy
ponizej.

Cze$¢ | (str. 1— 299). Podstawy nauki o elek-
tryezmj&isti i magnetyzmie: Ogoélne prawa pradu elek-
trycznego. — Elektrostatyka. — Pole magnetyczne. —

Indukcja elektromagnetyczna, jej zastosowania i kon-
sekwencje.

Czes$¢ 1l (str. 301 — 497). Zjawiska elektryczne
w materii i w prozni: Zjawiska elektryczne w ciatach
statych. — Zjawiska elektryczne w cieczach. — Zja-
wiska elektryczne w gazach i w prézni. — Promienio-
wanie elektromagnetyczne. Fale i ky/anty.

Cze$¢ Il (str. 499*“ 638). Budowa materii:
Atom i czagsteczka. “ Zjawiska jadrowe. “ Jadro
atomowe i jego energia.

Na koricu kazdego rozdziatlu znajdujg sie liczne
zagadnienia opisowe i doswiadczalne oraz zadania

rachunkowe z rozwigzaniami.

W dobie poprzedzajacej ukazanie sie 11l tomu kla-
sycznych ,,Zasad fizyki“ Augusta Witkowskiego
(Warszawa 1912, str. I1X + 655), stanowigcych do
‘dzisiejszego dnia najwazniejsza pozycje w polskim
piSmiennictwie podrecznikowym z zakresu tzw. ,fizyki
doswiadczalnej“, posiadaliSmy w dziale nauki o elek-
trycznoéci i magnetyzmie jedynie tylko dwa obszer-

n e dzieta. Byly nimi, obecnie do rzadkosci bibliogra-
ficzny¢éh nalezagce i od dawna juz przestarzate,
w owych czasach wszakze — jako na wskro$ przenik-

niete duchem wyktadéw wielkich reformatoréw fizyki
z trzeciej cEwierci ubiegtego stulecia: W. Thomsona
(od 1892 r. lorda Kelvina) i P.G. Taita — bardzo
"wysoko cenione (z jezyka angielskiego przez wybit-
nego naszego chemika, wielce zastuzonego pisarza, pe-
dagoga i dzialacza spotecznego, prof. Joézefa Jerzego
Boguskiego przettumaczone), ksigzki Thompsona i Da-
niella.l

Oprécz nich mieliSmy woéwczas z tej dziedziny fizyki
jeszcze kilka innych podrecznikéw, wprawdzie nieco
nowoczesniejszych, lecz o tresci znacznie ubozszej
(przewaznie przektadéw z jezykéw obcych). 2 Liczba
podrecznikéw nauki o elektrycznosci byta u nas row-

niez i w okresie miedzywojennym bardzo skromna,
1 S. P. Thompson: Elektryczno$¢ i magnetyzm.
Warszawa 1885, str. XIl + 517. — A. Danieli: Pod-

recznik zasad fizyki. Warszawa 1887, str. XXXII + 872,

2 Na wymienienie tu zastugujga nastepujgce: A.Ja-
mieson: Zasady magnetyzmu i elektrycznosci. Przeto-
zyt E. Stetkiewicz. Warszawa 1898, dwa tomy. —
L. Silberstein: Wstep do dziedziny zjawisk elektroma-
gnetycznych. Cze$¢ 1. Niezmienne pole magnetyczne.
Warszawa 1901, str. Il1l + 192 (dalsze czesci nie uka-

zaty sie). — F.Richarz: Wspoiczesne wyniki badan
w dziedzinie elektrycznosci. Przettumaczyt B. Gold-
man. Warszawa 1902, str. IlIl + 161. — E.Warburg:

Zasady fizyki. Z széstego wydania niemieckiego prze-
ttumaczyt St. Bouffat. Warszawa 1903, str. 514. —
L.Graetz: Elektryczno$¢. Teoria i zastosowania. Prze-
tozyt dr L. Bruner. Warszawa 1908, str. VI + 216. —
A. Oettingen. Szkota fizyki. Przetozyt W. Smosarski.
Warszawa 1912, str, XV m+ 598.
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moglismy sie wszakze poszczyci¢ w tym czasie (1924 r.)
dzietem tak S$wietnym jak ,Nauka fizyki*®
(3 tomy) pidéra profesoréw Uniwersytetu Jagiellon-
skiego Wiadystawa Natansona i Konstantego Za-
krzewskiego, przeznaczonym do uzytku uczniéw klas
wyzszych szkoty S$redniej. (Prof. Stanistaw Ziemecki
powiedziat w 1926 r. o dziele tym, ze ,jest najbar-
dziej godnym wuwagi fenomenem w pismiennictwie
dydaktycznym polskim lat ostatnich“, ze mozna je po-
stawi¢ ,0obok najwybitniejszych dziel tego rodzaju,
spotykanych w literaturach obcych” i ze w nim ,z gte-
boka trescig idzie w parze przepiekny, czarujacy je-

zyk*“). Osiem pierwszych rozdziatéw 111 tomu owego
dzieta (str. 1— 238) poswiecone jest nauce o elek-
trycznosci.

Ksigzka prof. Piekary miesci w sobie takie boga-
ctwo materiatu, iz nie podobna nam wchodzi¢ na tym
miejscu nawet w pobiezny rozbiér jej tresci. Ograni-
czymy sie tu zatem do krotkiego przegladu ogdélnego
charakteru ksigzki oraz do krytycznego spojrzenia na
jej strony dodatnie i ujemne.

Podrecznik ten nadaje sie przede wszystkim dla
tych stuchaczy uniwersytetéw, ktéorzy za gtéwny przed-
miot swych studiéw obrali fizyke lub matematyke czy
chemieg, dla studentéw wydziatéw elektrycznych, me-
chanicznych i chemicznych w politechnikach i wresz-
cie jako pomoc dla nauczycieli szkét Srednich ogélno-
ksztatcgcych, w szczegélnosci Il klasy licebw matema-
tyczno-fizycznych i przyrodniczych. Dla innych — niz
wymienione wyzej — Kkategorii studentéw uczelni aka-
demickich rozmaitego typu, a wiec dla przysztych leka-
rzy, farmaceutéw, przyrodnikéw, rolnikéw, architek-
téw, geodetdéw itd. jest on niewatpliwie zbyt obszerny
i wskutek tego niezupetnie odpowiedni, gdyz w pierw-
szym rola; swych studiéw, w ciggu ktérego wyktadana
jest dla nich fizyka doswiadczalna, studenci ci nie
rozporzadzaja dostateczng iloscia czasu do nalezytego
przerobienia tak duzego kursu nauki o elektrycznosci.
Te wiasnie wzgledy skionity przed trzydziestu Kkilku
laty profesoréw Augusta Witkowskiego i Konstantego
Zakrzewskiego do napisania dla owej kategorii stu-
dentéw jednotomowego ,,Zarysu fizyki“ (V wyd.
z 1946 r., str. 569), bedacego w pewnej mierze stresz-
czeniem znakomitych trzytomowych ,,Zasad fizyki*“
A. Witkowskiego. Liczne rzesze shtuchaczy szkét wyz-
szych korzystaja z niego i dzisiaj jeszcze, o ile nie
chca poprzesta¢ na bez poréwnania szczuplejszym za-
sobie wiadomosci z fizyki, zawartych w (przeznaczo-
nych specjalnie dla medykéw, biologéw i farmaceutéw)
uniwersyteckich podrecznikach prof. I. Adamczewskiego
(z 1948 r.) lub tez prof. St. Kalandyka (111 wyd.
z 1949 r.). *

Ksigzka prof. Piekary opracowana zostata z wiel-
kim znawstwem przedmiotu i tchnacg z kazdej jej
stronicy pieczotowitoscia. Wyktad jest nadzwyczaj
jasny, zywy i zajmujacy, daleki od szkotarskiego sza-
blonu i oschtosci, jezyk — z matymi wyjatkami —
poprawny, styl pelen swady pisarskiej, barwny i gtad-

ki, ujecie materialu tresciowego prawdziwie nowo-
czesne. -
Wybornie przedstawia sie cata cze$¢ | podrecz-

nika. Bedzie ona stuzyta za wzor
nauki o tym dziale elektrycznosci.
W czesci Il na wyréznienie zastuguje rozdziat V,
a w nim m. in. — mogacy zainteresowa¢ hutnikéw —
bardzo dobry elementarny szkic Kklasycznej teorii
elektronowej metali, stworzonej w koricu ubiegtego
i na poczatku biezgcego stulecia przez P. Drudego,
E. Giesego, H. A. Lorentza, E. Rieckego, A. Schustera
i J.J. Thomsona (pd6zniej niejednokrotnie poprawianej
i przeksztatcanej), ktérej najwazniejszym osiagnie-
ciem bylo nader proste teoretyczne uzasadnienie wy-

uprzystepnienia
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krytego przedtem na drodze doswiadczalnej prawa
Wiedemanna-Franza. Teorii A. Sommerfelda (1927 r.),
opartej na statystyce kwantowej E. Fermiego i P. A. M.
Diraca, ani tez po6zniejszych teorii H. A. Bethego,
E. Blocha, L. Brillouina, R.E. Peierlsa i A.W. Wil-
sona, ktoérzy zastosowali tu teorie falowa materii
L. de Broglie'a, prof. Piekara (zupetnie stusznie!) nie
rozpatruje. Doskonale wylozona jest takze tre$¢ roz-
dziatu VIII, zwlaszcza jego podrozdziatéw: pierwszego
(odkrycie fal elektromagnetycznych i ich wiasnosci),
czwartego (promieniowanie $wietlne) i pigtego (pro-
mieniowanie rentgenowskie).

Uktad czesci 11l grzeszy po trosze brakiem syste-
matycznosci i spoistosci, a wyktad — na ogét wzigw-
szy — nie odbiega zbytnio swym poziomem i zakresem
od analogicznych rozdziatéw podrecznika prof. 1. Adam-
czewskiego pt. ,Zarys fizyki wspoétczesnej“ (czes¢ |
i Il z 1946 r., cze$¢ 11l z 1948 r.) czy tez od cyklu
ksigzeczek popularno-naukowych wydanych przez ,Bi-
blioteke Fizyczno-Astronomiczng“ Panstwowych Za-
ktadéw Wydawnictw Szkolnych oraz od kilku innych
publikacji, o ktérych umieszczaliSmy badz recenzje,
badz wzmianki informacyjne w Hutniku z 1948 r.
(nr 10— 11, str. 512 — 513; nr 12, str. 572 — 573)
i z 1949 r. (nr 5— 6, str. 269; nr 9— 10, str. 413).
Niektére szczegdly w tej czeSci podrecznika prof. Pie-
kary nie sg juz ,up to date“, a filozoficzne poglady
autora, rozwijane przez niego w zwigzku z analizg
zasady nieoznaczonos$ci W. Heisenberga i rozwazaniami
na temat indeterminizmu moga — jako nieco jedno-

stronne — budzi¢ pewne zastrzezenia.
Stabymi stronami ksigzki prof. Piekary sg zdaniem
naszym:

1. Dominujaca rola, jakg odgrywaja w niej wzgle-
dy natury dydaktycznej i w wyniku tego wa-
dliwa kolejno$¢ niektérych ustepéw, podawanie
streszczen partii tekstu juz uprzednio wylozo-
nych, dygresje, wstawki i — miejscami — roz-
wlektos¢ wyktadu.

2. Przydzielenie przez autora w jego podreczniku
zbyt mato miejsca podstawowym rozwazaniom
teoretycznym, a niewspoétmiernie wiele zastoso-
waniom praktycznym, szczegétom doswiadczalno-
technicznym, opisom przyrzadéw, aparatow,
sprzetu oraz nowszym wynalazkom i w ogoble
wiadomosciom o charakterze informacyjno-en-
cyklopedycznym (jakkolwiek w innych — poza
nauka o elektrycznosci — dziatach fizyki zasto-
sowania praktyczne nie wchodza w obreb wy-
ksztatcenia czysto naukowego, niektére wiado-
mosci z elektrotechniki majg dla prac doswiad-
czalnych tak duze znaczenie, ze dzi§ sa one
fizykowi nieodzownie potrzebne; nie powinno
sie ich wszakze podawa¢ w podrecznikach f i-
zyk il).

3. Przetadowanie ksigzki
kéw, wykreséw, schematéw,
grafii, tablic i zestawien (a nawet —
dictu! — zadan).

Sposrdod usterek dziela mozna wymieni¢ przykita-

dowo nastepujgce: nie wszedzie wihasciwe stownictwo
(na str. 304 ,sie¢“ przestrzenna albo krystaliczna za-

nadmierng iloscig rysun-
reprodukcji foto-
horribile

miast ,siatka“, na str. 306 zero ,absolutne“ zamiast
~bezwzgledne“, w réznych miejscach tekstu: ,eksplo-
zja“ i ,dezintegracja“ jadra atomowego, ,materiali-

zacja“ energii, ,anihilicja“ lub ,dematerializacja“ czy
Lunicestwienie*“ materii, w tabl. 17 miedzy str. 514
a 515 ,lantanidy” i ,aktynidy“ zamiast ,lantanowce”
i ,aktynowce®, na str. 629 ,spowalniacz“ itp.), nie-
poprawng odmiane nazwiska ,Avogadro“ (w dopet-
niaczu liczby pojedynczej powinno by¢ Avogadra nie
Avogadry), bledna pisownie dopetniacza liczby poje-
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.rorricelli“ (powinno by¢ Torri-
cellego a nie Torricelliego), mylna pisownie nazwisk
Kamerlingh Gnnesa (str. 306 i 643) i Daniella (str.
645), zbyteczny apostrof przy odmianie nazwisk Fa-
radaya, Foucaulta, Leclanchego. Moseleya itd.), nie
do$¢ starannie zestawiony i z trescig ksiazki w nie-
wystarczajagcym stopniu uzgodniony skorowidz. ' Poza
tym nieco dziwnie brzmig tytuty paru podrozdziatéw
i ustepoéw, np. ,Ku falom coraz krotszym“, ,Wat po-
tencjatu i nowe klopoty fizyki klasycznej“ i in., a razi
powolywanie sie autora na to, ze dany fragment
tekstu swego dzieta napisat on jeszcze przed ostatnia
wojng i zaopatrywanie go w niezbedny dzi§ komen-
tarz (cho¢ mozna byto przeciez tatwo tego uniknaé,
zmieniwszy odpowiednio O6w ustep w maszynopisie
ksigzki przed oddaniem jej po 1945 r. do druku).
I Avreszcie: 1. poprawnym brzmieniem angielskiego
nazwiska Joule jest Dzul, nie za$ Dzaul (str. 15, 630
i 640); 2. szczegdlna teoria wzglednosci powstata
w 1905 r. a nie w 1915 r. (str. 412);' 3. w ,erratach”
uwzgledniono tylko cze$¢ omytek druku.

Rzecz prosta, ze drobiazgi te nie przynosza zadnej
ujmy catosci podrecznika; wspominamy tu o nich je-
dynie nawiasowo, w ogélnym bowiem bilansie wazne
dla oceny tej ksigzki sa nie jej drobne usterki, lecz
wybitne zalety. tatwo zreszta bylo nizej podpisanemu
wynotowa¢ z ksiazki prof. Piekary nieliczne w niej
niedociaggniecia, niepodobiennstwem  natomiast byto
oprze¢ sie podziwowi dla wielkiego i zmudnego trudu
jej autora, dla jego zapatu szlachetnego, potgczonego
z goracym umitowaniem owej wyzyny, ktéra zwie sie
nauka. Prof. Piekara wilozyt w swe dzieto ogrom nad-
zwyczaj sumiennej pracy, rozlegtej wiedzy tudziez
bogatego doswiadczenia pedagogicznego i wywigzat
sie z podjetego przez siebie zadania w spos6éb godny
najwyzszego uznania. Obdarzyt on nasza .studiujaca
miodziez podrecznikiem o nieprzecietnej wartosci, nie-
zwykle dzi§ potrzebnym i prawdziwie pozytecznym.

dynczej nazwiska

J. Chmielowski

Hutnicke Listy. Rok 1950. Zeszyt 8. V. Koszelev.
Powstawanie i przyczyny gruboziarnistego przetomu
miedzykrystalicznego w stalach stopowych. — L. Je-
niczek. Dwie rocznice hutnicze. — V. Oliverius. Uktad
wlewowy. — F. Kralik. Amalgamacje aluminium
i jego stopéw w obecnosci wody. — Zeszyt 9. L. Pe-
trzela. Przyczynek do badania przygotowania piaskéw

formierskich. — J. Korecky i J.Nejedly. Uwagi
0 szybkim oznaczaniu siarki metoda planochronome-
tryczng wg Glazunova i Jirkovskiego. — I. Czerkesov.
Bimetale produkcji czechostowackiej. — J. Przibyl.

Techniczno-ekonomiczne wskazniki dla stanowisk pra-
cy w odlewniach. — S. Blazek. Metalografia spoin
zeliwa ciagliwego o czarnym przetomie.

Journal of the Iron and Steel Institute. Tom 166,
czes¢ 1, wrzesien 1950. T.P.Hoar i D.V.Atter-
ton. Przenikanie roztopionego metalu w $ciany form
z piasku. — I. M. Mackenzie i A. Donald. Rozkiad
temperatur we wlewnicach i jego zwigzek ze struk-
turg wlewka. — J. A. Kilby. Produkcja blach stalo-
wych w Szkocji. — Fuel Research, Committee. Me-
tody obliczania temperatury wewnatrz wlewka z tem-
peratur powierzchniowych. — M. L. Hughes. Zastoso-
wanie aluminium przy cynkowaniu ogniowym. —
Czes¢ 2, pazdziernik 1950. E. C. Rollason
1 R. R. Roberts. Wptyw szybkosci chtodzenia i skiadu
spoiny na jej krucho$¢. — J. E. Wells. Doktadne ozna-

czanie wegla w stalach niskoweglowych. — A. Hans.
Szybkie oznaczanie fosforu w stali. — J. C. Hudson.
Korozja niezabezpieczonego zelaza i stali w wodzie
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morskiej. — F. D. Richardson. Termodynamiczne pod-
stawy odtleniania. — D. Hardwick i H. Everard. Cia-
gty pomiar temperatury ptynnej stali w piecu.

Stahl und Eisen. Rok 1949. Zeszyt 17. F. Beitter.
Wady wlewkoéw i ich zalezno$¢ od temperatury i szyb-
kosci odlewania. — A. Muller. Uwagi o kosztach pla-
nowanych i kosztach normalnych. — F. Rapatz
i J. Frehser. "Wptyw azotkéw specjalnych na wiasnosci
stali szybkotnacej o niskiej zawarto$ci wolframu. —
Zeszyt 18. W. Boettcher i A. Pomp. Wydtuzanie i zmia-
na grubosci Scianki przy walcowaniu rur bez szwu na
walcarce redukujacej. — R. Harljenstein. Deformacja
rury w pojedynczym wykroju walcarki redukujacej.
— G. Will. Wiasnosci spiekéw stalowych naweglonych.
—- Zeszyt 19. E.H. Schulz. Sity rozwojowe produkcji
stali. — F. Wever. Zagadnienie hartowania stali,
w szczegolnosci  kinetyki przemian. — O. Rudiger.
Zastosowanie metod fizyki jadrowej w hutnictwie. —
Zeszyt 20. M. Steffes. Badanie szybko ogrzewanej na-
grzewnicy powietrza. — J. Kldrding. Gospodarka man-
ganem w stalowni tomasowskiej. — Fl. M. Hiersig.
Podniesienie sprawnosci wysoko obciazonych kot zeba-
tych. — H. Euler. Wiek zatég w hutnictwie zelaza.

T. Malkiewicz

Postepy Fizyki. Dwumiesiecznik naukowy poswig-
cony upowszechnianiu wiedzy fizycznej; rocznie uka-
zuje sie w 6 zeszytach jeden jego tom. Redaktor:
prof. dr Szczepan Szczeniowski (Poznan), cztonkowie
Komitetu Redakcyjnego: prof. dr Wihadystaw Kapus-
cinski (Warszawa), prof. dr Stefan Pienkowski (War-
szawa), prof. dr Wojciech Rubinowicz (Warszawa).
Adres Redakcji: prof. dr Szczepan Szczeniowski, Poz-
nan, ul. Grunwaldzka 14, Zakiad Fizyki Doswiadczal-
nej Uniwersytetu Poznanskiego. Wydawca: Polskie
Towarzystwo Fizyczne, Warszawa, ul. Hoza 69, Za-
ktad Fizyki Doswiadczalnej Uniwersytetu Warszaw-
skiego.

Rok 1949 Tom I, zeszyt 1— 2 (str.
1— 66). S. Szczeniowski. Praktyczny uklad elektro-
magnetycznych jednostek Giorgiego. — H. Niewodni-
czanski. Rozszczepianie ciezkich jader atomowych wy-
wotane fotonami. — H. Niewodniczanski. Rozszczepia-
nie sie samorzutne jader najciezszych pierwiastkow.
— W. Kemula. Pierwiastki transuranowe. — WI.
Moscicki. Okreslanie wieku zabytkéw organicznych
z pomiaru natezenia promieniowania /5 izotopu wegla
C 14

Rok 1950 (marzec). Tom I, zeszyt 3— 4 (str.
67 — 162). M.Miesowicz. Dziatanie hamujace materii
na fragmenty rozszczepienia jader ciezkich. — J. Bla-
tem (f). Procesy rozszczepiania ciezkich jader. —
L. Sosnowski. Wspoétczesny stan teorii zjawisk elek-
trycznych w krysztatach. — L. Sosnoioski. Rozwdj ba-
dan nad potprzewodnikami. — Spis odczytéw i refe-
ratow z prac wilasnych wygltoszonych podczas XII
Zjazdu Fizykéw Polskich, ktéry odbyt sie w War-
szawie w dniach od 29 pazdziernika do 3 listopada
1949 r. — Streszczenia niektérych referatow wygto-
szonych podczas XIl Zjazdu Fizykéw Polskich.

Postepy Fizyki, wydawane od potowy ubiegtego
roku przez Polskie Towarzystwo Fizyczne, daza do
upowszechnienia fizyki, ktéra w zespole nauk Scistych
wysuneta sie dzi§ bezsprzecznie na pierwsze miejsce,
nie nosza wszakze charakteru czasopisma popularnego
(w dostownym tego pojecia znaczeniu). Sg one nato-
miast czasopismem naukowym, przeznaczonym dla
wszystkich tych, ktérzy posiadajgc juz niezbedne pod-
stawowe przygotowanie w dziedzinie fizyki i pragnac
utrzymywac¢ staty i bliski kontakt z tg — wcigz na-

(lipiec).
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przéd olbrzymimi a zarazem niezwykle szybkimi kro-
kami postepujaca — gatezia wiedzy, nie maja moznosci
bezposredniego korzystania z dotyczacych jej publika-
cji oryginalnych, na ogét wzigwszy zbyt specjalnych
i nie zawsze tatwo dostepnych. Nalezy sie spodziewad,
ze Postepy Fizyki, podajace doktadne wiadomosci o naj-
bardziej aktualnych zagadnieniach wspétczesnej fizyki,
zdobedg sobie licznych czytelnikéw zaréwno w szero-
kich kregach oséb, powazniej sie nig interesujacych,
jak i wsréd studiujacej w naszych wyzszych uczelniach
miodziezy.

Przeglagd Gorniczy. Rok 1950, nr 7— 8. Dr inz.
J. Naclziakiewicz. Wptyw7 dodatku wegla chudego na
jakos$¢ koksu z wegli gérno-$lasMch, — Dr inz. J.Ko-
walski. Miatl koksowy (koksik) i jego zuzytkowanie.
— Dr inz. J. Dubois. Przemystowe wykorzystanie tor-
fu. — Inz. E. Kowalski. So6l jadalna. — J. Kostecki.
O uporzadkowanie eksploatacji kopalin ceramicznych.
—- E. Krok. Radiokomunikacja przewodowa w kopal-
niach. — Inz. J. Totleben. Sposoby rozszerzenia wach-
larza wegli do koksowania. — Nr 9. Dr inz. J. Na-
dziakiewicz i inz. T. Koztowski. Problem zuzytkowania
koksiku. — Mgr M. Tarach. Spoteczna inspekcja pra-
cy. —- Dodatek: ,Biuletyn Gléwnego Instytutu Gorni-
ctwa“, nr 1 (1950).

Wiadomosci Gornicze. Rok 1950, nr 6. E.S. Kadry
— i jeszcze raz kadry. — Mgr M. Tarach. Wasciwa
droga do podniesienia bezpieczenstwa pracy. — Inz.
St. Gisman. Gaweda o stownictwie. — Nr 7— 8. Inz.
J. Rabsztyn. Kadry techniczne i robotnicze Zrédiem
postepu technicznego. — A. Helszer. Mobilizacja re-

zerw droga przyspieszenia obiegu $rodkéw obroto-
wych, — Mgr M. Tarach. Znaczenie o0szczednosci
w dziedzinie bezpieczenstwa i higieny pracy. — Inz.

Wiedza goérni-
Inz. C. Poborski.

St. Gisman. Gaweda o stownictwie. —
cza w pytaniach i odpowiedziach. —

Jak powstat wegiel?

Chemik. Rok 1950, nr 7— 8. Inz. A. W. Kwiecinski.
Wartosciowos$¢ elektronowa pierwiastkow.  (Artykut
ten nie powinien byt ukaza¢ sie¢ w Chemiku). Inz.
A. Scibatowski. Bar metaliczny. — Z. Miodynski. Ka-
taliza i katalizatory. — Mgr J. Sosinski. Metale pali-
wem dla rakiet. — Inz. T. Kalusinski. Uczmy sie che-
mii. __ Dr Zb. Zielinski. O inzynierii chemicznej. —
M. Zaioadzka. Ogdlne zasady techniki laboratoryjnej.

Nafta. Rok 1950, nr 7. Przemyst naftowy w szésta
rocznice Wyzwolenia Narodowego. — Prof. dr W. Goe-
tel. Rozwdj nauk o ziemi w Polsce ludowej. Mgt
inz. Z. Wilk. Prawo Ohma dla gazociggéw. — Mgr
St. Laskowski. Zasady planowania socjalistycznego.

Cement. Rok 1950, nr 4. Mgr inz. J. Grzymek. Jak
oblicza¢ produkcje piecéw obrotowych pracujac metoda
mokra. — R. Nowak. Oszczedzajmy energie elektrycz-
ni. — Mgr inz. Irena Ahrencls i mgr inz. W. Cieslin-
ski. W jaki sposob produkujemy cement (cigg dal-
szy. __ Fr. Wiltowski. Targi» Poznanskie krzepig wiare
w lepsze jutro. — A. Drecki. Stalbetowe maszty oswie-
tleniowe.

Wiadomosci Hutnicze. Rok 1950, nr 7. Wkt Gryksz-
tas. W sz6stg rocznice PKWN. — Inz. |. Borejdo.
Administracja hutnicza nie nadaza za inicjatywa kla-
sy robotniczej. — Inz. A. Stanistawski. Obliczanie
zdolnosci produkcyjnej walcowni zimnej tasm. Inz.
J. Copik. Skrécenie cykléw produkcyjnych w hucie su-
rowcowej. — St. Olenski. Walka o oszczedng gospo-
darke stalg. — K. Strzelecki. Uptynnianie nadmiaréw
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materiatowych. — Mgr Wit Kowalczyk. Masowy roz-
woOj racjonalizatorstwa w szkotach hutniczych. —
Wt G. Czytajcie dzieta klasykéw marksizmu-leninizmu.
(Pierwszy warunek zwyciestwa w budowie socjalisty-
cznego przemystu). — Rustan. Zasady organizacji
pracy i normowania technicznego w hutnictwie. —
Inz. E. Mazanek. Zaopatrzenie wielkiego pieca w dmuch
i zuzytkowanie gazu wielkopiecowego. — St. R. OlI-
brzymia kopaczka-pielgrzym. — Nr 8. Wszystkie sity
na wykonanie Planu 6-letniego. — Inz. Zb.Jaglarz.
Rozplanowanie walcowni zgniatacz. — Inz. W. Nowa-
kowski. Bimetale. — Mgr W&t Kowalczyk. Szkota
i huta wspoélnie wychowuja nowe kadry. — wg. Na-
rada wielkopiecownikéw. — W+t G. Czytajcie dziela
klasykéw marksizmu-leninizmu. (Drugi warunek zwy-
ciestwa w budowie socjalistycznego przemystu). —
Rustan. Narodziny i rozwéj tokarki. — Inz. K. Radz-
wicki. Okreslenia stalownicze. — wg. Udziat hutni-
kéw w Il Wojewddzkiej Konferencji PZPR. — J.Szat-
sznajder. Tysigce ton stali i suréwki ponad plan daty
zobowigzania wykonane przez hutnikéw. — Kronika.
— Nr 9. Rocznice Rewolucji Pazdziernikowej uczcimy
nowymi osiggnieciami. — St. Oleniski. Przemyst hut-
niczy w Planie 6-letnim. — Inz. K. Pogo6recki. Induk-
cyjne ogrzewanie pradami wielkiej czestosci w hutni-
ctwie. — Inz. R. Kocjan. Zasady technicznego normo-
wania pracy. — Mgr. T.lwanski. Rozwéj wspoétzawod-
nictwa pracy w hutnictwie. — W14 G. Czytajcie dziela
klasykow marksizmu-leninizmu. (Trzeci warunek zwy-
ciestwa w budowie socjalistycznego przemystu).

Inz. K.Radzwicki, Pojecia, okreslenia i nazwy stalow-
nicze. — Inz. E. Mazanek. Produkty wytopu wielkiego
pieca. — Przeglad ksigzek i wydawnictw. — Kronika.

Prace Badawcze Gtéwnego Instytutu Metalurgii
i Odlewnictwa. Rok 1950, zeszyt |. F.Byrtus. Wpiyw
dodatkéw odchudzajacych mieszanke weglowa na ja-
koé¢ koksu metalurgicznego. — Z. Szklarska-Olszew-
ska. Wstepne badania nad uszeregowaniem wegli
czadnicowych. — M. Smiatowski, J. Synowiec i M. Szo-
ta, Dziatanie inhibitorébw w procesie wytrawiania stali.
Czes¢ Il. — W.koskiewicz, W.Haczcwski i Z. Wéj-
cik. Mikrotwardos$¢ stali weglowych. — M. Schneider
i E. Zalesinnski. Odlewanie ciggte metali niezelaznych.
— A. Ludkiewicz i J. Natkaniec. Tlen w procesie kon-
wertorowym. — M. Rozsiral, S. Vesely i J. Chodorow-
ski. Zastosowanie mikroskopu elektronowego w meta-
lografii. — Zeszyt 1l. M. Stepien. Polarograficzne
oznaczanie molibdenu w stalach. — M. Perec. Z badan

nad elektrolitycznym osadzaniem manganu. Czes$¢ |I1I.
— St. Holewinski i W+ Madej. Badania nad cynko-
nosnymi wypatkami pirytowymi. Czes¢ Il. Aglomera-

cja wypatkéw pirytowych metoda spiekania. — M.

Smiatowski i J. Niewiadomski. Badania nad cynko-
no$nymi wypatkami pirytowymi. Cze$¢ I11l. Ulatnianie
sie cynku w czasie spiekania wypatkéw. — Z. Wusa-
towski i R. Wusatowski, Wptyw szybkosci, tempera-
tury i rodzaju walcéw na rozttaczanie i wydtuzanie
w procesie walcowania na gorgco. — M. CzyzewsKki.

Przetapianie odpadkéw stalowych na suréwke synte-
tyczng w zeliwiaku pedzgnym na weglu drzewnym. —
E. Bucko, zuzel i wypalanie domieszek w zasadowym
procesie martenowskim. Analiza procesu metalurgicz-
nego zachodzacego w piecu martenowskim na podsta-
wie metod statystycznych. Czes¢ 1. zuzel.

Przeglad Spawalnictwa. Rok 1950, nr 1— 2. Roz-
woéj spawania w Zwigzku Radzieckim po wojnie i naj-

blizsze zamierzenia. — Inz. St. Rudkowski. Pierwsze
spawane walczaki kottowe w Polsce. — Inz. W} Pac.
Wyzarzanie spawanych rur kottowych. — T.N.D.
Przypawanie sworzni bez dodawania metalu. — Kon-
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trola recznego spawania tukowego (dalszy ciag). —
Badanie spoin ultradzwigekiem. — Nr 3— 4. Mgr inz.
J. Pilarczyk. Spawalnictwo w ramach Planu 6-letnie-
go. — Inz. Z. Dobroioolski. Wiadomosci ogélne o me-
talizowaniu natryskowym. — Spawanie automatyczne
lukiem tréjfazowym. — Dobér urzadzen do spawania
lukiem tréjfazowym. — Kontrola recznego spawania

tukowego. — Inz. Z. Dobrowolski. Historia rozwoju
spawania tukowego. — Nr 5— 6. J. P. Spawalnictwo
na | Kongresie Nauki Polskiej. — Mgr inz. T.Draz-
kiewicz. Przygotowanie powierzchni do metalizowania.
— Ciecie tlenem stali nierdzewnych i zeliwa. — Prof.
dr inz. Fr. Faltus. Wzmacnianie ztgcz doczotowych
petnosciennych dzwigaréw spawanych. — B. K. Obli-
czanie zuzycia gazéw przy cieciu metali palnikiem

acetylenowym. — B. Kotakowski, Napawanie zuzytych
;stykébw szyn i krzyzownic. — Nr 7— 8. Inz. Z. Szcze-
cinski i inz. J. Wegrzyn. Zagadnienie spawalnosci
stali budowlanej K 52. — Wiercenie termiczne w be-
tonie i skatach. — Ziobienie tlenem. — Prof. dr inz.
Fr. Faltus. Wzmacnianie zlgcz doczotowych petnoscien-
nych dzwigaréw spawanych (dokonczenie). — Mgr inz.
M. Rzecki. Wymagania bezpieczenstwa przy manipu-
lowaniu butlami gazowymi. — Inz. St. Mirowski.
Z dziatalnosci Komisji Spawalnictwa PKN. — Inz.
J. Biernacki, Zmierzch nitowania. — S. P. Spawalni-
ctwo na XXIIl Miedzynarodowych Targach Poznan-
skich. — Kurs radiografii.

Rok 1950, nr 7— 8. Inz.
A. Soraj, Stanistaw Staszic, twodrca geologii polskiej
i pierwszy organizator technikéw. — M. Iljin. Twor-
czo$¢ milionébw. — Inz. J. Julin, O mechanizacji rol-
nictwa. — Inz. T. Wojciechowski. Celuloza. — Plan
6-letni wzywa. — Mgr inz. J. Tymowski. Jak rozwi-
jata sie geodezja. — Inz. R. Mierzecki, Walczmy z ka-
mieniem kottowym. — Mgr inz. L. Gosztowtt. Wyso-
koci$nieniowe urzadzenia hydrauliczne. — Inz. R. So-
sinski. Normalizacja. Inz. Wt Rutkowski. O Krzyszto-
fie Kolumbie, Zygfrydzie, pewnym $wigtobliwym Hin-
dusie, Hitlerze i metalurgii proszkéw. — Mgr inz.
J. Smigielski. Transport w zakladach pracy. — St
Kowal. Wykuwamy kadry techniczne. — Prof. dr inz.

Horyzonty Techniki.

E. Kuczynski. Pospieszna obrébka metali w ZSRR. —
J. Bolecki. Konferencja naukowcow i racjonalizatoréw
stolicy.

Przeglad Techniczny. Rok 1950, nr 6. Min. E. Szyr.
Postep techniczny jedna z sit naszego rozwoju. —
Min. inz. B. Ruminski. Wychowujmy nowe kadry. —
Inz. E. Plarasimowicz. Wspo6ipraca robotnika, tech-
nika i inzyniera w ruchu racjonalizatorskim. — Inz.
M. Zdunkiewicz. Walcowanie na zimno. — Inz. J. Wa-

gner. Sprzeg automatyczny. — Inz. E. Fryczkowski.
0 ustalenie wartosci kalorycznej dla polskiego paliwa
umownego. — Inz. St, Ceglinski. Obliczanie przeciet-

nego czasu trwania procesu produkcyjnego. — Inz.
B. Maczewski-Rowinski. Nowa tadowarka samochodo-
wa. — Inz. J. Rerutkiewicz. Kota napedowe z tek-
tury. — Kronika. — Nr 7— 8. Plan 6-lethi — to
program pulsujacy potezng, rewolucyjng trescig spo-
teczng (przemoéwienie koncowe Prezydenta Bieruta na
V Plenum KC PZPR). — Szescioletni Plan rozwoju
gospodarczego i budowy podstaw socjalizmu w Polsce
(referat Wicepremiera i Przewodniczacego PKPG
Hilarego Minca wygtoszony na V Plenum KC PZPR
w dniu 15 lipca 1950 r.). — Akademik Nauk ZSRR
G. M. KrzyzanowskKi. Zwyciestwo nauki Lenina
1 Stalina o elektryfikacji. — Inz, M. Lesz. Transport
jest czescig procesu produkcyjnego (przemoéwienie
wiceministra M. Lesza na | Ogo6lnokrajowej Konfe-
rencji Transportu Wewnetrznego w dniu 30 maja
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1950 r.). — Inz- J- Smigielski. Sprawozdanie z kon- kara. Nadmuchiwanie rdzeni. — Prof. dr inz. M. Czy-
ferencji transportu wewnetrznego w zaktadach pracy. zewski i T. Wachelko. Przyczynek do zwalczania wad
— Inz. Bohdan Maczewski-Rowiniski. Mozliwosci odlewéw staliwnych. — Inz. J. Szumakowicz. Mate-
usprawnienia techniki cieplnej w naszych zaktadach riaty ogniotrwate uzywane w odlewnictwie. — Inz.
pracy. — Inz. R.Zimmermann. Kontrola procesow H. Kuren. Plistoria tozysk tocznych. — Inz. Zb. Mu-

produkcyjnych przy pomocy miernikéw elektrycznych.
— Wspomnienie posmiertne o inz. Aleksandrze Nie-

renskim. — Inz. J. Pilarczyk. O koniecznosci racjona-
lizacji i mechanizacji spawalnictwa. — Sprawy orga-
nizacyjne NOT i stowarzyszen. — Ws$réd ksiazek
i wydawnictw. — Wolna trybuna. — Kronika.

