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WLADYSELAW GRYKSZTAS

1 MAJA 1951 ROKU

W przededniu Wiosny Ludéw w rokw 1848 — Marks i Engels, twérey ‘sochlizmu
noukowego, rzucili rekawice Swiatowej burtuazji wzywajge miedzynarodowy proletariat do
nieugietes walki z ustrojem wyzysku ¢ ucisku.

Manifest Komunistyczny, ktéry sie woéwczas ukazal, dal jaskrawy obraz sprzecznoéci
rozsadzajocych ustréj buriuazyiny, ujownit prawa rozwoju spolecznego, jasno i dobitnie na-
kreslit historyczng role proletariatu i jego awangardy komunistycznej w walce, ktérej celem
jest obalenie kapitalizmu 1 zbudowanie spoleczenistwa socjalistycznego.

Plomienne hasto ,,Proletariusze wszystkich krajow, lgczcie sie; Fkoticzgce znamienng
deklaracje Manifestu Komunistycznego wzbudzito w klasie robotniczej wiare we wlasne sity,
stalo si¢ jej bojowym sztandarem. Pod tym sztandarem walczyl proletariat na barykedach
Komuny Paryskiej w roku 1871 i na barykadach moskiewskiej Czerwonej Presni w roku 1905.
Pod tym sztandarem wielcy kontynuatorzy dzielea Marksa i Engelsa — Lenin i Stalin — stwo-
rzyli, wychowali i zahartowali partig bolszewickq. Pod tym sztandarem masy pracujgce Rosji,
kierowane przez partie bolszewickg, dokonaty Wielkiej Socjalistyczne; Rewolucji Paidzierni-
kowej, ustanowily dyktature proletariatu ¢ zbudowaly socjalizm, skierowujoc kraj na tory
komunizmu.

Pod tym samym sztandarem masy pracujgce Polski, wykorzystujgc doswiadczenia naj-
bardziej rewolucyjnego oddziatu klasy robotniczej Swiata — ludu radzieckiego — w oparciu
o nauki Lenina i Stalina prowadzily zmagania z rzqdami Polski przedwrzesniowej, rzgdami
terroru, bezrobocia, nedzy i kryzysu. Dziegki awangardzie najwybitniejszych przedstawicieli’
ruchu rewolucyjnego Komunistycznego Partit Polski w latach przedwrzesniowych — dojrze-
wala polityczna Swiadomosé klasy robotniczej, ktéra coraz odwazniej stawiata na wyzwolenie
narodu z ucisku kapitalistycznego © wskazywala na nieodzownqg konieczno$é wspdlpracy ze
Zwigzkiem Radzieckim.

W wyniku rozgromienia faszyzmu w drugiej wojnie swiatowej przez bohaterskg Armie
Radzieckq naréd polski odzyskat wolnoéé i wkroczyl w nowy okres historit, w okres, o ktéry
walczyly od dziesigtkéw lat pokolenia robotnikéw — okres socjalizmu,

Zasudy wylozone przez Marska © Engelsa w Manifescie Komunistycznym byly i sq
‘gléwng tresciq obchodu pierwszomajowego — Swieta. miedzynarodowej solidarnosci prole-
tariackiej, wielkiego $wieta pracy t© walki. W dniu 1 Maja, na colej kult ziemskiej klasa ro-
botnicza dokonuje przeglgdu swych sit bojowych. Réwniez i dla nas 1 Maja jest manifestacja
niasze] sity ¢ zwartodet, jest Swiadectwem wiernodei polskiej klasy robotniczej wielkim haslem
marksizmu-leninizmu, jest symbolem gotowosci do dalszej walki o zwyciestwo socjalizmu
w Polsce.

Tegoroczny 1 Maja—to dla mas pracujgcych Polski Ludowej poteina manifestacia walki
0 pokéj i Plan 6-letni. W drugim roku planu szeScioletniego przystqpiliSmy do dalszego
déwigania potegi gospodarczej kraju, dobrobyiu i kultury narodu. Wyzwolone olbrzymie sily
twéreze klasy robotwniczej i mas pracujgcych, rozwijajgce nieznany i niemoiliwy dawniej
ruch socjalistycznego wspdotzawodnictwa pracy, rozwijajgce robotniczg wynalazczosé, budzgce
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entuzjazm dla 'pracy nad rozwojem ludowe] ojczyziy —— to wszystho stanowi tresé naszel
walki w szeregach migdzynarodowej armii pokoju i dume w podsumowaeniu osiggnigé w dniv
1 Maja. .

Polskie masy pracujgce witaty tegoroczny 1 Maja nowymi ostggnieciami produkcyj-
nymi. Plan roku 1950, pierwszego roku wielkiego planu rozwoju gospodarczego ¢ budowy
podstaw socjalizmu w naszym kraju zostal zrealizowany z zupelnym powodzentem i Powagng
nadwyzkg. Plan produkeji przemyshy socjalistycznego zostal wykonany w 107,4 procentach,
0 wartodé produkei przemystowes wzrosta o 30,8 procent, w pordwnaniu z roktem 1949. Cce-
niajgc ogdélne wyniki wykonania Narodowego Planu Gospodarczego za rok 1950 nalezy
stwierdzié, ze osiqgnelidmy znaczny wzrost produkefi © tym samym uzyskaliSmy przyspiesze-
nie realizacji Planu 6-letniego w przemysle niemal o dwa miesigee.

Ogdélnonarodowy ruch ogarngt calq Polske falg zobowiqzant pierwszomajowych, prze-
vojony gltebokim patriotyzmem i oddaniem spiawie pokoju, i Swiadezy o tym, ze zadania pro-
dukecyjne zalozone w planie na rok 1951 zostang wykonane z nadwyikq, co w wyniku przy-
$pleszy o dalsze miesigee termin wykonania Plonu 6-letniego.

VI Plenum Komitetu Centralnego PZPR podkreslito wybitny udziel inteligencii tech-
niczne] w szybkim rozwoju gospodarczym Polski Ludowej. Rdéwnoczesnie wezwalo szerokie
rzesze insynieréw 1 technikéw do jeszcze bard:ziej $ciSlejszego zespolenia si¢ z przodujgeymnt
aktywem robotniczym w celu powiqzania twdrcze] ticjatywy przodownikow pracy i racjona-
lizatoréw z potrzebami produkeji w oparciu o najnowsze zdebycze wiedzy technicznes. Pamie-
tajge o wskazaniach Prezydenta Bieruta, ie ,,Najcenniejszym skarbem norodu w warunkach
demokracyi ludowej sg wyksztalcent politycznie 1 wykwalifikowant zawodowo, kulturalni lu-
dzie, wyrastajgcy z klasy robotwiczej i chlopskief”, iniynierowie i technicy przemystu hut-
niczego w dniu 1 Maja zamanifestowali swéj udzial w walce o pokdj © Plan 6-letni dalszym
wkladem pracy w podnoszeniu wiedzy zawodowej i poglebieniu §wiatopogladu rzesz pracow-
nikéw technicznych przez wigzanie zagadniet produkcyjnych z ekonomiczno-politycznyms,
popularyzacje nowoczesnych metod produkeji oraz przenoszeniem 1 upowszechnioniem przo-
dujgcych radzieckich metod pracy.

Hutnicy polscy, Swiecqc tegoroczny 1 Majo — Swigto wielkiej idei, braterstwa colej
ludzkosct — zadokumentowali wzmozong prace swéj udzial w walce o postep, dobrobyt i kul-
ture wszystkich narodéw mitujgeych pokdj.

FpioliotegSy
_ Patitechniki
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Inz. JOZEF GORECKI
Poprzeczne ptyniecie metalu
w wykrojach nieregularnych
Wykréj osadezy przy kalibrowaniu szyn i jego oblic penie. — Wzory okreslajqce powierzchnie przemie-

szezenia 1 wspdlezynnik $redniego wydluzenia.

Podczas walcowania szyn zachodza nieraz
trudnosci z uzyskaniem pelnej szerokosci stopy
szyny. Poniewaz warunki techniczne przewidu-
ja dla tego wymiaru bardzo waski zakres do-
puszezalnych odchylek wymiarowych, przeto
powstajace braki, trudne do uplynnienia, obni-

zajg rentownos$é produkeji. Dlatego tez zagad-.

nienie prawidtowego kalibrowania ma nie tylko
techniczne ale i ekonomiczne znaczenie.

Jednym =z najbardziej charakterystycznych
wykrojow przy kalibrowaniu szyn jest wykrdj
osadczy. Cel niniejszego artykulu polega na
przeanalizowaniu zjawisk zachodzgcych w ma-
sie plastycznej kesiska w strefie gniotu w wy-
kroju osadczym.

Na rys. 1 przedstawiony jest najprostszy
uklad wykrojow przy kalibrowaniu szyn. Wy-
kréj 2 nazywamy wykrojem osadczym, wykroéj

. Rys. 1. Wykroje kalibrowania szyn

za§ 1 wykrojem przedosadczym. Wykroj osad-
czy i przedosadczy stanowig przejscie od pro-
fili prostokatnych do profili ksztalttujacych.
Gléwnym zadaniem wykroju osadczego jest
nadanie kesiskowi odpowiedniej wysokoéci £,
oraz roztloczenie stopy do zadanej szerokodci
b,. Jezeli material walcowanego kesiska nie zo-
stanie roztloczony mna zaprojektowang szero-
koéé¢ b,, woéwezas w gotowym profilu szyna
najczesciej nie uzyska wypelnionej stopki.
Kesisko walcowane po przejéciu przez wy-
krdj osadezy zmienia wymiar h, na h,, przy
czym h, < h, oraz wymiar b, na b, dajac
b, > b,. Wymiar ¢, stosuje sie nieco mniejszy
od ¢, w takim stopniu aby kesisko swobodnie
wchodzilo do wykroju osadezego. Boczne Sciany
wykroju osadczego posiadaja pochylenie w celu
ulatwienia opuszczania wykroju przez walco-
wane kesisko. Gléwne wymiary wykroju osad-
czego b, h,, ¢, i d, otrzymujemy po uprzednim
zaprojektowaniu wykrojow ksztaltujacych.
Naszym zadaniem jest zaprojektowaé wy-
kréj przedosadezy tak, aby material walcowa-
ny rzeczywidcie wypemit wykréj osadezy i po-

zwolil uzyskaé szerokoéé b,.

W tym celu podzielimy wykroje przedosad-
czy i osadezy jak pokazano na rys. 2. Proste
6, b, i ¢, d, poprowadzone z punktéw przeciecia

Wyhrdj przeaosadczy Wykrop osadczy

Rys. 2. Podzial wykrojéw przedosadczego i osadezego
na elementy skladowe dobrany dla upreszezenia tak
azeby linie a b oraz ¢ d nakrywaly linie o’ b’ oraz ¢’ d’
wéwezas gdy osie symetrii wykrojéw pokrywajg sie

dwu sasiednich linii profilu wykroju (a, i ¢,)
réwnolegle do osi symetrii wykroju, dziela
profile na 3 elementy skladowe.
Dla wykroju przedosadczego wprowadzamy
nastepujace oznaczenia:
fiw — powierzchnia elementu we-
wnetrznego przed przewal-
cowaniem, w dalszym ciggu
nazywanego rdzeniem;
fie=f4.+ fPi, — suma powierzchni elemen-
tow zewnetrznych, lewej
i prawej strony przed prze-
walcowaniein ;
f1=fim + f1. — powierzchnia catkowita
przed przewalcowaniem.
Dla wykroju osadeczego przyjmujemy ozna-
czenia:
fow — powierzchnia elementu we-
wnetrznego po przewalco-
waniu;
for = flb,+ fPy, — suma powierzchni elemen-,
tow zewnetrznych po prze-
walcowaniu;
fo = faw + f2. — powierzchnia calkowita po
przewalcowaniu.
Kesisko walcujemy w wykroju osadezym
przy Srednim wspdlezynniku wydluzenia

f1
)\Sr = :
fe
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Poszczegdlne jednak elementy walcowanego
kesiska w wykroju osadezym majg rézne wspot-
czynniki wydiuzenia swobodnego, gdyz wspdl-
czynnik wydtuzenia rdzenia wynosi

N
f2w

a wspblezynnik wydtuzenia czeéei stopek

)\, - flz *
B f2z
Chege uzyskaé intensywne roztloczenie ele-
mentéow stopkéw w wykroju osadczym stosuje-
my wiekszy gniot w tych eczedciach amzeh
w rdzeniu, czyli

)\z > )\w .

Natomiast Sredni wspéleczynnik wydluzenia
odpowiada warunkowi l, >, > X, przy czym
podane wspdlezynniki wydiuzenia liniowego sg
miarg wydluzenia w odniesieniu do poszczegdl-
nych elementéw przekroju walcowanego kesi-
ska, potraktowanych jako czeSci niezwigzane
ze sobq

Wiemy jednak, Ze k@swko praw1d}owo» odwal-
cowane nie moze mieé réznego wydtuzenia linio-
wego w poszezegbdlnych elementach wykroju,
pomimo ze podlegaja one réznym gniotom. Ke-
sisko w caloSci ulegnie wydluzeniu odpowiada-
jacemu Sredniemu wspdblczynnikowi wydluze-
nia réwnemu A, . W przypadku zastosowania
nadmiernie nieré6wnomiernych wydluzen w po-
szezegblnych elementach, otrzymamy pret sfa-
lowany (rys. 3).

Rys. 3. Kesisko wadliwie odwalcowane o mniejednako-
wych wydtuzeniach poszczegdlnych elementéw przekroju

W strefie walcowania elementy o roéznych
gniotach sg ze sobg zwigzane jako jedna masa
plastyezna, wobec czego material pltynie w kie-
runku najmniejszych naprezen i w ten sposéb
_ nastepuje wyréwnanie i zredukowanie réznych
gniotéw do Sredniego gniotu odpowiadajacego
$redniemu wspolezynnikowi wydluzenia.

Nas interesuje wielko§¢ powierzchni ulega-
jacych przemieszezeniu z jednego elementu do
drugiego w wyniku zastosowania réznych gnio-
té6w. Na skutek wiekszego gniotu na stopce
w wykroju osadezym otrzymamy zwiekszone
plyniecie materialu na boki. Bledem byloby jed-
nak sadzié, ze cala nadwyzka materiatu ze stop-
ki roztloczy sie na boki. Tylko czeéé tej nad-
wyzki w stopce przesunie sie na zewnatrz, tzn.

ulegnie roztloczeniu w  wykroju osadczym

reszta. za§ nadwyzki materialu ze stopki powe-
druje w kierunku do §rodka wykroju osadcze-
go, weciskajgc- sie niejako w pole rdzenia wy-
kroju osadczego, jak to wskazuja linie krzywe
a’,b',ic,

d’, na rys. 4.

b d;
Rys. 4. Wygiecie prostych linii @y by ¢y di w ksztalt

a’s b’y ¢'s d's po przewalcowaniu w wykroju osadczym
: ;

Wiadome jest, ze materiat pod wplywem wal-
cowania nie zmienia swej gesto$ci (pomijamy
zwalcowanie pecherzy gazowych); wobec tego
cbjetos¢ elementu stopki w wykroju przedo-
sadczym wynosi:

Vie = flz : lp

gdzie I, — dlugoéé kesiska przed wykrojem
osadczym

Objeto$é natomiast elementu stopek po prze-
walcowaniu w wykroju osadezym wyraza sie

wzorem:
Vo = fZZ ’ lg,

gdzie I, — dlugosé kgsiskavpo wykroju osad-
czym. '

Podzielmy = — Jiz -1 ,
2z f2z : 12,
' . . z flz .
poniewaz za$ = A
sz
oraz b Aer s
I
. Vlz flz 11 . )‘z
WwWliec = =, — = ,
@ sz f2z . 1-2 )\ﬁr
Z * )\Z
skad Vi, = ﬂ)—:——
§r

Poniewaz A, > X, gdyz przyjeli§my poprzed-
nio gniot w stopce wiekszy od gniotu §redniego,
przeto

“;IZ > 1 czyli Viz > Ve

Objeto$é stali w elementach stopki przed
przewalcowaniem (w wykroju przedosadczym)
jest wieksza od objetodei stali w stopce po prze-
walcowaniu w wykroju osadezym.