Energetyka. Rok 1950, nr 5— 6. O przyspieszenie
obiegu $rodkéw obrotowych w energetyce. — Inz.
Cz. Rukszto. Przemyst elektrotechniczny na XXIII
Miedzynarodowych Targach Poznanskich (29. 1V. do
21. V. 1950 r.). — Inz. St Sladowski. Pozary oleju
w turbinach parowych. — Cz. Rabenel. Piec tukowy
i jego wpltyw na sie¢ zasilajaca. — Inz. St. Krzycki.
Elektrownie wodne pompowe i zbiornikowe oraz ich
rola w eksploatacji systeméw energetycznych. — Inz.
P. Kizewski. Prace i zadania biura projektow energe-
tycznych. — Inz. WI.Ney. Kompozycja gtéwnego bu-
dynku a proces technologiczny ‘sitowni cieplnej. —
Inz. T. Frank. Koszty budowy elektrowni cieplnej. —
Inz. J. Czachérski. Pierwsza ogoélnokrajowa konferen-
cja transportu wewnetrznego w zaktadach pracy. —m=
Inz. St. Gosiewski. — Awaria w sieci wysokiego na-
piecia. — J.Pyrc. O partyjne Kkierownictwo w socja-
listycznym wspotzawodnictwie.

Archiwum Mechaniki Stosowanej. Tom Il (1950),
zeszyt 2. J. Litwiniszyn. O pewnym brzeznym zagad-
nieniu struny drgajacej. — J. Nowinski. O zginaniu
nierébwnomiernym pretéw prostych. — W. Nowacki.
O pewnych szczegdlnych przypadkach wyboczenia
ptyt. — J. Wieckowski. Metoda wykresino-rachunkowa
rozwigzywania kratownic. — M. Broszko. O podsta-

wowym zatozeniu réwnan ruchu laminarnego. (Prof.
dr Marian Grotowski nazywa ,ruch laminarny“ ,ru-
chem warstwowym®; patrz jego ,Wyktady fizyki“
1949, trzecie wydanie | tomu, str. 286; uwaga ref.

J.ch).

Przeglad Mechaniczny. Rok 1950, nr 7— 8. Plan

6-letni planem walki o pokdj. — Prof. inz. W.Bier-
nawski. Podstawy i historia szybkosciowego skrawa-
nia. — Prof. dr inz. W. Moszynski. Zagadnienie wy-
trzymatosci zmeczeniowo-ksztattowej w ujeciu I. A.
Odinga (dokonczenie). — Inz. A. Tomaszewski. Wptyw
temperatury na dokltadno$¢ pomiarow plytek AYZorco
wych. — Inz. St. Komorowski. Powierzchniowe harto-

wanie ko6t zebatych pradami wysokiej czestotliwosci.
— Prof. dr inz. W. Moszynski. Wytrzymato$¢ zme-
czeniowo-ksztattowa czesci maszynowych. —  Inz.
Cz. Adamski. Gazy w stopach miedzi. — Inz. Cz. Kala-
ta i inz. A. Paraszczak. O pelne wykorzystanie zeliwa
jako materiatu konstrukcyjnego. — A. T. T. Konfe-
rencja w sprawie organizacji prac stowniczych. —
Dodatek: ,Przeglad Bibliograficzny Mechaniki“ nr 2
(1950).

Mechanik. Rok 1950, nr 1— 3. Inz. J. Piotrowski.

Drogi rozwoju technicznego obrabiarek. — Inz. P.Ko-
sieradzki. Hartowanie zwykle, stopniowe i izotermi-
ezne na tle wykresu izotermicznych przemian auste-
nitu. — Inz. E. Zmihorski. Dobér stali na narzedzia
skrawajace na tle Polskich Norm. — Inz. Zb. Wi$-
niewski. Badanie ttoczliwosci cienkich blach. — Inz.
P. Kosieradzki. Rodzaje hartowania. — A.T.T. Ko-
misja Stownictwa Technicznego. — Inz. J. Piaskow-
ski. Suszenie rdzeni i form w odlewni. — Inz. T.Sen-

szynski. O wiasciwy stosunek inteligencji

do racjonalizacji. — Nr 4— 6. Prof. dr inz.
manowski. Obrabiarki do szybkosciowego skrawania.
metody ostrzenia

— Inz. A. Sadowski. Nowoczesne
narzedzi z weglikéw spiekanych.

— Inz. T.

Kontrola produkcji podstawag walki o jakos$¢
cji. — Inz. J. Piotrowski. Drogi rozwoju technicznego
E. Zmihorski. Do-
bér stali na sprawdziany na tle Polskich Norm. —

obrabiarek (dokonczenie). — Inz.

Inz. P. Kosieradzki. Odpuszczanie

kapielowe.

technicznej

W. Szy-

Sawicki.
produk-

— Dr

W. Kasperowicz. Metalizacja natryskowa z elektrycz-
nym topieniem metalu. — A.T.T. Konferencja w spra-
wie organizacji prac stowniczych. — Prof. inz.
K. Gierdziejewski. Maszyny formierskie, ich klasyfika-

cja i zastosowanie. — Inz. St. Jarzebski.

Puder for-

mierski. — Nr 7— 8. Inz. |. Brach. Zagadnienie
nz. P. Kosieradzki.
i odksztatcen przy

transportu  wewnetrznego. — |
Przyczyny powstawania peknigé

hartowaniu stali. — Dr inz. Z. Wusatowski.

stalowe walcowane i ciagnione.

— Prof.

Wyroby
dr inz.

W. Szymanowski. Obrabiarki do szybkosciowego skra-
wania (dokorniczenie). — A.T.T. Frezarka czy gryzarka?

Przeglad Telekomunikacyjny. Rok 1950, nr 2 — 3.
Mgr inz. J. Auerbach. Popow czy Marconi? — Mgr
inz. L. Lukaszewicz. Urzadzenia liczace przez analogie
inz. L. Rydz. Opis
i miedzymiastowej
w Warszawie. — Polskie normy elektrotechniczne.
zne. — Dodatki:

i realizacje elektryczna. — Mgr
schematéw odbudowanej central

PN/E-66. Akumulatory elektryc

.Przeglad Bibliograficzny Telekomunikacji*

nr 1— 3

(1950) i ,Biuletyn Panstwowego Instytutu Telekomu-
Nr 4 — 5. Mgr inz.
W. Fijatkowski. O niektorych problemach planowania.
— T. Bezbrody. Jak wykorzysta¢ rezerwy produkcyjne

nikacyjnego“ nr 1— 3 (1950). —

zaktadu przemystowego. — Mgr inz. L. Kedzierski.
Stan i obecne mozliwosci telewizji —m Dodatki: ,,Prze-
glad Bibliograficzny  Telekomunikacji“ nr 4—-5
(1950) i ,Biuletyn Panstwowego Instytutu Teleko-
munikacyjnego“ nr 4— 5 (1950).

Inzynieria i Budownictwo. Rok 1950, nr. 5. Inz.
J. Sulocki. Wyniki obrad V Sekcji VI Zjazdu Nauko-

wego PZITB — Gdansk, 1— 4

kéw na terenach gérniczych. —

S. Hempel. Wspomnienia z niedawnej

grudnia 1949. —
Prof. dr inz. Fr. Wasilkowski. Posadowienie budyn-
Inz. W. Malinowski.
Budownictwo na Miedzynarodowych Targach Poznan-
skich (29. IV.— 21. V. 1950 r.). — Nr 6. Prof. dr

przesztosci. —

Inz. Z. Wisniewski. Odbudowa wiezy Ratusza Prawo-
miejskiego w Gdansku. — Nr 7— 8. Inz. W
ywanie konstrukcji
Zastosowanie stali
wysckowartosciowej w budownictwie. — Prof. dr
M. T. Huber. Stownictwo techniczne we wsp6itczesnym

niewski. Projektowanie i wykon
stalowych. — Inz. R. Mromlinski.

budownictwie.

I.Wach-

Przeglad Budowlany. Rok 1950, nr 6. A. Vertun.
nowych norm. —

Organizacja budowy w Swietle

Z. Furtak. O wilasciwg wspolprace

wykonawstwa

z projektowaniem w budownictwie. — W. Karmazo.
robét budowlanych.
— A. Wislicki. Mata mechanizacja w budownictwie.

Srodki sprawnego wykonawstwa

— WI. Skoraszewski. Leizna kamienna —

tosciowe nowe tworzywo w miejsce zeliwa.

7 — 8. K. Kaminski. Osiggniecia techniki

w dziesiecioleciu 1940 — 1950. —

A. Wislicki.

wysokowar-

— Nr

budowlanej

Wskaz-
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nik mechanizacji. — J. M. Tyszka. Pierwsza 0Ogoélno-
polska Olimpiada Matematyczna.

Przeglad Komunikacyjny. Rok 1950, nr 7. J. Fa-
toczka. O wiasciwe metody szkolenia. — Inz. M. Szo-
pa. Nowy ukitad komunikacyjny Miejskich Zaktadéw
Komunikacyjnych w Warszawie. — Inz. H. Schreiber.
Pociag aluminiowj® na oponach gumowych. — Nr
8— 9. Mgr E.Berc. W walce o przyspieszenie obiegu
Srodkéw obrotowych. — Inz. L. Blatton. Transport
wewnetrzny na pierwszym planie. — J. Osinski. Pla-
nowanie w komunikacji lotniczej. — Inz. J. Wyrzy-
kowski. Racjonalizacja dzwignia postepu techniczne-
go. — Inz. J. Atenski. Wynagrodzenie za pomysty
racjonalizatorskie. — Dr Z. Lorenz. Linie rozwojowe
PBP ,Orbis*“ w Planie 6-letnim. — Inz. E. Sobolew-
ski. Szybka kolej miejska w Sztokholmie. — Dr T.Bis-
saga. Film na ustugach komunikacji i transportu. —
J.F. Tunel i promy przez kanat La Manche. — Inz.
J. F. Trolleybusy w Niemczech. — Z. B. Nowe syste-
my ratownictwa na kolejkach linowych.

Przeglad Kolejowy. Rok 1950, nr 6. Inz. L. Ge-
horsam. Przyspieszenie obiegu $rodkéw obrotowych. —
Inz. LI Blaszczyk. Rola inzyniera i technika w reali-
zacji planu gospodarczego. — Inz. WI. J6zwiak. Ra-
cjonalne projektowanie os$wietlenia zewnetrznego jako
zrédto  oszczednosci. — Nr 7. Inz. WI. J6ézwiak. Ra-
cjonalne projektowanie oswietlenia zewnetrznego jako
zrodto oszczednosci (dokonczenie). — Inz. L.Gehor-

sam. O potrzebie koordynacji nauki z praca kolejni-
ctwa.

Drogownictwo. Rok 1950, nr 7. Inz. J.Sanecki.
Planowanie zaopatrzenia inwestycji na rok 1951. —

Inz. M. Taubwurcel. Niektére zagadnienia projekto-
wania drog w Swietle wymagann ruchu samochodowego
(dalszy ciag). — Nr 8— 9. Inz. M. Brzostowski. Or-
ganizacja administracji drogowej w ZSRR. — Inz
K. Mackiewicz. Zagadnienia techniczne przy przebudo-
wie drég. — K. Niepielski. Szkota technikéw komuni-
kacyjnych w Olsztynie szkotg fachowcow.

Gospodarka Wodna. Rok 1950, nr. 6. Wyjatki z re-
feratu Prezydenta RP Bolestawa Bieruta na 1V Ple-
num KC PZPR 8— 10 maja 1950 r. — Inz. K. Bu-
czynski. O potrzebie powotania Instytutu Gospodarki
Wodnej. — Inz. R. Pajaczkowski. Regulacja s$rodko-
wej Wisty w okresie 1945 — 1949. — Inz. WI. Nawar-
ski. Wyniki i osiagniecia na odcinku dolnej Wisty
w latach 1945 — 1949. — Inz. A. Arkuszewski. Za-
gadnienie nocnej zeglugi na Odrze.

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Rok 1950, nr 6.
Szkolenie kadr technicznych. — Inz. J. Jilek. Zgazo-
wanie paliw staltych w obecnosci tlenu i pary wodnej
pod cisnieniem (dokonczenie). — M.Rzecki. Bezpie-
czenstwo przy instalowaniu i stosowaniu butli gazo-
wych. — Inz. Z. Rozyniski. Ogrzewanie woda goraca
pod wysokim cisnieniem.

Przeglad Geodezyjny. Rok 1950, nr 5. Prof. E. Gi-
gas. Teodolity z fotograficzng rejestracjag. — H. Wo-

cial. Udziat mierniczego przy budcwie trasy W — Z
w Warszawie. — E. Biedrzycki. Prace miernicze przy
budowie schodéw ruchomych na trasie W — Z. — Nr
6— 7. Inz. 1. Szantyr. 22 lipca 1950 roku. — Inz.
Br. Lipinski. Bilans rocznej dzialalnosci PPM. — Inz.
T. Michalski. Wptyw zaokraglania liczb na wynik

obliczen.

hutnik

Nr 9— 10

Technika Lotnicza. Rok 1950, nr. 2. R.B., S.S.
i S.M. XXIIl Miedzynarodowe Targi Poznanskie. —
Dr M. tunc.- Aerodynamika molekularna. — Inz.
St. Sulikowski. Konferencja szybkosciowego skrawania
metali. — D. P. Silniki turbinowo-strumieniowe naj-
mniejszej mocy. — Radzieckie samoloty odrzutowe.

Wiadomos$ci PKN. Rok 1950, nr 7. W. Koztowski.
Normalizatorzy a Kongres Nauki. — Prof. dr inz.
E. Hildebrandt. Normy projektowania konstrukcji sta-
lowych. — J. K. Ochrona blachy okretowej przed ko-
rozja. — Inz. W. Brodowicz, A. Leichthammer i inz.
A. Szklarzewicz. Targi Poznanskie ze stanowiska nor-
malizatora. — A.L. Zagadnienie jakosci powierzchni
w ZSRR. — Projekty norm.

Wiadomosci Urzedu Patentowego =z dodatkiem
sUsprawnienia pracownicze“. Rok 1950, nr 3. Usta-
wy, rozporzadzenia, komunikaty. Okélnik Przewodni-
czagcego PKPG z dnia 14 kwietnia 1950 r. o zmianie
okdlnika Ministra Przemystu i Handlu nr 14 z dnia
21 pazdziernika 1948 r. w sprawie wykorzystywania
i premiowania pomystéw, wprowadzajacych ulepszenia
tub usprawnienia w zakladach pracy. — Okdlnik
Przewodniczagcego PKPG nr 8 z dnia 19 czerwca
1950 r. w sprawie czesciowej zmiany okdlnika Mini-
stra Przemystu i Handlu z dnia 21 pazdziernika
1948 r. w sprawie wykorzystywania i premiowania
pomystéw, wprowadzajacych ulepszenia lub usprawnie-
nia w zaktadach pracy. — Inz. A. B. Czelustkin i inz.
B. A. Lewitanski. Automatyzacja proceséw technolo-
gicznych w hutnictwie zelaza. — A. W. Bielakowa.
O zastosowaniu modyfikowanego zeliwa. }

Wykaz patentéw udzielonych przez Urzad Paten-
towy w roku 1949. Warszawa 1950. Naktadem Urzedu
Patentowego RP. Cze$¢ 1. Wykaz patentéw, udzielo-
nych w roku 1949, wedtug numeréw kolejnych (str.
3— 4). — Czeé¢ 2. Wykaz patentéw udzielonych
w roku 1949, wediug klas: patenty nr nr 33 588 do
33970 (str. 5— 22). — Cze$¢ 3. Wykaz patentéw,
udzielonych w roku 1949, wedtug nazwisk ich wiasci-
cieli (str. 23— 27).

Biuletyn Informacyjny Szkolnictwa Zawodowego.
Rok 1950, nr 13— 14. 1. Huber. Zaopatrzenie szkot
zawodowych w pomoce naukowe. — Fr. Sadowski.
Ksigzka zawodowa w domowej bibliotece uczniéw. —
Sytuacja studentéw austriackich. — Nr 15— 16. Roz-

szerzone zadania Planu 6-letniego. — Inz. A. Maksy-
mowicz. Produkcja podrecznikéw.
Zycie gospodarcze. Rok 1950, nr 7. Narodowy

Plan Gospodarczy na rok 1950 (przedtozenie rzado-

we). — J. Rataj. Budzet panstwowy na rok 1950. —
Fr. Stefanski. Dyscyplina pracy w warunkach spo-
tecznej wiasnosci Srodkéw produkcji. — Dr M. Ga-
jcioski. Miasta i ich zaludnienie. — A. RadlowsJci.
Przektad, ktéry sieje zamet. — Nr 8. N. Kronik.
Ostro planowaé¢! Wysoko przekracza¢! — Fr. Stefan-

ski. Analizowa¢ i usprawnia¢ dziatalno$¢ gospodarki.

— L. Siennicki. Przyczynki do oceny gospodarki na-
rodowej Francji. — Nr 9. Inz. T. Gede. Polski handel
zagraniczny. — Br. Minc. Przedterminowe wykonanie

planu trzyletniego historycznym zwyciestwem Polski

ludowej. — Dr St. Gall. Import Polski ludowej. —e
M. Drozdowski. Zagadnienia eksportu. — B. Dodziwk.
Stosunki handlowe polsko-radzieckie. — Fr. Widle-
wicz. Drogi rozwojowe walki o przyspieszenie obiegu

Srodkéw obrotowych.

J. Chmielowski
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KRONIKA

Konkurs na popularng broszure techniczng. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne, majac na uwadze
potrzebe zasilenia literatury technicznej ksigzkami auto-
réow polskich, ktére by w sposéb przystepny, a jedno-
cze$nie wyczerpujacy pogtebialy wiedze fachowa ro-
botnikéw zatrudnionych w przemysle, ogtaszaja:

konkurs otwarty
na opracowanie popularnej broszury technicznej o cha-
rakterze praktycznym, przeznaczonej dla robotnikéw
dowolnej gatezi przemystu z wylgczeniem rolnictwa,
leSnictwa i komunikacji (lotnictwo, koleje, motoryza-
cja, drogi kotowe i wodne $rédladowe, zegluga morska,
porty).

Konkurs jest dostepny dla kazdego robotnika, tech-
nika i inzyniera przy zachowaniu nizej podanych
warunkoéw:

Warunki konkursu:

1. Temat i ujecie

Prace konkursowe powinny opisywac¢ jednag z typo-
wych czynnosci produkcyjnych w sposéb prosty, wy-
czerpujacy a jednoczesnie przystepny dla robotnikéw
zatrudnionych przy omawianym w broszurze procesie

wytwoérczym. Jako przykitady tematéw tego rodzaju
prac mozna wymienic:

skrobanie ptaszczyzn i panewek,

montaz kot zebatych i przektadni slimakowych,

prostowanie, ciecie oraz giecie pretéw do zbrojenia
w robotach zelbetowych,

obstuga urzadzen do mechanicznego nanoszenia wy-
praw (tynkoéw),

obstuga nawijarki
nicznych,

obstuga spawarki elektrycznej punktowej,

obstuga piwnicy fermentacyjnej w browarze,

ryflowanie walcéw miynskich,

sortowanie Inu w roszarniach,

czyszczenie tkanin,

obstuga wsadzarki piecéw koksowniczych,

obstuga suwnicy rozlewniczej,

obudowa zmechanizowanej $ciany,

zaktadanie otworéw strzatowych w chodnikach przy-

gotowawczych.

Broszury zgtaszane na konkurs powinny odznaczaé
sie prostotg stylu, jasnoscig wyrazania mys$li, dosta-
teczna iloscig dobrze dobranych rysunkéw (w miare
moznosci perspektywicznych) i fotografii.

uzwojen przekaznikéw telefo-

2. Objeto$¢ pracy

Objetos¢ nadsytanych prac powinna miesci¢ sie
w granicach od 32 do 160 stron druku (2 do 10 arku-
szy wydawniczych) w formacie A5, tj. od 45 do 200
stron maszynopisu.

8. Forma opracowania

Prace konkursowe powinny by¢ dostarczone w trzech
egzemplarzach maszynopisu zapisanego jednostronnie,
z zachowaniem interlinii i marginesu 4 cm z lewej
i 1,5 cm z prawej strony.

Do prac nalezy dolaczy¢ ponumerowane rysunki lub
ich szkice zaopatrzone w opisy, ewentualnie fotografie,
spis rzeczy, spis rysunkoéw, skorowidz (jesli tego
wymaga charakter pracy).

< Termin i miejsce skiadania prac konkursowych

Prace nalezy sklada¢ lub nadsyta¢ w zamknietej
kopercie, opatrzonej w lewym dolnym rogu uwaga

~Konkurs nr 1“, do dnia 31 marca 1951 r. pod adresem:
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa, ul.
Poznanska 15.

Prace nalezy podpisywa¢ dowolnie obranym godiem
autora, dolaczajac réwnoczesSnie do przesyiki koperte
opatrzong tym samym godiem, zawierajaca wewnatrz
imie, nazwisko i doktadny adres autora.

Na stronie tytutlowej pracy nalezy umiesci¢ okre-
Slenie specjalnosci, ktérej praca dotyczy,

5. Sad konkursowy
Nadestane prace rozpatrzy Sad Konkursowy, w kté-
rego skiad wejda przedstawiciele:

Departamentu Techniki PKPG,

Departamentu Techniki Ministerstwa Budownictwa,

Departamentu Techniki Ministerstwa Poczt i Tele-
graféw,

Departamentu Produkcji i Techniki Min. Przem.
Ciezkiego,

Departamentu Produkcji i Techniki Min. Przem.
Lekkiego,

Departamentu Produkcji i Techniki Min. Gérnictwa,

Departamentu Produkcji i Techniki Min. Przem,
Rolnego i Spozywczego,

Centralnego Urzedu Szkolenia Zawodowego,

Centralnej Rady Zwigzkéw Zawodowych,

Naczelnej Organizacji Technicznej,

Panstwowych Wydawnictw Technicznych.

6. Rozstrzygniecie konkursu

Wyniki  konkursu zostang ogtoszone do dnia
1 wrzesnia 1951 r. i podane do wiadomosci za posred-
nictwem prasy codziennej, zawodowej,radia oraz
indywidualnie wszystkim uczestnikom konkursu.

7. Nagrody
Autorom najlepszych prac zostang przyznane na-
stepujace nagrody:

1 nagroda pierwsza 3000 zt
2 nagrody drugie po 2250 ,,
3 nagrody trzecie po 1500 ,,

oraz 15 nagréd po 750 ,,

W przypadku jesli na podstawie oceny Sadu Kon-
kursowego prace nie zostang uznane za odpowiadajace
wymaganiom konkursu, Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne zastrzegajg sobie prawo podziatu pierwszej,
drugich i trzecich nagréd, ewentualnie prawo zmniej-
szenia ogdlnej liczby nagréd.

8. Wydanie drukiem prac konkursowych

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne zastrzegaja
sobie pierwszenstwo do wydania drukiem prac nade-
stanych na konkurs.

Prace zakwalifikowane do druku, zostang wydane
przez PWT po zawarciu z autorami odpowiednich
uméw na warunkach i wedlug stawek ustalonych
pismem okélnym PKPG nr 13 z dnia 28.12.1950 r.
z uwzglednieniem premii za terminowos$¢, tzn. po
zt 1155 za arkusz wydawniczy. Honoraria autorskie
beda przystugiwaly autorem niezaleznie od nagroéd
konkursowych.

Prace nie zakwalifikowane do wydania drukiem
zostang zwrdécone autorom w terminie jednego mie-
sigca od czasu ogtoszenia wynikéw konkursu.

O wszelkie dodatkowe informacje w sprawach kon-
kursu nalezy zwraca¢ sie listownie Ilub osobiscie
(w godzinach od 11 do 13) do Panstwowych Wydaw-
nictw Technicznych, Warszswa, ul. Poznanska 15,
Sekretariat Konkursu, pokdéj nr 309.
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Il Zjazd Naukowy Wychowankéw Akademii Gor-
niczo-Hutniczej w Krakowie. Staraniem Stowarzy-
szenia Wychowankéw Akademii  Gdérniczo-Hutniczej
w  Krakowie i stowarzyszen branzowych NOT
(S1TPPW i SITPH) zostat zorganizowany Il Zjazd
Naukowy Wychowankéw AGH, ktéry odbyt sie w dniu
3 czerwca br. w gmachu gtéwnym AGH w Krakowie
przy Alei Mickiewicza 30, pod protektoratem rektora
AGH prof. dra W. Goetla.

Otwarcie Zjazdu nastgpito w auli pod hastem:
.,Racjonalizacja .i mechanizacja podstawowych prze-
mystéw w Planie 6-letnim“. Obrady zjazdowe odby-
waty sie w 8 sekcjach fachowych, na ktérych wygto-

szono i przedyskutowano nastepujace zagadnienia:
Sekcja gérnicza |

1. Prof. W. Budryk i inz. Knothe: Zabezpieczenie
obiektéw na powiei-zchni przed skutkami eksploatacji
gorniczej.

2. Prof. F. Zalewski i ob. WozZniak: Cementacja
kurzawek w szybie Kosciuszko.

3. Prof. W. Pogany: Metoda elektropetryfilcacji
i jej nowe osiggniecia.

4. Dr J. Litwiniszyn: Oznaczanie stanu samoza-
grzewania wegla w kopalni.

5. Inz. W. Gtowacki: Ostatnie nowosci z zastoso-
wania elektroniki w goérnictwie.

6. Inz. W. Cybulski: Stan zagadnienia zwalczania

niebezpieczeristwa wybuchéw pytu weglowego w na-
szym gornictwie.

Sekcja gérnicza 11

1. Prof. St. Golab: Program studiébw na Wydziale
Goérniczym AGH.

2. Inz. M. Bednarski: Zasady dtugofalowego tech-
nicznego planowania kopaln.

3. Inz.  W. Michejda: Usprawnienie
w Planie 6-letnim w zakladach goérniczych.

4. Inz. A. Anasiewicz: Ogdélne uwagi o planowaniu
inwestycyj w przemysle weglowym.

transportu

5. Prof. R. Krajewski: Potrzeba i zakres S$cistych
obserwacji hydrogeologicznych w goérnictwie.

6. Inz. W. Czechowicz: Racjonalne zastosowanie
systemow $cianowych w pokitadach weglowych polskie-
go zagtebia.

7. Inz. J.Hurysz: Doswiadczenia i perspektywy

podziemnego gazowania wegli.

Sekcja kopalnictwa rud zelaza

1. Inz. A. Biataczewski: ostatnich lat
kopalnictwa.

2. Inz. A. Owczarek: Z geologii kopalni Staszic.

3. Inz. J. Stachura: Mozliwosci rozwojowe kopalni-
ctwa rud zelaza w gospodarce planowej.

4. Inz. Rachniowski: Techniczno-ekonomiczne ko-
rzyéci prowadzenia robét przygotowawczych w war-
stwach spagowych rud zelaza.

5. Inz. Nadarkiewicz: Mechanizacja urabiania w ko-
palnictwie rud zelaza.

6. Inz. T. Schroetter:
palniach rud zelaza.

Z geologii

Odbudowa $cianowa w ko-

7. Inz. W. Btasinski: Podsadzka w ziozu kopalni
Staszic.
Sekcja petrografii i geologii
1. Prof. W. Kuczynski (Poznan): Skiadniki bitu-

miczne wegla brunatnego.

2. Prof. W. Kuczynski: Préby wytlewania wegla
brunatnego z kopalni Konin.

3. Inz. K. Tobiczyk: O racjonalnym wykorzystaniu
odpadkéw i mineratéw towarzyszacych pokiadowi we-
gla.

attkik
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Cz. Poborski: Wegle sapropelowe i zwia-
zane z nimi niektére zagadnienia.
5. Inz. Olpinski: Charakterystyka wegli
pod wzgledem samozapalania.
6. Inz. M. Panus$: Wplyw budowy petrograficznej
wegla na jego przydatnos$¢ techniczna.

4. Inz.

polskich

Sekcja eksploatacji nafty i wiertnictwa

1. Prof. M. Migsowicz i inz. Sulimirski:
wanie odwiertéw naftowych elektroniczne.

2. Inz. Olewicz: Profilowanie otworéw wiertni-
czych.

3. Inz. J. Zielinski:
mystu naftowego.

4. Prof. J. Czastka: Czynniki
step wiercenia systemem Rotary.

5. Inz. Z. Wilk: Prawo Ohma w zastosowaniu do
obliczania gazociagow.

6. Inz, Z. Turkowski:
w uktadzie kieratowym.

Profilo-

Problemy poszukiwawcze prze-

wptywajace na po-

Zagadnienia dynamiczne

Sekcja hutnicza |

1. Prof. A. Krupkowski: Tezy kierunkéw nauko-
wych Kongresu Nauki Polskiej.

2. Prof. Wt toskiewicz: Reorganizacja studidw na
Wydziale Hutniczym AGH.

3. Prof. J. Kamecki: Struktura i termodynamika
ciektych zuzli.
4. Inz. E. Bucko: zuzel i wypalanie domieszek

w zasadowym procesie martenowskim.

5. Mgr W. Bieda: Materiaty ogniotrwate zasadowe
dla hutnictwa zelaza.

6. Mgr M. Drozdz: Materiaty ogniotrwate Kkrze-
mionkowe do piecow martenowskich w stalowniach.

7. Mgr A. Machalica: Materiaty ogniotrwate sza-
motowe do budowy wielkich piecow.

8. Inz. K. Radzwicki: Zagadnienie kontroli jakosci
produkcji w hutnictwie zelaza.

Sekcja hutnicza 11

1. Prof. M. Czyzewski: Otrzymywanie syntetycznej

suréwki z zeliwiakéw pedzonych na weglu drzewnym.
2. Inz. J. Piaskowski: Zeliwa sferoidalne.
3. Inz. M. Miasik: Zeliwa zbrojne.

4. Inz. A.Wd4jcik: Powierzchniowe hartowanie gto-

wki szyn kolejowych.

5. Inz. A. Semkowicz: Rola azotu w stali w Swie-
tle najnowszych badan.

6. Inz. A. Krzanowski: Rola azotu w stali w $wie-
tle najnowszych badan.

7. Inz. J. Wilk: Badania wiasne nad solami do

obrébki cieplnej.

Sekcja elektro-mechaniczna

1. Inz. Tychowski: Optyczny pomiar naprezen.

2. Inz. W. Regulski: Nowoczesne maszyny do wre-
biania i tadowania.

3. Inz. Zaranski: Z zagadnien trakcji elektrycz-

nych w kopalniach.

4. Prof. W. Lesiecki: Zagadnienia zwigzane z me-
chanizacjg transportu podziemnego.

5. Prof. Szklarski: Sterowanie dwodch

6. Inz. W. Weglarski: Automatyczne
zwrotnic.

lokomotyw.
sterowanie

Podsumowanie dyskusji i uchwalenie wnioskéw
tudziez rezolucji odbyto sie na plenum zamknigcia
Zjazdu, ktoéry zgromadzit ponad 650 uczestnikow.

Narada wielkopiecownikéw. W dniu 6 sierpnia br.
odbyta sie w Katowicach narada wielkopiecownikéw
wojewodztwa katowickiego, ktdéra zgromadzita przo-
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downikéw pracy, racjonalizatoréw, sekretarzy oddzia-
towych organizacji partyjnych oraz technicznych i ad-
ministracyjnych kierownikéw hut potozonych na tere-
nie wojewddztwa katowickiego.

Sekretarz KW PZPR ob. Waniotka poddat w wy-
gtoszonym przez siebie referacie krytycznej analizie
prace poszczegélnych hut oraz przyczyny niewykona-
nia planu suréwki w | poétroczu br. Méwca stwier-
dzit, ze gtéwna wina lezy w braku konkretnej, kon-
struktywnej, mobilizacyjnej pracy organizacji partyj-
nych i zwigzkowych tudziez administracji dla wyko-
nania planu, skutkiem czego nie wykorzystano w petni
wszystkich istniejacych rezerw, nie rozszerzono ruchu
wspotzawodnictwa oraz wynalazczosci w sposéb wy-
starczajacy i nie uaktywniono dolowych organizacji
zawodowych w zakresie opieki oraz kierowania tym
ruchem.

W zwigzku 2z zagadnieniem wewnetrznego trans-
portu surowcéw w hutach, zwlaszcza na wydziatach
wielkich piecow, prelegent oméwit znaczenie tzw. ma-
tej mechanizacji, na ktérag skilada sie szereg ulepszen
i utatwien pracy. Mata mechanizacja i jej mozliwosci
byly niedoceniane. Wprowadzenie do transportu surow-
cow wielkopiecowych ciggnikéw, traktoréw, elektro-
wozéw, tadowarek elektrycznych i pneumatycznych
typu Eimco, kaczych dziobéwr, dzwigdébw i suwnic prze-
tadunkowych znacznie usprawnito prace wielkich pie-
cow.

Hutnicze kluby racjonalizatoréw winny zajmowac
sie przede wszystkim zagadnieniami utrudniajacymi

lub hamujgcymi normalny bieg produkcji, kierowaé
swg uwage na odcinki pracochtonne, zatrudniajgce
— przy istniejacym stanie mechanizacji — najwiek-

szg ilos¢ pracownikoéw.

Na zakonczenie moéwca podkres$lit znaczenie obni-
zenia kosztéw wilasnych produkowanej suréwki, ktorej
udziat we wsadzie stalowni powiekszy sie w planie
szescioletnim do 70%.

W dyskusji, ktéra rozwinela sie po referacie, za-
bieralo gtos wielu uczestnikéw narady, omawiajacych
trudnosci i sposoby ich przezwyciezenia na swoich
zaktadach pracy. W zakoriczeniu dyskusji ob. Waniotka
silnie podkreslit konieczno$¢ mobilizacji ludzi do walki
o wykonanie planu, przede wszystkim przez wyzyski-
wanie rezerw i jak najszersze stosowanie matej me-
chanizacji.

Nowe uchwalty KPT. Na posiedzeniu Komitetu Po-
stepu Technicznego prezes Urzedu Patentowego ziozyt

sprawozdanie z dzialalnosci Komitetu za ostatnie
4 lata.
Komitet Postepu Technicznego przyjat uchwate

organizacji komérek normalizacyjnych
we wszystkich instytucjach gospodarczych, w biurach
konstrukcyjnych i instytucjach naukowo-badawczych.

W 1950 r. PKN przedstawi przewodniczgcemu
PKPG ponad 1100 norm do zatwierdzenia. Niezaleznie
od ,,Polskich Norm*, resorty gospodarcze opracujga nor-
my wewnetrzne, ktére po prébnym okresie w przemy-
Sle przejmie PKN w celu przeniesienia ich do poziomu
»Polskich Norm®.

Przed PKN postawiono zadanie rewizji tzw. norm
luksusowych, dotyczacych materiatow deficytowych.

Komitet Postepu Technicznego przyjat uchwate
w sprawie stosowania w przemysle promieni podczer-
wonych w sprawie automatyzacji niektérych urzadzen
przemystowych i stworzenia w ramach Ministerstwa
Przemystu Ciezkiego os$rodka dyspozycyjnego w zwigz-
ku z akcja automatyzacji w dziedzinie energetyki, gor-
rbctwa, hutnictwa, komunikacji, chemii, cukrownictwa
itd. KPT powziat uchwate w sprawie stworzenia sieci

w  sprawie
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mikrofilmowych pod kierownictwem Gtbéwnego
Technicznej.

stacji
Instytutu Dokumentacji

Wreczenie dyploméw inzynierskich  zastuzonym
pracownikom przemystu. W Akademii Gorniczo-Hut-
niczej w Krakowie odbyta sie po egzaminach uroczy-
stos¢ wreczenia pracownikom przemystu dyploméw
inzynierskich w mys$l nowej ustawy o stopniu inzy-
niera.

W  wyniku egzaminéw ‘jstopien linzyniera-gérnika
otrzymaty 23 osoby, inzyniera-metalurga 18 o0so6b, inzy-
niera-geodety 28 o0s6b. Dyplomy wreczyt nowym inzy-
nierom rektor AGH prof. dr W. Goetel. W przeméwie-
niu swym prof. Goetel podkreslit donioste znaczenie
ncwej ustawy o stopniu inzyniera.

W imieniu inzynieréw przemowit inzynier Szczepan-
ski, wiceminister goérnictwa, wskazujagc na zastugi
Akademii  Goérniczo-Hutniczej w realizacji ustawy
0 stopniu inzyniera.

Uchwata sekretariatu CRZZ o wspoétzawodnictwie
w szkoleniu kadr. Sekretariat CRZZ powziagt uchwate
w sprawie wspotzawodnictwa w zakresie doszkalania
robotnikéw przy warsztacie i zaznajamiania ich z przo-
dujacymi metodami pracy.

Uchwata stwierdza, ze obok rozwijajagcego sie co-
raz bardziej szkolnictwa zawodowego istniejg wielkie
mozliwosci podnoszenia umiejetnosci fachowych ogétu
pracownikéw przez bezposrednie przekazywanie im
doswiadczen i metod pracy przez przodownikow, racjo-
nalizatoréw i techniczny personel zaktadéw, tak jak
dzieje sie to od dawna w Zwiazku Radzieckim.

Sekretariat CRZZ stwierdza, ze rozszerzenie i po-
gtebienie tej formy wspoétzawodnictwa ma olbrzymie
znaczenie dla dalszego rozwoju ruchu wspoétzawodnic-
twa i racjonalizatorstwa i przyczyni sie do pogiebienia
wiedzy fachowej szerokich rzesz pracujacych, a tym
samym do podniesienia wydajnosci pracy zatég fa-
brycznych.

Na zakonczenie sekretariat CRZZ stwierdza, ze sze-
roka popularyzacja zapoczatkowanego przez odziezow-
cOw wspotzawodnictwa przyczyni sie w znacznym stop-
niu do realizacji uchwat IV Plenum KC PZPR oraz
IV Plenum CRZZ w dziedzinie walki o kadry.

Wielka encyklopedia radziecka. ,Dom Ksigzki*
oraz wszystkie jego ekspozytury przyjmujg zamoéwie-
nia i udzielaja informacji o drugim naktadzie Wielkiej

Encyklopedii Radzieckiej (Bolszaja Sowietskaja Enci-
ktopiedija).
Catos¢ tej Encyklopedii obejmuje 50 tomoéw, ktore

ukazywacé sie beda stopniowo w ciggu 5 lat, po 10 to-
mow rocznie, a cena kazdego tomu bedzie wynosita
1200 zt. Wielka Encyklopedia Radziecka jest doktad-
nym i wszechstronnym informatorem we wszystkich
dziedzinach zycia i wiedzy, a w pracach nad nig uczest-
nicza najwybitniejsze sity spoteczno-polityczne i nau-
kowe.

Naczelng redakcje tego wydawnictwa objat prezy-
dent Akademii Nauk ZSRR J. Wawitow.

Wydawnictwa. W dniu 21 lipca ukazata sie na pot-
kach ksiegarskich aktualna praca inz. Wiktora Bu-
cha pt. ,Przemyst w Planie 6-letnim“.

Na 80 stronicach tej ksigzki daje autor rzetelne
1 fachowo opracowane informacje o najwazniejszych
problemach Planu 6-letniego.

Broszura zawiera dane o tempie wzrostu produkcji
przemystowej, wartosci produkcji Srodkéw wytwarza-
nia, rozszerzeniu bazy surowcowej, lepszym wykorzy-
staniu bogactw naturalnych kraju, rozwoju poszcze-
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gélnych przemystéw, stosunku przemystu do gospo-
darki rolnej, budownictwie, Wzroscie stopy zyciowej
i kultury, dane o postgpie technicznym w przemysle,
wzroscie wydajnosci pracy i zatrudnienia, o szkoleniu
zawodowjun i rozmieszczeniu przemystu w ramach
realizacji Planu 6-letniego.

Odznaczenie zatogi huty ,Baildon“. W dowdd uzna-
nia za najlepsze wyniki pracy w | kwartale 1950 r.
zatoga huty ,Baildon“ otrzymata w dniu 22 lipca br.
przechodni sztandar Centralnej Rady Zwiazkéw Za-
wodowych. Dwudziestu szesciu najlepszym jprzodow-
nikom pracy wreczono odznaki przodownika pracy,
a dwom racjonalizatorom odznaki racjonalizatora pro-
dukcji. Réwnocze$nie odznaczono dwoéch pracownikéw
srebrnym krzyzem zastugi i jednego —. brazowym.
Ponadto miedzy pracownikéw poszczegélnych wydzia-
6w huty rozdzielono kwote 4 900 000 zt. jako nagrode
za wyniki pracy w | kwartale br.

Narada aktywu gospodarczego przemystu hutni-
czego. W dniu 27 sierpnia br. odbyta sie¢ w Centralnym
Domu Hutnika w Chorzowie narada aktywu gospodar-
czego przemystu hutniczego, poswiecona zagadnieniom
zwigzanym z realizacjg Planu 6-letniego, ktéra zgroma-
dzita przedstawicieli KW PZPR, Zwigzku Zawodowego
Hutnikéw, przodownikéw pracy, racjonalizatoréw, se-
kretarzy zaktadowych organizacji partyjnych, przewod-
niczacych rad zakladowych, dyrektoréw hut oraz kie-
rownikéw administracji zaktadow.

Referat charakteryzujacy zadania i wyniki reali-
zacji Planu 6-letniego hutnictwa zelaza wygtosit
ob. gen. dyr. CZPH inz. I. Borejdo, omawiajac kolejno
poszczegdlne ogniwa cyklu produkcyjnego hutnictwa
i przetwoérstwa hutniczego oraz zagadnienia trans-
portu wewnetrznego i skladowisk tworzyw hutniczych.
W rezultacie realizacji Planu 6-letniego bedziemy posia-
dali potezny przemyst metalurgiczny, wyposazony w no-
woczesne jednostki produkcyjne, jak najdalej zmecha-
nizowane i zelektryfikowane, o duzej wydajnosci,
oparte na wzorach przodujacej techniki radzieckie;j.

W dyskusji zabrato glos kilkunastu uczestnikow,
miedzy innymi mistrz szybkich wytopéw ob. Witady-
staw Truchan, przedstawiciel Zwigzku Zawodowego
Hutnikéw ob. Galeczka oraz sekretarz KW PZPR
ob. Waniotka, ktéry oswiadczyt, ze Plan 6-letni to nie
tylko zagadnienia gospodarcze, to réwniez zagadnienia
spoteczno-polityczne, wyrazajace sie w przeobrazeniach

Artykuty, drukowane w ,Hutniku“,

WYDAWCA:
TOR NACZELNY:
CHMIELOWSKI,

INZ. T. MALKIEWICZ.
INZ. WELADYStAW KRAWCZYK,
RICH, INZ.

HUTNIK

sa wyrazem
zawsze pokrywaja sie z. zapatrywaniami

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE.
CZLONKOWIE
MGR
STANISLAW PRZEGALINSKI,
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ustrojowych, spotecznych i kulturalnych. Aby zrealizo-
wac¢ Plan 6-letni, trzeba go dobrze zna¢ i rozumie¢,
trzeba nim zy¢. Walka o plan — to walka o postep,
o pokéj, o dobrobyt i socjalizm w Polsce Ludowej.

Narade zakonczyt ob. gen. dyr. CZPH inz. I. Bo-
rejdo podsumowaniem dyskusji.

Utworzenie Centralnego Instytutu Ochrony Pracy.
Ustawg sejmowa z dnia 4 kwietnia br. powotany zo-
stat do zycia Centralny Instytut Ochrony Pracy w War-
szawie.

Zadania Instytutu polegaja na organizowaniu i pro-
wadzeniu prac naukowo-badawczych dotyczacych higie-
ny i bezpieczenstwa pracy oraz urzadzen zapobiegaja-
cych chorobom zawodowym, koordynowaniu planéw
prac innych placéwek naukowych i szk&t wyzszych
w zakresie bezpieczeristwa i higieny pracy i wspétdzia-
faniu w tej dziedzinie z instancjami ochrony pracy
przemystu, rolnictwa, leSnictwa, stuzby zdrowia i ze
zwigzkami zawodowymi.

Obecnie Ministerstwo Pracy i Opieki Spotecznej
zajmuje sie — w porozumieniu z PKPG — organizo-
waniem Instytutu. CIOP dzieli sie na szereg dziatéw,
jak konstrukcyjny, inwestycyjny, techniki, bezpieczen-
stwa i higieny pracy, pomocy szkolnych, ochron oso-
bistych itp.

Obrady Komisji Wspoétpracy Technicznej miedzy
Polskg a NRD. W dniach od 6 do 8 lipca br. odbyta
sie w Warszawie sesja komisji statej wspoipracy tech-
nicznej i naukowo-technicznej miedzy Rzeczgpospolita
Polska a Niemiecka Republika Demokratyczna.

Obradom przewodniczyt przewodniczacy sekcji poi--
skiej komisji, gen. dyr. Parnstwowej Komisji Planowa-
nia Gospodarczego inz. A. Wang.

Sekcji niemieckiej przewodniczyt w czasie obrad
sekretarz stanu Ministerstwa Planowania p. B. Leusch-
ner.

W toku obrad podjeto szereg uchwat z dziedziny
przemystéw: ciezkiego, lekkiego, spozywczego oraz bu-

downictwa i lesSnictwa, zmierzajagcych do pogiebienia
wspotpracy technicznej i naukowo-technicznej miedzy
obu krajami. Wymieniono réwniez doswiadczenia

z dziedziny metodologii planowania.

Obrady byty prowadzone w duchu serdecznej przy-
jazni i wzajemnego zrozumienia.

Nastepna sesja Komisji odbedzie sie w Berlinie.

indywidualnych pogladéw autoréw, ktére nie
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ROCZNIK 3

Poczawszy od numeru biezacego wprowadzamy
obok klasyfikacji osrodka klasyfikacje dziesietna.
Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykutéw,

ne sa publikacje znajdujace sie whbibliotekach Instytutéw
Metalurgii i Odlewnictwa.

1 PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1 — 52* 546.28:546.21 K 1— 9/10. 50

Erasumus H. W., Persson J. A. Otrzymywanie i wtasno-
$ci monotlenkow krzemu. ,Preparation and Properties
of Silicon Monoxide“. J. Electrochem. Soc t 95,
nr 6, 1949, s. 316, 2,5 str., 1 tab.

Omoéwiono monotlenki krzemu uzyskane droga kon-
troli kondensacji par otrzymanych przez ogrzewanie
krzemu i krzemianéw w proézni. Tlenki te sg rozpusz-
czalne w kwasie fluorowodorowym i réznia sie znacznie
pod wzgledem budowy strukturalnej od krzemianéw
i krzemu. Sa one elektrycznymi izolatorami. Obecnos$¢
monotlenkéw mozna stwierdzi¢ przy pomocy promieni
X lub przez badanie ugiecia elektronéw. Przeglad
pierwszych prac zwigzanych z tym zagadnieniem oraz
krotki opis przebiegu procesu otrzymywania m,ono-
tlenkéw krzemu. M. A.

1 — 53 546.28 K 1— 9/10. 50

Pont de Nemourelompany E.J.. Metoda otrzymania
krzemu o wysokiej czystosci. ,Preparation of Hyper-
Pure Silicon“. J. Elektrochem. Soc, t 96 nr 6,
1949, s. 359, 4,5 str., 1 rys., 1 fot.

Metoda otrzymania krzemu o wysokiej czystosci
droga redukcji czterochlorku krzemu parami cynku.
Reakcja przebiega przy 950 C w aparacie wykonanym
ze stopionej krzemionki. Stwierdzono za pomoca ana-
lizy spektralnej, ze krzem otrzymany ta metodg jest
wolny od metalicznych zanieczyszczen. Jedna z jego
cech jest skrajnie niska przewodnos$¢ elektryczna. Do-
kiadne opisy przebiegu reakcji oraz uzywanego apa-
ratu wraz ze schematem. M. A,

1 — 54* 546.47:546.13 K 1— 9/10. 50

Chemiczna préba obecnosci chlorku w niebiesko fluo-
ryzujacym siarczku cynku. ,Chemical Proof of the
Presence of Chlorine in Blue Fluorescent Zinc Sulfide.
Phillips Research Laboratories*. J. Elektrochem.
Soc t 95 nr 2, 1B49, s. 68, 2 str., 1 tab.

Istnieje szereg teorii, ktére przypisuja chlorowi
duza role w formowaniu sie i budowie niebieskiej
warstwy fluoryzujgcej. Na tej podstawie opracowano
odpowiednia metoda oznaczanie zawartosci chloru,
ktéry powoduje to zjawisko. Metoda oznaczania chloru
w siarczku cynku, oraz zalezno$¢ intensywnosci fluo-
rescencji od ilosci chloru. M. A.

1 — 55* 541.18 K 1— 9/10. 50

Zuchowickij A. A., Rubinsztain R. N.. Oznaczanie po-
wierzchni adsorbenta. ,,Ob opriedielenii powierchnosti
adsorbienta.® DAN SSSR, t 66, nr 1, 1949, s 73
3 str., 1 wykr., 3 poz. bibl.

Metoda oznaczania powierzchni adsorbenta w wy-
padku znacznej réznicy miedzy wartoscig ciepta ad-
sorpcji i ciepta kondensacji na podstawie izotermy
adsorpcji. M. P.
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2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA
2 — 50 (o)* 553.3(7) K I — 9/10. 50
Reebel D.: Rzeczywisty czy urojony brak rud Zzeiaza-
»-The Iron Ore Shortage Real or Fancied?“ Steel,
t. 124, nr 1, 1949, s. 135, 2,5 str., 1 fot.,, 2 wykr.
Przeglad krajowych i zagranicznych zrédet, dostar-
czajacych rud zelaza hutnictwu amerykanskiemu. Wg
autora przewidywane wyczerpanie sie wilasnych za-
sobéw rud zelaza (1,2 miliardéw ton) w ciggu 20 lat,
odroczy sie dzieki nowym odkryciom geologicznym,
produkcji koncentratéw z rud ubogich, nowym proce-
som hutniczym wykorzystujacym rudy biedne i dosta-
wom zagranicznym. W. M.

2 — 51 (2)* 622.75(7) K 1 — 9/10. 50
Tartaron F. X.: Wzbogacanie pétnocnych rud zelaza.
.Beneficiation of Northern Iron Ores.“ Iron Steel
Eng. t 26 nr 12, 1949, s. 113, 6 str, 5 fot, 1 tab,,

6 poz. bibl.

Przeglad zasobéw rud zelaza w Stanach Zjedno-
czonych oraz metod wzbogacania, bedacych w uzyciu
lub w opracowaniu. Do rud tatwiej wzbogacalnych
stosuje sie roznego rodzaju plukania, wzbogacanie
W sztucznych cieczach ciezkich, spirale rozdzielajace,
a w wypadku rud magnetycznych separacje elektro-
magnetyczng. Dla rud trudniej wzbogacalnych opra-
cowano metode flotacji i separacji elektromagnetycz-
nej poprzedzonej prazeniem magnetyzujagcym. Sposo-
dew tych nie zastosowano jednak w skali przemysto-
wej. Koszt otrzymanych koncentratéw jest zbyt wy-
soki. W. M. !

2 — 52 (2* 622.73 K1 — 9/10. 50

Gotthold Quittkat: Nowe spostrzezenia i podstawy
mielenia surowcéw mineralnych w mitynach bebno-
wych na mokro oraz ich zastosowanie w przerdbce
mechanicznej. ,,Grundlegende und. neuere Erkentnisse
bei der Feinmahlung von mineralischen Rohstoffen
in Nasstrommelmuiuhlen und ihre Anwendung in der
Erzaufbereitung“. Erzmetall, t 1, 1949, nr 1 sur
6,8 str., 7 rys. 3 fot, 2 poz. bibl.

Opisano sposoby okreslenia pracy uzytecznej przy
rozdrabnianiu, ktéra w wypadku mielenia wynosi
mniej jak 1%, reszta zamienia sie gtéwnie na ciepto.

Przedyskutowano prace miynéw kulowych i ustalono
zasady przy ich projektowaniu: 1) Przy mieleniu gru-
bym (niepozadane ziarna bardzo drobne): 1) spadek

kul winien by¢ - jak najwiekszy. Mozna to osiggnac
pizez wysoka ilos¢ obrotéw i odpowiednie wyksztat-
cenie wewnetrznej powierzchni pancerza, 2) wielko$¢
kul winna by¢ dobrana stosownie do twardosci roz-
drabnianego materiatu, 3) winno by¢ zapewnione szyb-
kie odprowadzenie materiatu dostatecznie rozdrobnio-
nego pizez odpowiednia konstrukcje czesci wylotowej
miyna lub przez zastosowanie klasyfikatora. 11). Przy
mieleniu bardzo drobnym ilo$¢ obrotéw winna by¢
mniejsza jak w pierwszym wypadku, taka, by oprécz
uderzenia zachodzito dziatanie Scierajgce toczacych sie
kul. Nadawa musi by¢ drobniejsza. W czesci praktycz-
nej omoéwiono kilka typéw miynéw kulowych lub pre-
towych do mielenia grubego i bardzo drobnego. W. M.
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2. Surowce i ich przerébka

2 — 53 (0)* 656:629.113 K1 — 9/10. 50
Gusiew A. M.: Z doswiadczen zastosowania transportu
samochodowego w Bataklawskich i Bogurajewskich
kamieniotomach. ,, Opyt primienienija awtomobilnogo
transporta na Bataklawkom i Bogurajewskom karie-
rach“. Mechanizacja, t 4, nr 3, 1950, s 27, 35 str,,
5 fot, 5 rys., 2 tab.

W wymienionych kamieniotomach, w ktérych wy-
dobywa sie wapien topnikowy dla celéw metalurgicz-
nych, zastosowano transport samochodowy do przewo-
zenia wapienia z samej kopalni na sortownig. Podano
schemat rozwigzania zagadnienia transportu na obu
kamieniotomach. J. Ch.

2 —54() 622.75(7) K 1— 9/10. 50
AxXt M.: Woda morska i dolomit jako zZrédta magnezu.
Przem. Che m. t 5 1949, s. 482, 4 str.,, 6 tab., 6 ods.

Przedyskutowano rézne metody otrzymywania ma-
gnezu z wody morskiej i dolomitu oraz oméwiono wy-
niki wiasnych badarn nad produkcjg magnezytu z do-
lomitu. Podano wiasny sposéb oznaczania wapnia
w postaci siarczanu wapnia w obecnosci wielkiego nad-
miaru magnezu. W. M.

2 — 55 (2)* 622.773 K I — 9/10. 50
Wall C.J, Ash W. J.: Suszenie i klasyfikacja powie-
trza w prazaku ,F-s*. ,Fluid-Solid Air Sizer and
Dryer.“ Ind. Eng Chem. t 41, nr 6, 1949, s. 1247,

2 str., 1 rys, 1| wykr.,, 1 tab.

Na podstawie dodatnich wynikéw laboratoryjnych
wybudowano «rzgdzenie m-mtypu prazaka ,,F-S“ — do
réwnoczesnego suszenia i klasyfikacji powietrznej.
W'ydajnos$¢ urzadzenia 41 t godz. Ziarnisto$¢ dolomitu
surowego lezy w granicach od 0— 46 mm a wilgo¢
wwnosita od 0.8 — 1.9%. Material wysuszony wykazy-
wat 0.05% wilgoci i nie zawierat ziarn ponizej 0.14 mm.

W. M.
2— 56 (2)* 622.75 K I — 9/10. 50
tukaszin W. 1. Doswiadczenia laboratoryjne nad

wzbogacaniem zelazianéw brunatnych w cieczach cigz-
kich. ,taboratornyje opyty po obogaszczeniju burago
zelezniaka w tiazotoj zidkosti* Dan SSSR, t 71,
nr 5 1950, s. 919, 2 str, 1 wykr., 1 tab., 2 poz. bibl.

Zbadano wzbogacanie rudy o skiladzie: 33,48 % Fe,
20,67% SiOo, 10,74% Al1203 i 2,55% CaO -]- MgO. Jako
medium zastosowano ciecz ,Thoulet'a® o ciezarze
wiasciwym 3,2 g em3 Whnioski: 1) sposéb ten nie nadaje
sie do rud silnie rozdrobnionych, 2) wzbogacanie ta
metodg polega na zmniejszeniu SiCL/AloOs w stosunku
do stanu wyjsciowego. J. Ch.

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

3— 90* 536.5 K 1— 9/10. 50
Finogienow P. A.: Termostat utrzymujacy temperatury
w, doktadnoscig * 0,000 C zrealizowany prostymi
srodkami, ,Tiermostatirowanije s tocznost'ju do
— 0,0005 C, osuszcziestwlajemoje prostymi sriedstwa-
mi“ Zurn. Tiechn Fiz t 20, 1950, kw. nr 4,
s. 480, 25 str.,, 3 rys.,, 1 wykr.

Wodny termostat skiada sie z dwéch naczyn: ze-
wnetrznego z mieszadetkiem, dwoma nagrzewaczami
elektrycznymi i termometrem kontaktowym rteciowo-
toluenowym, i wewnetrznego, wykonanego z blachy
miedzianej o obj. 3 1 Zbiornik miedziany zanurzony
jest w cieczy wypetniajacej termostat. W miedzianym
naczyniu zamontowuje sie termometr Beckmana, mie-
szadetko oraz wiasciwy przyrzad roboczy. Wahania
temperatury w termostacie nie przewyzszajag 0,001 C.

Z. 0.

HUTNICTWA | ODLEWNICTWA 1950

3 —91* 621.16 K 1— 9/10. 50
Martinez S.: Zapobieganie zanieczyszczeniom w rurach

podgrzewaczy powietrza. ,Prevent Plugging Air-
Heater Tubes“. Power, t 93, nr 2, 1949, s. Ill, 1 str.,
2 rys.

Osady, sktadajace sie z siarczanéw, pojawity sig

w rurach podgrzewaczy powietrza w generatorach
pary, gdy olej paliwowy miat zawarto$¢ 2 do 3%
siarki. Tworzenie sie osadéw bylo ulatwione przez
duzg ilos¢ wdlgoci i pary do rozpylania oleju. Dla za-
pobiezenia doprowadzono cze$¢ goracego powietrza do
wentylatora celem podwyzszenia temperatury rur.

R. W.
3— 92* 669.183:662.6 K 1— 9/10. 50
Flagg H.V.. Postep w dziedzinie gospodarki cieplnej
stalowni. ,Developments in the Steel Plant Combu-
stion Field“. Blast. Fur. t 38, 1950, nr 1, s. 67,

33/4 str., 2 fot.

Siarka i $lady soli jadalnej w ropie dziatajg ujem-
nie na jakos¢ wytopu, wzglednie trwato$s¢ obmurza.
Nowoczesny piec martenowski zuzywa 630 000 kcal t.
Dla skrécenia czasu sadzenia projektuje sie podnoszone
sklepienie pieca martenowskiego. Nowoczesne piece
wgtebne zuzywajg ponizej 100000 kcal/t. Dalszym
udoskonaleniem jest wprowadzenie ogrzewania z wiel-
ka szybkoscig za pomoca duzej ilosci matych palni-
kéw. Duza role odgrywajg aparaty pomiarowe i zau-
tomatyzowanie ruchu. R. W.

3 — 93 536.7:542.5 K 1— 9/10. 50
Thring M= Wiedza o ptomieniach i paleniskach. Cz. IV.
Przeptyw ciepta. ,,The Science of Flames and Furna-

ces Part IV — Heat Transfer.* Ilron Coal Trades
Rev., t 159, 1949, nr 4263, s. 1231, 8i/4 str,, 11 tab.,
1 wykr. c. d

Wzory dla zaprojektowania $ciany pieca dobrze
izolujacej o matej pojemnosci cieplnej oraz izolacji

rurociagdbw na goracy gaz. Sposoby obliczenia strat
ciepta promieniujacego przez otwory, odbieranego
przez powierzchnie chtodzone oraz wskutek zasysania
powietrza przez obmurze. Ogo6lne zasady obliczania
niestatego przeptywu ciepta, w szczegélnosci przy
ogrzewaniu wsadu, $cian, pieca i kratownic w regene-
ratorach cdn. R. W.

3 — 9% 542.5:662.93 K I — 9/10.50
Thiring M.: Wiedza o ptomieniach i paleniskach. Cz. V.
Przeptyw ciepta. ,The Science of Flames and Furna-

ces Part V — Pleat Trancfer“. lron Coal Trades
Rev. t 159, 1949, nr 4260, s. 1057, 7 str.,, 8 wykr.,
5 tab. cd.

Podano prawa promieniowania ciat statych, wzory
dla obliczenia ilosci ciepta wypromieniowanego, wzory
i wykresy dla promieniowania C02 i HoO w zaleznosci
od iloczynu cisnienia czastkowego gazu i grubosci
warstwy oraz od temperatury. Oméwiono promienio-
wanie ptomienia $wiecacego. Sposoby obliczania prze-,
ptywu ciepta w zwigzku z tym, ze temperatura spalin
jest réwniez funkcjg przeptywu ciepta. W. R.

621.78 K 1— 9/10. 50
A. J.. Podwyzszenie ekonomii w oddziale
~Powyszienije ekonomicznosti kotielnoj za-
Top., 1949, nr 7, s. 31,

3— 95*
Uspienskij
kottowni.
wodskoj TEC.“ Za Ekon.
3 str., 2 rys.

Wyniki usprawnien pracy kotta wodnorurkowego
(pow. ogrzew. 50 m- , ci$n. 2 atm. i wydaj. 25 ton/godz.)
dokonanych przez zastosowanie dodatkowych sufito-
wych promieniéwek, rekonstrukcje istniejgcego prze-
grzewacza pary, jak roéwniez ekonomizeréw, zmiane
konstrukcji w wewnetrzno-walczakowej separacji pary,
rekonstrukcje urzadzen doprowadzajacych powietrze,
itp. F. B.
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3. Paliwa i gospodarka cieplna

3 — 96* 662.92 K 1— 9/10. 50
Miller C. E., Carlson H. M., Engdahl R.B.: Obnizenie
kosztéw ruchu malej kottowni przez zmechanizowa-
nie transportu wegla i popiotu. ,How to Cut Small
Boiler-Plant Cost by Mechanical Coal and Ash Hand-
ling“. Power, t 93, 1949. nr 2, s. 91, 12 str, 5 fot.,
15 rys., 4 tab.

Opisano szereg ukitadéw urzadzenn dla doprowadze-

nia wegla do paleniska w zaleznosci od typu rusztéw.
Transportery Srubowe, tasmowe, podnos$niki kubetko-
we, urzadzenia pneumatyczne. Urzadzenia do mecha-
nicznego usuwania popiotu oraz przenos$ny transporter
dla przetadunku wegla z samochodéw do bunkréw.
Zagadnienie jest omowione gtéwnie z punktu widze-
nia optacalnosci. R. W.
3 — 97* 621.73 K 1— 9/10. 50
Ruff R. l.: Elektryczne grzejniki w piecach przemysto-
wych z obiegiem powietrza. ,Electric Pleaters in Re-
circulating Type Industrial Ovens.” Ind. Heating,
t. 16, 1949, nr 6, s. 1047, 5193 str., 5 fot.

Zastosowanie obiegu powietrza w piecach przemy-
stowych skraca proces ogrzewania do okoto 10%.
Grzejniki elektryczne z wstegi chromoniklowej dla
temperatur do 500 C pracuja 20 do 25 lat. R. W.

3— 98* 662.76 K 1— 9/10. 50
Szklarska — Olszewska Z.: Wstepne badania nad usze-
regowaniem wegli czadnicowych. Prace GIMO, t 2,
1250, nr 1, s. 15, 14 str., 10 tab., 1 rys., 7 wykr., 22 poz.
bibl.

Podano dla wegli czadnicowych z dziesieciu kopaln
Slaskich wyniki oznaczenh: zawartosci wilgoci, czesci
lotnych, popiotu, wegla pierwiastkowego, wodoru, war-
tosci opatowej, reakcyjnosci, sktadu chemicznego, tem-
peratur mieknigcia i topliwosci popiolu — i na ich
podstawie uszeregowano badane wegle pod wzgledem
ich zdatnosci do produkowania gazu czadnicowego.
Projektowane sa dalsze badania laboratoryjne z we-
glami z pozostatych kopalh celem uzyskania pelnej
systematyki polskich wegli czadnicowych. S. B.

4. URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYSLOWYCH

4 — 91* 669.13:621.791 K 1— 9/10. 50
Maduszka L.: Naprawa uszkodzonych zeliwnych czesci
maszyn. ,Instandsetzung beschadigter gusseiserner
Maschinenteile“. V. D. . t. 91, 1949, nr 21, s. 541,
6 str., 14 fot., 2 rys., 3 poz. bibl.

Stosowane obecnie metody napraw pozwalaja na

uzyskanie takiej samej wytrzymatosci w naprawionym
miejscu czesci zeliwnej, jaka posiada pozostaty mate-
riat. Po ustaleniu przyczyny uszkodzenia wybiera sie
odpowiednig do danych warunkéw metode naprawy.
Podstawg napraw czesci zeliwnych jest spawanie ga-
zowe i elektryczne, a czynnosci mechaniczne sa raczej
pomocniczymi. Podano przykitady napraw ram i cylin-
dréw parowozéw, sprezarek maszyn parowych i gazo-
wych. H. Z.
4 — 92* 628.8 K 1— 9/10. 50
Klimatyzacja powietrza jako czynnik produkcji. ,Air
Conditioning Goes to Work as Manufacturing Tool*.
Power, t 93, 1949, nr 2, s. 122, 4 str.,, 5 fot., 1 rys.

Odswiezanie powietrza w fabryce przyrzadéw elek-
tronowych ma na celu nie tylko wygode pracownikéw,
lecz takze duze znaczenie przez utrzymanie odpowied-
niej atmosfery, nie zawierajacej pytu i wydechow ludz-
kich. Opisano sposéb uszczelnienia $cian i okien oraz
urzadzenia do ogrzewania, chtodzenia, nawilgacania
i rozprowadzania powietrza. W. R.

HUTNICTWA | ODLEWNICTWA Nr 9— 10

331.322 K 1— 9/10. 50
Werko A.: Nowe normy sanitarne dia zaktadéw prze-
mystowych w Zwigzku Radzieckim. B ezp. Hig.
Prac., t. 3, 1949, nr 3, s. 8, 4 str.

Wprowadzone z koncem 1947 r. nowe normy sani-
tarne w ZSRR maje za zadanie stosowanie takich wa-
runkéw pracy, aby pracujacy odczuwat dbatos¢ o jego
bezpieczenstwo i ochrone zycia. Odnoszg sie one za-
rowno do zakltadéw projektowanych jak i przebudo-
wanych oraz zaktadéw, ktére beda odbudowane po
ostatniej wojnie. Nawet drobne odstepstwa od obo-
wigzujacych norm wymagaja aprobaty Panstwowej
Inspekcji Sanitarnej. Normy te dotyczg ogélnych wy-
tycznych dla budowy zaktadéw przemystowych, urza-
dzen wodno-kanalizacyjnych, wentylacyjnych, ogrze-
wania. oswietlenia, urzadzen biurowych i urzadzen
sanitarnych. E. Z.

4 — 93+

4 — 94* 628.8 K 1— 9/10. 50
Zabtocki K.: Zastosowanie kotta La Mont do wodnego
ogrzewania obiektow przemystowych. Gaz,'Woda
i Techn San. t 24, 1950, nr 1, s. 7, 35 str., 7 rys,
1 tab.

Do wytwarzania goracej wody o temp. 140 do 190
C (b do 12 atm) nadajg sie najlepiej kotly typu La
Monta. Podano kilka uktadoéw potaczenia kottéw z sie-
cig grzewcza, ewentualnie z wykorzystaniem walczaka
jako zasobnika ciepta, oraz przytoczono zalety uktadu
tego rodzaju. R. W.

4 — 95* 658.281 K 1— 9/10. 50
G jak najdalej posunieta automatyzacje proceséw
produkcyjnych. ,,Za dalniejszuju awtomatizaciju proiz-

wodstwiennych processow”. Prom. Enierg. 1950,
nr 3, s. 1, 2 str.
Dotychczasowe osiggniecia automatyzacji w roz-

nych dziedzinach produkcji.
z prowadzenia automatyzacji w zakiadach metalur-
gicznych. Uzyskano, dzieki automatyzacji regulacji
elektrod w piecach elektrycznych, oszczednos$¢ energii
5%. Proby poréwnawcze na jednjm z zakftadoéw wy-
kazaty zmniejszenie kosztéw produkcji 15 tonowego
pieca o 11% na 1 tone wyprodukowanej stali. Wska-
zano potrzeby dalszej automatyzacji w przemysle me-
talurgicznym. M. M.

Korzjnsci, wynikajace

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5— 102* 669.018.11 K 1— 9/10. 50
Thomas R. H.: .Réwnowaga faz w czesci uktadu troj-
sktadnikowego BaO — ALO.j— Si02 ,Phase Equili-

brium in a Portion of the Ternary System BaO —
— AI0O3— Si02“. 3. Am. Cer. Soc. t 33, 1950, nr 2,
s. 35, 10 str., 9 wykr., 4 tab., 29 poz. bibl.

Znaczenie zwigzkéw baru w ceramice i literatura
dotyczaca uktadu BaO-— ADO3— Si02 Sposéb przygo-
towania proébek, stanowigcych mieszaniny czystych
sktadnikéw (kilkakrotnie wyprazonych) w réznych
proporcjach. Oznaczanie skiadu tworzacych sie przy
wysokich temperaturach faz szklistych i krystalicz-
nych wykony vano na drodze mikroskopowej /pomiar
wspotczynnikéw zatamania $Swiatta) i radiograficznej.
W badanym obszarze uktadu (ponizej 30% A1203 i po-
wyzej 20% SiOj) stwierdzono istnienie poél krystalizacji
ze stopu nastepujgcych faz statych: trydymitu, sanbor-
mtu (BaO .2 SiO >), mulitu (3 ADO3) i metakrzemianu-
baru (BaO .Si02) i roztwor staty zwiazkow: BaO .2Si02
i 2 BaO .3 SiO>. Wyznaczono jedenascie krzywych gra-
nicznych i 5 punktéw eutektycznych. Wykonano serig
pomiaréw wspoétczynnikéw zatamania Swiatlta faz
szklistych tworzgcych sie w ramach ukfadu. F. N.
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5. Materiaty ogniotrwate

5 — 103* 666.763.51 — 462 K 1— 9/10. 50
Gulbransen E. A, Andrew K. F..Kury z mulitu i krze-
mianu cyrkonu lo piecéow o wysokiej temperaturze
i matej proézni. ,,Mullite and Zircon Furnace Tubes for
High Temperature and High Vacuum Systems“. I nd.
Eng. Che m. t 41. 1949. nr 12, s. 2762, 5 str.,, 2 rys.,
3 wykr.,, 3 tab., 11 poz. bibl.

Przeglad literatury na temat stosowania wysokich
prézni przy temperaturach 900 — 1200 C. Jako two-
rzywa ogniotrwate do budowy piecow o wysokiej
prézni wchodza w rachube: syntetyczny mulit i krze-
mian cyrkonu. Oméwiono (na podstawie przeprowa-
dzonych préb) mozliwosci szczelnego tgczenia tych ma-
teriatbw z szklem Pyreks. Opisano konstrukcje pieca
z podwodjng $ciang, w ktéorym osiggano cisnienia rzedu
10-6 mm Hg przy temperaturach do 1175 C. Opra-
cowano metode pomiaru bardzo niskich cisnien na za-
sadzie reakcji metalicznego cyrkonu z gazami przy
wysokich temperaturach. F. N.

5 — 104* 666.76:620.193.1
Rousseau E.. Oznaczanie odpornos$ci na erozje i ko-
rozje eegiet kadziowych dla stalowni. ,Détermination
de la résistance a I'érosion et a la corrosion des briques
de poches de coulée d:acier.” Chimie Ind, t 62
1949, nr 4, s. 362, 9 str., 13 fot.,, 5 tab.

Metoda badania tworzywa cegiet kadziowych przez
zanurzenie w kapieli ptynnej stali wzglednie zuzla za-
sadowego. Wyniki dajg charakterystyke zgodna
z praktyka stalowniczg. Wymagania stawiane tworzy-
wu sprowadzajg sie do wysokiej zawartosci A120 3 oraz
bardzo gestej, monolitycznej budowy wyrobu. R. F.