Objetosé stali w rdzeniu wykroju przedosad-

-czego musi byé mniejsza od objetoSci stali
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w rdzeniu kesiska przewalcowanego w wykro-
ju osadezym, gdyz suma objetoscei stopki i rdze-
nia jest stala. To znaczy, ze

Vlw < VZw-

Roéznice objetosei elementéw. stopki oznacza-
my przez V..
Wyniesie ona: V, = Vi, — Vs, = fz C,
gdzie f, jest powierzchnig przekroju, ktora
ulegnie poprzecznemu przesunieciu z pola stop-
ki do pola rdzenia. Biorgc pod uwage, zZe

Ay
Vlz — VZZ " Tgr

otrzymamy przez podstawienie:

oraz Vo, = fa: ' 1y,

. )\z )\z 3
fo o ly = Vg - )\—ér-—sz = far - 12()\“ — 1/),
. Az
lub ostatecznie f, = f,, ( s — 1) [1]
$r

Objetosé f,- 1, mozemy analogicznie wyznaczyé,
wyrazajac roznice objetoéci rdzenia przed i po
przewalcowaniu w wykroju osadczym

V_-‘: = V2w —_— Vlw = fa. - 12,

"skad po przeliczeniu sposobem analogicznym
do poprzedniego otrzymamy

fo = fow - (1 — i"’)

Rys. 5 przedstawia oba wykroje osadczy
i przedosadczy naniesione na siebie. Powierz-
chnie f, okresla kontur 3 4 5 6.

(2]

Rys. 5. Powierzchnia f, ulegajaca przesunieciu z pola
stopki do pola rdzenia w wykroju osadczym

Wielko§é powierzchni f, przesunietej ze stop-
ki do rdzenia maleje, gdy X, maleje lub gdy X,
roSnie.

JeSli Az = Ay, = X, to gniot we wszystkich
elementach wykroju jest réwny i woéwezas
f. = 0, jak to wynika ze wzoru [1] oraz [2].
W tym wypadku nie ma poprzecznych przesu-
nieé materia}u miedzy elementami pola wy-
kroju.

Przy X, < X bedzie f. wartoscia ujemns,
tzn. nastapi przemieszczenie materialu z pola
rdzenia do pola stopki. Mimo tego kierunku

ruchu czastek nie ujawni sie intensywne roztto-
czenie, a moze racze] wystapié zjawisko zweze-
nia stopki na skutek pociggania zs sobg jej ele-
mentéw przez rdzef.

Przeanalizujemy '«wpadek zalozony mna po-
czatku, to znaczy gdy i, > ke > hy.

Na rys. 5 w1dzunv hme 28. Dzieli ona ele-
ment stopki wykroju osadczego na dwie po-
wierzchnie. Powierzchnie pierwszag okreslong
obrysiem 3. 4 2 8 8, pozostajacg w obrebie wy-
kroju przedosadczego, oznaczamy przez f ,..
Druga, éze$é stopki to powierzchnia okreélona
obrysiem 2 8 7 2. Przedstawia ona czedei mate-
rialu wycidniete na zewnatrz poza linie 28.
Oznaczmy te powierzchnie przez {”,.; intere-
suje nas jej wielko§é. Wiadomo, ze powierz-
chnia stopek przedosadezych f;, oznaczona
obrysiem 1 2 8 3 4 5 1 po przejéciu przez wy-
kréj osadczy zmniejszy sie 1 wyniesie —TIL,

Nér
przybierajac ksztalt powierzchni oznaczonej
obrysiem 72456 387. Czesciowo wiec zosta-
nie wcidnieta ona w pole rdzenia jako powierz-
chnia f, (na rys. 5 zakreskowana), a czeSciowo
zostanie wyci$nieta na zewnatrz, tzn. roztlo-
czona. Odpowiada temu zaleznosé:

fe g 1% + 1,
$r

[3]

skad ' — f“ e —

fz, lecz zgodnie ze
wzorem [2]
fr = fow - (1 -—

X

>\§r ’
co po podstawieniu daje:
"o flz 1 - . )\w 4
fZZ _ —)\§r 2z wa 1 )\{r . [ :j

Ze wzoru [4] widzimy, ze wielkoéé powierz-
chni roztloczonej {7, ro$nie ze wzrostem po-
wierzchni stopy wykrcju przedosadczonego fi.,
maleje zas ze wzrostem powierzehni ' ,,, tj. na-
sady stopki. Nastepnie f’,, roénie, gdy f, ma-
leje, czyli gdy A, roénie, a ), maleje.
Powierzchnia f”,, zalezy od temperatury, wspot-
czynnika tarcia, $rednicy walcéow, ksztaltu
stopki f,. 1 innych czynnikéw.

Dla uzytku praktycznego nalezy wyznaczyé
fiz pow1erzchme; stopki wykroju przedosadecze-
go znajac powierzchnie f,. stopki wykroju osad-
czego, skonstruowang na podstawie wykrojow
ksztaltujacych 6, 5, 4 i 8 (rys. 1). Powierzchnie
fi. Wyznaczymy z przeksztalconego wzoru [3]:

o=t |t g (1= g]

Powierzchnie f,, znamy jak' méwiliSmy,
z konstrukecji wykrojéw ksztaltujgcych. Jest to
powierzchnia stopki wykroju osadezego, ktora
powinien bezwarunkowo Wype}nic material wal-
cowany. Powierzchnie f,, réwniez okresla trze-
ci wykréj ksztaltujacy (rys. 1). Znajgc wiel-
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ko§é powierzchni f,. oraz f., Przyjmujemy
wspolezynnik A, W granicach stosowanych

w praktyce od 1,1 do 1,6 zaleznie od mocy sil-
nika napedowego i wytrzymaloéci- walcow oraz
kata chwytu.

Wielko$¢ fy. zalezy od stosunku —))t“l;
stawie danych stosowanych w praktyce wynosi
on 1,015 do 1,07. Mniejsze warto$ci tego sto-
sunku przyjmuje sie dla szyn wiekszych, a dla
mniejszych szyn — gérng granice.

na pod-

-
wyliczamy fi.. Musimy przy tym pamietaé, ze
wyliczona powierzchnia f;. przedstawia sume
elementéw stopki lewej 1 prawej wykroju
przedosadczego.

Ponizej podaje konkretny przyklad rozwia-
zania tego zagadnienia przy kalibrowaniu szyn.

Wymiary wykroju osadczego:

Po zalozeniu A, i oraz znajac fs. i faw

Wysoko$é h, rdzenia = 122 mm
Srednia szerokoét c, = 110 mm
Dlugo$é elementu stopki = 50 mm
Srednia grubo$é stopki = 15 mm

Wyliczamy: fo, = 122 X 110 = 1342 em’,
a po uwzglednieniu zaokraglen powierzchnia
far = 130,56 em®;

foe = 2 X 50 X 15 = 17,4 cm?®.

Kalibrowana szyna nalezy do $rednio wyso-

kich i dlatego stosunek ;‘ﬁ’ przyjmujemy 1,052.
Dobieramy kg, = 1,36, skad b, = 2735 _ 1 99,
v 1,052 ’

Wielkos§¢ powierzchni stopek f;, wyliczamy ze
wzoru [5]:

flzz)‘§r[f2z+f2w‘(1— ;:J )]:

J— ¥ 1 — 2
1,36 [ 17,4 4 130,5 (1 17052)] 32,25 cm?®.

Jest to wiec minimalna wielko§é powierzchni
elementu stopki fi..Ze wzgledu na czynniki ha-
mujace roztlaczanie materialu, (tarcie o walce,
ksztalt stopki, temperatura, szybko$é obwodo-
wa) nalezy fi. przyjmowaé z zaokragleniem
w goére. Przyjmijmy wiec fi. = 33 cm?>.

Jedli wykréj osadezy byl symetryczny, to
rowniez wykréj przedosadezy konstruujemy
symetryczny, a wiec powierzchnie 33 cm? roz-

dzielamy na dwa elementy réwne %?3 = 16,5 cm>.

Zakladajac szeroko§é elementu stopki 3,1 em
16,5

otrzymamy 31

= 5,32 cm. .
Gdyby elementy stopki lewej i prawej wykroju
osadczego posiadaly nieréwne powierzchnie,
nalezy wéwczas obliczong powierzchnie fi, roz-
dzieli¢ proporcjonalnie do powierzehni i. gnio-
téw wg rdownania:

Srednig gruboéé

jego

fiz = )‘: ' ]l2: = f/?,: : )‘]: ¥I> f/)2z : )J):,

przy czym — powierzchnia lewej stopki

L

2z wykroju osadczego,

» — powierzchnia prawej stopki
2z wykroju osadczego,

X — wspblezynnik  wydluzenia
z swobodnego lewej stopki,
v wspétezynnik  wydtuzenia

z swobodnego prawej stopki.

W celu przekonania sie o rzeczywistym prze-
biegu przesunieé¢ materialu w kierunku po-
przecznym Ww plaszezyzinie wykroju, przepro-
wadzone zostalo w 1937 r. przez autora do-
$wiadczenie na kesisku o ksztalele wykroju
przedosadczego jak rys. 6a. Kesisko to o wy-
miarach podanych w powyzej przytoczonym
przyktadzie powiercono w oSmiu plaszezyznach
odleglych od siebie co 0,25 metra. W kazdej
plaszezyinie wywiercono po 5 otworéw pasujac
w otwory nagwintowane trzpienie. Ulozenie
trzpieni w stosunku do osi symetrii profilu wy-
konano w kazdej plaszezyinie inne. Kesisko
zagrzano, przewalcowano w wykroju osadezym,
ostudzono, pocieto na pile na zimno w miej-
scach, gdzie znajdowaly sie trzpienie. Z kaz-
dego przekroju wykonano odbitki Baumanna.
Rys. 6b przedstawia pomniejszenie takiej od-

a b

—i}
|
|

o
4
o

Rys. 6. Przekrdj kesiska: ¢ — uzytego do do§wiadeze-
nia po przepus$cie w wykroju przedosadezym, b — prze-
walcowanego w wykroju osadezym

bitki. Ugiecie trzpieni ku &rodkowi dobitnie
wskazuje na kierunek przesuniecia materiatu
w przekroju walcowanego kesiska.

Rys. 7. Powierzchnie przemieszczone w wykroju
osadezym
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Na zakotniczenie obliczen wykroju osadezego
i przedosadezego podaje analize tych zjawisk
metodg wykresina.

Rys. 7 przedstawia wykrdj osadezy wycia-
gniety gruba linia oraz cienko narysowany wy-
kroj przedosadczy. Poza tym linig kreskowang
narysowano pomniejszony o lsr wykréj przedo-

sadczy. Powierzchnia stopki przedosadezej
12834591 podzielona przez ls przyjmie
ksztaltt 9283459, Cze$é tej powierzchni

oznaczona obrysiem 28342 pozostaje we-
wnatrz pola stopki wykroju osadezego, nato-
miast reszta tej powierzchni zakreskowana
dwukrotnie i oznaczona obrysiem 92459 ule-
gnie przemieszezeniu, mianowicie czesciowo
wejdzie " w pole rdzenia jako powierzchnia
34563 i réwna poprzednio obliczonej f., a cze-
$ciowo zostanie wyciSnieta na zewnatrz jako
powierzchnia 27 8 2. .

Na rys. 7 widaé¢ u géry rdzenia zakresko-
wana powierzchnie, wyznaczong punktami 10,
11, 12, 10. Jest to powierzchnia réwna co do
wielko$ci powierzchni f, i wynosi f, = fap — f1u

. f(lg, poniewaz jednak Ji

/\5,- 2w

w . I\ ,
a stad fa = ];\1 , wiec fy = fau - (1 ___ )u ),
v sr

— )\w,

por. wzér [2]

lub podstawiajac za f2w=%”’_

)\s’r - )‘w )

(6l

otrzyvmamy f, = fi, - ( W
$r o

Te brakujaca do wypelnienia rdzenia wy-
kroju = osadczego powierzchnie. wyznaczong
punktami 10, 11, 12, 10 wypelni material dzieki
temu, ze do pola rdzenia zostanie weciénieta
powierzchnia f,, okre§lona konturem 34563,
pochodzaca z cze$ci powierzchni 2 9 5 4 2, ulega-
jace] przemieszczeniu poprzecznemu.

‘Powyzsze zaleznoSci geometryczne zostaly
ujete poprzednio wzorem [3]:

- j;\l: = f,2z +f//21 +f.1
St

Gdyby wykréj osadezy wytoczono w walcach,

tak aby konczy! sie na linii 28 (patrz rys. 5) .

wtedy wzér przybralby postaé:
"fli‘ - f/ 2z + fl

)\ir
Poniewaz fy. = f 5. + 2., to przy f's. = 0

if/zz == fzz, a WiQC fx= ’{l’z _f2z,-

czyli cala powierzchnia 29542 (patrz rys. 7)
zostanie wecisnieta do pola rdzenia.

Ten wlasnie wypadek zachodzi we wszyst-
kich wykrojach ograniczajacych ro-zt}oczel}u?
boezne i posiadajacych rézne gnioty w czescl
§rodkowej i na skrajach wykroju. Wzbr powyz-

. . oz (O flz —)
82y mozemy wyrazic, pOdStana]%C —Tz— = iz
' oz

Str. 183
lub fi. == k.- faz, skad w ostatecznej postaci:
fo = foe (;‘Z — 1 ) por. wzér [1]

Nr

)"Z —_ )\gr
IUb ff - fl.z ' ( ) '):*)' [7]

W poszukiwaniu wzoréw na f, wyrazajacych
wielko$§é powierzchni ulegajgcej poprzecznemu
przemieszczeniu w wykroju w czasie walcowa-
nia autor postuzyt sie analizg zjawiska w wy-
kroju osadezym jako najbardziej charaktery-
styeznym, jakkolwiek mozna byto to samo rozu-
mowanie przeprowadzi¢ na innych wykrojach
dochodzac do tych samych wzoréw. ,

Wzory na obliczenie powierzchni f. mozemy
uogélnié dla wszelkich wykrojow, w ktérych
wystepuja dwa rézne gnioty, powodujace prze-
mieszcezenie materialu wyliczajac powierzchnic
przemieszczong f, ponizszemi czterema wzo-
rami:

fo= {4 — 1), [
o= o1 =22, [2]
R [6]
] (7]

Chege np. przy dwuteownikach obliczyé wiel-
ko$é powierzchni ulegajacej przemieszezeniu ze
stopek do .$rodnika lub ze §rodnika do stopek,
zaleznie od tego gdzie  zastosowano mniejszy
gniot, postugujemy sie podanymi przez autora
wzorami na obliczenie powierzchni f, zaleznie
od posiadanych danych.

Przez przyréwnanie wzoréw [1] i [2] otrzy-
mamy réwnanie:

M)
hee )’

e )f' (
sz ()\ér'_l —chw 1
ktére po przeksztalceniu przybiera postaé:
f2w — )‘z - )‘h
fZZ >\$r - )‘w .
Roéownanie [8] wyraza stosunek czqéci po-
wierzchni $rodkowej fa, do czeSci powLerzch’m
bocznych f,, po przejéciu kesiska przez wykrc_vJ.
Ze wzoru [8] wyliczamy S$redni wspdélezynnik
wydluzenia :

[3]

f2w i )\w+f2z ) )\z
f2w+f21

Analogicznie przez poréwnanie miedzy soba
wzoréw [ ] oraz [7] okreSlajacych powierzch-
nie f,, otrzymamy kolejno:

SV he _
fiz ( AM; ' ki ) = fiw - <——)ng =Y );

')\z v' 'flw T 7‘:— )‘ér .
A flz o )\ér—->~w,

(9]

hey =

[10]
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)\z '_)‘w (_flw+f1z)
flw . )\z—{_flz : )‘w

Wzory [9] oraz [11] podajg warto$é A, dla
wykroju na ktéry oddzialywujag dwa roézne
gnioty, a wiee i rézne wspdlezynniki wydluze-
nia niezaleznego wynoszace A, oraz A..