K 1— 9/10. 50

5 — 105* 666.7 K 1— 9/10. 50
tundina M. G.. Skrdécenie czasu suszenia cegiet przez
zastosowanie pary do zarabiania glin. ,Sokraszczenije
srokow suszki Kkirpicza pri uwiaznienii glin parom".
Stiekio i Kier., t 7, 1950, nr 3, s. 15, 3 str., 2 wykr.

Przez zastosowanie pary do zarabiania glin otrzy-
muje sie material bardziej réwnomiernie nawilzony,
polepsza sie jego wilasnosci formierskie oraz znacznie
zwieksza sie wytrzymatos¢ mechaniczng poétfabryka-
tow. Optymalna temperatura podgrzania surowcow
wynosi 45— 55 C, a para powinna mie¢ 05 atm. Czas
suszenia cegiet skraca sig¢ od 20 do 50%, przy roéwno-
czesnym polepszeniu jakosci wyrobéw. Najbardziej
efektywne wyniki osigga sie przy przerobieniu glin
bardzo wrazliwych na suszenie. Nawilzanie glin parg
oprécz gtéwnego zastosowania przy produkcji cegiet
budowlanych mozna stosowac¢ przy materiatach kwa-

soodpornych i innych wyrobach ceramicznych. Sz.
5 — 108* 666.3.047 K 1— 9/10. 50
Sotomni N. W.. Podwyzszenie jakos$ci wyrobéw sza-

motowych. ,Powyszenije kaczestwa szamotnogo pri-
pasa". Stiek. i Kier. t 6, 1949, nr 9, s. 15 3% str.

Jakos¢  wyrobow szamotowych dla przemystu
szklarskiego zalezy gtéwnie od palonki, uziarnienia
masy, sposobu ubijania ksztaltek oraz wypalania. Nie
nalezy uzywac palonki niedopalonej. Brak regulacji
zasypywania podczas przemiatu na kotogniotach po-
woduje bardzo czesto otrzymywanie za duzych ilosci
frakcji najdrobniejszej. Do ksztattek Scianowych na-
lezy uzywac¢ ziarna 0,75— 1 mm, a na sp6éd do 2 mm.
Nie wblno przerywa¢ pneumatycznego ubijania. Ubi-
ja¢ nalezy prostopadle do powierzchni pracy. Podczas
wypalania nalezy szczeg6lng uwage zwraca¢é na
szybkos$¢ wzrostu temperatury. Podano réwnanie dla
wyliczania szybkos$ci wzrostu temperatury w okre-
sach wypalania. W. Sz.

HUTNICTWA i ODLEWNICTWA 1950

5 — 107* 666.3.022.2:331.822 PL 1— 9/10. 50
Sierienko A. S., Erman M. |.: Pyt na oddziatach przy-
gotowywania mas w zaktadach wyrobéw krzemionko-
wych i szamotowych. ,,Pyl w massozagotowitielnych
cechach dinasowych i samotnych zawodéw". Ogni e-
upory, t 15 1950, nr 4, s. 155, 4 str.

Jedng z przyczyn powstawania pytu podczas roz-
drabniania, przesiewania i transportu jest uzycie nie-
odpowiednich urzadzen, w wiekszosci wypadkéw nie-
szczelnych. Omoéwiono poszczegllne etapy produkcji
wyrobéw krzemionkowych i szamotowych, przyczyny

powstawania pylenia, oraz sposéb zmniejszenia ilosci
pytu do minimum. W. Sz.
5— 108* 666.3.022.2:331.822 K 1— 9/10. 50

Kogon E. A.. Wypalanie dolomitéw z ,Boiszoj Gory*“
w pieca obrotowym. ,Obzig dotomita miestorozd.ienija
.Bolszaja Goéra“ wo wraszczajuszczejsja pieczi“. O g-
nieupory, t 15 1949, nr 2, s 53, 8 str, 5 tab,
6 rys.,, 1 wykr.

Omowiono skitady chemiczne powyzszj*ch dolomi-
tow, ktore wahaja sie w dos¢ szerokich granicach.
CaO 30,0 — 350 % MgO 16,1 — 21,2%, SiOo 01— 5,7%,
A1203 03— 3,2 %, Fe2 0j 09— 1,5%, strata prazenia
38,9 — 46,3 %. Opisano proces technologiczny oraz piec
obrotowy @0 wypalania dolomitu surowego. Tempera-
tura w strefie spiekania wynosi 1600 — 1650» C. Dolo-
mity te po wypaleniu mialy nastepujacy skitad che-

miczny: SiOk — 45— 9%, A1203 2,0— 10%, FeoOu
26— 3%, CaO 51,1—56,4%, MgO 26,0— 311,6%,
strata prazenia 05— 1,4%. W. Sz

5 — 109* 662.998 K 1— 9/10. 50

Jankielew L. F.: Sposoby zabezpieczania izolacji ciepl-
nej przed dziataniem czynnikéw atmosferycznych*.
Sposoby zaszczity termoizolacji ot atmosfiernych woz-
diejstwij". ZaEkon. Topi. t 6, 1949, nr 7, s. 19, 27
str., 1 tab., 3 poz. bibl.

Omoéwiono nastepujace cztery sposoby zabezpiecza-
nia izolacji w rurowych przewodach cieplnych od dzia-
tania czynnikéw atmosferycznych: 1) uzywanie tka-
nin w formie tasm, ktérymi obwija sie izolacje, 2) sto-
sowanie azbestowoeementowych zapraw, ktére zawie-
raja 70— 85 % cementu w roztworze i 15— 30% az-
bestu gat. VI, 3) pasty bitumowe, ktdre przygotowuje
sie przez zmieszanie odpowiednich bituméw z azbe-
stem, a rozpuszczalnikiem moze by¢ benzyna, benzol,
chloroform itd. oraz 4) pasty bitumowo-okrzemkowe
Te ostatnie sg najekonomiczniejsze. Oméwiono sposo-

by przygotowania poszczegélnych izolacji oraz ich
wiasnosci. W. Sz.

5 — HO* 666.3.047 K 1— 9/10. 50
Zukéw D. W.: Proces suszenia wyrobow ceramicznych.
»Process suszki kieramiczeskich izdielij i riezimy
suszki". Stiekto i Kier, t 7, 1950, *nr 1, s. 14,

3 str., 5 wykr.

Nowoczesna teoria dzieli catly proces suszenia na

trzy etapy: 1) okres podgrzewania, ktéry charaktery-
zuje sie szybkim wzrostem szybkosci suszenia do pew-
nej wielkosci maksymalnej, 2) okres statej szybkosci
suszenia, 3) okres zmniejszajgcej sie szybkosci suszenia
od wilgotnosci krytycznej do statej. W. Sz.
5 — 111* 666.3.022.8 K 1— 9/10. 50
Djaczenko P. N.: Automatyczne zatrzymywanie prasy
ze stotem obrotowym. ,Awtomaticzeskaja ostanowka
priessa s wraszczajuszczimsia stofom". Ognie upory,
t. 15, 1950, nr 4, s. 189, 2 str., 3 rys.

Dla zapooiezenia czestym awariom, jakie maja
miejsce podczas pracy pras ze stolem obrotowym,
autor podat trzy schematy potaczen elektrycznych dla
automatycznego wylgczania elektromotoru w wypadku
zatrzymania sie ttokéw w potozeniu gérnym. W. Sz.
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5. Materiaty ogniotrwate

5 — 112* 668.32(73) K 1— 9/10. 50
Funnel J. E. Materiaty chemiczne w pd-zaeh. Okloha-
roie. ,,Ceramic Materials of Southwestern Oklohama*“.

Am Cer. Soe. Buli., t 28, 1949, nr 12, s. 489, 4 str.,
2 tab., 2 mapki, 2 poz. bibl. F. N.
5— 113* 666.32(54) K 1—910. 50

Misra M. L., Henry E. C. O wiasnosciach pewnych glin
indyjskich. ,Nature of Some Indian Clays“. Am. Ce-
ram. Buli, t 28 1949, nr 5 s. 187, 6 str., 3 tab.,
10 wykr., 4 mikfot, 18 poz. bibl.

Podano charakterystyke geologiczng i opis mikro-
skopowy 4-eh zt6z glin indyjskich. F. N.

6. WIELKOPSECOWN1CIWO

6 — 41* 669.162.4(7) K 1— 9/10. 50
Szczegoty budowy nowego wielkiego pieca elektrycz-
nego f-my Ohio. ,Ohio Firm Reveals Details of Its
New Shaft Type Electric Blast Furnace". ,l ron Age,
t. 164, 1949, nr 9, s. 101, 2/3 str. 1 rys.

Opis urzadzen i schemat procesu technologicznego

wytapiania suréwki w szybowym piecu elektrycznym.
Zdolno$¢ produkcyjna pieca wynosi 25 t suréwki
.zwierciadlistej lub 50 t suréwki odlewniczej na dobe.
Gtéwne wymiary pieca: wysokos$¢ 11,3 m, $rednica we-
wnetrzna 21 m. W. M.
6 — 42* 669.162.2:621.791 K 1—9/10. 50
Bielajew B. l.: Wielki piec calkowicie spawany. ,,Ciel-
noswarnaja domiennaja piecz." Biull. Stroitiel-
noj Tiechn, 1943, nr 17, s. 1, (8 str.). M. M. Biblio-
grafia tematu.

6 — 43* 669.162.264 K 1— 9/10. 50
Fulton L. M.: Zawisanie wielkich piecéw. ,Hanging
Blast Furnaces“. J. Metals, t 188. 1950, nr 3, s. 476
E, 75 str, 1 rys.

Doktadny opis zjawisk, zachodzacych przy zawisa-
niu wielkiego pieca nr 1 w Sydney (Nowa Szkocja).
Jako dorazne $rodki przeciw zawisaniu stosowano: 1)
zmiane porzadku zasypywania, 2) tadowanie do pieca
ctodatkowj~ch ilosci kamienia wapiennego Ilub koksu
o lepszej jakosci, 3) wdmuchiwanie pary wodnej. Do-
bor tych zabiegow zalezny byt od poczatkowych obja-
wow ztego schodzenia naboju. Ustalono, ze gtéwna

przyczyna zawisania byt niewtasciwy profil pieca.
W. M.
6 — 44* 662.162.22 K 1— 9/10. 50

Jennings R. F.: Oczyszczanie gazu wielkopiecowego.
Ocena urzadzen. ,Blast- Furnace Gas Cleaning. An
Analysis of Plant Performance“. J. Iron Steel
Inst. t 164, 1950, nr 3, s. 305, 21 str., 3 tab., 13 rys.,.
11 wykr., 17 poz. bibl.

Zasady oczyszczania gazu i opis urzadzen odpylaja-
cych metodg sucha i mokra, oraz odpylni elektrosta-
tycznych. W charakterystykach poszczegélnych urza-
dzen ujeto schematy ich obliczen oraz okreslono wa-
runki pracy. W. S.

6 — 54 669.162.275.3 K 1— 9/10- 50
Stringer t: Oczyszczanie gazu wielkopiecowego. Spo-
soby obliczania ruchu czasteczek w gazie. ,Blast - Fur-
nace Gas Cleaning. Methods for Calculating the Mo-
tions of Particles in a Gas“. J. lron Steel Inst,
t. 164, 1950, nr 3, s. 294, 11 str.,, 17 wykr., 1 tab., 3 poz.
bibl.

Stosowany dotychczas sposéb obliczania predkosci
czasteczek pylu w strumieniu gazu wedlug Stokesa
zastepuje sie szeregiem nomogramow dostosowanych
do warunkéw wielkopiecowych. Nomogramy te pozwa-
laja na okreslenie predkosci czastek pytu przy réznych
rodzajach ruchu gazu. W. S.

HUTNICTWA | ODLEWNICTWA Nr 9— 10

6 —e46* 669.162.26 K 1— 910 50
Janecek F.. Pie¢ lat wielkopiecowego procesu przy
podwyzszonym cisnieniu gardzielowym. ,Five Years
of Blast Furnace Operation Under Elevated Top Pres-
sure“. lron Steel Eng, t 27, 1950, nr 1, str. 55
8 str., 2 rys,, 4 wykr., 4 poz. bibl.

Obecnie pracuje w St. Zjedn. 6 wielkich piecow
przy podwyzszonym cisnieniu gardzielowym, a 2 sa
dostosowywane do tego procesu. Ogoétem wyproduko-
wano przy zastosowaniu podwyzszonego cisnienia dmu-
chu — okoto 4 nilj. ton suréwki. Omoéwiono krétko
zmiany konstrukcyjne i prace poszczegélnych wielkich
piecéw przebudowanych na podwyzszone ci$nienie. Po-
dano i objasniono nomogram wptywu cisnienia i tem-
peratury na objeto$¢ dmuchu, oraz nomogram okresla-
jacy czas przebywania gazéw w wielkim piecu W. M

6 — 47t 689.162.264
Krasaweew N. J. Ostrouchow M. J.
przy nowoczesnym wielkim piecu.
na sowriemiennoj domiennoj pieczi“. Mietattur-
gizdat. Moskwa 1949, 544 str.,, 165 rys., 42 tabl.

Ksigzka powyzsza jest na poziomie technicznie po-
pularnym, przeznaczona dla podniesienia kwali-
fikacji obstugi wielkiego pieca, a przede wszystkim
garowych, gazownikéw oraz mistrzow. Tres¢ ksiazki
podzielona jest na 8 rozdzialéw. Rozdziat 1 podaje
w skrécie teorie procesu wielkopiecowego oraz obli-
czanie namiaru. Rozdziat Il obejmuje opis nowocze-
snego wielkiego pieca ze szczegdlnym uwzglednieniem
wszystkich zmechanizowanych urzadzen pomocni-
czych oraz ich obstugi. Rozdziat 11l zawiera szczeg6-
towy opis pracy przy nowoczesnym piecu z uwzgled-
nieniem nie tylko instrukcji czynnosciowych na po-
szczegblnych stanowiskach, lecz réwniez z podaniem
sprzetu i narzedzi, niezbednych do wiasciwego wyko-
nywania tych czynnosci. Rozdziat 1V podaje metody
kierowania biegiem pieca. Szczegétowo omoéwiono
oznaki, na podstawie ktérych mozna oceni¢ bieg pie-
ca oraz podano sposoby, wywierajace wptyw na taki
lub inny bieg pieca. Szczegdlnie obszernie opraco-
wano zagadnienie kierowania biegu pieca przez zmia-
ne skiadu i Kolejnosci namiaréw. Metoda powyzsza,
stosowana dotad na kilku hutach jest obecnie popu-
laryzowana i stanowi czolowe zagadnienie wielko-
piecowe w ZSRR. Rozdziat V i VI omawiaja zaburze-
nia w biegu pieca, przyczyny ich powstawania oraz
sposoby opanowania z podaniem licznych przyktadéw
z praktyki. Rozdziat VIl opisuje puszczanie i zatrzy-
mywanie pieca oraz rézne wypadki napraw. Rozdziat
VIl wymienia wskazniki techniczno-ekonomiczne
pracy wielkiego pieca oraz kierunek postepu technicz-
nego w celu podniesienia tych wskaznikéw. Postep
techniczny powinien i$¢ w kierunku: 1) odpowiedniego
przygotowania materiatébw wsadowych (sortowanie,
aglomeracja i wzbogacanie rudy zelaznej craz odpo-
wiednia jako$¢ koksu), 2) wzbogacania tlenem dmu-
chu, 3) podniesienia cisnienia gazéw gardzielowjmh
i 4) odsiarczania poza wielkim piecem. Ksigzka po-
wyzsza, zawierajgca przystepnie ujety bogaty mate-
riat doswiadczalny z praktyki, przyczyni sie niewat-
pliwie do opanowania biegu wielkiego pieca, a przez
to do podniesienia jego wydajnosci. K. R

6 — 43* 662.162.22 K 1— 9/10. 50
Wapno wprowadzane przez dysze. ,Lime Through Tu-
yeres“, Steel, t. 126, 1950, nr 12, s. 109, 1/3 str.

Wprowadzanie wapna przez dysze ma na celu zwie-
kszenie zasadowosci jedynie zuzla spustowego, dla do-
brego odsiarczania suréwki w garze. Sposéb ten pro-
wadzi do zwiekszenia wydajnosci pieca. W. S.

K 1— 9/10. 50
Praca mistrza
,Rabota mastiera
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6. Wielkopiecownictwo
6 — 49* 669.162.26 K 1— 9/10. 50
Cavanagh P. E.: Ulepszanie procesu wielkopiecowego.
»Improving Blast Furnace Practice“. Metal Pro-
gress, t 57, 1950, nr 4, s. 463, 5 str. 1 fot. 2 rys. 1tab.
Ogodlne wskazéwki dotyczace zmniejszenia zuzycia
koksu w wielkim piecu oraz badania prowadzone nad
zuzytkowaniem stabego i drobno ziarnistego paliwa.
W przysztosci beda pracowaty wielkie piece elektrycz-
ne, wzglednie o dmuchu tlenowym (bez domieszki po-
wietrza). Obecna cena 5 dolaréw za 1 tone tlenu o czy-
stosci 90 % nie pozwala jeszcze na optacalng prace
pieca. W zwiazku z obnizeniem wytrzymatosci koksu
nalezy obnizy¢ w przysztosci wysokos$¢ piecoéw. W. S.

6 — 50* 669.162.26 K 1— 9/10. 50
Ridgon J. M.: Proces pod cisnieniem. Nowoczesne Kkie-

runki prowadzenia procesu- pod cisnieniem w prak-
tyce wielkopiecowej. ,Pressure Operation — Modern
Trends in Blast Furnace Practice”. Iron Steel,

t. 22, 1949, nr 11, s. 443, 4i/3 str., 1 rys., 1 wykr., 19 poz.
bibl.

Dano szczeg6towy przeglad dotychczasowych osiag-
nie¢ w dziedzinie zastosowania w procesie wielkopie-
cowym podwyzszonego ci$nienia gardzielowego do
0,84 kg/cm2. Technicznie proces juz jest opanowany,
przy czym zasadniczg jego korzyscia jest podwyzszenie
wydajnosci wielkiego pieca o okoto 20 %. Wspomniano
0 korzystnym wptywie przygotowania namiaru i regu-
lacji rozdziatlu materiatéw zasypywanych na wydajnosc¢
pieca. W. M.

7. STALOWNICTWO

7— 83* 669.183.2/.3 K 1—9/10. 50
Radzwicki K.. Najwtasciwsze sposoby zapobiegania
1 likwidacji awarii w stalowni martenowskiej. W iad.
Fiut.,, t. 6, r. 1950, nr 1— 2, s. 18, 2,5 str.

Awarie czesci pieca martenowskiego najbardziej na-
razonych na zuzycie. Szczeg6towo rozpatrzono uszko-
dzenia palnikéw i ciagéw gazowych, oraz uszkodzenia
sklepienia gtéwnego. Sposoby zapobiegania i likwidacji
awarii. J. N.

7 — 84 669.046.582 K 1— 9/10. 50
Stark B. W., Filippow S. I.. Zjawiska adsorpcyjne na
powierzchni ptynnej stali. ,Adsorbcjonnyje jawlenija
na powierchnosti zidkoj stali“ lzw. AN SSSR
Tiechn, 1949, nr 3, s. 413, 7,5 str, 10 wykr., 5 poz.
bibl.

Dla zbadania zjawisk na granicy faz stal ptynna
i zuzel, lub stal ptynna i powietrze przeprowadzono
pewng ilo$¢ prébnych wytopéw w 8 kg piecu induk-
cyjnym. Stwierdzono, ze zaréwno ze wzrostem zawar-
tosci tlenu, jak réwniez ze wzrostem zawartosci wegla
w pltynnym zelazie natezenie '‘powierzchniowe maleje.
Wyliczono stad krzywe adsorpcji tlenu i wegla. Krzywa
tlenu ma maksimum dla zawartosci 0,08 % O, krzywa
wegla osigga maksimum przy 0,40 % C, poczym tylko
nieznacznie spada. Rozpatrujgc praktyczne przypadki
réwnoczesnej obecnosci wegla i tlenu w ilosciach od-
powiadajacych warunkom wypalania wegla otrzymano
dla krzywej natezenia powierzchniowego ptynnego
metalu maksimum przy zawartosci wegla 0,20 %. Nate-
zenie powierzchniowe jest czynnikiem hamujgcym
powstawanie pecherzykéw gazowych w ptynnej fazie
metalu i wymaga pewnego nadmiaru tlenu dla wypa-
lania sie wegla. Wyliczona $rednia wielko$¢ tej ilosci
tlenu zmienia sie niewiele, niemniej wykazuje mini-
mum przy 01 do 0,2% C oraz maksimum dla nieco
ponad 0,30 % C. Odpowiada to wyliczeniom przepro-
wadzonym na podstawie danych ruchowych. E. B.
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7 — 85* 669.15 — 194:669.94 K 1— 9/10. 50
Chipman J., Gero B.J., Winler T.H.B.. Réwnowaga
manganu pod prostymi zuzlami tlenkowymi, ,The
Manganese Equilibrium under Simple Oxide Slags.”
J. Metal s, t 188, 1950, nr 2, s. 341, 5 str., 4 wykr,,
2 tab., 15 poz. bibl.

Dane uzyskane w badaniach nad réwnowaga man-
ganu w ptynnej stali pod prostj®mi zuzlami, skiadaja-
cymi sig z tlenkéw zelaza i manganu z mata iloscia
zanieczyszczen. Dane te prowadzg do znacznie wyzszych
wartosci KMn, anizeli uzyskane przez Koi'bera i Oel-
sena, oraz nieco wyzszych od uzyskanych przez innych
badaczy. Rozdziat tlenu miedzy zuzle i ptynny metal
zgadza sie z krzywa rozpuszczalnosci Taylora i Chip-
mana. Potwierdza to zdanie Kdrbera, ze rozpuszczal-
nos¢ MnO v/ kapieli jest mata. J.N.

7 — 86* 621.183.21/.41 K 1— 9/10. 50

Reinhard A. E.. Dysze tlenowe w tylnej S$cianie, pieca
martenowskiego. ,Oxygen Jets Through the Open
Hearth Backwall.“ J. Met, t. 188, nr 6, czerw. 1950,
s. 835, 3 str, 2 fot., 2 rys, 1 tab.

Opisano instalacje dwu dysz tlenowych w tylnej
Scianie pieca martenowskiego. Dysza posiada okoto
6 m diugosci, a Srednica otworu, przez ktory wyplywa
tlen, wynosi 13 mm. Szybkos$¢ przeptywu tlenu wynosi
850 mbgodz., przy czym tlen posiada ci$nienie 10 do
11 atm. Urzadzenie stuzy do Swiezenia tlenem topow
miekkiej stali. Dwie takie dysze wypalajg wegiel
z szybkoscig 0,01 % min. bez dodawania rudy, nato-
miast jedna dysza daje szybko$¢ wypalania 0,0065 %
C/min. Instalacja okazala sie bardzo praktyczna i nie
wymaga dodatkowego robotnika do jej obstugi. J. N.

7— 87* 669.133.21/.41:666.763.3 K 1— 9/10. 50
ludin E. I, Kuzielew W. Ja.. Podniesienie trwatosci
dynasowego sklepienia pieca martenowskiego. ,Powy-
szenije stojkosti dinasowych swodow martienowskich
pieczej.” Stal, t 6, nr 3, marz. 1946, s. 153 5,5 str.,
3 rys., 5 wykr., 5 tab., 7 poz. bibl.

Praktyczne sposoby podniesienia trwatosci sklepie-
nia matych piecéw ropowych. Sposoby te polegaja na
odpowiedniej konserwacji sklepienia, przeprowadzeniu
goracych napraw we wilasciwym momencie, obserwacji
zachowania sie sklepienia w czasie pracy pieca oraz

na pewnych zmianach konstrukcji sklepienia i pie-
cow. K. R.
7 — 88* 669.184.33 K 1— 9/10. 50

Kosmider H., Hardt P. E..: Swiezenie tlenem i parg
wodng w matym konwertorze. ,Das Blasen mit Sauer-
stoff und Waserdampf im Kieinkonverter.® Stahl
u Eisen, t 70, nr 8, kwieé. 1950, s. 303, 185 str.,
2 fot.,, 3 rys., 33 wykr., 6 tab., 95 poz. bibl.

Proby Swiezenia surdwki tomasowskiej dmuchem
zawierajacym zmienne dodatki tlenu i pary wodnej
w 2 tonowym konwertorze z dmuchem od dotu. Przy
dmuchaniu 92 % tlenu i pary wodnej, dodawanych
w stosunku 1 do 25 do konwertora, produkujgcego
miekkie, nieuspukojone stale tomasowskie, osiagnieto
zawarto$¢ azotu w stali od 0,003 do 0,004 %, podczas
gdy czas dmuchania wynosit tylko 7 minut. Udarnos¢
zestarzonych probek wyniosta przy temperaturze po-
kojowej w zaleznosci od sposobu odfosforzenia 8 do
12 kg/cm2 Ze wzrastajagcym stosunkiem zmieszania
tlenu i pary wodnej i z malejgcg czystoscia tlenu, za-
wartosci azotu w stali rosty. Przy Swiezeniu suréwki
tomasowskiej samym dmuchem wzbogaconym w tlen.
nie udato sie wyprodukowac¢ stali o niskiej zawartosci,
azotu. J. N.
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7. Stalownictwo

7 — 89* 669.183.21 K 1— 9 10. 50
Leckie A. H.: Osiagniecia w konstrukcji i pracy pie-
cow martenowskich. ,Recent Developments in Open
Hearth Furnace Design and Operation, Enginee-
ring, t 168, 1949, nr 4376, s. 627, 2V-i str., 5 rys., 1 wykr.,
1 poz. bibl.

Ro6zne konstrukcje piecow martenowskich i poglady
na celowo$¢ stosowania jednego wylotu powietrznego
zamiast dwu. Sposoby kontrolowania pieca przy 00-
mocy instrumentéw pomiarowych. J, N.

7 — 90* 669.187:621.365 K 1— 9/10. 50
Strietkow W.P.: Podniesienie wydajnosci i spo6tézyn-
nika mocy piecéw elektrycznych. ,,Powyszenije proiz-
woditielnosti i koeficijenta moszcznosti elektropieczej “

Stal, t 6, nr 3, marz. 1946, s. 159, 55 str, 7 rys.,
2 wykr., 1 tab.
Droga wprowadzenia pewnych drobnych zmian

w konstrukcji $redniotonazowych piecéw elektr/cz-
nych i przez wilasciwa organizacje konserwacji i szyb-
kich napraw piecow w ruchu oraz przez zwiekszenie-
wsadu, uzyskano znaczne podniesienie wydajnosci pie-
moOW oraz obnizenie zuzycia pradu elektrycznego. K. R.
7— 91* 669.183.41 (4/7) K 1 — 9/10. 50
Heuer R.P., Fay M. A.: Calkowicie zasadowe piece
martenowskie europejskie i amerykanskie. ,The All-
Basic Open-Hearth, European and American.“ J. M et,
t 188, nr 6, czerw. 1950, s. 824, 6 str.,, 9 rys.
Réznice pomiedzy technika prowadzenia zasadowego
procesu martenowskiego w Europie i w Ameryce oraz
poréwnanie konstrukcji piecow europejskich i amery-
kanskich. W szczegélnosci omoéwiono wykonywanie
'trzonéw, $ciany tylnej i przedniej oraz konstrukcje
sklepienia kwasnego i zasadowego. Podano rozwigzania
konstrukcyjne sklepienia zasadowego Radex oraz ame-
rykanskich sklepienn zasadowych. J. N.
1— 92 621.746.7 K 1— 9/10. 50
Pierwszy raport podkomisji dla powierzchniowych wad
wlewkoéw. ,First Report of Ingot Surface Defects Sub-

Committee.” J. lron Steel Inst., t 165 1950, nr |,
s 41, 24 str., 3 tab., 3 rys., 10 wykr., 15 mikfot., 14
poz. bibl.

Badanie powierzchniowych wad wlewkoéw rozciag-
nieto na wszystkie typy odlewanej stali, tj. nieuspo-
kojone, poétuspokojone i uspokojone. Przeanalizowano
rodzaj wad i ich przyczyny. Zbadano wplyw tempe-
ratury spustu, szybkosci odlewania, stopnia odtlenie-
nia, temperatury wlewnic, smarowania wlewnic i stanu
zuzycia wlewnic. Bardzo waznym jest wplyw tempe-
ratury spustu i odlewania. Przejscie do wyzszych lub
nizszych temperatur od optimum powoduje powazne
obnizenie wydajnosci dla stali nieuspokojonej i po6t-
uspokojonej. Ze wzrostem szybkosci lania rosng wy-
braki spowodowane peknieciami. Za najprostszy ma-
teriat do smarowania wlewnic uwaza sie¢ odwodniong
smote. Dla stali pétuspokojonych wskazane jest sma-
rowanie tylko dolnej czesci wlewnicy. E. B.

7 — 93* 669.054.8 K 1— 9/10. 50
Nosow G. I, Nejland K. K., Biebdienieznych A. A., Te-
bidiew Ja. l.,, Ksienofontow W. F.: Przeréb stopowego
ztomu w zakladzie magnitogorskim. ,Pieriediet legiro -
wannogo skrapa na Magnetogorskom kombinatie.”
'Stal, t 6, nr 1, stycz. 1946, s. 10, 9 str., 2 rys., 12 tab.

Badania nad przetapianiem zlomu  stopowego
w piecu martenowskim. Ustalono wplyw zawartosci
Cr na odfosforzanie. Zbadano wptyw kolejnosci tado-
wania wsadu na przebieg wypalania sktadnikéw sto-
powych oraz tworzenie sie i skiad pierwszego zuzla.
Ustalono najkorzystniejszy proces technologiczny, za-
pewniajacy wystarczajace odfosforzenie. K. R.
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7 — 94* 639.184.1 K 1— 9/10. 50

Graham H. W.: Produkcja stali bessemerowskiej. Cz. I
.Production of Bessemer Steel Part 1“, Steel, t 124,
1949 r., nr 15 s. 90, 6 str.,, 5 fot.

Krotki opis kwasnego procesu konwertorowego, sto-
sowanego w Ameryce. Omoéwiono historyczny rozwdj
procesu. Doktadny opis samego konwertora, wytozenia
ogniotrwatego, przygotowania spodkdéw oraz sposobu
dostarczenia powietrza do dysz konwertora. Opisano
wszystkie urzadzenia pomocnicze, rézne typy mieszal-
nikéw, kadzie na suréwke i stal, wlewnice oraz urza-
dzenia do transportu materiatébw wsadowych, suwnice
1 wézki. cdn. J. N.

7— 95* 669.18 K 1— 9/10. 50

Portevin A.. Obecny stan metalurgii szybkiej. (Ugine-
Ferrin). ,Etat actul des procedes de métallurgie rapide
(Ugine - Perrin).” Rev. Techn Lux., t 41, 1949,
nr 4; s. 203, 8 str., 2 tab., 3 fot.,, poz bibl.

Przed wojng metode metalurgii szybkiej stosowano
poza hutg Ugine w Kkilku innych zakiadach, miedzy
innymi w Polsce w hucie Bankowej. Cechami jej jest:
szybkos$¢, powtarzalnos¢ wynikéw i riiezalezno$¢ wy-
niku od pieca, w ktérym wytapiano stal. Zuzle o skia-
dzie SiO; — 3 %, AlI203 — 43%, CaO — 53 %, FeO — 1%
polecane sg dla wytwarzania stali, gdyz daja dobre
odsiarczanie, strukture drobnoziarnista, dobre witasno-
sci mechaniczne Itd. Oméwiono korzystny wptyw od-
siarczania. Metoda metalurgii szybkiej wytwarza sie
stale bardzo migkkie (C— 0,03 od 0,05 %) z konwertora
zasadowego, niestarzejgce sie, otrzymujac bardzo do-
bre wyniki. Podano przykiady wytwarzania stali sto-
powych z pieca tukowego oraz przykiad zastosowania
metody do wytwarzania zelazochromu 0,03 % C. E. B.

8. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

8 — 45 (n)* 621.365.5:669.53 K 1— 9/10. 50

Sabaneew P.. Wyprawa pieca indukcyjnego do topienia
cynku z rdzeniem zelaznym. ,Podowyj kamien dla cyn-
koptawilnoj indukcjonnoj pieczi z zelieznym sierdecz-
nikom.“ Promyszl. Energ., 1949, nr 10, s. 5 3 str,,
2 rys.

Omoéwiono dodatnie strony topienia odpadkéw cynku
w piecu indukcyjnym. Wymagania stawiane wyprawie
pieca i diugotrwato$¢ wyprawy przy statej pracy. Po-
dano zalezno$¢ pojemnosci pieca od ilosci energii
elektrycznej uzytej do ogrzewania i najkorzystniejszy
stosunek, oraz dziatanie cynku na wyltozenia pieca.
Transformator w piecu indukcyjnym musi by¢ chio-
dzony i intensywnos$¢ chlodzenia jest réwniez w zwigz-
ku z wielkosScig pieca. O. W.

8 — 46 (n)* 669.046.55 K I — 9/10. 50
Paoloni A.. Metalurgia alsitermiczna. ,La Métallurgie
Alsithermique.” Four. Electrique, t 59, nr 2
1950, s. 44, 3% str. cd.

Podstawy procesu alsitermicznego. Skitad chemiczny
uniwersalnego odtlemacza oraz przykiady odtleniania
nim pirytéw, rudy manganowej i tytanowej. Zasady

stosowania procesu atsitermicznego w piecach elek-
trycznych. K. R.
8 — 47 (n)* 669.046.55 K 1 — 9/10. 50
Paoloni A.: Metalurgia alsitermiczna. ,La Métallurgie.
Alsithermique.“ Four. Electrique, t 59, nr 1,
1950, s. 18, 2K str.

Ogoblne pojecia i podstawy metalurgii metaloter-
micznej. Poréwnano procesy: weglotermiczny, alumi-

notermiczny i silikotermiczny w zastosowaniu do pro-
dukcji zelazostopow, cdn. K. R.
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3. Inna wytwoérczo$s¢ metalurgiczna
8 — 48 (n)* 669.295
Nowe osiggniecia w zakresie tytanu i jego stopow.
.,Recent Development in Titanium and Titanium
Alloys.” Steel, t. 124, 1949, nr 25, s. 100, 6 str.. 1 rys,,
2 wykr., 2 fot., 2 tab.

Tytan wypetnia luke miedzy stopami lekkimi i sta-
lami nierdzewnymi. Duze znaczenie posiadajg stopy
Ti-Al, Ti-Cr z domieszka wolframu i molibdenu. Me-
tody produkcji tytanu, oraz topienie tytanu metalicz-
nego w tyglu grafitowym. Omoéwiono witasnosci fizyczne
i mechaniczne tytanu oraz mozliwosci zastosowania,
cdn. E. Z
8 — 49 ()* 669.71.3:548.73 K 1— 9/10. 50
Adams D. E.: Segregacja w stopach aluminium-miedz.
.Segregation in Aluminium-Copper Alloys.” J. Inst.
Metals, t 75 1949, nr 10, s. 809, 37 str.,, 11 mikfot.,
19 rys.

Zmierzono segregacje w stopach Al-Cu o zawarto-
Sci od 3— 7% Cu przy roéznej szybkosci stygniecia.
Zbadano wytopy odgazowane, drobnoziarniste dzieki
dodatkowi tytanu, i odlewy skrzepte w proézni. Stwier-
dzono, ze sity kapilarne sg najwazniejszym czynnikiem
wptywajacym na miedzydendrytyczny ruch metalu
cieklego. Przeprowadzono réwniez doswiadczenia z od-
lewami piaskowymi, studzonymi ze wszystkich stron
i bloczkami bardzo wolno krzepnacymi. Podano me-
tody zmniejszenia segregacji. E. Z.

8 — 50 ()* 669.721:669.787 K 1— 9/10. 50
Czizikow, Chazanow, Nikonow: O wzajemnym oddzia-
tywaniu magnezu i tlenku wegla. ,,O0 wzaimodieistwii
magnija s okisju ugleroda.* lzw. Akad. Nauk
SSSR, 1949, nr 11, s. 1493, 8 str., 1 rys., 8 wykr., 3 tab.

Zbadano zalezno$¢ oddziatywania tlenku wegla na
magnez od temperatury. Dopiero powyzej 300 C reak-
cja daje sie zauwazy¢. Zalezy ona réwniez od stopnia
sproszkowania metalu. Badano réwniez dziatanie tlenku
wegla pod réznymi cisnieniami. Dodatek otowiu do
stopu zmniejsza stopienn utlenienia. Podano wnioski

K1 —910. 50

dla praktycznego zastosowania przy produkcji ma-
gnezu. O. W.
8 — 51 (n)* 669.25.5:621.785.52 K 1 — 9/10. 50

Czizikow D. M, Krejngauz B.P.. Cementacja kobaltu
z roztworéw wodnych cynkiem metalicznym. ,,Cemien-
tacja kobalta iz wodnych rastworow mietaliezeskim
cynkom." lzw. AN SSSR Tiechn., marz, nr 3
1950, s. 394, 6,5 str., 4 wykr., 1 fot.,, 1 tab., 8 poz. bibl.