Podkredlié nalezy, ze wszystkie dotychczas
wyprowadzone wzory odnoszg sie do wykroju
prawidlowo wypemhionego. W przypadku nato-
miast niewypelnienia lub przepelienia wy-
kroju nalezy w powyzsze wzory podstawié
splanimetrowane powierzchnie elementéw pro-
filu rzeczywistego.

Gdy w wykroju wystepuje wieksza liczba
gniotéw a tym samym wieksza liczba niezalez-
nych wspélezynnikéw wydluzen woéwezas —
$§redni wspélezynnik wydluzenia walcowanego
kesiska posiadajgcego dowolng liczbe n réznych
gniotéw w wykroju, réwna sie w sumie iloczy-
néw czastkowych powierzehni fs; o réznych
gniotach, pomnozonych przez odpowiadajace im
wspélezynniki niezaleznego wydluzenia linio-
wego Ay Dpodzielonych przez sume elementéw
powierzchni wykroju fa

(11]

idg =

i=an

f2i : )\21'

v

n
A=

I 1
& |~

[12]

V™

= fzi
i=1

Jezeli wykrdj pierwszy i drugi jest syme-
tryczny wzgledem obu osi (np. romb) oraz —
jezeli linia ograniczajaca profil kesa (wykroj
pierwszy) da sie wyrazié¢-funkcja y = ¢, ()
nastepnie gdy linia ograniczajgca wykréj drugi
da sie wyrazié funkcjg y = ¢, (x) woéwcezas

 mozna wyznaczyé
b,
fz @, (x) - dx
o

b,
f7¢2 (x) - dx

Dla przykladu przytaczamy dwuteownik, kto-
rego wykroj posiada 3 rézine gnioty a tym sa-
mym 3 rézne wspoélczynniki niezaleznego wydiu-
zenia (rys. 8).

A» — wspblezynnik niezaleznego wydluzenia

$rodnika,

p - —-Wspo}czynmk niezaleznego wydluzenia

gbérnej czeSci stopki,

Azd —Wspo}czynmk niezaleznego Wydmzemd

dolnej czesci stopki.

Oznaczajac dalej:

faw — powierzchnia $rodnika,

f2zg — powierzchnja gérnej czesci stopek,

f2za — powierzchnia dolnej czesm stopek,
otrzymujemy :

)\g — f )‘ +f2zg )\zg+f2zd' zd .
o f2w+f2zg+f2:d

Znajac ogdlny wzér na \i,
ogélng definicje:

)\s'r =

mozemy podaé

/119 A
229

f

W

;‘za

/22d ?211—

|
|
|
|
|
|
|
|

Rys. 8. Sposéb podziatu powierzehni wykreju diwigara

Podezas walcowania w wykroju nieregular-
nym metal plynie poprzecznie przez dowolna
linie podzialu wykroju w kierunku mniejszego
gniotu w ilosei réwnej f,-1,, gdziel, — dlu-
go8¢ odwalcowanej sztuki, a f, — powierzchnia
poprzecznie przemieszczona poza linie podziatu
wykroju, przy obliczaniu ktérej to powierzchni
f. we wzorach dla f, podstawiamy na miejsce
\» oraz ), wartoSci Srednich wspélezynnikéw
wydluzenia niezaleznego, obliczonych oddzielnie
dla kazdej czeSci podzielonego wykroju ze

WZOTU Ag; = —

- W praktyce kalibrownik powinien unikaé
zbyt duzej réznicy gniotéw w tym samym wy-
kroju, gdyz przeplyw poprzeczny materiatu,
odbywajacy sie przy duzych naciskach na wal-
ce, niszezy silniej ich powierzchnie. Tam gdzie
kalibrownik zmuszony jest stosowaé duze roéz-
nice gniotow (wykroje wstepne), winien prze-
widzieé duze zaokraglenia i duze przekroje na
drodze plynacego poprzecznie materiatu. Stoso-
wanie w wykrojach koficowych réznych gnio-
téw jest niewskazane a w razie koniecznosci
nalezy roéznice te zachowaé jak najmniejsze.
Dlatego tez wykroje te musza byé specjalnie
starannie przeliczane.

O powyzszych uwagach powinien pamietaé
walcownik przy nastawianiu walecéw. W prak-
tyce wykroje w czasie walcowania prawie ni-
gdy nie pokrywaja sie z teoretycznymi wykro-
jami zaprojektowanymi przez kalibrownika.
Walce sg tylko mniej lub wiecej zblizone do teo-
retycznego nastawienia, co w konsekwencji da-
je szkodliwg réznice gniotéw, a zwlaszcza od-
czuwalng w- wykrojach koficowych. Np. przyj-
mijmy, ze przy walcowaniu dwuteownika NP-
160 walce wykroju wstepnego rozsunely sie
o 1 mm powyzej projektowanego nastawienis
walcéw. W takim razie w §rodniku wykro-
ju gotowego, ktérego teoretyczna gruboéé wy-
nosi 6,4 mm, otrzymamy znacznie wiekszy gniot:
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od teoretycznie obliczonego. Jezeli teoretyczny
eniot odpowiadal X = 1,10 w wykroju kofico-
wym, to obecnie wyniesie on 1,25. W stopkach
gniot zwiekszy sie niewiele. Iloéé przemieszezo-
nego materialu na skutek podniesienia walcéw
o 1 mm obliczymy ze wzoru:

Przyjmujemy dalej:

Sredni wspétezynnik wydtuzenia X, = 1,10;

Powierzchnia calkowita dwuteownika f, =

= 2346 mm?;

Powierzchnia stopek f,, = 1316 mm?,

Stad: f, = 1,1 X 2346 = 2580 mm?*

fi. = 1,1 X 1316 = 1447 mm?®.

Teoretyczna grubos§é Srodnika w wykroju
gotowym wynosi 6,4 mm, a w wykroju wstep-
nym 6,4 X 1,1 = 7,4 mm. Srednia grubos$é stop-
ki 9,5 mm,

Przy zwiekszonym nastawieniu walcéow wy-
kroju wstepnego o 1 mm otrzymamy grubo§é
§rodnika 7,4 + 1 = 8,4 mm. W takim przypad-
ku:

, f, + 160><1,d 2580 + 160
Aep = = =1,1
s fs 2346 65
fiz + (2X9,5)X1 1447 4 19
he = = =1,11
sz 1316 5
e (L1165 ) - 2
stad: f: = 1316 (1,165 1] = 58 mm?.

Znak ujemny wskazuje na to, ze powierzch-
nia f, powinna ulec przesunieciu ze §rodka
wykroju na zewnatrz, tzn. ze §rodnika do sto-
pek dwuteownika, a wiec L, > A

Jezeli przemieszezany poprzecznie material
natrafi na swej drodze na opory przeptywu wie-
keze od sit powodujacych poprzeczne przesu-
niecie, wéweczas nastgpi zmiana kierunku ply-
niecia materialu na kierunek zgodny z kierun-
kiem walcowania. Wéwezas érodnik dwuteow-
nika staraé¢ sie bedzie wyprzedzi¢ stopki, co
wywoluje powstanie sit rozeiagajacych miedzy
stopkami a $rodnikiem, w konsekwencji stopki
zostang pociagniete przez Srodnik, ulegajac
w ten sposéb wiekszemu wydtuzeniu od obliczo-
nego teoretycznie, a tym samym powstanie brak
materialu w stopkach dwuteownika, lub gdy
$rodnik jest za cienki a przez to malosztywny
nastapi falowanie $§rodnika.

Zachodzi pytanie, czy cala powierzchnia f;
zabraknie w stopkach 'wykroju koficowego.

W rzeczywistodel cze§é tylko powierzchni f,
ulegnie przesunieciu, z uwagi zas$ na malg gru-
boéé &rodnika powstale opory przeplywu zaha-
mujg dalsze piyniecie powierzchni f, w kie-
runku poprzecznym i skieruja pltyniecie mate-
riatu w kierunku mniejszych oporéw, tj. w kie-
runku walcowania.

Mozemy przyjaé dla celéw praktyeznych, ze
w wykrojach wstepnych wobec wysokiej pla-
styeznoéci walcowanego metalu, wywolanej wy-
soka jeszcze temperatura oraz wobec duzych
przekrojéow przeplywowych (wykroje majg du-
ze wymiary) — nastepuje rzeczywiste prze-
mieszczenie poprzeczne zblizone do powierzch-
ni teoretycznej f,. Natomiast w wykrojach
koficowych, gdzie przekroje sa male, a tempe-
ratura koncowego walcowania jest stosunkowo
niska, wystepuje zahamowanie poprzecznego
nrzeplywu powierzehni f, 1 skierowanie jej
przepltywu w kierunku walcowania, tak ze
w obrebie strefy gniotu nastapi wyréwnanie
wydiuzen kosztem pociggniecia materialu ze
stopek przez material Srodnika.

W naszym przykladzie wyliczyliémy f, = 58
mm?. Podzielimy to na dwie stopki dwuteowni-
ka i otrzymamy: .

%§ = 29 mm.

Poniewaz grubos$é stopki w zaokragfeniu wy-
nosi 9,5 mm, przeto ubytek dlugosci stopki wy-
nosi 3,06 mm. Zwiekszenie wiec nastawienia

" waleéw o 1 mm dalo w konsekwencji skrécenie

stopek wykroju gotowego o 3,05 mm. Nadmier-
ne $ciSniecie walecéw wykroju wstepnego spo-
woduje odwrotny od opisanego przebieg zja-
wiska i otrzymamy nadmiar materialu w stop-

- kach przy tendencji do wyciskania waséw na

profilu gotowym.

Znajomo$é zjawisk poprzecznego ruchu cza-
stek w wykroju ma wiec praktyczne znaczenie
dla kalibrownika jak réwniez dla walcownika.

Wzory podane przez autora na obliczenie po-
wierzehni f, ulegajgcej poprzecznemu prze-
mieszczeniu w czasie walcowania w wykroju
nieregularnym zastosowane byly przez autora
w praktyce przy projektowaniu nowych kali-
browan jak tez przy sprawdzaniu istniejgcych
kalibrowan i daly dobre wyniki. Opanowanie
zjawisk zachodzacych w czasie walcowania pro-
wadzi do zmniejszenia brakéw walcowniczych,
podniesienia wydajnoSci oraz lepszego wyko-
rzystania walcow.
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Obliczenie pracy walcowania

Tresé: Calkowita praca walcowania sklada si¢ z rzeczywistej pracy walcowania i praey biegu luzem. — Obli-
czenie rzeczywistej pracy walcowania przez cbliczenie jej skladnikéw: pracy odksztalecenia metalu, pracy tar-
cia metalu w wykrojach i dodatkowej pracy. tarcia w walcarce.

Znajomo$é wielkogel pracy walcowania jest
w wielu przypadkach niezbedna, jak np. przy
doborze gléwnego silnika napedowego projekto-
wanej walcowni, przy kontroli racjonalnosci
napedu walcowni istniejacej, przy doborze lub
kontroli wielkoséci kola zamachowego, przy ba-
daniu przyczyn zatrzymania sie materiatu wal-
cowanego w walcach itp.

Précz znanych — mnie¢j lub wiecej doklad-
nych sposobéw obliczania pracy walcowa-
nia podamy ponizej metode, oparta na zasadzie
obliczenia rzeczywistej pracy walcowania we-
dlug Lissa, wywodéw Wierieszczagina, Gawri-
lenki, Kolmana i innych.

"Metoda ta zdala juz swéj egzamin praktycz-
ny, przynoszac wyniki najbardziej zblizone do
rzeczywistych.

1. Zalozenia ogélne

Calkowitg prace walcowania L ujmuje wzor:

L = L. + Lo: [1]
gdzie
L.. — rzeczywista praca walcowania,
L, — praca biegu luzem walcowni.

Zasadnicza trudno$é sprawiato dotychczas
dokladne obliczenie rzeczywistej pracy walco-
wania, ktére to zagadnienie rozwiazuja ponizej
podane wzory w sposéb jednoznacznie okre-
§lony dla walcowania roéznych rodzajow wy-
twordw.

Wedlug l.issa L,. rzeczywista prace walco-
wania oblicza sie z wzoru:

Lo=L,+L,+L, =105 (L,+L,+ L), [2]

gdzie
L, — praca odksztalcenia metalu,.
L, — praca tarcia metalu w wykrojach,
I, — dodatkowa praca tarcia w wal-
carce, wywotana mnaciskiem me-
talu na walce w czasie walcowa-
nia,
przy czym zachodzi zwigzek:
L, =L, + L", [3]
gdzie
L'y, —dodatkowa praca tarcia czopéw
walcow,

L', —dodatkowa praca tarcia zebow

w klatkach zebatych.
2. Obliczenie pracy odksztalcenia metalu L,

Natezenie K. sit czasteczkowych metalu
okregla wzor:

K. = 0,005 - (1400 — T)* kG/cm?, [4]

gdzie T — temperatura wejéciowego materiatu
w.°C.
Wspblezynnik temperatury Cr wynika ze
wZoru :

Cy = 1 -+ 0,000002 - (1400 — T)z. [5]

Nastepnie obliczamy wsp6tczynnik wyd}uZe;
nia 1:

Ly f1
= 7 = T 64
i R 61
gdzie I, -— poczatkowa  dlugodé
sztuki,
l, — koncowa dlugos§é walcowanej sztuki,
f, — poczatkawy przekré] walcowanej
sztuki,
f, — koncowy przekrdj walcowane]j sztuki.
Wispblezynnik roztlaczania g wyraza wzér:

walcowanej

) = : » 7
f= 5 [7]
gdzie b, — poczgtkowa szeroko$é walcowane;j
sztuki,
D, — kotficowa szeroko$¢ walcowanej
sztuki. .
Kat chwytu o okreSlamy wedlug wzoru:
‘ H—h
cos a 1 T [8]
gdzie H — wysoko§¢ przekroju walcowanej
sztuki przed przepustem,
h — wysoko§é przekroju walcowanej

sztuki po przepuscie.
Szybko$§¢ obwodowa v - obliczamy wedlug
Wzoru :
T -n- R
30
gdzie n — ilo&¢ obrotéw walcéw na minute,
R — promien roboczy walca w metrach.
Czas t przebywania kazdej czastki metalu
w strefie deformacji znajdujemy z réwnania :
_ (4 1) R sina
t =
2w
Szybkoéé odksztalcenia metalu W, ujmuje
wzor:

m/sek, [9]

sek. [10]

. 2/3-In A+ 4/3 InB

Vvlz ¢

* P, G. Guzjenkow. Rasczot i konstrukeji prokat-
nych stanow. Moskwa 1934, str. 74.

cm?®/sek. [11]
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Opdr wewnetrznego tarcia Ko, znajdujemy:

Ko, = 375 - l[ﬁ kG, cm®. [12]

Na podstawie wielkoSei ustalonych z wzo-

row [4], [6] i [12] obliczamy opér plyniecia
metalu Kg:

a. W przypadku niezmienionego geometrycz-
nego ksztaltu wykroju, tj. walcowania
prostokata w prostokat, owalu w owal
itp.:

'Kﬁ,= Kc ~+ 1,1 : KQ}l : Cl kG/crnZ. [13]

b. W przypadku, gdy zachodzi zmiana geo-
metrycznege ksztaltu wykroju, na przy-
klad przy walcowaniu kwadratu w owal
itp.:

Ki =K, 4 1,1 - m - Ko, - C; kG/em? [13a]

gdzie m — wspélczynnik zmiany geometrycz-
nego ksztaltu wykroju, ktéry moz-
na znalezZé z wzoru:
1+2-8)¥+0—2 -8t
2
przy czym S, — wspdlezynnik zmiany geome-
© trycznego ksztaltu walcowa-
nej sztuki, okreSlony przez
wzor:
4/3 - Ing
2/3 - Inh + 4/3 - Inf
gdzie lngp — wlasciwa powierzchnia przemiesz-
czana przy zmianie ksztaltu. Li-
czymy ja z wzoru:

fe

, [14]

[15]

b

S =

gdzie f¢ — przemieszczana cze$é powierzchni
przekroju poprzecznego sztuki
walcowanej,
f — nieprzemieszczana cze$é powierz-
chni przekroju.
A s fo 8
c —_———— M
3
p
f'
v ———— M
0
o f;o ¢

Rys. 1. Walcowanie prostokata w wielobok

Rysunek 1 i 2 przedstawiaja wyzej wymie-
nione czeSci powierzchni przekroju w przy-
.padku walcowania prostokata w wielobok
AEBCFD (rys. 1) oraz w przypadku walcowa-
nia kwadratu ABCD w owal (rys. 2). W przy-
padku podanym na rys. 2 wzor dla In® przy-
. cp s . 2-f
bierze oczywiscie postaé Ing :————]; ?
kwadrat A’B'C’'D’ jest 1‘6wnowéiny owalowi.

, przy czym

ég_._ff

D dc

—

Rys. 2. Walcowanie kwadratu w owal

WielkoSci powierzehni przemieszezanej i nie-
przemieszczanej planimetrujemy z rysunku ka-
librowania wykonanego w odpowiedniej skali.
Majac obliczona warto$é S, mozemy odczytaé
od razu warto$¢ p z wykresu Lissa (rys. 3) sta-
nowigcego graficzne ujecie réwnania [14].

——

\\\

T~
\\

Wspdtczynnik zmiany geometrycznego ksztattu wykraju

I

Rys. 3. Wykres wspoélezynnika zmiany geometrycznego
ksztattu wykroju w zalezno$ei od wspétezynnika S
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Obliczymy obecnie wladciwa prace walcowa-
nia a:
a=aptar=Kr - (4/3 InA+2/3-Inf)
kgem/cm?, [17]
gdzie agy — wladciwa praca zgniatania sztuki
przy walcowaniu,
a; — wlaSciwa praca rozciggania sztuki
przy walcowaniu.
Ostatecznie praca odksztalcenia metalu L,
bedzie réwna:
L, = a -V kgem, [18]
gdzie V — objetosé (f, - 1,) walcowanej sztuki
W cm?, "
o — praca wlasciwa walcowania
w kgem/em®.

3. Obliczenie pracy tarcia metalu w wykrojach
waleow L,

Postugujemy sie wzorem Wierieszezagina
dla.L,:

L2:(40+60)-ll-(1—~k)~)\']/P'FC~(1+p.~

) 0,5 s —b,
b

W razie walcowania blachy wzér przybiera
postaé: - :

L, = (40+60) . Iy - (1—k) »-}/ P - F., kGem, [19a]

przy czym dla ostatnich przepustéw walcowa-
nia blachy przyjmujemy z zakresu [40 -+ 60]
wartos$é 40.

We wzorach tych oznaczaja:

40 <+ 60 — liczbowy wspétezynnik zalezny od
kata chwytu i temperatury wal-
cowania (im mniejszy kat chwytu
i nizsza temperatura, tym mniej-
szg przyjmujemy warto§é z tego

)chm. [19]

zakresu) ;
I, — poczatkowa dlugo$¢ walcowanej sztuki
W cm;
b, — poczatkows szeroko$é walcowanej sztu-
ki w cm;
1 — stopien wydtuzenia réwny
L ho_ 1
Iy 75 k-
I — stopiefi zmniejszenia przekroju réwny
1
r
P —gite nacisku metalu na walec w kG;

F. — cylindryeznag powierzchnie styku metalu
z walcem, ré6wng b- ]/ R:(H-h)cm?, gdzie
R promien roboczy walca w cm; po-
wierzchnie te mozna réwniez okreélié
graficznie sposobem Trinksa; .

. — wepblezynnik zalezny od rodzaju pro-
filu i kolejnoéci wykroju (tabl. I);

8§ — dlugo$é obwodu wykroju w cm.

Nacisk P metalu na walec znajdujemy:

a. W przypadku, gdy nie ma zmiany geome-

trycznego ksztaltu wykroju,

P=10,625 p-b }'R (H-h)=0,625 p F.kG; [20]
Tablica l
Warto§é wspoétezynnika w przy obliczaniu pracy Lg

Walcowany profil i kolejno§é wykroju o
Podklady i ceowniki — ostatnie 2--:

wykroje 1-=3
Podkiady i ceowniki — pierwsze wykroje 0,5
Dwuteowniki — ostatnie 3 wykroje 1,0
Dwuteowniki — pierwsze wykroje 0,5
Szyny 0,5
Prety plaskie, kesy itp. 0,5
Niesymetrycznie potozone wykroje 0,715
Gladkie i stopniowe walce oraz wykroje

owalne, okragle, rombowe i strzalowe 0

b. W przypadku zmiany geometrycznego
ksztaltu przekroju:

P=(0,75+1,25) p- F. kG; [20a]
przy czym wartoSé p, oznaczajacg we-
wnetrzny opér plyniecia metalu, wybie-
ramy z tablicy II w zaleznoS$ci od tempe-
ratury walcowania.

Tablica II

Wartosci wewnetrznego oporu plyniecia metalu
p kG/em2 dla réznych temperatur

Wewnetrzny opér ptyniecia p kG/ecm?
Tempera- wg Wierie
tura wg Geuze'a szczagina
oC
zelazo stal twarda stal
1200 155 208 370
1150 230 310
1100 330 1440 540
1050 445 595 630
1000 575 760 750
950 696 920 850
900 794 1050 1000
850 850 1125 1125
800 940 1250
700 ‘ 1650
600 2300

Podstawiajac powyzsze dane i warto$ci wy-
liczone we wzér [19] albo tez [19a], znaj-
dziemy warto§é L,, tj. pracy tarcia metalu
w wykrojach walcow.

4. Obliczenie dodatkowej pracy tarcia
w walcarce L,

Jak wspomniano juz wyzej, praca dodatkowa
tarcia w walcarce, wywolana naciskiem metalu
na walce, sklada sie z dodatkowych prac tarcia
czopéw walcow i zebéw w klatkach zebatych.
Wyraza je odpowiednio wzér [3]:

L, =1L, + L.
L/, obliczamy wedlug wzoru Gawrilenki:

Ly=2fpb L~ Y RE—R) = 2 fply

% - F. - kGem, [21]
gdzie
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J — wspolezynnik tarcia w lozyskach klat-
ki roboczej (wedlug SKF: dla lozysk
§lizgowyeh f = 0,2 + 0,25, a przy
dobrym smarowaniu f = 0,075; dla

. tozysk rolkowych f = 0,003). )

» — wewnetrzny opér plyniecia metalu
w kGjem2 wg tabl. II,

d — Srednica czopa walca,

D — §rednica beczki walca.

L",— dodatkowej pracy tarcia zebéw klatki ze-
batej nie obliczamy, lecz uwzgledniamy
ja, powiekszajac catkowita rzeczywista
prace walcowania o 509/ przez wprowa-
dzenie we wzorze na L,, mnoznika 1,05.

5. Obliczenie L., i L — rzeczywiste]
i calkowitej pracy walcowania

Majac obliczone L,, L, i L', latwo znajduje-
my rzeczywisty prace walcowania przez pod-
stawienie tych wielkoSci do wzoru [2]:

L. = 1,05 (L + Ly, + L'y).

Calkowita praca walcowania L wedlug wzoru
[1] wyniesie:

 + L. | [22]

Inz. ANDRZEJ WOJCIK

przy czym L, - praca na pokonanie tarcia
w walcarce przy biegu luzem,
L, — praca przyspieszenia rucho-

- mych ezedci walcarki.

Wartosei te obliczamy z wzoréw stosowa-
nych ogélnie przy budowie maszyn.

Czesto juz po ustaleniu wartoéei L, tj. pracy
odksztalcenia metalu, mozZemy nie liczge
pozostalych wartoSci — otrzymaé w przybli-
zeniu warto$¢ L, tj. catowita prace walco-
wania, stosujgc wzér:

L=t , [23]
w
gdzie wartoSci wspdélezynnika 5 dobieramy

z tablicy III.

Tablica III
Wartosei wspoélezynnika p

Rodzaj wyrobu walecowanego w
Wykroje kwadratowe i wstepne ‘ 0,5
Wykroje ksztaltownikowe i ptaskie 0,33
Walcoéwka 0,1

Powierzchniowe hartowanie gtéwki szyn kolejowych’

Zmaczenie produkcji szyn utwardzonyeh. — Poréwnanie hartowania gléwki z ,sorbityzaciq’ metodq Sand-
berga. — Urzqdzente pewnej huty do hartowanie gléwki szyny. — Koszty wilasne hartowania. — Cryn-
nilki wplywajgce na grubosé warstwy hartowanej, — Rozklad twardoéci na przekroju gléwki szyny. —
Préby kafarowe. — Wnioski odnosnie warunkéw technicznych. — Mozliwosé nagrzewania szyn utwardzo-
nych prazy wygirnaniu. — Wplyw manganu na gruboéé warstwy utwaerdzonej. .

I. Opis ogodlny

- O zagadnieniu szyn utwardzonych powierzch-
niowo wspomniat autor juz w referacie,” wy-
gloszonym na I. Naukowym Zjezdzie Wycho-
wankow Akademii Gorniczo-Hutniczej w Kra-
kowie w 1949 r. stwierdzajac, ze wobec braku
skladnikéw stopowych pierwszenstwo nalezy
daé szynom utwardzonym. powierzchniowo.
Pod wzgledem scieralnogei szyny twardsze
w caltym przekroju moga nie ustepowaé szynom
utwardzonym powierzchniowo, gdyz co do $cie-
ralnoSei struktury sorbitycznej zdania sa po-
dzielone. Jednak udarnoéé struktury sorbitycz-
nej, szezegdlnie przy niskich temperaturach,
zawsze przewyzsza udarnoéé struktury po wal-

1 Referat wygloszony na II Naukowym ZjeZdzie
Wychowankéw Akademii Gérniczo-Hutniczej w Krako-
wie w dniu 8 czerwca 1950 r.

2 Zagadnienie technologiczne i jako$ciowe szyn ko-
lejowych: (cze§é I) Zagadnienia stalownicze szyn ko-
lejowyeh — Hutnik 1949, zeszyt 11 —12, str. 440.
(Czeéé II) Zagadnienia walcownicze szyn kolejowych,

- Hutnik 1950, zeszyt 5 — 6, str. 106

cowaniu na gorgco i to niezaleznie od skladni-
kéw stopowych.

Wytwarzanie szyn twardszych na calym
przekroju, np. ze stali o zwiekszonej zawarto-
$ci manganu, bytoby mozliwe tylko w przypad-
ku zastapienia drogich skladnikéw stopowych,
np. wanadu, tanim glinem, co oczywiscie wy-
magatoby przeprowadzenia odpowiednich ba-
dan i opanowania tego zagadnienia.

Wytwarzanie szyn utwardzonych ma wiee
dla Polski wielkie znaczenie. Szyny tego ro-
dzaju byly wytwarzane juz przed wojng w je-
dnej z hut.! Byé moze, ze przeszkodza w rozwi-
nieciu produkeji szyn utwardzonych przed woj-
ng byt wysoki koszt. Prawdopodobnie diatego
szyny tego rodzaju byly produkowane tylko do
budowy rozjazdéw, chociaz huta byla przygo-
towana do produkecji szyn normalnotorowych.’
Przyczyna byla niedostateczna mechanizacja
6wczesnych urzadzen do hartowania. Obecne

1 Wyniki bada’ nad szynami z utwardzona glowka
w normalnych i niskich temperaturach. K. MorsKi.
Inzynier Kolejowy 1938, str. 169.
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urzgdzenie w jednej z hut zostalo zmechanizo-
wane i pozwala na produkecje szyn utwardzo-
nych powierzchniowo nie tylko do budowy roz-
jazdéw, lecz takze szyn normalnych dla odcin-
kéw majbardziej narazonych na zuzycie.

w wodzie i odpuszezanie, tym bardziej, Ze
struktura martenzytyezna trwa bardzo krétko
i nie moze powodowac¢ powstania peknieé mi-
kroskopowych.

Hartowanie powierzchniowe daje rdine

‘struktury na przekroju, gdyz inaczej przeci-

II. Charakterystyka powierzchniowego
utwardzania szyn

Powierzchniowe utwardzanie szyn polega na
wytworzeniu w powierzchniowej warstwie
glowki szyny struktury sorbitycznej. Dlatego
tez proces ten nosi nazwe sorbityzacji szyn ko-
lejowych. Nazwa ta przyjela sie jeszcze w cza-
sach, gdy nieznany byl podzial struktur w za-
lezno$ci od sposcbu ich otrzymania. Z tego po-
wodu nazwg sorbityzacja okre$lano tez proces
wytwarzania sorbitu wprost w gléwee, tzn. bez
uprzedniego hartowania na martenzyt, np. spo-
«6b C. P. Sandberga, polegajacy na chlodzeniu
SZyn za pomocg sprezonego powietrza .

Ze stanowiska dzisiejsze] obrdébki cieplnej
proces ten musieliby§my nazwaé bainityzacjg.
-Nalezy jednak watpié czy chlodzenie sprezo-
nym powietrzem datoby czysty bainit, bo
ksztalt krzywej izotermicznego rozkladu au-
stenitu dla stali weglowych utrudnia przepro-
‘wadzenie austenitu w czysty bainit samym
zwolnieniem chtodzenia (sprezone powietrze).

Wyniki badan szyn utwardzonych sposcbem
C. P. Sandberga w Ameryce, gdzie wybudowa-
no pierwsza instalacje przemystowa do tego
celu, nasuwaja pewne watpliwoei co do jej
skutecznodci. TwardoSeci tyech szyn, podane
w tablicy I odnosza sie do szyn 46 kg ze stali
o skladzie chemicznym: 0,509/, C, 0,759/y Mn,
0,129/ Si, 0,359, Cr i 0,619, Ni. Mozna
z nich wnioskowaé, ze sposobem Sandberga,
nie mozna utwardzié nalezycie szyn ze stali
weglowej, bo mimo pewnej zawarto§ci sklad-
nikéw stopowych twardo§é powierzchniowa
jest za niska. Twardo$ci wyzsze od 300 HB
osiggnieto dopiero w szynach ze stali o wyzsze]j
zawartoSei wegla, np. 0,659/, C, 0,729/, Mn,
0,20 9/4 Si, 0,21 9/¢ Cr i 0,69 9/¢ Ni.

Poréwnaweze wyniki badafn szyn nieutwardzonychi

na krzyws izotermicznego rozkladu austenitu
1,3 — nieutwardzona
2,4 — utwardzona
linia szybkosei chlodzenia warstwy powierzch-
niowej, a inaczej linia odnoszaca sie do wnetrza
gléwki szyny.
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Rys. 1. Schemat krzywych chlodzenia (krzywe A, B
i C) w stosunku do krzywych poczatku (P) i kofica
(K) rozpadu austenitu

Przedstawia to rysunek 1. A wigc warstwa
powierzchniowa jest zbudowana bezpoS§rednio
po hartowaniu z czystego martenzytu, a war-
stwy nastepne z bainitu i perlitu. Z punktu wi-
dzenia praktyki ma to wielkie znaczenie, gdyz
taka obrébka cieplna daje glebokie utwardzenie
glowki.

Tablica I
utwardzonych (chtodzonych sprezonym powietrzem

w ciggu 5 min.)
. . . Strzatka ugiecia przy prébie kafarowe]j
WiasnoSci mechaniczne warstwy utwardzonej (1000 kg, 45 m, 0.9 m) mm
L Rr A C 1.uderze-|2. uderze-3 uderze—|
kg/ op o Twardo$¢ HB T . B 4.uderzenie | 5.uderzenie
mm /o /o nie nie nie
1 748 | 125 | 170 | 217 202 212 212 38 69 99 ztamanie
2 87,6 | 115 | 120 | 248 255 255 248 33 64 89 .
3 75,31 130 | 16,3 | 207 207 207 207 38 69 94 .
4 90,1 9,5 11,9 | 255 255 269 255 34 64 . 84 94 zlamanie

Zaréwno wiec rozwazania teoretyczne, jak
i wyniki przemystowego stogsowania procesu
Sandberga wskazuja, zZe pewniejsza jest nor-
malna obrébka cieplna, obejmujaca oziebianie

1 Die Abnutzung der Metalle, A. Stadeler. Stahl und
Eisen 1920, str. 24.

Na korzy$§é szyn utwardzonych za pomocgy
normalnej obrébki cieplnej nalezy dodaé, ze ten
sposéb pozwala stosowaé stal znacznie miek-
szg o zawartosei 0,35 —- 0,45 /o, co ma specjal-
ne znaczenie przy budowie rozjazdéw. Taka
zawarto$é wegla zostala ustalona na podstawie
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doSwiadczen przedwojennych ze wzgledu na
wymagania budowy rozjazdéw i koniecznogé
wyginania skrzydetek na zimno. Stwierdzono,
ze przy wyzsze] zawartodci. wegla wyginanie
skrzydetek powoduje pekanie szyn.