Zbadano proces cementacji jonu kobaltu cynkiem
w roztworze siarczanu kobaltu, mierzac zmiany war-
tosci potencjatu ztozonej elektrody cynkowej w czasie
i oznaczajac szybkos¢ cementacji w zaleznosci od tem-
peratury. Przeprowadzono préby stracenia kobaltu
w obecnosci soli niklu w zaleznosci od ich wzajemnego
stezenia i temperatuiy. Jak wynika z doswiadczenia
przy zawartosci w roztworze kobaltu 1 gl stracenie
jego jest mozliwe przy stezeniu niklu nie przewyz-
szajacym 05 g/1. M. P.

8 — 52 (n)* 669.2/8:669,046.55 K 1 — 9/10. 50
Esselgroth T.W.: Odgazowanie metali niezelaznych
azotem. ,Nitrogen Degassing of Nonferrous Metals.”

Met. Progres s, t 55 1949, nr 6, s. 817, 4 str.
1 rys., 7 fot

Calkowite zabezpieczenie wytopu przed przedosta-
niem sie don wodoru nie da sie przeprowadzi¢; nalezy
wiec stosowac¢ odgazowanie. Odgazowanie azotem po-
prawia wilasnosci mechaniczne, elektryczne i termicz-
ne miedzi i jej stopéw, aluminium i jego stopdéw, po-
zwala na uzywanie do wsadéw odpadkéw, ztomu, wié-
row po uprzednim przesortowaniu i odtluszczeniu, daje
czystszy produkt koncowy oraz bardziej jednostajnag
temperature odlewu. E. Z.
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9. ODLEWNICTWO
9 — 127 (O)* 621.74.03 K I — 9/10. 50

Barton H. K. i L.C.. Podstawowe zasady konstrukcji

matryc. Cz. Il. ,Basic Principles of Die Design Part
1. Machinery, t 76, 1950, nr 1953, s. 468, 2 str.,
5 rys.

Omowiono zasady umieszczenia odlewu miedzy blo-
kami matrycy i sposoby jego wypychania oraz zesta-
wiono wymagania, stawiane dobrze skonstruowanym
matrycom. J. N.
9 — 128(0)
Rozdrabnianie ziarn w odlewach. Cz.
nement of Casting. Part IlIl. Met.
nr 15, s. 288, str. 1, poz. bibl. cd.

Omoéwiono wptyw drgan ponaddzwigekowych na roz-
drabnianie ziarn w metalach oraz tworzenie sie we-
glikéw, ktére dziataja jako osrodki krystalizacji. J. N.
9— 129 (H)* 621.74.043:669.721 K1 — 9/10. 50
Davenport W. F., Orton G.W.: Odlewanie precyzyjne
magnezu. ,Investment Casting of Magnesium.”“ Iron
A ge, t 165 1950, nr 7, s. 94, 3 str., 2 fot, 6 mikfot.,
2 tab.

Préby odlewania precyzyjnego stopéw magnezu

AZ63 i AZ92, uzywanych w lotnictwie, ktére normal-
nie odlewano w piasku. Stwierdzono, ze mozna je z po-
wodzeniem odlewa¢ metoda straconego wosku, przy
czym mechaniczne wilasnosci sa podobne do wiasnosci
odlewoéw piaskowych. J. N.
9 — 130 (2)* 621.741.4 K 1— 9/10. 50
Briggs Ch. W.: Produkcja odlewow staliwnych. ,Pro-
duction of Steel Castings.® Steel, t 126, 1950,
nr 5— 6, s. 60,90, 12 str.,, 19 fot., 4 poz. bibl.

Historyczny rozwdéj odlewania staliwa i wzrost jego
zastosowania. Opisano odlewnie staliwa, piece, metody
topienia, formowania, odlewania, oczyszczenia odle-
wow, ich obrébke cieplng oraz sposoby kontroli jako-
Sci. J. N.

9 — 131 (2)* 621.741.4:669.14.018.5 K 1 — 9/10. 50
Worrilow W. H.: Produkcja wysokostopowych odlewoéw
staliwnych. ,Production of High Alloy Steel Casting “
Steel, t 126, 1950, nr 7— 8, s. 89.91, 105 str., 20 fot.

Omoéwiono bieg produkcji wysokostopowych odle-
wow staliwnych tacznie z obrébka cieplna i kontrolg
jakosci. Rozwd6j historyczny produkcji tych odlewoéw,
piece do wytapiania staliwa wysokostopowego oraz
najnowsze osiggniecia w tym dziale produkcji. J. N.

9 — 132 (2)* 621.741.4:658.562 K 1 — 9/10. 50
Driscoll W. J.: Jako$¢ koksu i jej wptyw na prace ze-
liwiaka. ,Coke Quality - Its Effect on Cupola Opera-
tion.“ lron Steel., t 22, r. 1949, nr 8, s. 349, 4H str.,
1 tab., 2 rys., 7 wykr., 24 poz. bibl.

Wiasnosci, fizyczne koksu maja znaczny wptyw na
procesy spalania i rozktad temperatur w zeliwiaku
i przez to takze wptlywaja na sktad i temperature
ptynnego zeliwa. Zmniejszenie wielkosci kawatkéw
koksu powoduje obnizenie sie strefy maksymalnej tem-
peratury, przy czym redukcja COo na CO staje sie
bardziej zupetna. Uzycie kawatkéw niejednolitej wiel-
kosci sprawia, ze strefa najwyzszych temperatur jest
bardziej ptaska, ale za to glebsza. Duzy wsad koksu
powieksza strefe najwyzszych temperatur, nie sptasz-
czajac jednak krzywej, przy czym wytwarzanie sie CO
jest bardziej intensywne. Powiegkszenie ilosci dmuchu
podwyzsza temperature metalu, a jej maksimum prze-
suwa sie ku goérze. Stwierdzono, ze najwiekszy wptyw
na prace zeliwiaka ma stopien jednolitosci wielkosci
kawatkéw, inne natomiast wiasnosci, jak Scieralnosé,
zawartos¢ popiotu, ilos¢ substancji lotnych, zawartos$¢
siarki itd., stojg na drugim miejscu. J. N.

621.746.7:620.179.16:5485 K I — 9/10. 50
I1l. Grain Refi-
Ind, t 76, 1950,
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9. Odlewnictwo

9 — 133 (2)* 621.745.3 K 1— 9/10. 50
Glark E. S..: Podniesienie wydajnosci zeliwiaka przez
dodatek tlenu. ,,Added Oo Improves Cupola Output.“
Iron Age, t 165 1950, nr 18, s. 96, 5 str., 4 wykr.,
3 tab.

Préby uzycia tlenu do dmuchu zeliwiaka o $rednicy
1200 mm. Dmuch wzbogacono do 26,6 % Oo. Wydajnos¢
zeliwiaka wzrosta o okoto 13 %, a rozchéd koksu
zmniejszyt sie o 26,5 %. Strata krzemu byla mniejsza,
zawartos$¢ siarki obnizyta sie réwniez. Temperatura
zeliwa na rynnie byta wyzsza, wlasnosci wytrzymato-
Sciowe nieco sie podniosty. Trudnosci, powodowane
zawisaniem wsadu, zmniejszylty sie znacznie. J. N.

9 — 134 (»)* 621.745.3:666.767 K 1— 9/10. 50
Hillman V. E.: Nowe urzadzenie do natryskiwania wy-
prawy zeliwiaka w ciggu 1 godz. ,New Gun Relines
Cupola in one Hour.” Iron Age, t 155 1950, nr 18,
s 94, 2 str., 1 fot.

Urzadzenie, ktére wylepig zeliwiak tacznie z kotling

w ciggu okoto 60 minut. Mokry material ogniotrwaty
wyrzucany jest z duzg szybkosciag przez pistolet, dzieki
czemu jako$¢ wytozenia jest lepsza, i jego Kkoszty
mniejsze o0 50 %. Grubo$¢ powitoki ogniotrwatej moze
wynosi¢ do 250 mm. J. N.
9 — 135 ()* 621.746.7:548.5 K 1— 9/10. 50
Rozdrobnienie ziarn w odlewach. Cz. I. ,Grain Refi-
nement of Casting. Part 1.“ Met. Ind, t 76, 1950,
nr 11, s. 212, 1 str.,, 1 ods.

Trzy mozliwosci wyjasnienia mechanizmu rozdrab-
niania ziarn przez dodatek pewnych metali i stopéw
do kapieli metali. Wedtug pierwszej dodatki te roz-
proszone sa w postaci bardzo drobnych czastek, ktére
dziatajg jako os$rodki krystalizacji. Druga przyjmuje,
ze rozdrobnienie jest nastgpstwem reakcji perytek-
tycznej podczas krzepniecia. Ostatnia uwaza, ze roz-
nica w stezeniach dodatkéw podczas krzepniecia po-
woduje rozdrobnienie, cdn. J. N.

9 — 136 (2)* 621.741.4:658.562 K 1 — 9/10. 50
Pribyl J.: Znaczenie kontroli w odlewniach staliwa.
-Vyznam a funkce kontroly ve slevarriaech ocelove
litiny.” Hut. Listy, t 5 1950, nr 1, s. 17, 3 str. cdn.

System kontrolny mozna podzieli¢ na trzy grupy:
1) kontrola otrzymywanych surowcéw dla dziatu pie-
cowego, modelami, odlewni i wykanczalni, 2) zapobie-
gawcza kontrola pracy odlewni (kontrola modeli
i form), 3) ruchowa kontrola odlewni (kontrola pro-
cesu topienia, kontrola formowania i odlewania, mie-
dzyoperacyjna kontrola w wykanczalni i koncowa kon-
trola w wykanczalni.) Rozpatrzono pierwsze dwa ro-

dzaje. A. O.
10. PRZEROBKA PLASTYCZNA
10— 140 (0)% 621.944 K I — 9/10. 50

Ford H.: Technika walcowania na zimno. ,,Cold Rolling
Technique.* Sheet Met. Ind., t 27, 1950, nr 275,
s. 197, 6,5 str., 3 rys.,, 1 wykr., 1 fot.

Siebel i Karman réwnocze$nie stworzyli teoretyczne
podstawy do obliczania nacisku i momentéw w pro-
cesie walcowania z uwzglednieniem tarcia. Rozwinieto
catos¢ rozumowan Siebla i rozszerzono jego wzor,
uwzgledniajac sptaszczenie walcéw oraz wprowadzajac
warunek plastycznosci wyprowadzony przez Hencky-
Misesa. Podano cztery metody okreslania wielkosci
wspoétczynnika tarcia: przy pomocy kata chwytu, wy-
przedzania z przeciwciggiem momentu obrotowego,
réznicy nacisku i momentu. Wszystkie te metody daja
mniej wiecej zblizone wartosci liczbowe. Przytoczono
kilka wartosci liczbowych dla walcowania na zimno
réznych metali, réznymi walcami i z réznymi sma-
rami. R W.
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10 — 141 (0)* 621.975 K 1 — 9/10. 50
Halliday W. IM: Praktyczny spos6éb warsztatowcy kon-
serwacji narzedzi do pracy. ,,A Practical Workshop Sy-
stem for the Care and Maintenance of Press Tools."
Sheet Met. Ind, t. 27, 1950, nr 275, s. 225, 6,5 str.,
5 rys.

Wazng czesScig matrycy jest wyrzutnik, usuwajacy
przedmiot z trzpienia przy posuwaniu sie¢ ramy prasy
w gore. Nalezy dba¢ o bardzo dokiadne wykonanie
i jak najmniejsze luzy miedzy trzpieniem a wyrzutni-
kiem. Dobrze wykonany wyrzutnik moze pracowac Zle
przy ztym jego zamontowaniu. Podano kilka typéw wy-
rzutnikéw od najprostszych gumowych do skompliko-
wanych sprezynowych. Brak staran o dobry wyrzutnik
powoduje zmniejszenie produkcji oraz stwarza mozli-
wosci uszkodzenia wykonanego przedmiotu. R. W.

10 — 142 (o)* 621.944.1 K I — 9/10. 50
Sachs G.: Podstawy przeré6bki plastycznej metali. Cz. 7.
.,Fundamentals of the Working of Metals.“ Mod. Ind.
Press., t 12, 1950, nr 1, s. 6. 15 str.,, 4 wykr. c.d.

Zagadnienie wyptywu szybkos$ci przerébki plastycz-
nej i zmian faz la zachowanie sie metalu. Ujeto wpiyw
starzenia i zgniotu. Objasniono mechanike kruchosci
na niebiesko stali weglowych, cdn. R.W.

10 — 143 (o)* 621.97:413.2 K 1 — 9/10. 50
Zestawienie terminéw stosowanych w przemysle kuz-

niczym. ,Glossary of Terms Used in Drop Forging
Industry. Drop Forging Top., t 14, 1950, nr 4,
s 8,1 str. c.d

Leksykon wyrazéw i poje¢ stosowanych w kuznic-
twie. W. R.
10 — 144(0)* 621.97 K 1— 9/10. 50

Frost R. E.. Uwagi na temat jakosci przedmiotéw spe-
czanych. ,Notes sur la quaiite des forgeages par re-
foulement.* Mach. Mod., t 44, 1950, nr 487, s. 1,
75 str., 10 fot.,, 4 mikfot., 2 rys.

Bardzo waznym zagadnieniem z punktu widzenia
wytrzymatosci jest prawidiowe roztozenie ziarna w go-
towym przedmiocie. Odpowiedni uktad ziarna wywo-
tany przerébka powoduje uzyskanie wymaganych wias-
nosci wytrzymatosciowych w odpowiednim Kkierunku.
Na przyktadach réznego rodzaju wyrobéw omoéwiono
korzysci wynikajgce z ptyniecia metalu w pewnym
upi'zywilejowanym kierunku. Przedstawiono szereg
struktur uzyskanych w czasie przerdobki. R. W.

10 — 145 (9)* 621.946 K 1— 9/10. 50
Lewis K.: Produkcja drutu i pretow ciagnionych.
Cz. Il. ,Production of Wire and Wire Products.”

Part. 1l. 126, 1950, nr 2, s. 66, 4 str..
7 fot. c. d

Drut mozna przecigga¢é na sucho, uzywajac sma-
row suchych lub na mokro, stosujac ptynne smary.
Pomia.i-y wspéiczynnika tarcia wykazuja jego wartosé
przy przeciagganiu na sucho w granicach 0,07 do 0,10,.
na mokro 0,16 do 0,19. Okreslono przypadki dla jakich
stosuje sie jedno czy drugie smarowanie. Opisano kon-
strukcje wielociaggéw od najstarszych. Zarys histo-
ryczny rozwoju piecow garnkowych. Scharakteryzo-

wano metody obroébki cieplnej. R. W.

Steel, t

10 — 146 (2)* 620.179.5 K I — 9/10. 50
Groves D.B.. Pomystowa metoda okre$lania prze-
rabialno$ci plastycznej na goraco. ,Ingenious Method
Used to Evaluate Hot Workability.” Met. Rev. t 23.
1950, nr 1, s. 9.

Préba mechaniczna, ktéra zezwala na okreslenie
danego gatunku stali pod wzgledem jego zdolnosci
do przerébki plastycznej na gorgco. Z. W.
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10. Przer6ébka plastyczna

10 — 147 (2) -621.97 K 1— 9/10. 50
Novak J.: Wielkie odkuwki. ,Velke vykovky., Hut.
Listy, t 5 1950, nr 1, s. 10, 7,5 str., 1 wykr., 16 fot,

8 rys., 6 poz. bibl.
Przedyskutowano gtéwne czynniki, na jakie nalezy

zyré6ci¢ uwage przy produkcji wielkich odkuwek:
jakos¢ i jednorodnos$¢ wlewkoéw, przeznaczonych do
kucia; sposoby ich przerébki plastycznej na goraco;

metody badan odkuwek; przepisy jakosciowe dla
materiatu przeznaczonego dla odkuwek z uwzglednie-
niem ich indywidualnego charakteru; jako$¢ gotowych
odkuwek przy zastosowaniu nowoczesnych metod
kontrolnych. Wskazano na duze mozliwosci wspo6t-
pracy pomiedzy konstruktorem i metalurgiem przy
rozwigzaniu probleméw, zwigzanych z produkcja
wielkich odkuwek oraz na konieczno$¢ systematycz-
nego zbierania i uzupetnienia doswiadczen i znajomosci
zagadnien praktycznych. A. O.

10 — 148 (n)* 621.98:669.35 K 1 — 9/10. 50
Sachs G. Giebokie tloczenie stopow miedzi i zasady
projektowania  matryc. ,Deep Drawing Alloys.
The Fundamental Principles of Die Design.” Met.
Ind. t 76, 1950, nr 15, s. 291, 22/3 str.,, 9 rys.

Czynniki, wpltywajgce na gtebokie tltoczenie stopow
miedzi, czeSciowo natury metalurgicznej, czesciowo
mechanicznej. Opisano witasciwe wycinanie krazkéw
z blachy, aby powstato minimum odpadkow, wyttacza-
nie prostych kubkéw i miseczek, obliczenie $rednic
krazkéw potrzebnych do otrzymania danego ksztattu
naczyn. Znaczenie cisnienia na przytrzymywacze
krazka podczas tloczenia, ktére moze by¢ wywotane
dziataniem sprezyn lub pneumatycznie, rola S$Swiatta
miedzy krazkami i matryca i znaczenie wilasciwego
ciggu pierwszego na dalszy proces ttoczenia. E. Z.
10 — 149 (2)* 621.771 K 1— 9/10. 50
Mohler F.: Zagadnienia podwyzszania szybkosci wal-
cowni tasm. ,Problems in Speeding Up Strip Mill.*
Iron Steel Eng, t 26, 1949, nr 12, s. 92, 65 str,
3 tabl.,, 3 rys, 1 wykr.

Zagadnienia podwyzszania szybkosci walcowania

sprowadza sie do rozwigzania momentu bezwladnosci.
Wchodzi tu w gre bezwladno$¢ mas oraz bezwitadnosé
elektryczna silnika. Z rozwigzaniem tego zagadnienia
wigze sie szereg dodatkowych trudnosci natury me-
chanicznej. Nalezy tez uwzgledni¢ konieczno$¢ regula-
cji. Przykladowo oméwiono konstrukcje walcowni bia-
tej blachy piecioklatkowa typu tandem. Nominalna
szybkos$¢ walcowania 1200 m/min. Z. W.
10 — 150 (n)* 621.97:669.245 K I — 9/10. 50
Przerébka plastyczna stopéw wysoko-niklowych. ,For-
ming High Nickel Alloys.” Met. Ind., t. 75 1949,
nr 27, s. 501, 2 str., 2 tab., 3 rys., 2 fot. c. d.

Przedstawiono formowanie kubka z niklu, monelu
lub inkonelu, podajac ilo$¢ operacji i zarzen miedzy-
operacyjnych. Podano wilasnosci mechaniczne blach
i taSm z tych metali. Szybkos¢ formowania zalezy od
grubosci blachy i wielkosci przedmiotu, lecz nie po-

winna ona przekracza¢é % — % szybkosci stosowanej
dla materiatéw miekkich, cdn. E. Z.
10 — 151 (n)* 621.97:669.245 K I — 9/10. 50

Przerébka plastyczna stopéw wysoko-niklowych. ,For-
ming High-Nickel Alloys.” Met. Ind., t 75 1949,
nr 26, S. 531, 4 str.

Monel, nikiel i inkonel przerabia sie podobnie jak
stale ttoczliwe, wymagaja one jednak na skutek szyb-
kiego utwardzania sie i wiekszej wytrzymatosci
w wielu wypadkach odrebnego traktowania. Opisano
gtebokie tloczenie i sztancowanie stopéw wysoko-
niklowych i niklu czystego, oraz zarzenie, c.d.n. E- Z.
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10— 152 (1)* 621.753:669.716.42 K 1 — 9/10. 50
Menking H.V.: Projektowanie i tolerancja profilow
aluminiowych. ,Aluminium Extrusions' Design Factors
and Tolerances." Mach. Desingn., t 21, 1949,
nr 11/Nov.. s. 127, 52s str., 2 tab., 2 rys., 8 fot.

Wykazano wyzszos¢ i korzysci ekonomiczne i kon-
strukcyjne stosowania prasowanych profilbw ze sto-
péw aluminium lawet o najbardziej skomplikowanych
ksztattach w stosunku do odlewéw kokilowych, wtry-
skowych czy odkuwek. W zasadzie mozna wytwo-
rzy¢ metodg prasowania profilu kazdg cze$¢, ktora
posiada chociaz jedng o0$ symetrii. Podano szereg
wskazéwek odnosnie wiasciwego projektowania pro-
filbw prasowanych oraz uzyskiwane przy prasowaniu
tolerancje wymiaréw. Artykut cenny i podstawowy
dla konstruktora i kierownika prasowni aluminium
i jego stopéw. O. M.

11. OBROBKA CIEPLNA

621.785 K I — 9/10. 50
AbornR. H.: Hartowanie stopniowe martenzytyczne
(Martempering), ,.Martempering." Met. Progress,
t. 55, 1949, nr 1, s. 65, 2 str., 9 wykr., 2 tab.
Wyczerpujaco przedyskutowano zasady tej metody
i podano szereg informacji, dotyczacych warunkéw
oziebiania, wplywu na odksztatcenia, pekniecia, ilos¢
sktadnikéw strukturalnych i wiasnosci mechaniczne.
Zwrdécono uwage na pewne ograniczenia w stosowa-
niu tej metody. Zeby osiggnaé twardos$¢ taka, jak przy
zwykltym hartowaniu w oleju lub wodzie, zawartos¢
wegla i dodatkéw stopowych w stali musi by¢ nieco

A1 — 77 @)*

wieksza, wymiary przedmiotéw nieco mniejsze i ko-
nieczne sa precyzyjne urzadzenia. Pozostajgca na
przedmiotach s6l wymaga usuniecia. Martempering

nie powoduje pekania
eliminuje odksztatcenia.

posiada dwie gtéwne zalety:
przedmiotéw hartowanych i

E. K.
11— 78 (2)* 621.785.344 K 1— 9/10. 50
Spencer L. F.. Atmosfery regulowane do odkuwek

i stali narzedziowych. Cz. 2. ,Controlled Atmospheres
for Forging and Tool Steels." Part 2. Steel Proces,
t. 35, 1949, nr 12, s. 649, 8!4 str.,, 3 wykr., 8 mikfot.,
1 tab., 5 poz. bibl.

Wiasnosci czystych gazéw i rodzaje atmosfer
ochronnych, stosowanych przy nagrzewaniu. Metoda
kontroli skutecznosci atmosfer przy pomocy badan
twardosci, analizy mikroskopowej i metoda pomiaru
zmiany ciezaru. Polega ona na tym, ze proébka
o okreslonej powierzchni i ciezarze, po przebyciu
w piecu wykazuje zmiane wagi. Po przeliczeniu na
jednostke powierzchni otrzymuje, sie wspoétczynnik
skutecznosci atmosfery. B. K.

11 — 79 (2)* 621.785:629.13 K 1 — 9/10. 50
Zink E.P.. Obrébka cieplna elementéw stalowych do
silnikbw odrzutowych. ,Le traitement thermique
de pieces en acier pour réacteurs Allison." Mach.
Mod., t 43, 1949, nr 483, s. 7, 7 str., 8 fot, 1 wykr,,
2 rys.

Wymagania stawiane silnikom odrzutowym powo-
dujag konieczno$¢ niezwykle precyzyjnego przeprowa-
dzania obrébki cieplnej wielu elementéw konstruk-
cyjnych silnikéw. Duzg role odgrywa dokitadna i czuta
regulacja temperatury, nowoczesne piece z regulowang
atmosfera i inne zasadnicze urzadzenia. Szczegétowy
opis sposobéw przeprowadzania obrébek cieplnych
w jednym z nowoczesnych zaktadéw i uzywanych
urzadzen, ze szczegdlnym uwzglednieniem pomiaréw
temperatury, naweglania i azotowania. B, K.
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11. Obrébka
11 — 80 (2)*
Clauser H. R.:
lowych. ,Induction Annealing of Light Steel
pings Increases Production, Cuts Costs.” Mat.
t 29, 1949, nr 6, s. 51, 3 str, 2 fot, 2 rys.
Meth., t 29, 1949, nr 6, s. 51, 3 str.,, 2 fot, 2 rys.

Wyzarzanie lokalne matych przedmiotéw stalowych,
zaréwno przed jak i po ttoczeniu w miejscach silnie
odksztatconych, przywraca ciagliwo$s¢ i zapobiega
pekaniu. Przykiady z przemystu samochodowego. Za-
stosowanie tego sposobu zmniejszyto koszt produkcji,
zwiekszyto wydajnos¢ i polepszyto jakos¢ wyrobow
w poréwnaniu z wyzarzaniem w piecach przelotowych.
E. K.

11 — 81 (o)t 621.783.8 K 1 — 9/10. 50
Parshall H. M.: Obrébka cieplna w atmosferze pary
wodnej. ,Le recuit a latmosphere de vapeur.” Mach
M od., t 43, 1949, nr 484, s. 7, 4 str., 4 fot.

Uzycie atmosfery pary wodnej, zwiaszcza przy od-
puszczaniu przedmiotéw stalowych, powoduje zwiek-
szenie ich trwhtosci. W zastosowaniu do pewnych
metali niezelaznych przeciwdziata utlenianiu, na
stalach wytwarza warstwe tlenkéw i zabezpiecza je
przed korozjg. Zwieksza roéwniez trwato$¢ przedmio-
téw, wykonanych z proszkéw metalicznych. Opis
uzywanego w tych celach pieca systemu Homo oraz
kilka zastosowan produkcyjnych. B. K.

cieplna

621.785.545.4 K 1— 9/10. 50
Indukcyjne wyzarzanie odkuwek sta-
Stam-
Meth.,

11 — 82 (2)* 621.785.6:669.14.018.252.3 K I — 9/10. 50
Koebel N. K.: Precyzyjne hartowanie szybkotngcych
stali narzedziowych. ,Precision Hardening High-Speed
Tool Steels.” Iron Age, t 164, 1949, nr 15 s. 80,
6 str., 1 wykr., 4 fot.,, 3 mokfot., 3 tab., 3 poz. bibl. dok.

Wyniki hartowania réznych stali szybkotngcych
w piecu ,L“. Piec przelotowy z atmosferg ochronna,
ogrzewany silitami, przystosowan; jest do kolejnego
przeprowadzenia wszystkich zabiegéw przy obrébce
cieplnej narzedzi ze stali szybkotnacej. Hartowanie
odbywa sie przy pomocy obiegu atmosfery w komorze
chitodzonej woda. Wiasnosci narzedzi w ten sposéb
obrabianych nie ustepuja wilasnosciom otrzymanym
przy uzyciu innych metod; uzyskuje sie przy tym
szereg dodatkowych korzysci natury ekonomicznej
i technicznej. B. K.

K 1— 9/10. 50
obnizenie

11 — 83 (2)* 658.516:669.14 — 467
Browne L. E.: Podwyzszenie wydajnosci i
kosztéw przez zastosowanie normalizowania przy
wyrobie wysokocisnieniowych butli gazowych. ,Ope-
rating Costs Cut and Efficiency Improved by Norma-
lizing Procedure Used in the Manufacture of High
Pressure Gas Cylinders.” Steel, t 125 1949, nr 26,
s. 53, 2 str, 1 fot, 1 wykr., 2 rys.

Opisano nowoczesne piece i urzadzenia, stuzace do
normalizowania butli wysokoci$nieniowych. Specjal-
ne urzadzenia pozwalajg na doktadne zabiegi w krot-

szym czasie, przy mniejszej zalodze i z lepszym
wynikiem. B. K.

11 — 84 (0)* 621.785.545.4 K 1— 9/10. 50
Gegenbach O.: Zasady i zastosowanie nagrzewania
indukcyjnego. ,,Grundlagen und Anwendung der in-

duktiven Erwarmung.” Werk. Betr,, t 82, 1949
nr 12, s. 430, 5 str., 2 fot, 9 rys., 1 wykr:, 4 poz. bibl.

Teoretyczne zasady nagrzewania indukcyjnego, roz-
kiad i1 wnikanie pradu oraz wptyw wiasnosci elek-
trycznych ogrzewanego przedmiotu: przenikliwosci
i opornosci witasciwej. Opisano schematy i dziatanie
generatorow maszynowych, lampowych i iskrowych
Zastosowanie nagrzewania indukcyjnego do wyzarza-
nia, hartowania i topienia metali. B. K.
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621.783 K 1— 9/10. 50

Dooe E. A.: Dziatanie piecOw z rurami grzejnymi.
.Performance of R,adiant Tube Furnaces.” Steel
Proces s, t. 35 1949, nr 12, s. 655, 2 str., 3 fot.

Jedne z pierwszych piecéw tego typu wybudowano
w 1934 r. w przemysle samochodowym, do obrébki
cieplnej sprezyn i resoréw. Piece wyposazono w gene-
ratory atmosfery ochronnej; wydajno$¢ wynosi 1,5 do
3 ton sprezyn i resor6bw na godzine na jeden piec.
Trwato$¢ rur grzejnych przekracza obecnie 7 lat. Piece
pracuja dotychczas bez przebudowy. B. K.

I'l — 85 (0)*

11 — 86 (2)* 669.131.1 — 153:669.783.3 K I — 9/10. 50

Schulte F.: Wyzarzanie odlewow z zeliwa ciagliwego
o bialtym rdzeniu, niektére aspekty procesu wyzarza-
nia gazem. ,Annealing of Whiteheart Maileable Ca-
stings. Some Aspects of the Fire Gazeous Process.
BCIRA-J, t 3 1949, nr 3, s 177, 22 str, 1 tab,,
20 rys.

Omowiono korzysci wyzarzania zeliwa w piecu
ogrzewanym gazem, osiggajacym temperature o 50 do
100 C wyzsza od piecow elektrycznych. Korzysci wy-
zarzania gazem: zmniejszenie kosztéw  obroébki,
wiegksza czysto$¢ i jednolitos¢ procesu, eliminacja
skrzyn, oszczedno$¢ miejsca i lepsza kontrola. Koszty
inwestycji piecéw gazowych amortyzujg sie w ciggu
kilka lat. S. K.

11 — 87 (2) 669.14.018.252.3:621.785.3:539.55 K 1— 9/10. 50

Malinkina J.1.. Podwyzszenie ciggtiwosci wyzarzonej
stali szybkotnacej. ,Powyszienije wiazkosti ctozziennoj
bystroriezuszcziej stali.* Stanki i Instr., t 21,
1950, nr 2, s. 21, 2 str., 2 ods.

Wyniki préb nad podniesieniem wilasnosci plastycz-
nych i ciaggltiwosci stali szybkotnacych wyzarzonych
0 zawartosci W 18 % lub W 8 %. Stwierdzono, ze do-
datkowe odpuszczanie tych stali przy temperaturze
720 — 740 C w czasie 2 godz. z nastepnym studzeniem
w oleju zwieksza ?ch ciagliwos¢é. W poréwnaniu
ze stala wyzarzong, twardos$¢ nie ulegta zmianie. Te
same wyniki mozna osiagna¢, wyzarzajac stal szybko-
tnaca przy temp. 860 — 880 C, studzac z piecem do
740 C przetrzymujac w tej temp. 2 godz. i studzac
w oleju. Stwierdzono, ze powtérne odpuszczenie przy
550 — 600 C wywotuje kruchos¢ stali szybkotnacej.
Stad wynika, ze ten zakres temp. nalezy przejsé
z mozliwie duza szybkoscig. Mozna wnioskowaé, ze
w stali szybkotnacej zachodza procesy wywotujace
krucho$¢ odpuszczania, analogicznie jak w stalach
konstrukcyjnych. Podany wyzej sposéb obrébki ciepl-
nej zwieksza ciagliwos¢ i plastycznos¢ stali szybko-

tnacej, co jest bardzo pozadane przy przerébce
plastycznej na zimno. W. K.
11 — 88 (n)* 546.74:669.245 K 1— 9/10. 50

Wyzarzanie niklu i stopéw wysokoniklowych. ,The
Annealing of Nickel and High-Nickel Alloys.“ Metal-
lurgda, t 41, 1950, nr 245, s. 251, 45 str., 2 tab,,
1 rys., 3 wykr., 2 mikfot.

Warunki wyzarzania niklu blyszczacego w atmosfe-
rze ochronnej, zawierajacej okreslong ilos¢ gazéw
redukujacych. Monel wymaga bardziej redukujacej
atmosfery. Najtrudniej uzyskuje sie w stanie btyszczag-
cym Inkonel z powodu tatwego utleniania sie chromu
Sladami pary wodnej lub C02 Termiczna obrébka ,.K“
monelu oraz wytwarzanie atmosfer ochronnych
z amoniaku i czeSciowo spalonego gazu weglowego.
Wptyw przerébki plastycznej poprzedzajacej obrébke
cieplng. E. Z.
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12. METALURGIA PROSZKOW
12 — 31 0)* 621.775.7:821.385.833 K1 —910 50

Deiisle L.: Metoda badania przekrojéw proszku meta-
lowego przy pomocy mikroskopu elektronowego.
A Method of Examination of Sections of Tine Metal
Powder Particles with the Electron Microscope.M e-
tals Transact., t 1 1949, nr 3, s. 228, 5 str., 6 poz.
bibl.

Nowa metoda badania drobnych proszkéw metali,
polegajaca na zaprasowaniu proszkéw w tworzywie
plastycznym, zrobieniu szlifu tworzywa kombinowa-
nego i repliki szlifu. Najlepszym plastykiem okazata
'sie  rozpuszczalna w wodzie zywica melaminowo-
fcrmaldelydowa. Zdjecia replik, wykonane na mikro-
skopie elektronowym w powiekszeniu 5000, 10.000
i 15.000 razy, pozwalaja na doktadne zbadanie struk-
tury poszczeg6lnych ziarn proszkéw. Zdjecia sa
bardzo wyrazne i ostre. Fotografie proszku wolframo-
wego i zelaza karbonylkowego. W. R.

12 — 32 () 621.775.7 K1 — 910 50
Ensigh E., De Grote I.: Kontrola wymianéw spiekéw
z proszkéw metali. ,,How to Control Powder Part Size.”
Iron Age t 165 1950, nr 16, s. 83, 4 str, 1 rys,
7 wykr.

Metoda kontroli wymiaréw czesci spiekanych do
rozdzielnikéw samochodowych i metoda statystycznego
ujecia wynikéw pomiaréw. Po raz pierwszy spotyka
sie w literaturze fachowej opis kontroli produkcji wy-

robéw otrzymywanych metoda metalurgii proszkéw.
R W.

12 — 33(o)* 621.775.7 — 492 K1 — 9/10. 50
Lichtman B. |1 ; Rebinder P. A.: Wptyw aktywnych
Srodkoéw poslizgowych na procesy prasowania

i spiekania sproszkowanych metali. ,,Wlijanije aktyw-
nych smasok na processy priessowania i spiekania pa-
roszkowych mietallow.* DA N SSSR, t 70, 1950
nr 5 s 851, 22a str., 3 tab.

Wykazano, ze dodawane do proszkéw metali $Srodki

poslizgowe (np. kwas oleinowy benzen) nie tylko
zmniejszajg tarcie proszku o $cianki matrycy, lecz.
utatwiaja roéwniez plastyczne odksztatcenia czastek.
Poza tym S$rodki te maja czesto wiasnosci przeciw-
korozyjne i wptywaja dodatnio na proces spiekania.
B R .

12 — 34(o)* 621.775.75 K 1— 9/10. 50

Puwez P., Martens H : Dilatometryczne badanie spie-
kania praséwek z proszkéw metali. ,,A DiJatometric
Study of the Sintering of Metal Powder Compacts.'
J. Metals, t i85, 1949, nr 9, s. 571, 7 str, 1 rys,
11 wykr.

Zmiane dtugosci praséwek badano przy pomocy au-
tomatycznie rejestrujgcego dilatometru. Wymiary pro6-
bek: 254 mm X 6 X 6 mm. Badano: miedz, zelazo,
kobalt, molibden, stopy miedZ — nikiel, miedz — cynk
i chrom — molibden. Wyniki badan zadokumentowaty
raz jeszcze przydatnos¢ metody pomiaréw dilatome-
trycznych do badan procesu spiekania. Nadaje sie ona
szczeg6lnie do wykrywania nienormalnych zmian obje-
tosciowych w niektérych mieszaninach proszkow, za-
chodzacych w czasie spiekania oraz do okres$lania tem-
peratury krytycznej metali czy stopéw w sposéb szybki
i tatwy. Scistych danych liczbowych co do samego
przebiegu procesu spiekania metoda pomiaréw dilato-
metrycznych nie moze da¢ ze wzgledu na skombino-
wanie dwu parametréow — czasu i temperatury w jed-
nym — szybkosci podgrzewania. W. R.
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12 — 35 (N)* 621.775.75 K1 —910. 50

Rhines F., Bircheaall C.,, Hughes L.. Zmiany zacho-
dzace w ksztatcie i wilasnosciach por w czasie spieka-
nia praséwek miedzi. ,Behaviour of Pores during the
Sintering of Copper Compacts.” J. Metals, t 188,
1950, nr 2, s. 378, 11 str, 1 rys., 4 wykr.,, 4 mikfot.,
9 tab., 16 poz. bibl.
Zbadano gestosci praséwek miedzi, ksztatt oraz
. rozmieszczenia por w czasie spiekania w proézni, wo-
dorze i argonie w ciggu 1," 10, 100 i 1000 godzin przy
temperaturach 800 C, 900 C i 1000 C. Stwierdzono, ze
ogblna ilos¢ por maleje w czasie postepu spiekania,
i dzieje sie to wylgcznie kosztem por' najmniejszych.
Ilo§¢ duzych por wzrasta, a nawet powstaja w nie-
wielkiej ilosci, pory wieksze od istniejgcych uprzednio.
Wskutek tego przecietna wielko$¢ por stale wzrasta.
Ksztatt por zmienia sie w czasie postepu spiekania
z bardzo nieregularnego do zblizonego do kuli. Wraz
ze wzrostem temperatury wszystkie zmiany zachodza
szybciej. Spiekanie w wodorze i prézni dato podobne
rezultaty, natomiast spiekanie w argonie powoduje
najpierw wzrost gestosci do 900 C, a potym gestosé
zaczyna male¢ przy réwnoczesnym tworzeniu sie du-
zych por. Opierajac sie na wynikach tych doswiadczen
stosowano matematyczng teorie spiekania opartg na
dyfuzji ,pustych miejsc” spieku oraz na odparowa-
niu i kondensacji. Teoretycznie rozwazania zgadzajg
sie zupelnie z danymi otrzymanymi droga doswiad-
czalng. W.R.

13. OBROBKA MECHANICZNA

12 — 60 (o)* * 621.99 K 1— 9/10. 50
Scherer L.: Nowoczesne metody obrébki kot zebatych.
.Les Procédés Modernes d'Usinage des Engrenages “
Mach. Mo d, t 44, 1950, nr 488, s. 25, 9,5 str., 7 fot,,
16 rys., 4 wykr., 7 tata

Metody obrébki $limakéw i $Slimacznic. Podano za-
lecane odlegtosci miedzyosiowe, przyktady obliczania
zebbow, konstrukcje narzedzi i obrabiarek. Przebieg
obrobki na frezarce do gwintéw Lees Bradner oraz
maszynie Fellows'a. H. Z.

669.14.018.254:620.179.5 K 1 — 9/10. 50

automatowych. ,Machinability of
t. 126, 1950, nr 3, s. 80,

13— 61 (2)*
Obrabialnos¢ stali
Free-Cutting Steels.” Steel,
2/ str., 3 fot.

Sposéb przeprowadzania nowej préby badania obra-
bialnosci stali automatowych. Zalety proéby: krotki
czas trwania proéby, powtarzalno$¢ wynikéw jest do-
statecznie dobra, wskazniki obrabialnosci odpowiadajg

zywotnosci narzedzia skrawajgcego i obrabialnosci
przemystowej. Z. B.
14, OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI
14— 19(0)* 539.2:923.66 K 1 — 9/10. 50

Stahli G., Ruegg W.: O badaniach strukturalnych me-
tali przy pomocy elektrolitycznego polerowania punkto-
wego. ,,Uber die Gefligeuntersuchung von Metallen mit
Hilfe der elektrolytischen Punktéatzung.® Schweizer
Arch., t 16, 1950, nr 1, s. 25 25 str, 1 fot, 1 rys,
2 poz. bibl.

Za pomoca prostego urzadzenia mozna otrzymywac
bardzo szybko — droga elektrolitycznego polerowania
— prawie punktowe szlify, na prébach o dowolnych
ksztattach. Szlify te trawi sie nastepnie odpowiednimi
odczynnikami metalograficznymi. W. Z.
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:14. Oczyszczanie i wytrawianie powierzchni

14 — 20 (0O)* 621.92 K 1 — 9/10. 50
Mansell R.: Zastosowanie $rutowania w produkcji
przemystowej. ,,Short Peening Process New-Part of

Regular Production Operations in Many Industries.”
Mod." Ind. Press., t 11, 1949, nr 5 s. 46, 25 str,
7 fot.

Przedmioty stalowe, obrabiane przez poddanie ude-
rzeniom strumienia kulek stalowych, wykazuja zwie-
kszona wytrzymato$s¢ na zmeczenie, szczeg6lnie jesli
pracuja na zginanie i skrecanie. Dobre wyniki daje
.zastosowanie do elementéw konstrukcyjnych z brazu
i aluminium. Korzystne jest takze dla pewnych przed-
miotow o skomplikowanych ksztattach, w ktérych ob-
sibbka cieplna powoduje znaczne odksztatcenia. Zasto-
sowanie do sprezyn, resordow, kot zebatych itd. B. K.

14— 21 (n)* 669.3:621.794.4 K 1 — 9/10. 50
Wytrawianie miedzi przy zastosowaniu pradu zwarcia.
,Short Circuit Etehing of Coppers.“ Iron Age, t 165
luty, 1950, nr 7, s. 99, % str.

Podano najnowszg metode wytrawiania miedzi i jej
stopéw przy zastosowaniu pradu zwarcia. A. M.

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA
METALS

15— 66 (2)* 621.791.92:621.902 K 1 — 9/10. 50
Danhier F., Sagan S.. Wyréb i naprawa narzedzi na-
pawaniem tukowym. ., Fabrication et réparation d'outils
tranchant par soudage a l'arc électrique.* Arcos,
t 27. 1950, nr 117, s. 2891, 14% str., 3 fot., 7 rys., 2 wykr.,
3 tab., 2 poz. bibl.

Dzial badawczy Société ARCOS opracowat metode
napawania krawedzi tngcych narzedzi. Napawana war-
stwa zawiera przy zastosowaniu elektrod Wolfrend:
8% W, 4% Cr, 1% V, 2% Mo, 3% Co, 09% —
1,1 % C. Praktyczne wskazéwki oraz spos6b postepowa-
nia przy napawaniu, obrébka cieplna dla otrzymania
twardosci ok. 63 Rc., oraz odprezajgca obrobka, ktéra
réwnoczes$nie podwyzsza twardo$¢ do 68 Rc. Materiat
-elektrody Wolfrend ulega czesciowo rozpuszczeniu
w materiale podstawowym, oméwiono wptyw tego
zjawiska w zaleznosci od gatunku materiatu podsta-
wowego, podano $rodki zaradcze. Podkreslono godny
uwagi fakt, ze narzedzia napawane sg trwalsze od
jednolitych o tym samym skiadzie. Kilka przyktadéw
wykonania narzedzia: noza tokarskiego, freza, nozyc,

wykroju i ttocznika. Zastosowanie napawania do na-
prawy narzedzi ze stali szybkotnacej. M M.
15 — 67 (2)* 621.791.056.004.12 K 1 — 9/10. 50

Nawrockij D. l.: Wptyw naprezen spawalniczych i spo-
sobéw ich usuwania na wytrzymatos¢ konstrukcji spa-
wanych. ,Wlijanije swarocznych napriazienij i miegto-
>dow ich sniatija na procznost’ swarnych konstrukcij.”
.Awtog, Dielo, t 21, 1950, nr 2, s. 8, 5% str., 5 fot.,
5 rys., 11 wykr., 1 tab., 2 poz. bibl.

Wyniki prac przeprowadzonych przez kolektyw ka-
tedry spawalnictwa Leningradzkiego Politechn. Inst.
im. Kalinina. Metodyka okreslania naprezen wiasnych
po spawaniu orzy pomocy naklejonych tensometréw
oporowych. Wyniki odprezania metodami: termopla-
styczng (nagrzewanie miejscowe w poblizu szwu), prze-
kuciem i rozcigganiem. Wptyw naprezenn wilasnych na
wytrzymatos¢ potaczenia badano gtéwnie, sprawdzajac
udarno$¢ na trzech typach proébek: blachy #aczonej,
szwu stykowego, ptytki z napawanym szwem. Froécz
tego badano rozktad twardosci i wytrzymatosci na roz-
cigganie. Stwierdzono, ze, o ile materiat spawanv po-
siada dostateczng plastyczno$é, to naprezenia wiasne
mie zmniejszaja ".wytrzymatosci szwu. M. M.

HUTNICTWA | ODLEWNICTWA Nr 9— 10

15 — 68 (2)* 621.791.052:669.14.018 K 1— 9/10. 50
Poboril F., Sicha F.. Badania nad przydatnoscia siali
do spawania. ,,Zkouseni vhodnosti cceli pro tavné sva-
rovani.“ Hut. Listy, t 5 1950, nr 2, s. 57, 45 str,
1Ltab.,, 2 wykr. cd.

, Po rozpatrzeniu wynikéw préb wstepnych sprecy-
zowano nowa metode badania spawalnosci. Polega ona
na ochtodzeniu w wodzie prébki udarnosciowej z tem-
peratury bezposrednio ponizej Aci, sztucznym starze-
niu prébki przy temperaturze 100 C przez 2 godziny
i okresleniu udarnosci przy normalnej temperaturze.

W czesSci doswiadczalnej przytoczono wyniki badan
sprawdzajacych >raz poréwnanie rezultatow uzyska-
nych nowa metodg z metodami, okreslonymi norma
CSN 1510 — 1948. cdn. A. O.

15 — & 621.791.76 K I — 9/10. 50
Azarienko N. T.. Spawanie automatyczne stali chro-

mansil o grubosci 3,2 i 4 mm pod warstwg topnika.
,Awtomaticzieskaja swarka pod flusom stali chro-
mansil totszczinoj 32 i 4 mm.” Awtog. Dieto, t 21,
1950, nr 2, s. 1, 35 str., 4 makfot.,, 1 mikfot.,, 6 tab.,
3 poz. bibl.

Wobec rozpowszechnienia stali chromansil (30

ChGSA) o sktadzie: C— 0,32%, Si— 0,99%, Mn—
1,04%, S— 0,018%, P — 0,03%, Cr— 0,6, opracowano
metode spawania automatycznego. Wyniki badan po-
rownawczych. Najlepsze spoiny otrzymano na poktad-
ce stalowej i miedzianej, przy spawaniu na styk blach
grubosci 3 i 4 mm. M. M.
15— 70 (2) 669.15 — 194:621.791.0.52 K 1— 9/10. 50
Leder P.L.T.. Czynniki wplywajagce na spawalnosc
stali stopowych o wysokiej wytrzymatosci a nowa pro-
ba pekania spawu. ,Factors Influencing the Welda-
bility of High Tensile Alloy Steels and New Weld
Cracking Test.“ Inst. Mech. Eng. T, Pro c, t 159,
1948, nr W. E. 40, s. 173, 17,5 str., 4 fot.,, 5 rys., 7 wykr.,
3 tab., 21 poz. bibl.

Kroétki przeglad czynnikéw wplywajacych na spa-
walnos$¢ stali z uwzglednieniem stali na blachy pan-
cerne. Omoéwiono gtéwne czynniki wptywajgce na spa-
walnos¢ stali, wptyw dodatkéw stopowych, zagadnie-
nia odnoszace sie do gieboko-hartujacych sie stali oraz
przyczyny pekania strefy zahartowanej. Szczegétowy
opis ulepszonej proéby badania spawania, zestawienie
wynikéw przeprowadzonych badan oraz dyskusja nad
referatem. Z. B.

16. STRUKTURA | JEJ BADANIA

16 — 92 to)* 621.923.66 K 1 — 9/10. 50
Mondon R.: Przemystowe polerowanie elektrolityczne.
Osiagniecia i perspektywy na przyszitos¢. ,Le polissage
électrolytique industriel. Réalisations actuelles et per-
spectives d’avenir.” Metal. Itak, t 42, nr 3, marz.
1950, s. 95, 8 str., 2 wykr., 4 fot,, 1 rys., 8 mikfot.

Roéznice w charakterze powierzchni polerowanej
mechanicznie i elektrolitycznie oraz stosowalno$¢ obu
metod. Ogo6lna charakterystyka przebiegu procesu sto-
sowanego we francuskim przemys$le samochodowym
oraz stan rozwoju tego procesu w zastosowaniu do
mosigdzéw, stopéw Cu-Ni, Cu-Ni-Zn, jako tez do alu-
minium i jego stopéw. Najnowsza dziedzing zastoso-
wania jest elektrolityczne otrzymywanie superfiniszu
bez szkody dla geometrii czesci mechanizméw. Stwier-
dzono doswiadczalnie zmiane w wytrzymatosci na zme-
czenie skutkiem polerowania elektrolitycznego i omo-
wiono praktyczne znaczenie tego zjawiska na przy-
ktadach z produkcji silnikéw. Metoda badania zjawiska
tarcia i $cieralnosci powierzchni dogtadzanych elek-
trolitycznie. Wyniki wskazuja na duze korzysci elek-
trolitycznego superfiniszu w poréwnaniu z metodami
mechanicznymi. M. M.
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16. Struktura i jej badania

13 — 93 (0)* 535.42 K 1— 9/10 50
Garrod R.: Uwagi dotyczace konstrukcji rozbieralnych
rur do dyfrakcji promieni X. ,Considerations in the
Design of Demontable X-Ray Diffraction Tubes “
J. Sci. Instr, t 27, nr 4, 1950 r., s. 89, 5 str., 6 rys,
1 mikt'ot.,, 12 poz. bibl.

Szczeglty konstrukcji dwu typéw lamp rozbieral-
nych uzywanych do dyfrakcji promieni X. Wybér ma-
teriatu, sposoby uszczelniania, konstrukcje katody,
anody, lampy pionowej z czterema oknami i poziomej
z dwoma oknami. Obydwie rury pracuja przy 50 kV
i 10— 17 mA w zaleznosci od rodzaju anody. L. K.

IG— 94 (2)* 669.15 — 194:546.22 K 1— 9/10. 50
Bardin I. P., tukaszewicz-Dubanowa T.: Siarczki w sta-
lach stopowych. ,Sulfidy w legirowannoj stali.“ 1z w.
AN Tiechn., nr 1, 1950, s. 126, 5 str.,, 3 tab., 10
mikfot., 2 poz. bibl.

Celem wyjasnienia, jakie metale wprowadzone do
stali dajg siarczki, i ustalenia charakteru tych wtra-
cen, wykonano prace badawcze nad stalami, do kto6-
rych wprowadzono po jednym z nastepujacych pier-
wiastkéw: Cr, W, Ni, V, Mo, Al i Ti. Stwierdzono, ze
w stalach tych znajduja sie ztozone siarczki dodatkow
stopowych zwigzane z weglikami. Stale z dodatkiem
Mo, Cr i W zawieraja zlozone siarczki, z ktérych %
stanowig siarczki Fe i Mn, a Vs siarczki nierozpusz-
czalne w kwasach. Stale z dodatkiem V i Al zawie-
raja siarczki rozpuszczalne w kwasie, przy czym
siarczki te znajduja sie w weglikach i sg z nimi silnie
zwigzane. Siarczki stali z dodatkiem Ti nie rozpusz-
czaja sie w kwasach i znajduja sie wewnatrz wegli-
kéw tytanu. Wyprowadzono wniosek, ze w stalach,
gdzie siarczki wystepuja #tacznie z weglikami, siarka
nie wykazuje zbyt szkodliwego wptywu na wilasnosci
metalu, poniewaz siarczki te nie moga sta¢ sie¢ ogni-
skami rozmaitych utleniajacych proceséw. W. K.

16 — 95 (2)* 669.018.11 K 1— 9/10. 50
Paranjpe G., Cohen M., Bever B.: Uklad zelazo-azot.
»-The Iron-Nitrogen System.“ J. Metals, t. 188, nr 2
1950, s. 261, 7 str., 4 tab., 1 rys.,, 6 wykr., 17 poz. bibl
Badano uktad podwéjny Fe-N za pomoca dyfrakcji
promieni X. Rownolegle przeprowadzono proby kon-
trolne przez azotowanie zelaza karbonylkowego w mie-
szaninie amoniaku i wodoru, wykorzystujac zalezno$c¢
miedzy zdolnoscia azotujacg powyzszej mieszaniny,
a zawartoscig azotu w zelazie. Wyjasniono niektére
sprzeczne poglady lotyczace ukitadu Fe-N. Z. W.

16 — 96 (2)* 669.018.11 K 1— 9/10. 50
Pugh W., Nisbet D.: Badanie ukiadu potréjnego zelazo-
chrom-nikiel. ,A Study of the Iron-Chromium-Nickel
Ternary System.“ J. Metals, t. 188, nr 2, 1950, s. 268,
9 str., 1 tab., 16 wykr., 18 mikfot., 15 poz. bibl.

Opracowano uktad potréjny Fe-Cr-Ni wykonywu-
jac na 55 réznych stopach pomiary dilatometryczne
twardosci, préoby wytrzymatosci oraz badania mikro-
skopowe. Poréwnano otrzymane wyniki z danymi
z innych Zrédet. Podano wykres ukiadu potréjnego
Fe-Cr Ni wedtug badan witasnych. Z. W.

16 — 97 (&)* 669.141.25:539.219 K 1— 9/10. 50
Danitow A. M.: Likwacja siarki w duzym wlewku stali
stopowej. ,Likwacja siery w bolszom slitkie legiro-
wannoj stali.* Stal, t 6, nr 3, marz. 1946 r., s. 149,
314 str,, 2 fot, 3 rys.,, 2 wykr., 1 mikfot., 4 poz. bibl.

Wzrost produkcji stali stopowej odlewanej we
wlewki o duzym ciezarze uwypuklit zagadnienie jed-
norodnosci stali. Przeprowadzono badania likwacji
siarki w duzych wlewkach stali stopowej oraz wska-
zano sposoby opanowania tego zjawiska. K. R.

HUTNICTWA | ODLEWNICTWA 1950

16 — 98(0)* 539.24 K 1— 9/10. 50
Sennett R. S. i Scott G. D.: Struktura i wiasnosci op-
tyczne btonek otrzymanych z par metalu. , The Struc-
ture of Evaporated Metal Films and their Optical Pro-
perties.“ J. Optical Soc. Am., t 40, nr 4, kw. 1950,
s. 203, 8/2 str., 13 wykr., 1 tabl.,, 25 poz. bibl.

Pary metalu (Ag, Au, Cu, Al, Sb, Ni, Pd, Cr) napy-
lano na btonki formvarowe lub kwarcowe. Otrzymang
w ten sposéb cienkg warstewke o grubosci 30 — 500 A
poddawano obserwacji w mikroskopie elektronowym,
badajgc jej strukture i zalezno$¢ miedzy absorpcja
a gruboscig warstewek. J.C.

18 — 99 (2)* 539.2:621.385.833 K 1 — 9/10. 50
Zemljanowa L. I, Kusznis M. JM., Frimer A.l.. Bez-
posrednie odciski kwarcowe do badania struktur za
pomoca mikroskopii elektronowej. ,,Odnostupienezatyje
kwarcewyje otpieczatki dla elektronno-mikroskopicze-
skich issledowanij.“* DAN SSSR, t 70, nr 6, 1950,
s. 991, 3 str., 7 mikfot.,, 2 poz. bibl.

Sposéb wykonania odcisku kwarcowego stuzgacego
do badania struktury przy pomocy mikroskopu elektro-
nowego. Na szlif przygotowany w nonnalny sposéb
zostaje najpierw napylona w prézni (ok. KM mm Hg)
warstwa kwarcu o grubosci 200 — 300 A. Warstewka
ta zostaje nastepnie usunieta z powierzchni przez po-
wolne zanurzanie szlifu w roztworze, wymyta w letniej
wodzie, wysuszona i poddana obseiwacji. J. Ch.

13— 100 jz)* 669 112.227.1 K 1— 9/10. 50
Bianter M. E.: Wptyw niklu na dyfuzje wegla w auste-
nicie. ,Wlijaxiije nikiela na diffuziju ugleroda w austie-
nitie* Zur. Techn. Fiziki, t 20, nr 2 luty 1950 r.,
s. 217, 5 str., 8 wykr., 2 tab., 6 poz. bibl.

W wyniku Systematycznych badan przeprowadzo-
nych nad wptywem niklu na dyfuzje wegla w austeni-
cie stwierdzono, ze wraz ze wzrostem zawartosci niklu
w stali rosnie wspétczynnik dyfuzji. Tego rodzaju;
zjawisko powodowane jest zmniejszaniem sie ciepta

dyfuzji. Podano réwniez wspoétczynniki dyfuzji dla
réznych zawartosci niklu. J. Ch.
16 — 101 (2)* 669.018.11 K1 — 9/10. 50’

Bose N., Hawkes F.: Kinetyka przemiany eutektoidal-
nej w stopach zelaza i azotu. ,Kinetics of the Eutectoid
Transformation in Alloys of Iron and Nitrogen.”
J Metals, t 188, nr 2, 1950 r,, s. 307, 10 str., 12 wykr.,
14 mikfot., 21 poz. bibl.

Zbadano przemiane izotermiczng i martenzytyczna
stopu zelazo-azot o skiadzie eutektoidalnym (2,35 % N).
Pi'zemiany izotermiczne przebiegaja duzo wolniej
w catym zakresie temperatur, niz analogiczne prze-
miany w stali eutektoidalnej. Przy przemianie mar-
tenzytycznej faza”y jest bardziej trwatlg. Z. W.

16 — 102 (O* 621.741.4.621.746.7 K 1— 9/10. 50’
Bruhl F. i Wiester H. J.: Przebiegi przemian powodem
wystepowania rys w gteboko naweglonych elementach)
stalowych. ,UmwandlungsVorgange als Ursache von
Rissbildung in tiefzementierten Stahlsticken.“ Arch.
Eisenhitten, t 21, nr 5/6, maj - czerw. 1950, s. 159;
5 str., 1 fot., 2 wykr., 5 tabl.,, 11 mikrogr., 4 poz. bibl.

Na podstawie badan dilatometrycznych, magneto-
metrycznych i mikroskopowych udowodniono, ze pek-
nigcia wystepujace w naweglonej warstwie stali chro-
mowych i chromo-niskoniklowych powodowane sg roéz-
nicami objetosci rdzenia i straty naweglonej. Rdéznice
te powstajg wskutek przemiany perlitycznej w rdze-
niu a bainitycznej w warstwie naweglonej w nastep-
stwie chtodzenia po cementacji ewentualnie dodatko-
wej normalizacji. Sposdb obroébki cieplnej zabezpiecza-
jacy przed tego rodzaju wadami. W. H.
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16 — 103 (z)* K 1— 9/10. 50
669.14.018 29:669.24:669.26:539.219

Skobto S.Ja.. Miedzydendrytowa likwacja chromu

i niklu w stalach konstrukcyjnych. ,Miezdiendritnaja

stali.”
2 fot,

likwacja chroma i, nikiela w konstrukcionnoj
Stal, t 6, nr 3, marz. 1946, s. 197, 1% str.,
1 rys., 1 wykr., 1 tab., 1 poz. bibl.

Ocena nasilenia likwacji miedzydendrytowej na
podstawie badania makroskopowego moze tatwo do-
prowadzi¢ do duzych btedéw, co zostato udowodnione
w catym szeregu przypadkéw droga badania skiadu
chemicznego krysztatébw oraz materialu wypeiniaja-
cego przestrzenie miedzy dendrytami. K. R.

16 — 104 (2)* 669.14.018.29:539.219 K 1— 9/10. 50
Czujko M. N.: Metody zwalczania tupkowego przetomu
w stali konstrukcyjnej. ,Mietody borby s szifiernym
iztomom w konstrukcionnych stalach.“ Stal t. 6, nr 6,
czerw. 1946, s. 354, 4% str., 9 tabl., 2 poz. bibl.

Badanie wpltywu réznych czynnikéw procesu tech-
nologicznego na tworzenie sie tupkowego przetomu
oraz rozwarstwien w stali konstrukcyjnej, potwierdzito
tacznos¢ tych wad z likwacja dendrytowa, z zawar-
toscia gazéw w stali oraz z niedostateczng jednorod-
noscig mikrobudowy. Ustalono konieczno$¢ suszenia
wszystkich materiatéw wsadowych, goracego biegu
piecéw, odfosforzania, wysokiej temperatury spustu,
obnizenia ciezaru wlewka itp. K.R.

16 — 105 (0)* 539.26 K 1 — 9/10. 50
Edwards W., Speiser R., Johnston H.. Kamera dy-
frakcyjna promieni X do wysokich temperatur. ,,A High
Temperature X-ray Diffraction Camera“. Rev. Sci.
In str., t 20, 1949 nr 5, s. 343, 4 str., 2 rys.,, 1 mikfot,,
4 poz. bibl.

Opis kamery. Prébke w postaci preta czy. drutu

wzglednie w przypadku proszkéw w cienkiej rurce
kwarcowej lub ceramicznej ogrzewa przez promienio-
wanie piecyk molibdenowy, tantalowy lub platynowy.
Piec ogrzewano indukcyjnie pradami wirowymi wy-
sokiej czestotliwosci (0.5 mc). Temperature do 850 C
mierzy sie termopara Pt-Pt Rh, a powyzej pirome-
trem optycznym z dokt 0.2%. Prazki dyfrakcyjne tan-
talu i molibdenu badano w zakresie 1500 — 2500 K,
tytanianiu baru w zakresie 400 — 1600 K. Czas ekspo-
zycji IK — 2 g L. K.
16 — 106 (2)* 539.26:669.112.2 K 1— 9/10. 50
Heal H., Savage J.: Metoda rentgenowska do badania
szybkich zmian fazy w stalach w zakresie wysokich
temperatur. ,An X-Ray Method for Studying Rapid
Phase Changes in Steels at High Temperatures“. N a-
ture, t 164, 1949, nr 4159, s. 105, 1 str., 1 wykr.

Probke w postaci cienkiej ptytki kwadratowej
umieszcza sie w prézniowym piecu i naswietla sie pro-
mieniami X. Ugiete pod niskim katem promienie X
padaja na licznik Geigera-Mullera. Urzadzenie pozwa-
la zauwazy¢ wyrazne zmiany zachodzace w proébce
w przeciggu czasu rzedu 1 sek L. K.

16 — 107(n)* 669.35.548.5 K1 —910. 50
Hibbart W. R., You-Chao-LJin, Reiter S. F.: Krysztaty
blizniacze w miedzi i w mosigdzu 70/30 a powstajace
pod wpltywem zarzenia. ,Annealing Twins in Copper
and 70 — 30 Alpha Brass.” J. Metals, t. 1, 1949, nr 9,
S. 635, 2 str., 1 tab.

Mosigdz 70/30 posiada wiekszg skitonno$¢ do two-
rzenia krysztatbw blizniaczych przy zarzeniu, niz
miedz. Stosunek ilosci blizniakéw do ilosci ziarn jest
na ogo6t staty dla miedzi i 70/30 alfa mosiadzu w sze-
rokim zakresie temperatur odksztatcenia i zarzenia,
za wyjatkiem alfa mosigdzu przy 600 C, gdzie stosunek
"ten maleje znacznie. E. Z.

HUTNICTWA | ODLEWNICTWA Nr 9— 10

16 — 108 (D)* 669.721.5:621.9 K I — 9/10. 50
Ernst Th. Laves F.. Przerébka plastyczna magnezu
i jego stopéw. ,Uber die Verformung des Magnesiums
u. seiner Legierungen“. Zeischr., Met., t 40, 1949,
nr 1, s. 1, 114/5 str., 4 tab.,, 8 rys., 19 mikfot.

Badano mikroskopowo mechanizm odksztatcen pla-
stycznych magnezu i jego stopéw o skiladzie 6 % Al,
1% Zn, 0,3 % Mn, reszta Mg oraz 1,8 % Mn, reszta Mg,
stosujac réwniez Swiatto spolaryzowane, postugujac sie

sporzadzonymi do tego celu odczynnikami trawiacy-
mi. Obserwacja doprowadzita do wniosku o istnieniu
»poslizgu rozrywajacego“ czyli kombinacji zjawisk
poslizgu i rozerwania. E. Z.

16 — 109(0)* 539.26 K 1 — 9/10. 50

K. Judowdth: Blad kolimacji przy rozpraszaniu pro-
mieni X pod matym katem. ,Collimation Error in
Small Angle X-ray Scattering“ J. Appl Phys, t 20,
1949, nr 12, s. 1232, 4 str., 3 rys., 4 wykr., 3 poz. bibl.
L. K.

16 — 110 (O* 669.111.2 K 2— 9/10 50
Myskowski E. T., Dunphy R. C.. Nowy stop powodu-
jacy grafityzacje sferoidalnag, wynaleziony przez N.R.L.
(Laboratorium Badawcze Marynarki). ,New Graphite
Nodulizing Alloy developed by N. R. L. (Naval Re-
search Laboratory)“. Foundry, 1949, nr 10, s. 72, 4 str.,
3 tab., 1 wykr., 3 mikfot. S. K.

16 — 111(1)* ,
669.715:669.26:669.292:669.295
Siebel G.: Rozpuszczalno$¢ chromu, wanadu,
manganu, cyrkonu w stopach aluminiowych.
die Loslichkeit /on Chrom, Vanadium, Titan, Man-
gan, Zirkon in Aluminiumlegierungen.“ Zeit. Met.,
t. 40, 1949, nr 6, s. 214, 3% str.,. 1 tab., 10 wykr., 4 mikfot.
Oznaczono rozpuszczalnos$é: Cr, V, Ti, Mn i Zr
w stopie Hg 43 oraz Ti, Zr w stopie Cu 30. Hg 43 za-
wiera 4% Zn i 3% Mg, reszta Al, Cr 30 za$ 3% Cu.
1,6% Mg i 0,69\ Mn, reszta Al. Przy stapianiu Hg43
z 0,2 % Mn, rozpuszczalno$¢ wynosi: 0,4 % V, 0,21 % Ci',
i 0.09% Ti i obniza sie przy roéwnoczesnej obecnosci
viszystkich trzech metali: dla V na 0.03%, dla Cr
na 0,16 %, dla tytanu na 0,07 %. Najwyzsza jest roz-
puszczalno$¢ Cr odgrywajacego giéwna role w korozji
miedzykrystalicznej. Przy produkcji Hg43 nalezy za-
wartos¢ Cr, Ti a zwlaszcza V ograniczy¢ tak, aby nie
powstaty likwacje, a z drugiej strony, aby stop byt
odporny na korozje miedzykrystaliczng. E. Z.

16 — 112(0)* 535.33:539.2 K 1 — 9/10. 50
Weill A.: Zastosowanie spektrografii promieni X w fi-
zyce metali. ,Application de la spectrographie des
rayons X & la physique de métaux“. Rev. Met-, t. 46,
1949, nr 2, s. 102, 5 str,, 5 rys., 28 poz. bibl.

Wyniki zastosowania spektrografii promieniami X
do badania struktury elektronowej metali i stopow.
W czesci dotyczacej pracy wilasnej podano wyniki do-
Swiadczen nad widmami stopéw AlI-Cu z 4% Cu. Opi-
sana metoda stanowi uzupetnienie metod dyfrakcyj-
nych promieni X. L. K.

16 — 113 (D)* 533.7:669.71-462 -K 1 — 9/10. 50
Alessandrini E.. Piec do wysokich temperatur stuzacy
do badan cienkich bton za pomoca dyfrakcji elektro-
néw. ,High Temperature Furnace for Electron Diffra-
ction Studies of Thin Films“. 3. Appl. Phys, t 20
1949, nr 2, s. 102, 5 str., 5 rys., 28 poz. bibl.

Konstrukcja pieca stuzagcego do badan cienkich
bton metali za pomoca dyfrakcji elektronéw w zakre-
sie do 1100 C. Powyzej tej temperatury otrzymuje sie
zdjecia dyfrakcyjne zamglone. Urzadzenie pozwala ba-
da¢ rekrystalizacje oraz zmiany lazy cienkich bton
metali i stopow. L. K.

K 1— 9/10. 50

tytanu,
,Uber
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16 — 114 (D)* 660.41:537.12 K 1— 9/10. 50
Russell A. S.: Dyfuzja wodoru poprzez rure aluminio-
wa. ,,Diffusion of Hydrogen through Aluminium Tu-
bes“. Met. Progress, t 55 1949, nr 6, s. 827, 4/:/ str,,
1 tab., 2 rys., 2 mikfot.

Zmierzono dyfuzje wodoru poprzez specjalny typ
rury aluminiowej przy temperaturze od 100 do 500 C
i przy cisnieniu od 10— 750 m/m Hg. Nie osiagnieto
miarodajnych cyfr wptywu temperatury i ci$nienia na
dyfuzje wodoru. Podczas pomiaru rura rekrystalizuje
i nastepuje rozrost ziarn. Btonka tlenkowa nie ulegta
zgrubieniu, co jednak nie upowaznia do wniosku, ze
utlenienie nie jest waznym czynnikiem dyfuzji. Wyta-
dowania elektryczne o wysokim napieciu powroduja
pieciokrotny wzrost dyfuzji. Dyfuzja tlenu przy 500 C
przy cisnieniu 1 at. jest znikoma. E. Z.

16 — 115 (0)* 669:539.2 K 1— 9/10. 50
Poglad na strukture mozaikowa w metalach. ,,Sympo-
sium sur la structure mosaique des métaux“. Rev.
Met, 1949, nr 2, s. 61, 10 str.

Badania odbitych promieni X wykazaty pewne nie-
regularnos$éi, ktére naprowadzity na siad struktury
mozaikowej. Polega ona na pewnych nieciggtosciach
siatki w obrebie jednego krysztatu. Badania nad ta
strukturg przeprowadzono: przy pomocy promieni X,
mikrograficznie i na drodze badan wiasnosci mecha-
nicznych. Obserwowano zmiany tej struktury przy prze-
rébce plastycznej. Wyjasnienia teoretyczne nie sa

jeszcze wyczerpujace. O. W.

16 — 116 (n)* 539.15 K I — 9/10. 50
Clare H. T.:. Parametry siatki a tytanu o wysokiej
czystosci i wpltyw na nie tlenu i azotu. ,The Lattice

Parameters of High Purity Alpha Titanium and the
Effects of Oxygen and Nitrogen on Them®“. J. M e-
tals, t 1, 1949, nr 9,'s. 588, 2 str., 1 tab., 2 wykr.

Parametry Siatki przestrzennej « tytanu wynosza:
Ai; = 2,9504 A — 0,0003 CO= 4,6833 A = 0,003. State te
szczegllnie Co znacznie sie powiekszaja przez mate
domieszki tlenu i azotu. E. Z.

16 — 117 ()* 548.5:669,7 K1 — 9/10. 50
Onitsch E.: Badania nad zagadnieniem zarodkéw Kry-
stalizacji w stopionych metalach lekkich. ,Unter-
suchungen zum Keim — Problemen in Leichtmetall —
Schmelzen.” Arch. Me t, t 3, 1949, nr 8, s. 295, 4 str.,
4 rys., 4 fot, 1 mikfot.

Stwiedzono, ze bogate w zarodki stopy, ktére po-
wstawaj g przy stabym przegrzaniu, dajg odlewy drob-
noziarniste, podczas, gdy ubogie w zarodki stopy, po-
wstajace przy mocnym przegrzaniu, daja przy wolnym
stygnieciu grube ziarno, przy szybkim za$ stygnieciu
daja ziarno nadzwyczaj drobne. Przeprowadzono do-
Swiadczenia z aluminium o réznej czystosci. Wyniki
nie moga mie¢ zastosowania w praktyce ze wzgledu na
niskie przegrzanie stopéw aluminiowych (20 powyzej
pktu topienia) oraz ze wzgledu na niemozliwos$¢ prze-
grzewania metalu do 1200 C, potrzebnego dla osiagnie-
cia drobnego ziarna przez gwattowne studzenie. E. Z.

16 — 118 (O)* 669.71:548.53 K1 — 9/10. 50
Bucknell G. L., Geach A. G.. Struktura pasemkowa
w rekrystalizow-mym aluminium. ,Laminated Struc-
ture in Recrystallized Aliminium“. Nature, t 164,
1949, nr 4162, s. 231, 1 str.

Badajac po rekrystalizacji mikrostrukture czystego
aluminium (99,99 %) pod mikroskopem elektronowym,
zaobserwowano budowe pasemkowg. Pasemka maja
jednakowg orientacje (100), grubos$¢ za$ poszczegdlnych
pasemek wynosi okolo 600 A. W. Z.
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16 — 119 (0)* 621.385.833 K 1 — 9/10. 50
Mikroskop elektronowy Plessey‘a. ,Plessey Electron
Microscope“. Iron Coal Trades Rev., t 159,
1949, nr 4249, s. 466, 1 str. J.Ch.
16 — 120 (2)* 669.112.2 K I — 9/10. 50

Russel F. T., Mavrocordates C.: Doswiadczenia w ba-

daniu przemian izotermicznych. ,Experiences in the
Study of Isothermal Transformations“. J. Iron Steel
Inst., t 162, 1949, nr 1, s. 33, 11 str, 4 tab.,, 2 rys,

13 wykr., 4 poz. bibl.