" III. Obecny stan zagadnienia

A. Urzadzenia  hartownicze. Urzadzenie
(rys. 2) sklada sie z lawy obrotowej i koryta
z woda biezgca. Po wyjSciu z walcéw szyne
przesuwa sie samotokiem réwriclegle do lawy

Rys. 2. Schemat urzadzenia do powierzehniowego
- hartowania gléwki szyn kolejowych

hartowniczej. Po obcieciu na miare (18 m),
i ocechowaniu przesuwa sie ja po chlodni w kie-
runku prostopadlym ku lawie hartowniczej.
Jezeli temperatura jest za wysoka przetrzymu-
je sie ja nieco na chlodni, aby nie nagrzewaé
zbytecznie samego urzadzenia. W przeciwnym
razie zsuwa sie ja od razu na lawe tak, by
mogla byé uchwycona i przymocowana do 1a-
wy tapkami osadzonymi  obustronnie na dwu
oddzielnych walach, napedzanych recznie za
pomocy przekladni §limakowej.

W tvm momencie zaczyna sie mierzyé tem-
perature pirometrem optycznym. Po osiagnie-
ciu temperatury hartowania zanurza sie ja
w wodzie przez obroét tawy. Poziom wody w ko-
rycie nastawia sie uprzednio na zimnej szynie
tak, by giéwka szyny zanurzala sie w niej 2/s
do 3/4 swej wysokodci. Wykonuje sie to za po-
mocag otwordw z zasuwami, ktére w ilosci sie-
dmiu rozmieszezone 83 réwnomiernie wzdluz
koryta. Woda doptywa do koryta rura dziurko-
wang na catej dlugodei pod takim cidnieniem,
aby powierzchnia wody nad rura byla wzburzo-
na, bo tylko wtedy mozna mieé dobre chlodze-
nie gléwki przez odprowadzenie wytworzone]j
ary.

Dodatkows, ale wazna czedcia urzadzenia
jest konstrukeja w ksztalele tuku stuzaca do
wyginania szyn na goraco bezpoérednio po wy-
nurzeniu szyny z wody, w kierunku przeciw-
nym niz to ma miejsce przy swobodnym sty-
gnieciu szyny. Chodzi tu o to, by przez takie
wygiecie szyny na goraco doprowadzié ja po
ostygnieciu do ksztaltu prostego 1 unikngé
wiekszych deformacji przy prostowaniu.

Sposéb wyginania moze byé rézny. Jednak
dobrym okazal sie ten, ktéry nie wymagatl
przenoszenia szyny z lawy na inne miejsce,
gdyz takie przenoszenie bylo zawsze polaczone
z pewnym zwichrowaniem szyny. Dlatego tez
ostatecznie zastosowano wyginanie szyny bez-
posrednio po wynurzeniu z wody na tuku pod-
wieszonym na suwnicy tuz nad szyng (rys. 3).

Rys. 3. Schemat urzadzenia do wyginania szyn bezpo-
srednio po hartowaniu w przeciwnym kierunku do wy-
ginania si¢ ich przy stygnieciu

Ma on jeszcze ten plus, ze wygiecie szyny jest
réwnoczesnym zdjeciem szyny z tawy i dzieki

- temu szyna moze byé odwieziona natychmiast

na chilodnie.

Poniewaz wygiecie szyny przy swobodnym
stygnieciu dochodzi do okolo 2 m strzatki na
dtugosei 18 m, a hik posiada strzatke troche
mniejszg (ckolo 1,5 m), nie mozna zdejmowaé
szyny z tuku natychmiast po wygieciu, bo otrzy-
matlaby ona jeszcze pewne wygiecie w przeciw-
ng strone. Zbyt dlugie przetrzymanie szyny na
tuku nie pozwoliloby jej wyprostowaé sie cal-
kowicie po optygnieciu. Dlatego tez nalezato
ckresli¢ ‘dokiadnie czas przebywania szyny na
huku, ktéry na wytopie o $rednim skladzie
chemicznym zostal ustalony na okolo 2 min,
co praktycznie pcokrywa sie z czasem potrzeb-
nym do odwiezienia szyny na chlodnie i zdje-
cie jej z luku.

B. Dotychezasowe préby. Do przeprowadzo-
nych préb uzyto 3 wytopy o nastepujacych
sktadach chemicznych:

1. 0,369/ C— 0,60 %/ Mn — 0,30 ¢/, Si
— 0,400/ P —0,329/p S

. 0,459/ C— 0,70 /¢ Mn — 0,19 9/, Si
— 0,26 %/¢ P — 0,30 9/¢ S

. 0,399/ C— 0,60 9/o Mn — 0,21 9/ Si
— 0,380/ P — 0,300/ S

Wytopy te dobrano tak, aby objaé nimi caly za-
kres zawartodci wegla przewidziany tymeczaso-
wymi warunkami technicznymi: 0,35—0,450/, C.
Zawartosé innych skladnikéw byla w granicach

A0}

(V]



Str. 192

HUTNIK

Nr 5

stosowanych normalnie przy szynach nieharto-
wanych: 0,60 — 0,80 9/9 Mn, 0,20 — 0,30 9/ Si,
max. 0,06 ¢/ P i max. 0,056/4 S

Zwrécono uwage na koszt szyn utwardzo-
nych, w szczegélnoSci na koszt jednostkowy
operacji hartowania. Mozna to osiagngé, gdy
hartowanie nie przeszkadza walcowaniu szyn
niehartowanych. Osiagnieto to umieszczajac
urzgdzenie hartownicze po przeciwnej stronie
chlodni dla szyn niehartowanych. Takie roz-
wigzanie biegu szyn niehartowanych i prze-
znaczonych do hartowania bylo mozliwe, po-
niewaz na szyny niehartowane stosuje sie kesy
na dwie szyny, a na szyny do hartowania kesy
na jedna szyne, co pozwolilo na réwnoczesne
grzanie kes6w w piecu przelotowym bez obawy
pomieszania.

Przy walcowaniu szyn niehartowanych wy-
dajnoé¢ wynosi przecietnie 30 szyn na godzi-
ne.! Przy rdéwnoczesnym walcowaniu szyn
przeznaczonych do hartowania wydajno$é spa-
da do 25 szyn na godzine. (5 hartowanych i 20
niehartowanych), co stanowi zmniejszenie wy-
dajnosci o okoto 16,5 9/y. Na szyny niehartowa-
ne przeznacza sie 2 kesy podwdédjne, a na szyny
do hartowania 1 kes pojedynczy (co trzeci).
Faktycmy spadek wydajnosci jest jednak tro-
che mniejszy, bo walcowanie kesa na jedna
szyne trwa krécej niz kesa na 2 szyny. Walco-
wanie samych szyn hartowanych datoby tylko
12 szyn na godzine, a wiec wydajno§é wynosi-
laby tylko 40 9/y (spadek o 60 /).

Poza obnizeniem wydajnoéci, koszty powodu-
je gléwnie dodatkowa robocizna przy obstudze

urzadzenia hartowniczego i suwnicy (ogétem '

10 pracownikéw). Inne koszty lacznie z wo-
da sg niewielkie. Nie potrzeba specjalnego pod-
grzewania a wystarcza cieplo pozostale po wal-
cowaniu. Secisly koszt szyn utwardzonych nie
zostal jeszeze obliczony, gdyz dotad nie usta-
lono procentu szyn nieudanych przy hartowa-
niu. Ten czynnik nie powinien stanowié wiek-
szej pozycji, szyny bowiem o niedostatecznej
twardosci mogg byé zuzyte jako szyny niehar-
towane. Zreszty ten czynnik bedzie zalezal od
ostatecznego ustalenia zakresu twardosci dla
szyn utwardzonych.

Rownomiernoéé utwardzenia zalezy od jedna-
kowego poziomu wody oraz oczyszczenia po-
wierzchni gléwki szyny ze zgorzeliny za pomo-
ca drucianej szczotki. Czynno&é ta ma miejsce
zaraz po obeieeiu szyny na wymiar.

Stopien utwardzenia (zakres twardosci) wy-
maga, wlasciwej temperatury hartowania i cza-
su zanurzenia oraz odpowiedniej temperatury
wody. Temperature hartowania latwo ustali¢,
zalezy ona bowiem gléwnie od skladu chemicz-
nego stali. Stwierdzono, ze powinna byé nizsza
od teoretycznej okoto 50 C z powodu obnize-
nia wskazan pirometru optyecznego przez zgo-
rzeline na powierzchni szyny. Czas zanurzania

. * Rzeczywista wydajno§¢ wynosi 33 szyny na godzi-
ne. Do zestawienia przyieto 30 szyn na godzing tylko
dla latwiejszego obliezenia.

tez stosunkowo tatwo okredlié, oczywidcie przy
jednakowej gigbokogsci zanurzania gtowki. Cho-
dzito o wyposrodkowanie takiego czasu, przy
ktérym po zahartowaniu zostanie w szynie dos¢
ciepta do odpuszczania zahartowanej warstwy
na odpowiednig twardosé. Czas ten ustalono na
30 — 50 sekund, zaleznie od zawartosci wegla,
dituzszy przy mniejszej zawartosci wegla i od-
wrotnie. Osobny problem stanowi temperatura
wody, poniewaz zaleznie od pory roku do dy-
spozycji jest tylko woda o réznej temperatu-
rze: w styezniu 18 — 20 C, w marcu 27 — 30 C,

-w maju 32 —35C, w sierpniu 35 —37C. Je-

zeli chodzi o réwnomierno§é temperatury wody,
to przy hartowaniu poszczegélnych szyn nie
bylo trudnosci, gdyz przy hartowaniu co 10 min.
byto doéé czasu na wymiane wody w korycie.
Grubo§é warstwy utwardzonej jest w Sci-
slym zwigzku z hartownoScig stali, a wiec
i krytyczna szybkos$cia chlodzenia. W danych
warunkach obrébki cieplnej mozna osiggngé
tym wiekszg grubosé warstwy, im mniejsza jest
krytyezna szybko$é chlodzenia i odwrotnie. Po-
niewaz krytyczna szybko§é chlodzenia zalezy
gléwnie od skladu chemicznego, grubo$é war-
stwy utwardzonej jest jak gdyby z géry okre-
§lona. ustalonym zakresem wegla. Mozna wply-
naé na nig tylko zawartosciag manganu, ktora
w razie potrzeby moglaby byé podwyzszona.
Przy probach stwierdzono, ze gruboS$é warstwy
utwardzonej (powyzej 300 HB) lezy w grani-
cach 5 do 6 mm. Na hartowno§é stali wplywa
tez wielko$é ziarna i stopien odtlenienia stali;
na razie jednak czynniki te wymykaja sie spod
kontroli jakoéci produkeji stali szynowej.

C. Wyniki badart szyn utwardzonych. Bada-
nie twardoéci powierzchniowej mozna przepro-
wadzié bez przecinania szyny. Wszystkie inne
badania wymagajs wyciecia plytek w roznych
miejscach szyn. Badania = przeprowadzono
w spos6b nastepujacy:

Bezposrednio po hartowaniu odcmano palni-
kiem tlenowym z kazdej szyny kawalek do po-
miaru twardosci. Po wyprostowaniu wycinano
pila na zimno z obu koncéw i ze érodka kaz-
dej szyny 3 plytki grubosci 40 mm. Na tych
plytkach przeprowadzano dokladne pomiary
twardodci, badano glebokoéé utwardzenia za po-
mocg trawienia (stezonym HC 1 — 10 min.) Na
niektorych przeprowadzono tez badania struk-
tury. Poza tym z szyn pochodzacych z gérnej
czeéei wlewka pobrano odeinki o dlugosei 1500
mm do préby kafarowej.

Pomiar twardo$ei na powierzchni wykonano
aparatem Brinella po zeszlifowaniu odweglo-
nej warstewki o grubosm okoto 0,5 mm, przy
czym rebiono po 3 pomiary w srodku glowki.
Do pomiaréow twardosci na przekroju zasto-
sowano aparat Rockwella. Pomiary przeprowa-
dzono w miejscach zaznaczonych na rys. 4.

Wyniki badan twardoSei szyn wytopéw 1, 2
i 3 przedstawiaja krzywe A, B i C na rys. 5.

1 Krzywe D i E rys. 5 oméwione sa w ustepie IV.
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Rys. 4. Miejsca pomiaréw twardoSci na przekroju

w glab mniej wiecej do glebokeézi 3 mm,
a drugie odnosi sie do przebiegu twardoscl po-
za utwardzong warstwa. Przyczyng pierwsze-
go jest odweglenie powierzchniowej warstwy
eléwki. Doktadny obraz przebiegu twardoéei na
grubofei warstwy utwardzonej moéglby daé
‘pomiar przynajmniej co 0,5 mm. Drugi fakt
dowodzi, ze obrébka cieplna wplywa prawie na
cata gléwke szyny, poniewaz twardos$é ponad
200 HB stanowiaca minimum dla szyn niehar-
towanych siega prawie do konca gléwki (do
30 mm). Dopierc szyijka i stopka posiadaja

. twardo§é nizsza od 200 HB, jaka posiada ta

stal w stanie niehartowanym (okoto 180 jedno-
stek Brinella).
Przebieg twardosci w przekroju gléwki kon-

gléwki szyny trolowany byt trawieniem makro. Wyniki
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Rys. 5. Przebieg twardodei w glab gléwki szyn utwardzonych z eczterech réznych wytopdw

Krzywe te dotveza wladciwych czaséw zanurze-
nia szyn z tych wytopéw, a wiec szyny z wy-
topu 1 o zawartodei 0,369/ C byly zanurzone
50 sek., z wytopu 8 o zawarto$ci 0,399/, C do
40 sek., a z wytopu 2 o zawartosei 0,450/¢ C do
50 sek. Dlatego tez nie ma wiekszych roznic
twardo§ci. Réznica wystepuje tylko w grubo-
Sci warstwy utwardzonej, ktora jest wieksza
przy wyzszej zawartoSci wegla. Wyniki te po-
twierdzaja podane poprzednio wyjasnienia co
do czynnikow decydujacych o twardodci lub
grubosei warstwy.

Na krzywyeh z rys. 5 mozna stwierdzié je-
szeze dwa bardzo wazne zjawiska. Pierwsze
dotyczy wzrostu twardosci od powierzchni

(rys. 6) sluzyly nie tylko do potwierdzenia wy-
nikéw pomiaru twardosci, lecz takze do stwier-
dzenia jednorodnosci i przebiegu warstwy na
zackragleniu i bocznych ¢ciankach glowki.
W ten sposéb mozna latwo skontrolowaé giebo-
kosé zanurzenia gléwki. Widaé to z porownania
ryvs. 71 8, z ktérych drugi przedstawia makro-
fotografie szyny zanurzonej na glebokoS¢ cale)
wysokosci. Mozna wiec latwo ustalié przyczy-
ne zbyt niskiej twardosei w $rodku glowki na
powierzchni, tzn. czy ona jest nastepstwem sa-
mego odweglenia, czy tez niezahartowania
(rys. 9).