Przyrzad oparty na zasadzie magnetycznej, do ba-
dan wolniej przebiegajacych przemian izotermicznyetn
stali. Przy pomocy pétautomatycznych przyrzadéw re-
jestrujacych otrzymano przy réznych temperaturach
wykresy przemian magnetycznych, zachodzacych nie-
raz w ciggu wielu setek godzin. Aparat wykazat sze-
reg lat temu znaczng stato$¢ austenitu kilku stali w za-
kresie temperatur pomiedzy strefg przemiany perli-
tycznej a martenzytycznej i powolny przebieg prze-
miany w strefie posredniej. Stwierdzono, ze austenit
stali o zawartosci 3% Cr moze zmienia¢ sie catkowi-
cie w perlit, nie sygnalizujgc zmian magnetycznych.
Wspotczynniki kontrakcji termicznej licznych austeni-
tow zmniejszajg sie w miare stygniecia stali do tem-
peratur sasiadujacych z przemiang Ms. Aparat reje-
struje przy tym zmiany diugosci prébki réznych stali
pod- i nadeutektoidalnych. Omdéwiono dominujacy
wptyw wegla na zmiany wymiarowe. B.K.

17. FIZYCZNE BADANIA WELASNOSC!

17 — 32(0)* 536.41 K 1 — 9/10. 50*
Turnbull J.: Rejestrujacy dilatometr do pomiaréw
rozszerzalnosci cieplnej ciat statych. ,Recording Dila-
tometer for Measuring Thermal Expansion of Solids.”
J Am.. Ceram. Soc, t 33 1950, nr 2, s. 54, 25 str.,.
I lot., 2 rys., 2tab., 11 poz. bibl.

Opisano rejestrujacy dilatometr, w ktérym do po-
miaréw zmian dtugosci zastosowano ekstensometry
oporowe. Rejestrator typu .potencjiometrycznego zapi-
suje wydtuzenia, jak réwniez temperature probki. Do-
ktadnos¢ + 05 % petnej skali. L. K.

17 — 33(0)* 538.23 K1 — 9/10. 50
Elkina T.: Histereza w wirowych polach magnetycz-
nych. ,Gisterezis we wraszczajuszczichsia magnitnych
polach.* Zur. Eksper. i Tieoret Fiz, t 20, 1950,
nr 1, s. 84, 7 Str, 2 wykr., 5 rys., 10 poz. bibl.

Wyliczono straty na histereze dla pdél wirowych:

w dziedzinie staltych pdél wystepujacych w jednoosio-
wych materiatach ferromagnetycznych. Podano zwig-
zek miedzy stratami wirowymi i stratami na przem-a-
gnesowanie, przy czym otrzymane wyniki doswiad-
czalne pokrywajg sie z wyliczonymi. L K.
17 — 34 (2)* 538 1 K 1— 9/10. 50
Szur G., Baranowa N.: Temperaturowa histereza ma-
gnetyczna w ferromagnetykach. Cz. Il. ,,O tiempiera-
turnom magnitnom gistieriezisie w fierromagnietikach.
I1“ Zur. Eksper. Tieoret Fiz,t 20, nr 2 1950,
s 183, 8 str., 23 wykr., 6 poz. bibl. c.d.

Wyniki pomiaréw dotyczacych zjawiska tempera-
turowej histerezy magnetycznej w proébkach niklu
i zelaza krzemowego, wystepujacego przy cyklicznym
nagrzewaniu w polu magnetycznym w zakresie tem-
peratur od — 195 C do punktu Curie. Préby przepro-
wadzono przy réznych natgezeniach wewnetrznego pola
magnetycznego; stwierdzono zalezno$¢ histerezy od
uprzedniej obroébki cieplnej prébki. Wyniki oméwiono
na drodze teoretycznej, wigazac znaleziong histereze ze
zmiang statych anizotropii, magnetostrykeji i napre-
zen wewnetrznych w zaleznosci od temperatury. L. K.
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17 — 35 (2)* 669.14:621.785.784 K 1— 9/10. 50

Szur J.: Wptyw starzenia na krzywag zaleznosci koercji
stali krzemowej od temperatury. ,Wlijanije starienija
na wid kriwoj tiempieraturnoj zawisimosti kojercitiw-
noj sity w dinamnoj stali.“ DAN SSSR, t 69, 1949,
nr 4, s. 551, 3 str., 2 wykr.

Dane pomiarowe zaleznosci koercji stali o zawar-
tosci 1 % krzemu od zmiany temperatur w granicach
od 0 do 700 C, przy czym najwyzsza wartos¢ osigga
sieg przy temperaturze w granicach od 200 do 300 C.
17 — 36 (n)* 538.1:669.8 K1 — 9/10. 50
Wierkin B.: Magnetyczne wiasnosci G3ny przy niskich
temperaturach. ,Magnitnyje swojstwa otowa pri ni-
skich tiempieraturach“. DAN SSSR, t 69, 1949, nr 6,
s. 773, 31/3 str.,, 2 wykr.

Zalezno$¢ zmiany oporu od zmiany pola magnetycz-
nego zewnetrznego wplyneta na badania wilasnosci
magnetycznych przy niskich temperaturach. Przy ni-
skich temperaturach ze zmiang pola magnetycznego
cyna zmienia przenikliwo$¢ magnetyczna. K. G.

17 — 37 (n)* 537.22:669.215.26 K 1— 9/10. 50
Linde J.: Elektryczne wiasnosci stopéw ztoto-chrom.
~Electrical Properties of Gold-Chromium Alloys.” N a-
ture t 165 1950, nr 4199, s. 645, 1 str., 2 wykr., 3 ods.

Podano wyniki badania wptywu starzenia w roz-
nych temperaturach na opér elektryczny stopéw Au-Cr
poddanych obrébce plastycznej na zimno. Starzenie
powoduje wzrost oporu, podobnie jak odpuszczanie
po zahartowaniu. L. K.

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY
18 — 62* 545.7:538.2 K 1— 9/10. 50
Agiejkin D.: Przyrzady do analizy gazow oparte na
wilasnosciach magnetycznych. ,Pribory dla analiza

gazéw po magnitnym swojstwam“. Awtom. i Tie-
lem, t. 10, 1949, nr 6, s. 453, 11 str., 9 rys., 1 tab.,
8 wykr.

Omoéwiono  mozliwos¢ wykorzystania  wilasnosci

magnetycznych gazéw do budowy aparatury pomia-
rowej do celéw analizy gazéw i mieszanin. Rozpatrzo-
no zakres przystosowania tych analizatoréw do celéw
przemystowych oraz ich zakres pomiarowy. Przyrza-
dy oparte na tej zasadzie najbardziej nadajg sie do
analizy mieszanin zawierajacych tlen, gdyz przenikli-
wos$¢ magnetyzmu tlenu jest najwieksza. K. G.

18 — 63* 538.6 K 1— 9/10. 50
Rabinéw J.: Ptyn magnetyczny stosowany do réznych
urzadzen kontrolnych. ,Magnetic Fluid Adaptable to
many Control Devices“. S. A. E. Journa 1 t. 57, 1949,
nr 5, s 28, 2 str., 1 poz. bibl.

Wskazano zastosowanie zawiesiny proszku magne-
tycznego w odpowiednio dobranych cieczach. Zawie-
sine charakteryzuje zmiana lepkosci pod wpitywem
pola magnetycznego. Podano zgadane wilasnosci za-
wiesiny, ptynu i magnetycznego proszku. L. K.

18 — 64* 662.6:629.13 K 1— 9/10. 50
Schafer C.. Miernik ilosci paliwa w samolocie. ,Air-

plane Fuel Gage“. Electronics, t 23, 1950, nr 4,
s. 77, 3 str. 1 fot. 1 wykr. L. K.

18 — 65* 533.7 K 1— 9/10. 50
Mellen G. L.: Przeptyw gazéw o obnizonym cisnieniu.

.Flow of Low Pressure Gases“. Chem. Eng,, t 56,
1949, nr 5, s. 122, 3 str. 5 wykr.

W zwigzku z rozpowszechnieniem stosowania
«wv przemysle prézni rzegdu 1 mm Hg i nizszych, ko-
nieczne jest obliczanie rurociggéw dla "przeptywu ga-
z6w o takim cis$nieniu. Podano odnosne wzory, wy-
kresy i wskazowki. Wazna sprawa jest nalezyte wia-
czanie vacuummetréw, by wskazywaty wiasciwe cis-
nienie. W. R.
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19. MECHANICZNE BADANIA
| WEASNOSCI

19 — 84 (0)* 620.1(47) K 1 — 9/10. 50
Klier E. P.: Opinia uczonych rosyjskich o ocenie me
tali na podstawie préb mechanicznych. ,Russian Opi-
nions on Evaluation of Metals by Mechanical Tests“.

Met. Progress, t. 57, nr 3, 1950, s. 358, 3 str., 1 poz.
bibl.

Przedstawiono roézne opinie rosyjskich uczonych,
zamieszczone w czasopiSmie Zaw. tab. t 14, 1948,

str. 446 — 486 odnos$nie ogoélnego charakteru wiasnosci
mechanicznych, wnioskowania o zachowaniu sie¢ ma-
teriatdbw w konstrukcji na podstawie wynikéw proéb
mechanicznych, ocenj® charakterystyk wytwarzania na
podstawie préb mechanicznych oraz odnosnie kontroli
jakosci. Z. B.

19 — 85 (0)* 539.3 K I — 9/10. 50
Stepanow A. W.: Przyczyny odrebnosci zniszczenia ciat
sprezysto-anizotropowych. ,Priczyny osobiennostiej
razruszenija uprogo anizotropnych tiet*. lzw. An.
SSSR Fizycz, t 14, nr 1, stycz.-luty 1950, s. 122,
18 str., 4 rys., 17 wykr., 1 tabi.,, 7 poz. bibl.

Warunki dla zniszczenia prébki, poddanej dziata-
niu sil zewnetrznych, stwarzajg stan naprezenia, za-
lezny nie tylko od uksztattowania sit zewnetrznych,
lecz takze od wiasnosci sprezystych proébki. Rozpa-
trzono pewne przypadki stanu naprezenia ciat spre-
zysto-anizotropowych celem wykazania: 1) zmian,
jakie wnosi anizotropia w stan naprezenia, wywota-
ny okreslonym uksztattowaniem sit zewnetrznych,
2) mozliwosci wpltywu odrebnosci stanu naprezenia,
wywotanej anizotropig ,na prawa niszczenia anizotro-
powych prébek. Przyczyny odrebnego charakteru zni-
szczenia cial sprezysto-anizotropowych w poréwna-
niu z izotropowymi leza czesciowo w roéznicy teorii
sprezystosci cial izotropowych i anizotropowych dla
jednakowych orzypadkéw obcigzenia. Podano szereg
twierdzen, ktére nalezy mie¢ na uwadze przy porow-
nywaniu ciat sprezysto-anizotropowych z izotropowy-

mi. B. B.

19 — 86 (0)* 620.172 K 1 — 9/10. 50
Tnum A., Richars K.:: Linia uszkodzenia przy dtu-
gotrwatym obcigzeniu. ,Die Schadenslinie bei Dauer-
standbeanspruchung“. Arch. Eisenhtitt en“, t 20,
nr 718, r. 1949, s. 229, 13V2 str., 2 tab.,, 27 wykr.,

1 fot.,, 37 pob. bibl.

Zmiany jakie zachodza w materiale na skutek ob-
cigzen diugotrwatych. Sposéb postepowania dla wy-
kazania uszkodzenia. Mechanizm odksztatcenia. Dopu-
szczalne uszkodzenia czesci konstrukcyjnych o ogra-
niczonej zywotnosci. Rozpoznanie zblizania si¢ prze-
tomu w warunkach ruchowych. Czynniki wptywajace

na wystepowanie i wielko$¢ uszkodzenia. B. B.

19 — 87 (0)* 539.37 K1 — 9/10. 50
Zutowo T. K., Fridman J.B.. Badanie stanu od-
ksztatcenia przy pomocy naniesionej siarki wspo6t-

rzednych. ,lzuczenije dieformirowannogo sostojanija
s pomoszczju nakatanoj dielitjelnoj sietki“. Zur.
Tiechn. Fiz, tom 19 nr 3, 1948 r. s. 431, 10 str,

1 tab., 5 wykr., 10 fot.,, 2 mikfot.,, 9 poz. bibl.

Nowm metoda okreslania trwnitych odksztatcen
miejscowych przy pomocy siatki wspéirzednych, na-
niesionej sposobem stosowanym wr przemysle poligra-
ficznym. Spos6éb ten jest znacznie prostszy od foto-
graficznego sposobu nanoszenia siatki. Nowa metode
zastosowano do okreslenia stanu odksztatcenia pta-
skich prébek, aluminiowych i stalowych normalnych

i z karbem. Oméwnono uzyskane wyniki i wskazano
zadanie, jakie mozna rozwigza¢ powyzsza metoda.
Metoda wymaga dalszego rozpracowania. B. B.
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19. Mechaniczne badania i wtasnosci
19 — 88 (o)* 620.178.6 K 1— 9/10. 50

ljuszin A. A.: Uwagi o pewnych artykutach poswie-
conych krytyce teorii plastycznosci. ,Zamieczanija
o niekotorych statjach poswiaszczennych kritikie tieo-
rii ptasticznosti.“ lzw. AN SSSR Tiechn., t. 6/50,
nr 6, czerw. 1950, s. 940, 11 str., 5 poz. bibl.

Artykut dyskusyjny. Autor polemizuje z niektérymi
wypowiedziami krytykéw teorii plastycznosci i zwie-
zle formutuje podstawy matematycznej teorii plastycz-
nosci, zadania jakim stuzy i metody jakimi przy roz-
pracowaniu teorii postuguja sie mechanicy. B. B.

19 _ 89 (o)* 620.178.6:536.4 K I — 9/10. 50
A A. Chitkov: Relaksacja przy wysokich temperatu-
rach. ,Relaxace za vysokych teplot.“ Hut. Listy,
t 5 nr 2, 1950, s. 52, 5 str.,, 2 tab., 1 rys., 4 wykr,
17 poz. bibl.

Podkreslajac znaczenie relaksacji, oméwiono zjawi-
sko petzania na goraco oraz relaksacji przy wysokich
temperaturach i wyprowadzono matematyczng zalez-
no$¢ pomiedzy obu tymi zjawiskami na przyktadzie
ztgcza Srubowego. Rozpatrzono dwie teorie przebiegu
petzania na goraco i relaksacji, a mianowicie: teorie
wzrostu wytrzymatosci na skutek starzenia i na sku-
tek deformacji. Podano granice zasiegu tych teorii,
pizebieg i sposéb wyznaczania krzywej relaksacji oraz
réznice pomiedzy relaksacja a petzaniem na goraco.
A. O.

19 _ 90 (o)* 620.17 (17 (43) ,,39, 49“ K 1— 9/10. 50
Siebei E.: Préby materiatlowe i badania wytrzymato-
sciowe w Niemczech w latach 1939 - 1949. ,Material-
prufung und Festigkeitsforschung in Deutschland in
den Jahren 1939 - 1949 Schweiz. Arch., t 16
nr 4, kwiec. 1950, s. 97, 9 str., 1 rys., 12 wykr., 5 tab.,
17 poz. bibl.

Powstanie, rozwdj i stan dzisiejszy Zaktadow" Badan
Materiatowych w Niemczech. Zadania, jakie maja do
spetnienia badania materiatow. Wykorzystanie zdol-
nosci do odksztatcenn przy niejednorodnym rozktadzie
naprezen. Dzialanie podporowe. Okreslenie granicy pla-
stycznosci przy zginaniu i w bardziej zawitych przy-
padkach obcigzenia. Ocena doswiadczen na dnach kotto-
wych. Wykresy obliczeniowe dla den kottowych. Dzia-
tanie tlumienia granicznego i spadek naprezenia przy

obcigzeniach zmiennych. B. B.
19 — 91(o)* 620.178.7 K I — 9/10. 50
Mintrop H.: Pomiar najwiekszej sity uderzenia. ,Die

Messung der grossten Stosskraft.“ Schweiz. Arch.,
t 16, nr 4, kwiec. 1950, s. 119, 4 str.,, 1 rys., 4 wykr.,
2 tab., 22 poz. bibl.

W duzym skrécie przedstawiono doswiadczenia ma-
jace na celu sprawdzenie wzoréw Hertz'a dla zet-
knigcia sie ciat sprezystych. Wyniki pozwolity opraco-
wacé prosty przyrzad dla okreslania najwiekszej sity

uderzenia z wielkosci powierzchni styku kuli i plyty.
B. B.
19— 92 (D* 669.715 — 419:539.413 K 1 — 9/10. 50

Thompson W.: Préba zginania swobodnego stozka dla
blach i taSm stop6éw aluminiowych. ,,A Free Cone Bend
Test for Aluminium Alloy Sheets and Coils.* Metal-
tu.rgia, t 41, nr 246, marz.-kw. 1950 r., s. 341, 4j4 str.,
5 tab.,, 1 rys., 1 wykr. 4 fot., 2 poz. bibl.

Przyrzad i sposdb przeprowadzenia préby zginania
celem doktadnego oznaczania najmniejszego promienia
zgigecia. Doswiadczenia przeprowadzone na cienkich
blachach aluminiowych wykazaty, ze przy pomocy jed-
nej préby mozna wykry¢ drobne réznice w wielkosci
zginania jak réwniez zmiany w obroébce cieplnej. Z. B.
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19 — 93 (2)* 536.4 K 1 — 9/10. 50

ZaskowM. A.: Wytrzymatos$¢ stali weglowych przy wy-
sokich temperaturach. ,Procznost’ uglerodistych statej

pri wysokich liempieraturach.* Zur. Tiech. Fi z,
t 19 nr 6, 1949 r, s. 684, 12 str, 1 rys., 5 wykr., 25
pcz. bibl.

Przeprowadzono préby rozciggania stali weglowych,
0 zawartosci od 0,12 do 1,19 % wegla, przy tempera-
turach od 20 do 1150 — 1300 C i szybkosci rozciggania
v =0,01 mm/sek, i v—1 mm/sek. Ustalono wzory dla
obliczenia wytrzymatosci na rozcigganie metali przy
podwyzszonych temperaturach. Wykazano doswiadczal-
nie stuszno$¢ wyprowadzonych wzoréw. B. B.

19— 94 (2)* 539.37:536,4 K 1— 9/10. 50

Zaskow M. A.: Wptyw szybkosci odksztatcenia na wy-
trzymato$¢ stali weglowej przy wysokich temperatu-
rach. ,Wlijanije skorosti dieformacji na procznost’ ugle-
rodistoj stali pri wysokich tiempieraturach. Zur.
Tiechn. Fiziki, t 19 nr 6, r. 1949, s. 711, 11 str.,
9 tab., 5 wykr., 1 fot.,, 30 poz. bibl.

Wykazano doswiadczalnie dla stali weglowych za-
leznos¢ wytrzymatosci na rozcigganie od temperatury
1 szybkosci rozciggania w zakresie od 20 do 1150 C
Szybkos$¢ rozciagania zmieniano od 0,002 mm/sek. do
100 mm/sek. Przeprowadzone doswiadczenia potwier-
dzity stuszno$¢ wyprowadzonych wzoréw dla oblicza-

nia wytrzymatosci na rozcigganie i wspoiczynnika
szybkosci. B. B.
19 — 95 (n)* 539:62 K I — 9/10. 50

Whitehead T.R.: Odksztatcanie powierzchni i tarcie
metali przy matych obcigzeniach. ,Surface Deforma-
tion and Friction of Metals at Light Loads“. Proc.
R oy. Soc., t 201, nr 1064, 1950 r,, s. 109, 21 str., 1 rys.,
7 wykr., 1 fot.,, 10 mikfot., 27 poz. bibl.

Opisano nowy aparat do pomiaru tarcia przy kon-
trolowanych warunkach poslizgu dla obcigzenn po-
czagwszy od Kkilku miligraméw. Odksztatcenia po-
wierzchni badano przy pomocy mikroskopu metalo-
graficznego i elektronowego. Sprawdzono stusznosé
prawa Amontonsa o proporcjonalnosci sity tarcia do
obcigzenia w zakresie od kilku miligraméw do kilku
kilogramoéw. Wyniki badan wykazaty, ze powstaja od-
chytki od prawa Amontonsa dla elektrolitycznie pole-
rowanej miedzi przy obcigzeniach mniejszych od kilku
gramow. Odchyitki te ttumaczy sie¢ wptywem cienkiej
powtoki tlenkoéw, ktéra tworzy sie w zetknieciu z atmo-
sfera. Dla srebra i aluminium prawo Amontonsa sto-
suje sie dla catego badanego zakresu obcigzen. Z. B.

19— 96 (2)* 669.715 — 419:539.413 K 1— 9/10. 50

Baeyertz M, Craig W. F, Bumps E.S.: Metalograficz-
ny opis przetomu prébek udarnosciowych ze stali kon-
strukcyjnej. ,,A Metallographic Description of Fracture
in Impact Specimens of a Structural Steel.* J. M e-
tals, t 1, 1949 r., nr 8, s. 481, 10 str., 2 wykr., 26
mikfot., 5 poz. bibl.

Szereg mikrofotografii ilustruje charakter przetomu
prébek udarnosciowych ze stali konstrukcyjnej, tama-
nych przy réznych temperaturach. Wykazano, ze prze-
tom rozpoczyna sie przez rozczepienie ziarn ferrytu
potozonych w polu najwiekszych naprezen troéjosio-
wych, ktére wystepujg w czasie przebiegu préby. Dru-
gie stadium tamania polega na rozprzestrzenieniu sie
rczczepien i rozrywaniu metalu. Na podstawie préb na-
lezy sadzi¢, ze skiadniki, jak cementyt lub wtracenia,
nie przyczyniaja sie¢ do powstawania rozczepien ziarn
ferrytu w stali niskoweglowej. Z. B.
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19— 97 (2)* 621.436:669.13 — 434 K 1 — 9/10. 50

Ivuivinen T. O.: Projektowanie zeliwnych watéw kor-
bowych i ram silnikéw Diesla. ,Designing Cast Iron
Crankshafts and Centerframes for Diesel Engines*.
AM Foundry man, t 16, 1949, nr 2, s. 28, 5 str,
5 rys., 6 fot.

W ostatnich latach daje sie zauwazy¢ w amerykan-
skim przemysle maszynowym tendencja do zastgpie-
nia spawanych konstrukcji stalowych znacznie tan-
szymi i lzejszymi odlewami z zeliwa modyfikowanego.
Nowe tworzywo wymaga jednak nowych racjonal-
nych metod projektowania, opartych przede wszy-
stkim na wytrzymatosciowych badaniach laboratoryj-
nych, te ostatnie oprowadzajg sie do eksperymental-
nego wyznaczania naprezen w poszczegoélnych elemen-
tach konstrukcji i znalezienia ich optymalnego ksztat-
tu i wymiaréw. Opisano wyznaczanie naprezen w wa-
tach korbowych i ramach silnikéw Diesla metodg
powtok kruchych i ekstensometréw oporowych; po-
zwolito to na nader korzystne zmiany konstrukcyjne.
Zeliwna rama silnika Diesla wpadta o 14% lzejsza
w poréwnaniu z dotychczas stosowana spawang rama
stalowg i blisko o potowe tansza. Z. T.

19 — 98 (2)* 620.19 - K 1— 9/10. 50
Taffe L. D.,, Reed E. L., Mann H. C.: Przerywane roz-
przestrzenianie pekniecia. ,Eiscontinous Crack Pro-
pagation“. J. Metals., t. 1, 1949, nr 8, s. 526, 1 str.,
1 mikfot.

Przedstawiono wstepne sprawozdanie z badania nad
powstawaniem i rozsprzestrzenianiem sie pekniec.
Stal stopowa (C— 0,28 Mn — 0,74, Si— 0,20, Cr — 1,00,
Mo — 0.49, V-0.12) byta szybko studzona z temperatu-
ry 915 C i odpuszczana przy temperaturze 620 C, na-
stepnie ztamana przez przemienne zginanie. Przetom
zbadano mikroskopowo i podano przypuszczalny prze-
bieg rozprzestrzeniania sie peknie¢. Z. B.

19 — 99 (2)* 539.43:669-419 K I — 9/10. 50
Mowa maszyna zmeczeniowa do badan blach metalo-

wych. ,,New Sheet Metal Fatigue-Testing Machine.”
Iron Coal Tr. Rev., t 160, nr 4283, 1950 r., s. 844,
| str.

Opisano maszyne zmeczeniowa na zginanie, na kto-
rej mozna przeprowadza¢ réwnoczesnie 24 proéby, przy
12 réznych naprezeniach $rednich. llo$¢ zmian obcia-
zenn wynosi 3000/min., bada¢ mozna blachy o grubosci
od 0.25 do 125 mm. Z.B.

19— 100 (2)* 620.178.3:669.14 K I — 9/10. 50
Pogodin G. I, Aleksejew: Wptyw krétkotrwatego prze-
cigzenia na wytrzymatos¢ zmeczeniowsg stali. , 0 wli-
janiji kratkowriemiennych pieregruzok na priediet wy-
nosliwosti stali“. Zaw. tab., t 15 1949, nr 1, s 91,
4 str., 1 tab., 3 wykr., 2 poz. bibl.

Podano krotki przeglad dotychczasowych pogla-
déw na wplyw krétkotrwatego przecigzenia na wy-
trzymato$s¢ zmeczeniowg stali. Uwaza sie, ze diugo-
trwate przecigzenia obnizajg wytrzymato$¢ zmeczenio-
wa. Odnos$nie wpitywu matych i krétkotrwatlych prze-
cigzen brak zgodnych zapatrywan, jakkolwiek wiek-
szo$¢ autoréw uwaza je za nieszkodliwe. Przeprowa-
dzone préby ze stalg St. 5 na osie wagonowe wyka-
zaly, ze male krotkotrwale przecigzenia przewyzszaja
wytrzymatos¢ zmeczeniowa, o ile czas trwania prze-
cigzenia nie przekracza pewnej krytycznej wartosci,
Mozna dopuszcza¢ tym dluzsze przecigzenia, im mniej
wielko$¢ ich sie rézni od wytrzymatosci zmeczenio-
wej. Uzyskane wyniki, jakkolwiek og6lne, maja
praktyczne znaczenie dla obliczen konstrukcyjnych
czesci poddanych kroétkotrwatym obcigzeniom szczy-
towym. B. B.
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19— 101 (2)* 620.178.3:869.14 — 434 K | — 9/10. 50
Dorey S. F.: Badania w duzej skali watéw okretowych

na zmeczenie skretne. ,Large-Scale Torsional Fa-
tigue Testing of Marine Shalting.” Inst. Mech.
Eng., Proc, t 159, 1948 r-, nr W.E. 46, IONV3 str.,

3 tab., 14 rys., 4 wykr., 10 fot., 2 poz. bibl.

Podano opis konstrukcji maszyny zmeczeniowej na
skrecanie typu rezonansowego o odwracalnym harmo-
nicznym skrecie do -|]- 34.500 kgm. Badany wat jest
nieruchomy, a czestotliwo$¢ wynosi ok. 2500 drgan na
minute. Dzieki zastosowaniu elektronowych metod do
regulacji predkosci, wielkos¢ nominalnego naprezenia
w prébce utrzymuje sie w granicach 1%. Przedstawio-
no wyniki przeprowadzonych préb na watach o S$red-
nicy 259 mm wykonanych z migkkiej stali, oraz na
prébkach o $rednicy 150 mm z zeliwa ,,Meehanit“. Z. B.
19 — 102 (2)* 620.178.7 K 1 — 9/10. 50
Bihiamaier C.. Stosunek wartosci udarnosci okreslo-
nych przy uzyciu prébek réznego ksztattu. ,Das Ver-
haltnis der Kerbschlagzahigheit bei Verwendung ver-

schiedener Probenformen.“ Arch., Eise n, t 20,
1949, nr K5 s. 31, 4A str, 1 tab., 2 rys., 11 wykr,,
10 ods.

Na podstawie bogatego materiatu doswiadczalnego,
zebranego w przeciagu wielu lat, utozono wykresy dla
przeliczenia udarnosci okres$lonej przy uzyciu duzej
prébki typu Charpy lub V G B, na udarnos¢ odpowia-
dajaca probce typu DV M, Mesnager i I SA. Wy-
kresy dajg wartosci przyblizone ze wzgledu na duzy
rozrzut wynikéw préb udarnosciowych. Zakres uzy-
tecznosci poszczegbélnych wykreséw jest ograniczony.
Na podstawie wykreséw ustalono wspoétczynniki prze-
liczeniowe i poréwnano je z wynikami innych auto-

réw. B.B.
20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZJA
20 — 102 (o)* 620.198 K 1— 9/10. 50

Vollmer A.:. Metody wyznaczania grubosci oraz poro-
watosci metalicznych i niemetalicznych powlok ochron-
nych. Poren- und Schichtdickenbestimmung leitender
und nichtleitender Schutziberziige.* Arch. f M e-
tallkunde, t. 3, 1949, nr 4, s. 145, 2 str.

Krotki przeglad najczesciej w praktyce stosowa-

nych metod wyznaczania porowatosci i grubosci po-
wiok ochronnych metalicznych i niemetalicznych. (Po-
wioki eloksalowe, fosforanowe, lakierowe.) Dla ozna-
czenia porowatosci podano metody indykatorowe, dla
wyznaczania grubosci metody wagowe. Wady i zalety
poszczeg6lnych metod. W. D.
20— 103 (o)* 669.268 K I — 9/10. 50
Safraniew W. T.: Chromowanie agatowe. ,Agatowoje
chromirowanie. Stanki i Instr., t 21, 1950, nr 3,
s. 21, % str.

Podano sposéb otrzymywania powloki chromowej
o wygladzie gtadzonego agatu wzgl. nefrytu, naktadanej
w celach dekoracyjnych i przeciwkorozyjnych. B. R.
20 — 104 (0)* 620.179.2 K 1— 9/10. 50
Colegate G. T.: Stosowanie inhibitoréw jako czynnika
regulujgcego korozje metali. Cz. Ill. ,The Use of Inhi-
bitors for Controlling Metal Corrosion.* P. IlIl. Me-
talurgia, t 39 1949, nr 232, s. 219, 25 str. cd.

Stosowanie chromianéw i dwuchromianéw, ktérych
mate dodatki zmniejszaja znacznie korozje stali w wo-
dzie. Chromiany sa inhibitorami anodowymi, oraz
pasytorami. Dodawanie inhibitoréw tego typu zalezy od
powierzchni ochranianej i od zawartosci NaCl w wo-
dzie. Dodatek inhibitora powinien nastepowac ciagle,
tak by jego stezenie bylo zawsze powyzej minimum
ochronnego dziatania. J. F.
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20. Korozja i zabezpieczenie metali przed korozja

20 — 105 (2)* 669.014 K 1 — 9/10. 50
Bravnicks A., Mc Donald H.: O reakcjach metalu z ga-
zem. ,,Gas Metal Réactions.” Iron Age, t 164, 1949,
nr 9, s. 84, 3 str.,, 71 poz. bibl. cd.

Opis metod pomiarowych stosowanych przy bada-

niach reakcji metali z gazami. Wymieniono: metody
wagowe, objetosciowe oraz polegajace na interferencji
Swiatta. J. F.
20 — 106 (2)* 620.191.01 K I — 9/10. 50
Cavallero L., Indelli A.: Elektrochemiczne pomiary ko-
rozji stopéw zelaza. ,Mesures électrochimiques de la
corridabilité des alliages ferreux.* Met. Cor o-
sicn, t 24, 1949, nr 286, s. 149, 8 str., 4 wvkr., 2 tab.,
40 poz. bibl.

Wyniki badan zaleznosci natezenia pradu i poten-
cjatu od czasu oraz potencjatu od koncentracji elektro-
litu w otwartych wzgl. kréotko zwartych ogniwach, zto-
zonych z elektrod badanego metalu, elektrody platy-
nowej oraz kontrolnej elektrody z zelaza ,, Armco“.
Pomiary wykonywane dla stali chromowych i chromo-
niklowych, potaczono z obserwacja powierzchni koro-
dujacych tworzywa, stosujac silnie powiekszajacy pro-
jektor. Z przebiegu w/w krzywych wnioskowano: o po-
czatku depasywacji tworzywa, o granicznej koncen-
tracji osSrodka korozyjnego, ponizej ktoérej stale nie-
rdzewne zachowujg swojg odporno$¢ oraz o intensyw-
nosci hamowania proceséw korozyjnych przez niektére
inhibitory. Wady, zalety i mozliwosci stosowania po-
miarow elektrochemicznych do badan korozji metali.
D. W.

20 — 107 (n)* 669.25:541.4 K 1 — 9/10. 50

Valensi G.: O utlenianiu sie kobaltu przy wyzszych
temperaturach. ,Sur l'oxydation du cobalt aux tempe-
ratures elevées.* Metallurgia, t 42, morz, nr 3
1950, s. 77, str. 8, wykr. 6.

Oznaczono zakresy trwatosci termodynamicznej tlen-
kéw CO0203, C0304 i CoO i okreslono kinetyke ich
tworzenia. Utlenianie kobaltu na $wiezo obnazonej po-
wierzchni nie nastepuje wg paraboli Pilling’a i Bed-
wcrth’a powyzej 900 C lecz wg paraboli bardziej skom-
plikowanej. Kobalt pokrywa sie przejsciowo na po-
wietrzu niewidoczng warstwg, zmniejszajacg szybkosc¢
utleniania przy wyzszych temperaturach. Energia ak-
tywacji nie zmienia sie. Proces odbywa sie wedlug
zwykiego prawa parabolicznego. Roéwniez zbadano
utlenianie CoO do C0304 dla sprawdzenia poprzedniej
teorii, lecz wyniki sg niepowtarzalne i teoria wydaje
sie niezgodna z wynikami doswiadczen. E. Z.

20 — 108 (D* 669.718.19 K 1— 9/10. 50

Cc Donald N., Marsh G.: Zastosowanie polaryzacji
pulsujacej do badan korozyjnych. ,, The Pulse Polarizar
in Corrosion Technology“. Corrosion, t 5 1949,
nr 8. s. 254, 7 str., 5 tab., 1 rys., 10 wykr., 15 poz. bibl.

Polaryzator pulsujacy, zastosowany do badan koro-
zyjnych, zastepuje metody polegajace na okresleniu
stratnosci wagi oadanych proébek lub pomiary objetosci
wydzielanego wodoru. Przyrzad ten sklada sie ze Zzré6-
dia wysokiego napiecia, pulsatora, czulego detektora
polaryzujacego i szybko obrotowego rejestratora. Zrédto
wysokiego napiecia taduje kondensator elektrolityczny
0 pojemnosci 125 mikrofaradéw do napiecia 310 volt
Wytadowanie kondensatora nastepuje poprzez ogniwo
ztozone z 2 plytek pomiarowych, zanurzonych do ok.
30 cnP cieczy wywotujacej korozje. Potencjat elektrod
pomiarowych mierzy sie wzgledem elektrody kalome-
lowej. Opis badania inhibitoréw, badania danych pro-
bek na korozje w réznych osrodkach korozyjnych oraz
.badania dotyczace wyboru inhibitoréw przy korozji na-
prezeniowej. J.F.
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20 — 109 (o)* 621.357.6€669.268 K 1 — 9/10. 50

Mueller Fr., Eilender W., Wagner K. M.: Twarde chro-
mowanie w obecnosci natozonego pradu zmiennego wy-
sokiej czestotliwosci. ,Uber die Hartverchromung mit
uberlagertem hochfrequentem Wechselstrom.“ Arch,
f. Metallkunde, t 3 1949, nr 4, s. 131, 6 str., 3 fot,
3 rys.,, 5 wykr., 4 tab., 4 mikfot.,, 3 poz. bibl.

Wyniki badan majgcych na celu ustalenie wptywu
pola elektrycznego pradu zmiennego wysokiej czesto-
tliwosci natozonego na pole elektryczne pradu statego
na: wydajno$¢ pradowg procesu chromowania jakosc¢
powlok (twardo$é, przyczepnos$é, odporno$é na Sciera-
nie, zawarto$¢ wodoru) oraz na tzw. zjawisko ,rozpra-
szania“. Wyznaczono: rozpraszanie metodg techniczng
przez pomiar tzw. gtebokosci wnikania i metoda labo-
ratoryjna Haring'a- Blum’a, twardo$¢ powlok metodg
Vickers'a $cieralno$¢ aparatem Man, zawarto$¢ wo-
doru w powitoce metoda Chiu i Fr. Willems’a. Wyniki
badan poréwnano z wynikami normalnego procesu
chromowania. W. D.