Badania mikroskopowe gléwki szyny z wy-
topu 2 (0,45 9/ C) od powierzchni az do przej-
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Rys. 6. Makrofotografia gléwki prawidlowo zaharto- Rys. 10. Mikrostruktura glowki
wanej szyny z wytopu 3 (0,39 C)

szyny z wytopu 2
(0,45 9/, C), na glebokosci 3 mm od powierzchni

- Rys. 1. Makr(.)fot_,ografia glowki szyny z wyt pu 3, Rys. 11. Mikrostruktura gléwki szyny z wytcpu 2
zanurzonej nieco za piytko przy hartowaniu na glebokosci 6 mm od powierzehni

e

e

L

Rys. 8. Makrofotqgrafia glowki szyny =z wyt:opu 3, Mikrostruktura gléwki szyny z wytcpu 2
zanurzonej za gleboko przy hartowaniu “érodku gléwki (na glebokosei 20 mm)

Rys. 9. Makrofotografia gléwki szyny z wytopu 3, Rys. 18, Mikrostruktura czeSci niehartowanej (&cianka
zahartowanej niéprawidlowo ) i stopka) szyny z wytopu 2
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gcia w Scianke przedstawione sa na rysunku
10, 11, 12, 13. Na giebokosei 8 mm istnieje
czysty sorbit, na glebokoci 6 mm zaczynaja
wystepowaé wydzielenia ferrytu, a w Srodku
glowki mamy wyrazng siatke ferrytyczng, je-
dnak delikatniejsza niz w czesei niehartowanej
(Scianka i stopka). Wnetrza ziarn perlitu
w §rodku gléwki sa odmienne od tychze w $cian-
ce i stopee szyny.

Préba kafarowa szyny utwardzonej potwier-
dzila znany fakt, ze struktura sorbityczna po-
siada wyzsza udarnosé od struktury wytworzo-
nej walcowaniem na gorgeco. O ile w szynach
niehartowanych zdarzaja sic zlamania przy dru-
gim uderzeniu (czasami przy pierwszym), to
szyny utwardzone wymagaja najmniej 4 ude-
rzen. Przy czwartym uderzeniu nastepuje zla-
manie tylko wtedy, gdy szyna, posiada w kry-
tycznym miejscu wady materialowe. Szyny
zupehie zdrowe wytrzymujg bez zlamania na-
wet 6 uderzen, po ktéryeh odksztalcenie unie-
mozliwia dalsze uderzenia. ‘

D, Wnioski. Wyniki stanowia dowdéd, ze pro-
dukeja szyn utwardzonych za pomocg normal-
nej obrébki cieplnej jest nie tylko mozliwa
i oplacalna, lecz takze technicznie uzasadniona.
Nalezy jednak omoéwié jeszeze watpliwosei co
do trwaloSei tego rodzaju utwardzenia szyn
ze stali o nizszej wytrzymatoei niz szyn nie-
hartowanych, a szezegélnie co do korzysci ta-
kiego utwardzenia w rozjazdach, ktére buduje
sie z czeSei szyn obrobionych mechanicznie.

Z rys. 5 widaé, ze gléwka takze pod war-
stwa o twardodci ponad 300 HB posiada twar-
doéé¢ znacznie wyzsza od szyn niehartowanych;
twardosé ponad 200 HB siega prawie do przej-
§cia w Scianke. Poza tym, chociaz szyny utwar-
dzone wykonane sg ze stali o nizszej wytrzy-
maloéei od stali niehartowanych, ogélna wy-
trzymatoéé calej szyny utwardzonej nie uste-
puje wytrzymaloSei szyny niehartowanej.
Strzalka ugiecia przy proébie kafarowej dla
szyn utwardzonych wynosi podobnie jak i dla
riehartowanych okolo 40 mm.

Obrobka widrowa szyn utwardzonych przed
budowa rozjazdu nie zmniejsza znaczenia war-
stwy utwardzonej, nawet tej o twardosci po-
nad 300 HB. Przekonywujacy jest rys. 14.
W sklad rozjazdu wchodzg 4 kawalki szyn.
Z dwu wykonuje sie dziéb, a z dwu skrzydetka.
Czeéei szyn tworzace dziéb sg gleboko zestru-
gane, a wiec na koncu dzioba nie ma Sladu
warstwy utwardzonej. Jednak cze§é zestruga-
na jest réwnoczesnie obnizona i nie jest nara-
7ona na zuzycie przez kola pociagu, poniewaz
jej w tym miejscu nie dotykaja. W dziobie
pracuje tylko cze$é szyny niezestruganej. Kaz-
dy milimetr zestruganej warstwy oddala szyne
od k6l pociggu. Jeszeze lepiej przedstawia sie
ta kwestia w skrzydelkach, ktére sa zestru-
gane o 10 mm na szerokegcei g}owkl ale ty]ko
w tej czeei, ktora nie pracuje na Scieranie.
Zestrugana cze$é skrzydelka stanowi kierowni-
ce k6l pociggu jadacych po szynie dzicbowej.

[
Rys. 14. Schemat rozjazdu kolejowego z Zzaznaczeniem
najsilniej zuzywajacych sie czeSci rozjazdu (miejsce
zakreskowane)

Skrzydetka w czedci narazonej na najwieksze
zuzycie maja pelng warstwe na calym obwodzie
gtowki.

Glownym kryterium dla odbioru szyn utwar-
dzonych moze by¢ tylko zakres twardodci. Wia-
snosei wytrzymaloSciowych nie mozna badaé,
bo w gléwee nie ma jednolitej struktury a tym
samym i wlasnosci mechanicznych. Pomiar gle-
bokoéci utwardzenia jest zbyteczny, poniewaz
w zakresie ustalonej zawartos$ei wegla (0,35 do
0,45 %/p) grubosé bedzie zawsze >> 5 mm, bo za-
lezy glownie od skladu chemicznego. Prébe ka-
farowa szyn utwardzonych mozna pomingé, bo
w szynach utwardzonych nie daje ona zadnych
wskazoéwek co do jakosei stali.

Ustalajac zakres twardoSci nalezy oprzeé sie
na fakcie, ze twardo§é wzrasta od powierzchni
w glab. Twardo§é zalezy od wielu eczynnikéw,
jak sklad chemiczny stali, réwnomiernoéé- za-
nurzenia w wodzie, temperatura wody, mniej-
sza lub wieksza warstwa zgorzeliny na po-
wierzehni gléwki, sam pomiar twardoéci itp.
Poniewaz glehsze warstwy majg wyzszg twar-
do$é od powierzchni przecigtnie o 25 HB, a gra-
nice twardosci dla obrébki wiérowej stanowi

400 HB, gbérna granica twardosci na powierzch-

ni gléowki powinna wynosié 375 HB. Taki za-
kres twardoéci (300 —375 HB) obowigzuje
w tymezasowych warunkach technicznych. Zo-
stal on ustalony na podstawie przeprowadzo-
nych préb. Przed prébami wymagany zakres
twardoéci szyn utwardzonych wynosit 8300 do
525 HB. Mozliwie wysoka twardo§é szyn
utwardzonych uzasadnia teoretycznie opinia
amerykafiska, ' ze optimum wlasno§ei mecha-
nicznych stali, okreslone iloczynem R: X A,
lezy przy 40 HRC. * Pozatym Amerykanie mini-
malna twardos$é szyn utwardzonych przyjmujs
przy 35 HRC, czyli 325 HB.

1 Untersuchungen iiber Risse in Eisenbahnschiehen,
W. Janicke, Stahl und Eisen 1941, str. 458.



Str. 196 HUTNIK Nr 5
delek. Nagrzewanie takie z uwagi na niebezpie-
Ctowtr sz cze}istwo pekania szyn przy W_ylgin.aniu moze
- . byé stosowane bez obawy obnizenia twardo-
————= Stooka szyny §ci, gdyz z natury rzeczy nie moze ono by¢
80 wyzsze od 600 C, a powinno sie odbywaé w za-
100 _l» N kresie 850 — 450 C.. Wynika to z rys. 15 przed-
R 0] 70 N~ t stawiajacego wyniki prob wytrzymaltosciowych
§ o0{ ¥, NE i na goraco stali szynowej o skladzie: 0,69 %o C,
": N R i 0,819/ Mn, 0,199/ Si, (,049/ P i 0,020°¢/¢ S.
& 40 kS 50 ~ \\“ | Stal szynowa posiada jak widaé dwa zakresy
§ 20 g 1\\;5 N kruchoSei na goraco — jeden przy 200C,

R o4 8w I a drugi przy 600 C.*

N ] L \ l Nie tylko wiec nie nalezy obawiaé sie szyn
§, S 30 przy wyginaniu skrzydelek, lecz odwrotnie na-
-2 c / {' lezy nawet mozliwosé te wykorzystaé do pod-
-§’ 20 L LT % /"\4\ niesienia zawartosci wegla z 0,35 — 0,459/
§ | —A / \ na 0,40 — 0,509/, C. Innymi stowy, nalezy
D10 \\T’ < raczej stosowaé wyzszag zawarto$é wegla i wy-
| ginaé skrzydelka na gorgco niz nizszy zakres
00 205 300 200300 00 700 8w zawartoSei wegla 1 wyginaé je na zimno. Ma

Ternperatura C

Rys.15. Wlasnosei mechaniczne gléwki i stopki szyny -

. w zalezno$ci od temperatury badania. Wg J. R. Free-
mana i G. W. Qwicka

Wiasciwy zakres twardodci powierzchni szyn
utwardzonych powinien wynosié 330 — 375 HB.
Dla normalnej produkeji szyn zakres ten moze
byé nieco za maly i powodowaé duzy wybrak
szyn przy odbiorze. Poniewaz szyny twardsze
od 875 HB mozna uwazaé za nieodpowiednie
tylko dla budowy rozjazdéw, warunki technicz-
ne powinny dopuszczaé szyny utwardzone
w granicach 300 — 420 HB z tym, ze szyny
twardsze od 3875 HB bylyby uzywane przez
PKP do budowy toréw na odcinkach najbar-
dziej narazonych na zuzycie. Wymagaloby to
tylko sortowania szyn przed odbiorem na dwie
kategorie. Zresztg podobne warunki techniczne
dla szyn utwardzonych istnialy przed wojna.
Dla szyn do budowy rozjazdéw wymagaly twar-
doSci 800 —360 HB, a dla szyn do toréw
550 — 420 HB, chociaz do produkeji tych ostat-
nich nie doszlo.

IV. Uwagi kohicowe

Nagrzewanie szyn przy budowie rozjazdéw
moze mie¢ miejsce tylko przy wyginaniu skrzy-

2. Zagé,dnienie walcownicze szyn kolejowyeh, A. Waj-
eik, Hutnik 1950, zeszyt § — 6, str. 106.

to duze znaczenie dla grubo$ci warstwy utwar-
dzonej, ktéra wzrasta tez przy slabszym odpu-
szezaniu (dluzszym zanurzaniu) (krzywa D
na rys. 5, odnoszaca sie do wytopu 2 (0,45 %/y)
i czasu zanurzenia 40 sek.).

Co do powierzchniowego hartowania szyn
palnikiem acetylenowo-tlenowym warto zau-
wazyé, ze aczkolwiek sposéb ten ma niewatpli-
wg wyzszo$é nad hartowaniem szyn bezpofred-
nio po walcowaniu, bo moze byé stosowany do
gotowych skrzydelek, a zatem juz po wygieciu.
Mozliwos¢ wyginania skrzydelek na goraco
czyni jednak te zalete hartowania palnikiem
acetylenowo-tlenowym tym bardziej iluzorycz-
ng, ze po hartowaniu trzeba réwniez nagrzac-
skrzydelka dla ich odpuszczenia.

Na potwierdzenie wniosku, iz na grubosé
utwardzonej warstwy mozna najsilniej] wply-
waé zawartoSciag manganu, warto przytoczyé
jeszeze wynik ostatniego hartowania, do kto-
rego zostal uzyty wytop 4 o skladzie: 0,41 9/ C,
10,98 /¢ Mn, 0,42 ¢/, Si, 0,037/, P i 0,029 0/4 S.
Wytop ten dat piekna krzywa (krzywa E na
rys. 5) przebiegu twardosei w glab gléwki szy-
ny. Wynik ten zostanie niewatpliwie wykorzy-
stany przy dalszej produkcji szyn utwardzo-
nych powierzchniowo. ’

! Festigkeitseigenschaften von Schienen und ande-
rem Stahl bei erhéhten Temperaturen, A. Pomp. Stahl
und Eisen 1930, str. 892.



Nr 5

HUTNIK

Str. 197

Inz. JAN MIKULSKI

Noprawy urzadzen hutniczych
w wydziatach produkcyjnych

Znaczenie skrécenia czasu napraw dla wielkoSci p;odukc]z — Metody i osiggnigeia radzieckie w dzledzinie
napraw urzgdzen wytwérczych w wydzialach wielkich piecéw, stalowni i waleowni. — Schemat wyzyskanin
czasu stuzby urzqdzen klasyfikacja mapraw, organizacja robét, harmonogramy, normy czasowe, praykiady

. liczbowe osiqgnieé.

Jednym ze sposobéw zwiekszenia produkeji
jest szybkie przeprowadzanie napraw urzadzefi
wytwoérezych. Czas trwania naprawy mozna
wydatnie skrécié przez odpowiednie przygoto-
wanie robét naprawezych pod wzgledem doku-
mentacyjnym i materialowym oraz przez me-
chanizacje i organizacje wykonania. Poniewaz
czasy trwania napraw w polskim hutnictwie sg
jeszeze dalekie od wzoréw przemyshu radziec-
kiego, przytaczamy ponizej w oparciu o lite-
rature radziecka * szereg uwag, dotyczacych
napraw w wydziatach wielkopiecowych, stalow-
niach i walcowniach ZSRR.

1. Naprawy wielkich piecéw

Czas trwania naprawy zalezy od przyjetego
zakresu robot oraz objetoSci wielkiego pieca
i okrefla sie na podstawie ulozonego harmono-
oramu.

Wobec tego, Ze nieraz istnieja rozbieznosci
‘pojec co do klasyfikacji napraw i sposobéw za-
liczania postojow pieca, zwiazanych z napra-
wami w stosunku do czasu stuzby pieca, poda-
jemy sposéb unormowania tego zagadnienia
w praktyce radzieckiej.

Jako czas stuzby pieca przmeuJe sug ca}y
czas kalendarzowy, w ktérym piec znajduje sie
w eksploatacji (rys. 1). W ciggu roku czas ka-

Zatrzymanie

pieca drezace postoje

Reeczywisty czos

_Nominainy czas

Kalendgrzowy cz0s

Rys. 1. Schemat podziatlu czasu stluzby wislkich piecow

lendarzowy wynosi 365 dni. Dla wielkich pie-
eéw wchodzacych do ruchu w §rodku roku po-
czatek tego czasu liczy sig od zadmuchania. Za
zatrzymanie wielkiego pxeca uwaza sie jego wy-
dmuchanie polgczone z opréznieniem ze wsadu
lub zadekowaniem. Nominalny czas réwna sie
czasowi pracy pieca, tzn. jest on mniejszy od

* 1, B. Riabinki, Planirowanije proizwodstwa na
mietalturgiczeskom zawodie.

2. 8. Lewin, L. Libierman, M. Kotok, G. Gildinjer:

Tiechniczeskoje normirowanije .w czornoj mietalturgii.

czasu kalendarzowego o czas zatrzymania pie-
ca. Nominalny czas pracy obejmuje wszystkie
drobne postoje spowodowane biezacymi napra-
wami, np. wymiana dysz, dyszownic lub innej
armatury oraz hieznacznymi naprawami urzg-
dzei zasypowych lub gazu pieca. Biezace na-
prawy polgczone sa z zupelnym przerwaniem
dmuchu na kroétki czas.

Ze wzgledu na swbj zakres kapitalne napra-
wy wielkich piecow dzielg sie na duze, $rednie
i male.

Duza naprawa wielkiego pieca obejmuje
weszystkie jego czedci, jak réwniez urzadzenia
maszynowe. W tym czasie odbywa sie wymiana
obmurowania calego pieca, wymiana urzgdze-
nia zasypowego, czefciowa zmiana zuzytego
pancerza, wymiana skrzyn chlodzgcych, czesto
przy duzej naprawie dokonywa sie korekty pro-
filu wielkiego pieca.

Srednia naprawa dotyczy tylko gérnej czeéci
pleca i uxzadzema Zasypowego. Przy sredmeJ
naprawie muru;e sug calkowicie lub czesciowo
szyb oraz wymienia obrecze $ciagajace. szybu
1 urzadzenie zasypowe.

Mala naprawa obeJmuJe tylko urzadzeme za-
sypowe i pierécienie Sciggajace.

Przy kazdym zatrzymaniu wielkiego pieca
powinno sie przeprowadzié jednocze$nie napra-
we wszystkich urzadzeh mechanicznych i ener-
getycznych, jak wyciagdéw, skipéw, wagondw-
wag, urzadzen zasypowych, cowperéw, oczysz-
czaczy gazu, dmuchaw itp.

" Rys. 2 przedstawia harmonogram robét ka-
pitalnej naprawy wielkiego pieca.

Czas rozpoczecia naprawy liczy sie od chwili
zatrzymania dmuchu i1 trwa do zadmuchania
pieca. W ten sposéb wlaczony jest do czasu
trwania naprawy czas suszenia i zaladowania
pieca.

Do podstawowych $Srodkéw pozwalajacych
skrécié czas trwania naprawy nalezg:

a. uprzednie dokladne okreSlenie zakresu
robét na podstawie rzeczywistego stanu
pieca;

b. opracowanie harmonograméw robot dla
kazdego odcinka;

c. przygotowanie przed naprawsg wszystkich
potrzebnych materialéw, konstrukeji i wy-
posazenia oraz montaz poszcezegdlnych ze-
spolow;
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Przygolowome o wydmuchonio | usuniecia plynnego wilka

Usuniecie wilka w_slonie_plynnym

Zagoszenie pieca wadq

Roboly wsleone przyqolowawcze do GemonloZy_urzgazenia_Zasyponeqo

Jemonloz urzqozen Zosypowych

Demontaz_dysz_powieirznych [ kolon, doprowadzen 7 cofosei]

Demonfoz zofykorki

DemontaZ_rynien spuslowych Z gfownega ovory szlokawegs

0 Oof ] O ] A cul bo | ] J,;

Usuniecie obmurowenia w rurociggach gazowych

Usuniecie_rynien spusiowych ofwarv surowkowego

MonloZ ryszigwanio wiszareqo dlo rozbiorki obmurza

Usunigcie 0bmurza go sirely 0ysz

Usuniecie_poncerzg zewnelnznego I plyf chlodzacych pray ofworze spust

| 74 | Wygrzebanie resziek wsadv | obmureg g pozipmu wilke

75—750/'1!0/5 1 UsUnigaie wymurononi | resziek witka przy UZyay molerjofy wybudy

abezgieczente piersciemia_oporoweqe | Skl oysz

Demonto? plyl chiodkacych gory 1 montaz nowych ply?

| Wymurowense #rzonu 7 kofliny surowk

Demontaz plyl chiodzacych pancerza 1 sirefy dysione]

Moniaz poncerza spodkow sirefy dyszowe] [spawanie, nifowanie, uszzelnionie]

AMonfoZ plyt chienzqcych spackow

[77] "Wymunawan/a Sirefy dyszowey Spodkow [ pefgczenie Z obmurzem Jzyz?u

Jemonioz plyl thioozatych szyby 7-7 rzgd

MonfoZ plyt chledzacych szgbu 7-7 rzqd

"Budowa ruszigwonia do wymurowenia Szybu_wielkiego pieca

( Wymurawanie_szybu

09/7700?07 dolszych plyl rb/adzqryr/r 8-9 rzgd

281 Monioz dolszych plyl chiodrgcych ™ 8-9 rzgd

701 Jémontaz dalszych pryF chodzacych 10-1 rzqd

30\ MontaZ dolszych plyf Chiodzacych 10-13 rzqd

31| Pemont pancerza szijbu

32| Mantoz _achronnych _segmenion

33[ DermonlaZ_ wyrmieanych chiodnic stozkowe] 2esei s2yby

Wymurowanie sfozkowey (zgsti sZybu

35 Usuniecie rusziowonia _wiszaceg

36 | Usuniecie ruszfowanio W szybie wielkiego pieca

37\ Zamurowanie ofwordw wobmurzy na pierscieniu__gporowym

Usunigcle pomosiu_na _pierstieniy gporowym
39

Usunigiie_pomostu_ze sirely dyszowej 7 ruszlowania w gorze
70

4 MonfoZ _urzqozenia_Zasypowego_
7

JemantaZ T monloz_rurociqgonwodnych
[/

Remoni urzgdzeri_mechanicznych
4

Remoni urzqozen_elekirgcznych
“

Proba mechoniczno wielkiego preca
51 Suszenie _obmurzg_wielkiego gieca 7 przygolowanie o @WWE/J/(I |

Rys. 2. Harmonogram kapitalnej naprawy wielkiego pieca

d. mechanizacja robét;

e. rozszerzenie frontu rob6ét 1 réwnolegla
praca na szeregu odcinkéw. W ostatmch
czasach czesto réwnolegle muruje sig
i prowadm naprawy na kilku réznych -po-
ziomach pieca;

f. bardzo dokladna kontrola i obserwacja
przebiegu robdét naprawczych.

Wielkie znaczenie dla skrécenia czasu zatrzy-
‘mania pieca do naprawy posiada zmniejszenie
czasu, traconego przed naprawa na usuniecie
wilka i materialéw z pieca. Wypuszezenie wilka
w stanie ptynnym, stosowane od dluzszego cza-
* su przez radzieckich metalurgéw, pozwala na
- przeprowadzenie tej czynnofci w krétkim cza-
gie..

W hutnictwie ZSRR osiagnieto znaczne suk-
cesy -w skréceniu czasu trwania napraw wiel-
kich piecéw. Tak np. w jednym z zakladéw ka-
pitalna naprawa jednego pieca trwala 22 dni,
a taka sama naprawa innego 21 dni. W innej
" hucie naprawe wielkiego pieca po przepraco-
waniu przez niego 10 lat wykonano w 35,5 do-
“by.

W ostatnich czasach dlugotrwalo§é kampanii
wielkich piecéw znacznie wzrosla. Czas kam-
. panii charakteryzuje nie tylko okres jej trwa-
“nia, ale réwniez ilo$¢é wytopionej suréwki. Piec,
o ktérym byla mowa, Ze przepracewat 10 lat,

to jest od wrzednia 1934 r. do tegoz miesigca
1944 r., dat 4382000 T suréwki. Inny piee
przepracowal 7 lat i 11 miesiecy dajac 3,5 mi-
liona T suréwki. Przy tym piec nie przechodzit
w ciggu calej kampanii ani jednej $redniej na-
prawy.

Jako czas trwania napraw wielkich plecéw
mozna przyjaé nastepujgce liczby:

Duze piece Srednie piece

Duza naprawa 25—385 dni 20 —30 dni
Srednia naprawa 5—10 4— 8
Mata naprawa 1— 38 1—-3 ,,

Jasng jest rzeczy, ze skrécenie czasu naprawy
nie moze odbijaé si¢ szkodliwie na jakosei. Jego
wykonania.

Biezace postOJe, ktoére powinny byé uwzgled-
niane przy planowaniu produkeji, sg powodo-
wané, jak wspomniano, drobna wymiang lub
naprawg czeéci podlegajacych szybkiemu zuZzy-
ciu. Dla przykladu podajemy niektére normy
czasu wyznaczone dla tego rodzaju robét.:
Wymiana dyszy 5 — 10 minut
Wymiana dyszownicy 20 '
Wymiana kolana dyszowego - 20 — 30 ,,

Czas pracy poszezegdlnych czeSci-uzbrojenia
ustala sie na podstawie praktyki ruchowej i da-
nych z normalnege ruchu - pieca.. Postoje
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zmniejszenie produkeji powodowane zla orga-
nizacja dzizldw transportowych i pomocni-
czych, nieplanowanymi naprawami itp. po-
winny by¢ ograniczone do minimum i nie moga
byé¢ uwzgledniane przy planowaniu. Czas ich
trwania nie moze przekraczaé 19/, a w szeregu
zakladow wynosi ckoto 0,25 do 0,5 9/p nominal-
nego €zasu pracy.

Na przyklad huta posiadajaca 4 wielkie piece
zuzyla w ciggu roku na:

Wymiane dysz 3,26 dni
Wymiane lin 0,29 ,,
Czyszezenie skipow 0,10 ,,
Biezaca naprawe urzadzen 0,86 ,,
Zawisanie pieca 0,22 ,,
Razem postojow 4,73 dni

co odpowiada 0,37 9/ nominalnego czasu pracy.
2. Zimne naprawy piecéw martenowskich

Zimne naprawy piecéw martenowskich dzielg
sie na male, $rednie, duze i kapitalne (odbu-
dowa). Na podstawie uchwaly zjazdu stalow-
niké6w radzieckich przyjeto nastepujacy zakres
rob6t, wehodzacych w sklad poszezegdlnego ro-
dzaju naprawy.

1. Mata naprawa

a. Zupela wymiana sklepienia pieca;

b. Zupela lub czeSciowa wymiana przed-
niej Sciany pieca do poziomu progoéw
otworéw wsadowych;

c. CzeSciowa wymiana wymurowania glo-
wic i pionowych kanalow;

d. Wymiana wewnetrznego wymurowania
palnikéw gazowych ;

e. Rewizja mechanizméw pomocniczych.

. Siednia naproawa

a. Calkowite wymurowanie géry pieca,
lecz bez murowania trzonu i jego przy-
gotowania ;

b. Wymiana skrzyn glowicowych palni-
kow gazowych Wymiand noénych belek
sklepienia i czeSciowa Wymland arma-
tury przedniej strony p1eca

c. Wybicie zuzla z komér i ich naprawa;

d. Wymiana kratownicy regeneratorow
i czeSciowa naprawa ich wymurowa-

~ nia;

e. Naprawa mechanizméw i
zwigzanych z pracg pieca.

. 3. Duza naprawa

a. Wymiana calego wymurowania. géry
pieca wlaczajac pelng lub czeSciowa
wymiane wymurowania trzonu i jego
przygotowanie;

b. Wybicie zuzla z komér zuzlowych i eze-
$ciowa lub calkowita naprawa $cian
i sklepienia tych komér i kanaléow la-
czacych;

¢. Wymiana kratownic regeneratordéw
i naprawa lub wymiana ogniotrwalego
wymurowania Scian i sklepiefn regene-
ratoréw, przewodow gazowych i komi-
nowych;

d. Wymiana poszczegélnych elementow

]

urzadzen

uzbrojenia oraz uzbrojenia géry i dolu
pieca;

e. Naprawa pomocniczych urzadzen (za-
opatrzenie w  wode, powietrze, gaz,
pare, zasuwy itp.) oraz kontrolno—po~
miarowej aparatury;

f. Naprawa  wszystkich mechanizméw
i urzadzen zwigzanych z pracg pieca.

4. Kapitalna odbudowa — oprécz zakresu
prac duzej naprawy obejmuje:

a. Wymiane trzonu oraz calej wykladziny
ogniotrwalej géry i dolu pieca;

b. Wymiane zewnetrznego obmurowania
(z czerwonej lub szamotowej cegly) do-
lu pieca;

c¢. Naprawe komina;

d. CzeSciowg lub zupelma wymiane uzbro-
jenia pieca;

e. Naprawe lub wymiane wszystkich me-
chanizméw  urzadzen elektrycznych

7 i aparatury kontrolno-pomiarowej.

Przy kapitalnej naprawie w rzeczywistoéel
buduje sie nowy piec na miejscu starego. Ja-
ko zasada obowigzuje przy tym polepszenic
konstrukeji pieca, a czasami powiekszenie jego
wymiaréw. Kapitalne odbudowy piecéow nie
powtarzajg sie czeéciej niz co 4 do 5 lat. Sa one
finansowane ze specjalnych odpiséw amortyza-
cyjnych, podczas gdy pozostale naprawy obcig-
zajg biezace koszty przerobu.

Jako rozpoczecie mnaprawy przyjmuje sie
zamkniecie doplywu gazu po ostatnim spusme,
a jako koniec — poczatek ladowania pierwsze-
go wytopu po naprawie.

Male i §rednie naprawy, przy ktérych nie za-
chodzi przygotowanie trzona pieca, skiadaja sie
7 dwéch okresdow : wladciwej naprawy i grzania
pieca. Przy duzej naprawie lub odbudowie na-
lezy wlaczyé jako trzeci okres — przygotowa-
nie trzonu.

Dla skriécenia trwania naprawy nalezy:

a. Przygotowaé potrzebne materialy ognio-

trwale i armature;

b. Rozszerzyé zasieg frontu pracy naprawy
przez jednoczesna rozbiérke i murowanie.
roéznych czesci pieca; .

c. Zastosowaé urzadzenia mechaniczne do
burzenia pieca, odwozenia gruzu i odpad-
kéw oraz dostawy materialéw;

d. Opracowaé harmonogram robét.

Dla przykladu podaJemV harmonogram: du-
zej naprawy 185 T pieca martenowskiego (ry-
sunek 38) oraz harmonogram kapitalnej na-
prawy innego pieca (rys. 4).

Na podstawie danych poszczegélnych zakla-
dow zostala zestawiona tablica I ujmujaca czas
trwania naprawy w zaleznodci od wielkodci
pieca.

Zimne naprawy piecoOw martenowskich wy-
magaja niezwykle starannego przygotowania.
Przed przystapieniem do nich nalezy zrewido-
waé piece bedace w ruchu, aby nie dopusci¢ do
ich awaryjnego zatrzymania oraz nalezy réw-
niez zwolnié potrzebna ilo&é rzemieSlniké6w do
prac naprawczych. Wszelkie materialy ognio-
trwale musza byé ulozone na najdogodniejszych
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Zburzenie skleprenio

Zburzenie przedmef sciany

Oczyszczeme trzonu

Zburzenie glowic

Zourzenie lyine/ sciany 1

Wybicie zuzlo
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Oszalowonie sklepienia

12 | Murowanmie sklepienia

13| Murowanie scian komor zuzlowyd) ,

4 | Jszalowanie sklepieri koror Zuziomych

15| Murowanie skiepien komor zuzlowych

16| Wybudowanre glowic

17| Wybudownme regeneratorow gazomwych

8 | Murowarne regeneratoronw powielrznydh

19 | Oszolowanie skiepieri regeneraiorow

20 | Murowanie sklepieri regeneraforow

2). | Zdjecie oszalowania regenerotordw sprawadz krd.

22 | Zdjecie oszilowania_gldwnego_sklepienia

23 | Murowonie tylng seiany

2% | Murowanie kanalgw gozowych ( powietrznych

25 | Czysaczenie konalow kominowych

M

6§ Wykoriczenie pieca

Rys. 8. Harmonogram duZej naprawy pieca martenowskiego

Data

0

1

2115

(zymnasc

~
B

Zmiong

Zburzenie_skleprenia, preedniej 1 Tylne] stiony oroz_gfowic

Rozbigrka_armalury pieca (preewady _roahe, gozowe, pawielrene )

JRozbiorka uzbrojenia przednief { lylng/ sciany oraz glowic

Zburzenie frzonu pieca
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=
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Wymunawanie_sklepiern, scian,_Koman zuzlwydh i regeneralorow
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&

Murowanie_sklepienia
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23 | Zobudoworne slojakow pod kodze no stal

24 | Remon!_pomoaston /_ogrodzenio

25 | Remont i rewizjo_vrzqdzen_elekinycznych
7 "

25 | Zobudowarie

27 ¥ Moloworue pieco

IRRE

28 | Moniaz preewodow gozowych

|

Rys. 4. Harnrionogram kapitalnej naprawy pieca martenowskiego

miejscath dla ulatwienia dostawy w czasie
naprawy. To samo dotyczy wszystkich zapaso-
wych czedci 1 uzbrojenia. Nalezy przygotowaé
potrzebne $rodki do mechanizacji napraw. Rze-
czg konieczng jest przeprowadzenie odpraw ze
wszystkimi wydzialami bioracymi udzial w pra-
cach, dla szczegdlowego oméwienia zakresu ro-
hét 1 podania terminéw ukoriczenia robdét.
Dla kazdego pieca albo ich grupy powinien
by¢ opracowany schemat odwozu gruzu, ma-

terialow ogniotrwalych i odpadkéw a takze ich
destawa do naprawianego pieca i wlaéciwego
Nalezy réwniez opracowad

miejsca budowy.

spes6b i zmechanizowanie burzenia pieca.
Wprowadzenie szybko$cicwych napraw pie-

cow martenowskich dalo skrdcenie czasu na-

praw do polowy. Zwrécono przy nich szczeg6l-

nie uwage na:

a. uprzatanie i odwéz gruzu oraz ladowanie
do wagondéw;
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Rys. 5. Zbiorczy harmonogram naprawy zgniatacza

b. dostawe materialéw ogniotrwalych z miej-
sca wyladunku z wagonéw do poszczegdl-
nych czesci pieca;

¢. przygotowanie i destawe zaprawy.