666.29 K 1— 9/10. 50
Wptyw réznych czynnikéw na barwe
.Factors Affecting the Colour of
Sheet. Met., Ind, t 26, 1949,
str.,, 6 tab.,, 1 wykr.,, 1 mikfot,

20 — 110 (2)*
Miliar N. S.:
emalii tytanowych.
Titanum Enamels.”
nr 271, s. 2407, 7%
14 poz. bibl.

Ws$réd czynnikéw powodujacych zéttawe zabarwie-
nie emalii tytanowych wymieniono: dodatek Fe powo-
dujacy powstanie kompleksu FeO-TiOo, dodatek
Cr2 o3, tlenku galu, tlenku rodu oraz zwigzkéw wa-
nadu. Przeprowadzono badanie wptywu krystalicznej
formy: Ti02 i redukcji TiOo do nizszych tlenkéw
na zabarwienie powstatej emalii. Stwierdzono na pod-
stawie badan radiograficznych promieniami X, ze
emalie tytanowa o biekitno-biatym zabarwieniu moz-
na otrzymacé, jesli przy prazeniu emalii powstaje
TiOo w formie krystalicznego anatazu. Podano warun-
ki przygotowania emalii. J. F.

20— 111 (2)* 669.141.24:620.197.2 K 1 — 9/10. 50
Seelmeyer G.: Dziatanie kwasnych i obojetnych roz-
tworéw fosforanowych na stal zlewnag. ,Uber den

Einfluss saurer und neutraler Phosphatlésungen auf
Flusstahl.“ Arch. Met., t. 3, 1949, nr 8, s. 289, 6 str,,
2 rys., 10 wykr., 11 poz. bibl.

Sprawozdanie z przeprowadzonych prac badaw-
czych, majacych na celu wyjasnienie skutecznosci
ochrony wodnych urzadzen grzewczych przed koro-
zja, opartej na dodawaniu pewnej ilosci fosforanow.,
Zbadano doktadnie procesy korozyjno-chemiczne, za-
chodzace w warunkach pracy tych urzadzen. Stwier-
dzono. ze pasywacja w wodzie twardej lub $rednio-
twardej zachodzi nie na skutek dodatku jonéw fosfo-
ranowych, lecz droga tworzenia sie ochronnej war-
stwy wapiennej. Nie jest wykluczone, ze obecnos$¢ jo-
néw PO4* oddziatywuje korzystnie na przebieg tworze-
nia sie tej warstwy oraz na stopien jej szczelnosci.
R. B.

20 — 112 (n)* 620.193:669.3 K 1 — 9/10. 50
Odpornos$¢ stopéw miedzi na korozje. ,Copper Base
Alloys Reduce Corrosion L0&ss.” Steel., t 124, 1949,.

nr 13, s. 14, 1 str., 2 fot.

20 — 113(1)* K 1— 9/10. 50
Szrejbor A. W.: Zalezno$¢ pomiedzy ciagtoscig warstw
tlenkéw a czystag powierzchnig aluminium. ,Swiaz-
miezdu nieprierywnostiu oksidnych plenok i czistoj po-
wierschnostju aljuminija“. Zur. Fiz Chim. t 24,
1950, nr 4. s. 455, (3,5 str.,, 1 wykr., 2 tab., 3 poz. bibl.).
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21. BADANIE SKtADU CHEMICZNEGO

21 — 68(0)* 541.135.5 K1 — 9/10. 50
Szczennikowa M. K., Korszunow I. A., Kuzniecowa B.:
Redukcja stabych kwaséw na rteciowej katodzie
kroplowej. ,Wostanowlenije stabych kistot na rtut-
nom kapielnom Katodie.” Zur. Fiz Chim. t 23
1949, nr 11, s. 1292, 6 str., 3 rys., 4 tab.,, 1 poz. bibl.

Zbadano warunki wydzielania wodoru ze stabych
kwasoéw. Stwierdzono, ze wodoér wydziela sie ze sta-
bych kwaséw na rteciowej katodzie, przy zastosowaniu
obojetnego elektrolitu jako tta, przy potencjale poélfali
I, 6— 18 V, przy czym miedzy pradem dyfuzyjnym
wodoru, a stezeniem kwasu zachodzi liniowca zaleznos¢.
Znaleziono doswiadczalnie zalezno$¢ miedzy pradem
dyfuzyjnym wodoru a stalg dysocjacji kwasu. M. S.

21 — 69 (o)* 535.243 K 1— 9/10. 50
Hasler M. F., Lindhurst Pt W., Kemp T.W., Kraushaar
M. C.: Nowy spektrograf do przemystowej kontroli
iloSciowej. ,New Spectrometer for Production Control
Quantometer.* J. Opt. Soc Am. Proc. O.S A
t. 39, 1949, nr 12, grudz., s. 1061, iU str.

Instrument posiada ukiad pionowy zamocowany
w silnej, spawanej skrzyni aluminiowej, ktéra z kolei
zawieszona jest w termostacie. Tak osiggnieto statos¢
temperatury i izolacje od wstrzagsow bez wzgledu na
rodzaj pomieszczenia i otoczenia w jakim instrument
pracuje, co ma szczegolne znaczenie w warunkach kon-
troli produkcji w zaktadach przemystowych. W. KI.

21 — 70 (2)* 543.6:669.14.27 K 1 — 9/10. 50
Golubtsowa R. B.: Nowa metoda oznaczania wolframu
w stali za pomoca R naftochinoliny. ,New Method for
Determining Tungsten in Steels by Means of & Naph-
thoquinoline. * Analyst, (. Anal. Chem. Russ. 1948,
3, 118 — 122), t. 74, 1949, nr 874, s. 72, % str.

Metoda pozwala na réwnie dokiadne, jak przy uzy-
ciu cynchoniny, oznaczanie wolframu w stali, zelazo-
wolframie i wolframie metalicznym. Odczynniki roz-
puszcza sie tatwo w wodzie zakwaszonej FPSO4 i daje
na zimno i na gorgco osad z wolframianem. Nie stragca
Fe, Ni, Al, Ti, Zn, Pb, Nb, NO3 lub CrOi. W obojetnym
lub stabo kwasnym roztworze daje osad z Mo, w bar-
dziej kwasnych roztworach nie daje osadu. Przebieg
oznaczania W w stali, zelazowolframie i metalicznym
wolframie. E. W.

21— 70 (2)* 535.243:669.14.018.25/.8 K 1 — 9/10. 50
Hasler M. F.: Postepy w analizie bezposredniej wyso-
koprocentowych stopéw. ,Recent Advances in the Di-
rect-Reading Analysis of High Percentage Alloys.”
J. Opt. Soc Am. Proc. O.S A, t 39 1949, nr 12,
grudz. s. 1062, f/4 str.

Rozwéj zrédet wzbudzenia oraz aparatury do bez-
posrednich analiz spektrometrycznych pozwala osig-
gna¢ doktadno$¢ w oznaczaniu wysokoprocentowych
sktadnikéw wynoszacg 0,3— 0,4% zawartosci obserwo-
wanej dla pojedynczego oznaczenia. Szczeg6étowo omo-
wiono zastosowanie tych ulepszen do analizy stali nie-
rdzewnych i narzedziowych. W. KI.

22. KONTROLA PRODUKCIJI

620 179.152 K 1 — 9/10. 50
Zastosowanie kontroli radiograficznej
.,How Pennsylwania Railroad Uses
Ilron Age, t 164, 1949, nr 9,

22 — 41(o0)*
Goodman D.:
w kolejnictwie.
X-Ray Inspection.”
s. 81, 3 str., 5 fot.

Opisano ruchowa aparature do promieni X-250.000
V, uzywana w réznych zagadnieniach konstrukcyjnych
taboru kolejowego. Podano liczne przykiady zastoso-
wania kontroli. L. K.
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22 — 42 (o)* 621.97:620.179.16 K1 — 9/10. 50

Snodow R.: Wykrywanie wad w duzych odkuwkach za
pomoca ultradzwiekéw. ,Sonic Tests Spot Flawns in
Heavy Forgings.“ lron Age., t 165, 1950, nr 16, s. 88,
25 str, 6 fot., 1 rys.

Sposoby kontroli ciezkich odkuwek o skomplikowa-
nym ksztalcie jak waty mimosrodowe, wykorbienia
iip. Do kontroli odpowiedzialnych trzonéw w urzadze-
niach wiertniczych zastosowano dwa typy sond: nor-
malnych do badan s$rodkowej czesci trzonu oraz skos-
nych do badan powierzchniowych. Te ostatnie odzna-
czaja sie wysoka czuloscig. L. K.

22 — 41(o0)* 620.179 K 1 — 9/10. 50
Vanpel O.: Rozwéj badan nieniszczacych. ,Die neueste
Entwicklung der zerstérungsfreien Werkstoffprufung.”
Die Technik, t. 5 1950, nr 4, kw, s. 155, 45 str.,
7 fot., 2 mikfot.,, 3 rys.

Podkreslono zastosowanie ultrakrétkich promieni
X, lamp btyskowych promieni X, fluoroskopii i mikro-
radiografii. Poruszono nowe mozliwosci zastosowania
promieni i oméwiono przeswietlanie promieniami neu-
tronowymi. Z. B.

620.157 K 1— 9/10. 50

Sortowanie stali weglowych za pomoca préb iskro-
wych. ,ldentification of Carbon Steel by Spark Te-
sting.* Machinery, t 75 1949, nr 1934, s. 716,
15 str, 8 rys., 1 poz. bibl.

Omoéwiono rysunki préb iskrowych, pozwalajgcych
stwierdzi¢ réznice zawartosci C w stalach weglowych
w granicach 0,05— 0,10% C i podano dane co do naj-
odpowiedniejszych do tego celu tarcz szlifierskich.
Doktadnos$¢ statystyczna préb po pieciodniowej prak-
tyce wynosi 4— 8%. L. K.

22 — 44 (2)*

22 — 45 O)* 620.79.16

Ultradzwiekowe badanie krazkéw turbin gazowych.
LUltrasonic Testing of Gas Turbine Discs.” Met.
Progress., t. 57, nr 4, kw. 1950, s. 468, 5 str., 5 fot,
1 rys., 2 tab.

Przeprowadzono préby ultradzwiekowe przekutych,
blokéw przeznaczonych na krazki turbin gazowych.
Stwierdzono, ze nieznaczne sygnalty wad nie stanowig
podstawy do odrzucenia poétwyrobu Z drugiej strony
bloki zakwalifikowane na wstepie jako dobre, po wy-
koriczeniu okazaty sie czesciowo z wadami kwalifiku-
jacymi do odrzucenia. Stwierdzono, ze drobne wady
daja wyrazne echo, natomiast gruboziarnisto$¢ powo-
duje zmniejszenie sie amplitudy odbitej od dna. L. K.

K 1— 9/10. 50

23. MATERIALY | ICH WLASNOSCI

23— 43 (0) 669.719:621.922 K 1— 9/10. 50
Frajfield M. A., Kamiencew W. M.: Aluminotermiczny
korund. ,Alumotiermiczeskij korund.“ DA N SSSR.
t 70, 1950, nr 1, s. 71, 2 str.,, 1 wykr., 1 tab., 1 poz. bibl.

Otrzymywanie korundu przy pomocy aluminoter-
micznego procesu znane jest od Kkilkadziesieciu lat,
lecz niestosowane ze wzgledu na wyzszy koszt w po-
rownaniu z procesem elektrycznym. Przeprowadzone
badania wykazaty mozliwosci uzyskania korundu
o wiasciwosciach $ciernych zblizonych do elektroko-
rundu pod warunkiem zastosowania aluminium o czy-
stosci nie nizszej od 97 do 98%. Korzyscig badanego pro-
cesu jest prostota i tanio$¢ instalacji. Jakos¢ korundu
aluminotermicznego jest gorsza; osigga sie 80 do 90%
zdolnosci  $ciernej korundu, wytworzonego w piecu
elektrycznym. M. M.
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23. Materiaty i ich wtasnosdci

23 — 44 (2)* 546.72.27:621.785.6 K 1— 9/10. 50
Wptyw boru na hartownos¢ stali. ,How Boron affects
Steel Hardenability.” Steel, t. 124, 1949, nr 23, s. 105,
2 str.,, 3 wykr., 2 poz. bibl.

Wyniki badarn Bureau of Standarts. Wykonano la-
boratoryjne stopy o 0,3, 05 i 0,7% C oraz 0,4% C i Mn
0,7%, bez dodatku B iz dodatkiem okoto 0,002% B.
Badano wpityw B réwniez w stalach martenowskich
004% Ci 1,6% Mn. W stanie lanym wpityw B na prze-
hartowanie, maleje ze wzrostem C, natomiast prak-
tycznie nie zaznaczal sie przy badaniu pretéw kutych.
Wydaje sie, ze na wzrost hartownosci wplywa tylko
ta cze$¢ B, ktéra jest w roztworze przy temperaturze
hartowania. K. M.

23 — 45 (n)* 669.25 — 413:669.14.0184 K I — 9 10. 50

Binder W. O., Spendelow N. R.: Nowy stop o podsta-
wie kobaltowej przeznaczony na blachy do pracy przy
wysokich temperaturach. ,New Cobalt-Base Alloy for
High-Temperature Sheet* Metal Progress, t 57,
1950, nr 3, s. 321, 6 str., 3 fot, 6 wykr., 3 fot.

Najlepsze stopy przeznaczone do wyrobu blach dla
pracy przy wysokich temperaturach zawieraja kobalt,
chrom, nikiel i wolfram. Podano skitad i wiasnosci
stopu znanego pod marka ,Haynes 25“. W celu usta-
lenia przydatnosci stopow do walcowania i kucia po-
dano wytyczne wg ktérych poréwnywa sie¢ materiaty
przeznaczone na blachy. H. Z.

23 — 46 (n)* 669.35.24 K 1— 9/10. 50
Fornham G. S.: Rola niklu w brazach lanych. ,The
Role of Nickel in Cast Bronze.” Can. Met., t 13,

kw. 1950, nr 3, s. 20, 4 str., 1 fot.,, 3 wykr., 4 tab.
Nikiel wpltywa w brgzach na rozdrobnienie ziarn
1 podwyzszenie wytrzymatosci, na lepsza dyspersje
otowiu i podwyzszenie zaréwno punktu topienia jak
i linii solidusa. Opisano obszernie wptyw niklu na
trzy grupy brazéw: tozyskowych, odlewanych pod cis-
nieniem, oraz brazéw do celéw konstrukcyjnych. Po-
dano 21 skladéw brgzéw z zawartoscia 1— 5% Ni.
Stopy o zawartosci 13— 30% Ni sg kwasoodpcrne
1luzywane w przemys$le spozywczym dla celéw dekora-
cyjnych. Podano wiasnosci kuproniklu. K. M.

23 — 47 (n)* 669.295.4 K 1— 9/10. 50

Jaffe R. 1., Compbell I. E.. Wptyw tlenu, azotu i wo-
doru na tytan rafinowany z jodku. ,The Effect of
Oxygen, Nitrogen and Hydrogen on Jodide Refined
Titanium.“ J. Metals, t 1, 1849, nr 9, s. 646, 9 str,
2 tab., 1 rys.,, 4 wykr., 11 mikfot.

Tlen i azot w ilosci do 1% powoduja liniowy wzrost
oporu elektrycznego tytanu przy 26 C z 48 na 56
mikro-ohméw-cm, wplyw wodoru nie zaznacza sie.
Rozpuszczony azot zmienia mikrostrukture zarzonego
tytanu: z plytek szerokich Widmannstattena powstaja
diugie igty. Tlen rozdrabnia plytki Widmannstattena
w tytanie alfa. Wodoér w ilosci do 0,25% nie zmienia
mikrostruktury tytanu, jednak przy wyzszych jego
zawartosciach nastepuja pewne zmiany niezbadanego
charakteru. Azot wywiera wiekszy wptyw na utwar-
dzenie i zmniejszenie plastycznosci tytanu niz tlen.
Woddor zmienia te wlasnosci tylko nieznacznie. — Ty-
tan czysty, stopy tytanu z wodorem i z tlenem do
0,25% at. moga by¢ walcowane na zimno do 95%
zgniotu bez pekania Krawedzi. Tytan o wyzszej zawar-
tosci tlenu peka na krawedziach przy zgniotach
60 — 70%, podczas gdy stopy zawierajgce azot mniej
nadaja sie do zimnego walcowania. Wyznaczono krzy-
we utwardzenia poszczegélnych stopéw przez zgnia-
tanie. E. Z.
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24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW
24 — 25* 658.281:53.07 K 1— 9/10. 50;
Czerkasskij M. S.: Wyrob wielu typoéw aparatéw po-
miarowych metoda potokowa. ,,Proizwodstwo mnogich
typow priborow potocznym mietodom.“ Miecha ni z
Trud. Tiaz Rab. 1950, nr 2, s. 15, 3 str., 3 fot.,, 2 rys.
3 fot, 2 rys.

Przejscie na nowa metode pracy w Moskiewskiej'
Fabryce Elektrycznych Aparatéw. Zastosowano me-
chanizacje i konwejeryzacje catego ruchu materiatéw
i wyrobéw, wprowadzajagc réwnoczesSnie narzucony
rytm pracy. Taki system pozostawat w sprzecznosci
z wielotypowoscia produkcji, wobec czego przeprowa-
dzono jak najdalsza unifikacje czesci sktadowych, do-
brano odpowiednie metody technologiczne i wprowa-
dzono zmiany konstrukcyjne. Na tasmie odbywu sie
nie tylko montaz przyrzadéw lecz takze kontrola od-

biorcza i pakowanie, tak, ze do magazynu odchodzg
przyrzady gotowe do wysytki. M. M.
24 — 28* 629.12:669.35.5 K 1— 9/10. 50°

Symonds H. H.. Sruby okretowe z mosigdzu specjal-
nego. ,Propeller Bronze.* Metal Ind., t 76, 1950,
nr 15, s. 289, 2 str., 1 tab., 9 mikfot.

Na skutek pekania $rub okretowych z mosigdzoéw

specjalnych zawierajacych mangan i aluminium zba-
dane zostaty wadliwe $ruby i okazato sie, ze zamiast
struktury a4-/? wskutek, szybkiego ochtodzenia po-
wstata struktura krystalicznego /? mosiadzu. Materiat
nie byt poddany homogenizacji oraz warunki wytopu
byly nieodpowiednie: metal byt przegrzany i zawierat
wtrgcenia tlenkéw. E. Z.
24 — 27* 621.9:65 K 1— 9/10. 50
Potrzeba rozwoju metod szybkosciowych obrébki me-
tali. ,,Wsiemierno rozwiwat” skorostnyje mietody mie-
tattoobrabotki.* Stanki i Instr. t 2 1950, s. 1,
nr 1, 2 str.

Osiggniecia przodownikéw pracy przy zastosowaniu
szybkosciowych metod obroébki, oraz wyniki przeszko-
lenia szybkosciowego skrawania dochodzace do 300%
normy i wiecej. Metody szybkosciowe wywieraja duzy
wplyw na konstrukcje obrabiarek, gdyz wymagaja ze-
wzgledéw ekonomicznych wprowadzenia bezstopnio-
wej zmiany ilosci obrotéw zautomatyzowania i zme-
chanizowania obstugi. 110$¢ obrotéw wrzeciona w ostat-
nio konstruowanych maszynach dochodzi do 3000-
obr/min. dla tokarek do gwintéw, 1500 obr/min. dla fre-
zarek, szybkos$¢ skrawania do 1200 m/min. Podkreslono
wazno$¢ metod szybkosciowych dla -wykonania planu.

M. M.
24 — 28* 669.14.018.295 K 1— 9/10. 50
Wolf K.: Nowe sposoby wykonywania lin drucianych.
»Neuere Drahtseilmacharten.* Stahlu. Eisen, t. 70,
stycz. nr 2, s. 63, 1950, 3 str., 7 rys.

Sposoby wyrobu lin, systemy uktadu drutéw i splo-
tek w linie. Nowsze sposoby dobierania $rednic dru-
toéw i splotek wykazujg wyzszo$¢ nad dotychczas sto-
sowanymi sposobami. Postep w doborze Srednic i kon-
strukcji liny zaznaczyt sie przede wszystkim w linach
dzwigni wyciagowych, podczas gdy liny okretowe wy-
konuje sie w uktadzie stosowanym juz od wielu lat.
K. M.

25. DZIALALNOSC NAUKOWA | TECHNICZNA

25— 76 373.6 K 1— 9/1Q. 50-
Morris P.. Szkolenie naukowe. , A Scientific Educa-
tion“. Brit. J. Applied. Phys.,, t. 1, 1950, s. 2, 4 str.
Szybki rozwdéj nauk stwarza szereg probleméw
i miedzy innymi problem znalezienia najwasciwszych
metod nauczania i szkolenia. Podchodzac krytycznie-
do obecnych metod, autor uzasadnia koniecznos$¢ do-
konania zmian w zakresie szkolnictwa wyzszego. M. K.
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25. Dziatalno$¢ naukowa i techniczna

25 — 77* 001 (447) K 1— 9/10. 50
Joffe A. F.. Rozwdj nauk fizyko-matematycznych
w epoce Stalinowskiej. ,Razwitije fiziko-matiemati-

czeskich nauk w Stalinskuju epochu* lTzw. AN
SSSR Fiz t 14, 1950, nr 1, s. 7, 8 str.

Referat wygtoszony na posiedzeniu fizyko-matema-
tycznego oddziatlu Akademii Nauk ZSRR, poswieco-
nemu siedemdziesiecioleciu urodzin J. Stalina, Uwy-
puklono zasadnicze roéznice miedzy nauka radziecka
a nauka w krajach kapitalistycznych pod wzgledem
szybkosci rozwoju, poziomu, celéw i warunkéw pracy
naukowcoéw. Rola Stalina i Partii w rozwoju nauki
radzieckiej opartej na marksistowskim materializmie
dialektycznym. Najwazniejsze osiggniecia w dziedzinie

matematyki, astronomii i fizyki, wspédtpracujacych
Scisle z technika i stuzacych catemu spoteczenstwu.
M. K.

25 — 78* 001 (44) K 1— 9/10. 50
Joliot-Curie F.. O organizacji nauki we Francji. ,,Ob
organizacii nauk wo. Francji.“ lzw. AN SSSR

Fiz t 14, 1950, ar 1, s. 64, 55 str.

Referat wygtoszony na posiedzeniu Akademii Nauk

ZSRR w listopadzie 1949 r. Omawia organizacje prac
naukowo-badawczych oraz prace Komisariatu dla
Energii Atomowej, kierowanego przez autora. Odczuwa
sie we Francji brak centralnej organizacji-odpowied-
nika Akademii Nauk ZSRR, koordynujacej prace ba-
dawcze. Po wojnie francuska dziatalnos¢ naukowa
podlega ograniczeniom pod naciskiem St. Zjedn., zwia-
szcza w zakresie badann nad energia atomowa. Wynik
dotychczasowej dziatalnosci Komisariatu i zamiar} na
przysztos¢. Rozwazania nad wykorzystaniem energii
atomowej dla celéw pokojowych oraz innych Zrédet
energii a zwlaszcza energii promieniowania stonecz-
nego. M. K.
25 — 79* 608 (47) K i — 9/10. 50
Nowy szereg laureatéw premii stalinowskiej. ,,Nowyj
otriad taurieatéw Stalinskoj premii.* Miechaniza-
cja, t 4, 1950, nr 4, s. 3, 2 str.

W zwigzku z przyznaniem 1285 naukowcom, inzy-
nierom, wynalazcom i stachanowcom dorocznej premii
im. Stalina, omoéwiono osiagniecia nauki i techniki
radzieckiej w roéznych dziedzinach ze szczegélnym
uwzglednieniem postepu dokonanego w zakresie me-
chanizacji pracochtonnych robét. M. K.

25 — 80* 06:669.011 (44) K I — 9/10. 50
Delbart G.: Praca Instytutu Badawczego Francuskiego
Hutnictwa Zelaza. ,Les Travaux de l'Institut de Re-
cherches de la Sidérurgie Francaise* Rev. Met.,
t. 46, 1949, nr 11, s. 775, 4 str., 24 ods.

Podano rozwdéj instytutu i przeglad prac organiza-
cyjnych od poczatku roku 1946, oraz oméwiono prace
badawcze wydane przez Instytut w zakresie polepsze-
nia jakosci koksu, normalizacji badania keksu, wzbo-
gacenia rud, procesu bezposredniej redukcji, analizy
mineralogicznej rud, stosowania tlenu w wielkopie-
cownictwie i stalownictwie, .pomiaru temperatury
ptynnej stali, wtracen niemetalicznych, stali z zawar-
tosciag boru, petlzania, jak réwniez prace wykonane
w innych laboratoriach na zlecenie instytutu. S. P.
25 — 81* 669.7:06 (41) K I — 9/10. 50
Nowe laboratorium B.N.-F. M. R. A. ,British Non-

IFerrous Metals Research Association.“ Nature,
t 165, 1950, nr 4193, s. 393, 1 str.
Otwarcie odbudowanego i rozbudowanego labora-

torium stuzacego potrzebom przemystu. Opis wyposa-
zenia i rodzaju wazniejszych prac. Mikroskop elektro-
:nowy oddaje wielkie ustugi w pracy nad badaniem
struktury na granicy ziarn, majacej duze znaczenie dla
"wiasnosci stopow. M. K.
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25 — 82* 608:620.01 K 1— 9/10. 50
Kieler E. K., Blywsztein M. N.: Zagadnienie wprowa-
dzenia wynikéw prac badawczych do przemystu.
,.K woprosu o wniedrienii riezultatow naucznoissle-
dowatiiskich rabot w promyszlennostl* Ognieupo-
ry, t 15 1950, nr 4, s. 180, 3 str.

Nie wszystkie sposréd licznych i doskonatych wy-
nikéw osiggnietych w radzieckich laboratoriach ma-
teriatow ogniotrwatych zostaly wykorzystane w prze-
mysle. Dla przys$pieszenia ich wykorzystania nalezy
usprawni¢ organizacje i planowanie wprowadzenia
wynikéw badan do przemystu, jako ostatniej sposrod
6 faz pracy badawczej. Wymaga to wspotpracy prze-
mystu i jego laboratoriéw z instytutami badawczvmi.
Omoéwiono $rodki zaradcze i sposoby przyspieszenia
wykorzystania przez przemyst wynikéw badan. M. K.

26. GOSPODARKA | ORGANIZACJA

26 — 48* 159.9:331 K 1— 9/10. 50
Eummel K.: Zagadnienie psychologii pracy w zakita-
dach produkcyjnych. ,Der Betriebspsychologe.” Stani
u Eisen, t 69, 1949, nr 24, s. 894, 1% str.
Przedstawiono obecny stan zagadnienn psychologii
pracy na tle referatéw i wypowiedzi zebranych na
kongresie psychologéw od 1 do 5 10. 1949 w Mona-
chium. Podkreslono konieczno$¢ ustalenia wymagan,
ktére powinien spetnia¢ psycholog zaktadowy oraz gra-

nice jego dziatalnosci. M. M.

26 — 49* (669.4 + 669.5) :623 . K | — 9/10. 50
Baum H.: Wptyw wojny na produkcje cynku i otowiu.
»Zink und Blei unter Kriegseinfliissen.“ Zeitschr.
Erzber.gbau u. Metallhiillenw., t 2, 1949,

nr 4, s 125( 3 str, 3 tab.

Omoéwiono rozmieszczenie i produkcje cynku i oto-
wiu od czaséw z przed pierwszej wojny $wiatowej do
czasbw obecnych, ze szczegélnym uwzglednieniem
obszaru Europy S$rodkowej. Zatgczono tablice zawie-
rajace produkcje cynku i otowiu poszczegdlnych kra-
jow Swiata w latach 1940 do 1945. S. B.

26 — 50* 614.8 (47) K 1— 9/10. 50
Organizacja walki z wypadkami przy pracy w Zwigzku
Radzieckim. Bezp. Hig. Prac., t 3, 1949, nr 3
s. 21, 2 str., 1 poz. bibl.

Socjalistyczny przemyst ZSRR pochlubi¢ sie moze
specjalnym ustawodawstwem, zapewniajacym ochrone
zycia i zdrowia pracownikéw drogg organizacji bez-
piecznych i zdrowotnych warunkéw pracy. Specjalne
organa nadzoru panstwowego czuwaja nad wykony-
waniem tego ustawodawstwa. Ponadto na poszczegol-
nych zaktadach produkcyjnych istniejg specjalne ko-
misje wytonione z komitetéw fabrycznych, ktérych
obowigzkiem jest dopilnowanie stosowania przepiséw
higieny i bezpieczenstwa pracy. E. Z
26 — 51* 331.825 (47) K 1— 9/10. 50
Skoczynskij A. A., Baron L. l. Prace komisji AN
SSS SR dla walki z silikoza. ,,Rabota komissii A N
SSSR po borbie s silikozom.“ lzw. AN SSSR
Tiechn. 1950, nr 4, s. 637, 1% str., 2 poz. bibl.

Omoéwiono dziatalno$¢ komisji w 1949, oraz program
prac naukowo-badawczych na rok 1950. M. M

26 — 52* 669.743 K 1— 9/10. 50
Produkcja manganu w skali Swiatowej. ,La situation
de marche du minerat de manganese.* Echo Mines
et Met., 1949, nr 3406, s. 62, 2 str., 4 tab.

Ujeto w cyfrach obecng produkcje manganu w skali
Swiatowej, wskazano na gidéwne miejsca jego wvdo-
bycia oraz opisano ksztaltowanie sie popytu na su-
rowiec w poszczegélnych krajach. Podano notowanie
"en na mangan na gietdach swiata. E. Z.
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26. Gospodarka i organizacja
26 — 53* 330.173:669.18.073.5 K 1— 9/10. 50
Hunter E.. Struktura organizacyjna przemystu stalow-
niczego. ,The Structure of the Steel Industry.” Iron
Coal Trades Rev., t 159, 1949, nr 4255A, s. 7,
5 str., 1 tab., 2 rys., 1 wykr.

Oméwiono obecng strukture organizacyjng prze-

mystu hutniczego w Anglii na tle zmian wprowadzo-
nych przez ustawe o nacjonalizacji hutnictwa brytyj-
skiego. Przedstawiono zakres dziatania Brytyjskiej
Federacji Zelaza i Stali. E. Z.
26 — 54* 658 K 1— 9/10. 50
Spackman H., Karmen L., Drucker N.: Kierownictwo
ogoélne i techniczne zakiadu produkcyjnego. ,Manage-
ment and Engineering.” Mach. Design, t 21, 1949,
nr 3, s. 126, 5 str.,, 4 fot. E. Zd.

26 — 55* 657.47
Przeglad rynkowy. ,The Business Trand.“
t 124, 1949, nr 12, s. 46, 2 str., 7 tab., 4 wykr.
Przedstawiono produkcje hutnicza St. Zjedn. za
maj 49 i poréwnano do okreséw poprzednich. E. Zd.

26 — 56 669.712 (439) K1 — 9*10. 50
Baudart G. A.. Przemyst aluminiowy na Wegrzech.
~Ldndustrie hongroise de TAluminium.“ Rev. Alum,
t. 26, 1949, nr 154, s. 110, 4 str., 4 fot., 1 rys.

Wegry posiadajg znaczne ztoza boksytu dobrej ja-
kosci, eksploatowane od r. 1925. Dopiero od r. 1935 da-
tuje sie jego przerébka na miejscu. W okresie powo-
jennym upanstwowiony przemyst alumionowy zostat
odbudowany, przeszkoda do pelnego rozwoju tej dzie-
dziny przemystu jest brak energii elektrycznej.

K 1— 9/10. 50
Steel,

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

1— 9/10. 50
Industry,

27 — 21* 869.011:608.3 K
Nowe patenty. ,New Patents.” Met.
t. 75, 1949, nr 17, s. 354, 1 str.

Podano wzmianki o nastepujacych patentach: 1. stop
Mg 9—12%, Be 01— 1%, B 0,001 — 0,05 %, reszta
Al. Dodatek boru ma dodatnio wptyngé na usuniecie
gazoéw z odlewu. 2. obrébka cieplna dla niektérych sto-
pow aluminium. 3. sktad chemiczny stopu jako powto-
ka antykorozyjna dla stopu 6 — 10 % Zn, 15— 3 % Mg,
1— 2% Co, reszta Al. 4. proszki aluminiowe do praso-
wania na zimno, spiekania i prasowania na gorgco.
5 stop do lutowania. K. M.

27 — 22* 621.74 + 77 K 2— 9/10. 50
Propagandowy film kolorowy ,Odlewanie brazu.”
.Bronze Founding“ Propagande Film in Colour.”
Foundry Trades J. t 88 1950, nr 17,47.

s. 205 — 206, 2 str.

W styczniu 1950 r. Instytut Brytyjskich Odlewni-
koéw wyswietlit propagandowy film odlewniczy w ko-
lorach naturalnych. Trescig filmu jest rys historyczny
odlewnictwa brazéw i mosigdzéw obejmujgacy w naj-
ogodlniejszych zarysach, okres 500 lat. Pokazano cat-
kowity proces wykonania odlewu, od wykonania formy
az do obrobki wykanczajgcej. Omoéwiono znaczenie
filmu dla celéow propagandowo-naukowych. A. Cz.

E. Z.

Na zgdanie moga by¢ wykonane za zwrotem kosztow fotokopie publikacyj
Zapotrzebowania nalezy adresowac¢: Giéwny Instytut Dokumentacji Nauko-

kolejnym numerze publikacji.

wo-Technicznej, Warszawa, Al. Jerozolimskie 31, lub: Instytut Metalurgii,

twa Gliwice, K. Miarki 12/14.

RSW ,Prasa“, K-ce, 3368.
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27 — 23* 535 K 1— 9/10. 50-

Aparatura do czytania mikrokart wymaga precjrzyjnejl
optyki. ,,Microcard Reader Requires Precision Optics.”
Mach. Design, t 22, 1950, nr 3, s. 117, 1 str,
1 tab., 1 wykr.

Opis urzadzenia do odczytywania mikro-kart o for-
macie 178 X 127 mm, zawierajgacych zdjecia do 200 str.
tekstu. M. M.

1— 9/10. 50

27 — 24* 669.14:658.516 K

Frey M. L.: Normy dotyczace stali z punktu widzenia
uzytkownika. ,Steel Specifications From the Consu-
mer's Standpoint.“ Steel, t 125 1949, nr 9, s. 60,
4 str., 1 tab., 1 wykr.

Podano rozmaite sposoby klasyfikacji stali weglo-
wych. W St. Zjedn. istnieje duza ilos¢ normalnych ga-
tunkoéw stali .Omoéwiono zaostrzenie dopuszczalnych od-
chytek zawartosci wegla w gotowych wyrobach w sto-
sunku do zawartosci przepisanej. Stale o S$redniej za-

wartosci wegla — stale stopowé — sposoby zamawia-
nia stali. K. M.
27 — 25* 002 K 1— 9/10. 50

Holmstrom J. E.: Zalezno$¢ stosowanych symboléw od
jezyka. ,The Relation Between Referencing Symbols
and Language.“ Rev. Doc., t 17, 1950, nr 1, s. 20,
8 str., 21 poz. bibl.

Zagadnienie wprowadzenia znormalizowanej, mie-
dzynarodowej symbolistyki dla okreslenia terminéw
technicznych, niezaleznej od poszczegdlnych jezykow.
Po opracowaniu systemu ustalone symbole powinny
by¢ popularyzowane i uwzglednione w stownikach

wielojezycznych. Wprowadzenie jednolitej symboli-
styki pozwolitoby na szersze udostepnienie literatury
fachowej i ulatwitoby budowe systemoéw klasyfika-

cyjnych i katalogéw. K. W.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 28* 546.21 K 1— 9/10. 50’

Sherwood P. W.: Dzisiejszy stan masowej produkcji
tlenu. ,Tonage Oxygen today.“” Chem. Eng. t. 56,
1949, nr 12, s. 97, 4 str, 1 rys., 12 poz. bibl.

Koszty wytwarzania oraz ostatnie osiggniecia w pro-
dukcji tlenu na duzg skale. Przedstawiono rézne za-
stosowania tlenu oraz uzycie tlenu w przemysle me-
talurgicznym. J. N.

28 — 29* 679.5 K 1— 9/10. 50
Skoraszewski W.: Jedna z mozliwosci oszczedzania ze-
liwa i stali. Przegl. Techn. t 70, 1949, nr 3/4, s. 96,
1 str.

Omoéwiono zagadnienie zastgpienia wyrobow stalo-
wych i zeliwnych oraz przedstawiono mozliwosci sto-
sowania w ich miejsce ,carbobitu“, produkowanego
jako kompozycja paku, asfaltu, azbestu i trwatego kru-
szywa np. bazaltu. E. Zd.

oznaczonych gwiazdka przy
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