Dokladna organizacja wymaga opracowania

normatywéw dla poszezegblnych operacyj. Na
ich podstawie trzeba przemy$leé ilo§é i rozsta-
wienie robotnikéw, metody i sposoby prowa-
dzenia pracy. Murarzy na przyklad nalezy
rozstawi¢ w ten sposéb, zeby jeden z nich
przy zmechanizowanym podawaniu materiatow
ogniotrwalych przypadal na 1 metr biezacy
rusztowania.

Na jednego samodzielnego murarza powin-

no $rednio przypadaé 1t/» do 2 pomocnikéw
wlaczajac w to personel przy obstludze mecha-
nizmoéw.

Nalezy zaznaczyé, ze prace naprawcze nie
moga w zadnym razie spowodowaé zaburzen
w normalnej pracy pozostalych piecow.

Uzupekiajaco podajemy dla przykladu cza-
sy goracych postojéw piecow z rozbiciem na
przyczyny dla jednego z zakladéw w procen-
tach nominalnego czasu pracy.

Naprawy
Naprawa pieca 1,100/,
Naprawa trzonu 2,74 ,,
Naprawa urzadzen 0,10,,
Razem: 3,949/

Zaklécenia organizacyjno-techniczne

Wstrzymanie dostawy suréwki 0,059

Wstrzymanie dostawy zlomu —

Przerwy w dostawie
energii elektryeznej

Przerwy z powodu transportu 0,05 ,,
Przerwy z powodu wsadzarki 0,09 ,,
Razem: 0,199

Ogoélem: 3,94%/¢ + 0,199/ = 4,139/,
Stalownicy radzieccy nie poprzestali na odmio-
dniowym czasie trwania okresowego duzej na-
prawy, co stanowilo 11,7 ¢/y rocznej pracy pie-
ca. Stosujac dalszg mechanizacje skrécono czas
naprawy w 1948 r. do 6 dni, a w 1949 r. do 4,
przy czym postoje naprawcze zmniejszyly sie
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‘ | | Wyburzanie skiepienia

21 Usuwanie lomu { gruzu

3| Wyburzanie glowicikanaltw pionowych

N 4| wyburzanie sciany tying/

5| Murowanie kanaldw pionowych

& { Murowanie Sciany przednigf

7 | Murowarie Sciany tyingj

8| Murowanie skigpienia

9| Rozbiorka kratownic

10| Usuwanie Zuzla z workdw 2uzlowycr

I | Murowanie kratownic

A\ Rozbidrka Scian workaw ZuZlowych

13| Murowanie scian workow ZuZiowych

14| Wyprawianie Scian workow ZuZlowych

15 | Zakladanie ram okiennyeh J 0abidr pieca

o I

Rys. 6. Harmonogram poréwnawczy naprawy ,na zimno“ pisca martenowskiego w latach 1947, 1948 i 1949

do 9,8 i 5,49/, Z harmonograméw na rys. 5
wynikaja przejrzyscie te operacje, ktére wy-
bitnie wplynely na skrécenie czasu naprawy. '
‘Osiggniecia tak rewelacyjnych wynikéw nalezy
przypisaé uzyciu zespoldw  maszynowych,
a przede wszystkim przeno$nikéw tasmowych,
ktére sa wprowadzane w glab komér pieca i re-
generatoréw, Zuzel wyjmuje sie calymi mono-
litami o ciezarze do 120 T przy zastosowaniu
specjalnych plyt toczacych sie na stalowych ku-
lach. W wysoki sposéb zmechanizowano roz-
biérke sklepienia i wykladziny piecowej, auto-
matyczne ladowanie do skrzyn z wywozem ich
na platformach kolejowych; to samo dotyczy
dostawy materialéw ogniotrwalych i zaprawy.

3. Klasyfikacja i planowanie napraw
w walcowniach

Naprawy walcowni dziela sie ze wzgledu na
swo] zakres i spos6éb finansowania na napra-
wy kapitalne i biezgce. Naprawy kapitalne sg
finansowane ze specjalnego funduszu powsta-
jacego z odpiséw amortyzacyjnych, a biezace
ida na rachunek produkcji, tzn. koszt ich obcig-
za koszty przerobu.

! B~. Maczewski — Rowihski: O wyzwalaniu rezerw
produkeyjnych w ZSRR. Przeglad Technieznych 1950,
nr 11.

Rozrézniamy kapitalne naprawy urzadzen
walcowniczych : male, §rednie i duze.

Male naprawy przeprowadza sie W sposéb
okresowy, w ustalonej z géry kolejnosci zalez-
nie od planu pracy walcowni, w dnie §wiatecz-
ne, lub w czasie specjalnych okresowych po-
stojow zespotu.

Dla dokonania duzych i $rednich napraw
przewiduje sie zatrzymanie urzgdzen na prze-
cigg czasu okre§lony zakresem robét.

Konieczno§é duzej lub §&redniej naprawy
w planowanym okresie ustala sie na podsta-
wie stanu zespotu. Przy decyzji o terminie za-
trzymania urzadzen walcowniczych do napra-
wy, bierze sie pod uwage stan zuzycia czeSci
i mechanizméw oraz termin dostawy potrzeb-
nych cze$ci wymiennych.

Przy okreélaniu daty zatrzymania urzadze-
nia do naprawy nalezy uwzglednié réwniez bi-
lans metalu i konieczno$é koordynacji z posto-
jami wspélpracujacych walcowni. Na przy-
klad przy braku dostatecznej ilogei pétwytwo-
réw walcowanych termin zatrzymania wal-
cowni wstepnej powinien byé uwzgledniony
z po_stojem naprawezym walcowni wykonhcza-
jacej.

Oproécz tego dla zabezpieczenia jakoSei i szyb-
kosci wykonania naprawy zatrzymanie innych
walcowni oraz urzadzeh pomocniczych w ce-
lach napraweczych powinno byé rozdzielone
w czasie.
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Tablical
Normalny czas postoju przy zimnych naprawach piecéw martenowskich w zalezmofei od ich pojemnogel
(w dobach)
Pojemnoé¢ pieca -
do 50 T 51 do 120 T 121 do 200 T ponad 200 T
]
X ) ) .o
Naprawa « © 5 « I g |
b & g . 5 g B g = | 2 g
£ | 28 & 2ol ek g g ol es, | B | B |3 B
2 ER8 N a ERE N Q SRE N 2 ERE &N
2] & ag 1] (3] N ag ] (2 s g h1 ) 51 ’;_i i
4 5. E o5 Z S E o= =4 S E 45 Z G.E| A
Mala 15-25/15. 2 [3-45 1,5-—2, 1,5-2| 3-4,5 15-25/156-2 |3—-45 ﬂ 23 115-2/35-5
Srednia 4-6 2-3 6-9 5-6 |2-25| 7-8,5 5,7 2—-2517-95 | 5~-712~25/7-95
Duza 7-9 {25-65 95-155 8-10,25-"7105-11 7,9 25-10{95-19| 8—10; 3 -11{11-21
Kapitalna :
(odbudowa) 10-15 75 (17,5 225 12-16] 8 |20-—-24 12-18 11 23 29 |15-20| 12 |27 32

Czas trwania naprawy okre§la sie uwzgled- tek waskich przekrojéw poszezegbinych sta-
niajgc zakres robét na podstawie znajomosci nowisk).

stanu urzadzenia.

Dla przykladu podajemy czas pracy zgnia-

Zalaczony harmonogram (rys. 6) przedsta- tacza:

wia przykladowy przebieg naprawy zgniatacza. Czas kalendarzowy 365 dni
Dla skrécenia czasu trwania naprawy nalezy Kapitalna naprawa 5
zwrécié uwage na: Planowane naprawy (12, 2——1) 23 ,,
a. Przygotowanie naprawy, tzn. wecze- Nominalny czas pracy 337 ,,
$niejsze posiadanie wszystkich materia- Nominalny czas pracy 8088 godzin
}ow i ezesci zamiennych; Biezgce postoje 5,5 9/
b. Organizacje przeprowadzenia naprawy Biezace postoje 446 godzin
wedlug ustalonego uprzednio wykresu; Rzeczywisty czas pracy 7642 ’
c. Maksymalne zwickszenie frontu robét co odpowiada wspélezynni-
i réwnolegte prowadzenie go w kilku kowi wykorzystania 7642
miejscach; = 879/
d. Mechanizacje rob6t demontazowych 364 X 24
i montazowych oraz dostawy i odwozu Analogicznie dla walcowni Sredniej ¢ 550
materialéw; mm, ktéra pracuje na 3 zmiany po 8 godzin:
e. Wezeéniejszy montaz czeSci poszczegol- Czas kalendarzowy 365 dni
nych zespolow. Dni rewolucyjne T,
W wiekszoSei zakladéw duza naprawa bywa Dni §wigteczne : 52 ,,
przeprowadzana raz na rok i trwa 4 do 12 dni. Kapitalna naprawa 12,
Biezace postoje walcowni dzieli sie ze wzgle- Nominalny czas pracy 294
du na powdd powstania na dwie grupy. Do Nominalny czas pracy = 7056 godzin
pierwsze] naleza postoje zwigzane z utrzyma- Biezgce postoje 159/, 1058 ’

niem i naprawa osprzetu i urzadzen (wymiana
waleéw, nozy, pit i innych czesei; smarowanie,
usuwanie zgorzeliny, sprawdzanie polgczen
i ustawianie, wymiana wskutek zuzycia lub
polamania waleéw, tacznikéw, muf, tozysk itd.).
Do drugiej grupy zalicza sie postoje wywolane
zak¥oceniami organizacyjno-technicznymi (brak
energii, wsadu, robotnikéw, zahamowania wsku-

Rzeczywisty czas pracy 5998 ”

Podany przykilad bilansu pracy walcowni
hruzdowej zostal wybrany dla walcowni, ktérej
program wymaga 12 do 14 zmian walcow
w ciggu miesigca. W razie poprawy programu
i ograniczenia przebudéw walcéw do 3 —4 na
miesige biezace postoje moga ulec skréceniu
do okolo 8 — 10 9/,.
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STALOWNICTWO
Tlen w hutnictwie?
Zastosowanie tlenu do wytwarzania stali martenowskiej
Tlen w piecu martenowskim stosuje sie do:
1. spalania — celem osiagniecia wyzszej sprawno- 200 - v
§ci cleplnej i zaoszezedzenia paliwa, | ‘
2. roztapiania zlomu — celem skrécenia czasu trwa- 2300 Tt 7200 /
nia tej operacji, "_"-’__'[""""" ke ek, club uiuinl ininl
3. §wiezenia kapieli — celem szybkiego wypalania
domieszek, a szczegdlnie wegla. 2200 Tt 1000
ST T T
‘1. Zastosowanie tlenu do spalania w piecu N
martenowskim Q‘ZMU__-__T 220 : _________ f J——
S f / 2
W piecu martenowskim ciepto przechodzi z plomie- Q§ 200 / /
pnia do kapieli przede wszystkim przez promieniowanie. «E L Tn 7000 7. I R v L
Plomien w piecu mozna rozpatrywaé jako jednolita, o /
plaska warstwe pomiedzy sklepieniem a kapielg. Ilosé S 7900, /
energii cieplnej przechodzacej z plomienia do kapieli ‘g, / /
podaje rdownanie Stefana Boltzmanna Sy "
S|~ /
Q=CE (T—T>, S / /

w ktérym C oznacza stalg Stefana, E wspélezynnik
emisji, a T, i T, bezwzgledna temperature plomienia
i kapieli.

Z réwnania tego wynika, ze gldéwnymi czynnikami,
decydujacymi o przenoszeniu ciepta z plomienia do ka-
pieli sa temperatura plomienia i jego zdolno$é emisyj-
na. Temperature plomienia okre§la ilo$¢ ciepla przy-
padajaca na jednostke objeto§ci spalin, zaleZzna od:
wartoSei opatowej stosowanego paliwa, temperatury
podgrzania powietrza lub mieszanki tlenowej stoso-
wanej do spalania i ewentualnie od temperatury pod-
grzania samego bpaliwa oraz procentowej zawartosci
tlenu we wzbogaconym powietrzu do spalania.

Paliwa o wysokiej wartoSci opalowej, jak na przy-
klad paliwa ptynne (ropa) i gaz koksowy dajg oczy-
wiscie wyisze temperatury plomienia, niz pahwa
o niskiej wartosci opatowej, jak gaz czadnicowy i wiel-
kopiecowy, Podgrzanie powietrza i paliwa podwyzsza
zliacznie temperature plomienia. Paliwa wysokokalo-
ryezne nie wymagaja podgrzania ich przy spalaniu
w piecach martenowskich, w przeciwienstwie do pa-
liw niskokalorycznych jak np. gaz czadnicowy, ktory
-podgrzewa sie do temperatury od 1000 do 1200 C.
- Nowoczesne . regeneratory posiadajg sprawno§é ter-

“miczng ckoto 40 %0 i dlatego wszelkie poréwnania wply-
wu podgrzania i zastosowania tlenu nalezy oprze¢ na
tej sprawnoéci regeneratoréw. )

Najbardziej bezpoérednim sposobem podwyzszenia
temperatury plomienia dla danego paliwa jest zastoso-
wanie do spalania tlenu lub mieszanek tlenowych, J ed-
pakze wplyw stosowania tlenu na temperature ptomie-
nia bedzie o wiele wigkszy przy spalaniu paliw wyso-
kckaloryeznych, anizeli przy spalaniu paliw o niskiej
wartoSei opatowej. Tak na przyktad obliczenie tempe-
ratury plomienia przy spalaniu gazu koksowego i czad-
nicowego w zaleznosci od wzbogacenia powietrza w tlen
wskazuje, ze korzyéci, plynace ze stosowania tlenu
przy spalaniu paliw wysckokalorycznych sa o wiele

wicksze: Rys. 1 przedstawia wzrost temperatury
plomienia gazu koksowego o wartosei opatowej
4450 Kal/m3 w zaleznoéeci od zawartosei tlenu we

! Hutnik 1950, nr 11—12, str. 470 —474;
nr 1, str. 33/36, oraz nr 4, str. 158 — 160,

1951

1l pd
b7y // _
v
/
]

2122 24

26 28 3 32 34 36 38 40
zawartosc teny w % :

Rys. 1. Temperatura plomienia przy spalaniu gazu
koksowego w zaleznosci od zawartosci tlenu w niepod-
grzanym powietrzu do spalania: t, — 2 teoretyczng ilo-
$cig wzbogaconego powietrza t, — 225 % nadmiarem
wzbogaconego powietrza, T 1000 T, 1200 == tempera-
tura plomienia przy spalaniu z temetyczna iloScia po-
wietrza podgrzanego do 1000 i 1200 ¢ (bez wzboga-
cenia w' tlen) T, 1000, T, 1200 = jak poprzednio przy
spalamu z 25 9 nadrmarem powietrza

wzbogaconym niepodgrzanym powietrzu do spalania,
bez uwzglednienia dysocjacji i przy przyjeciu, ze efekt
pyrometryczny wynosi 0,8, Na wykresie podano dwie
krzywe, jedna dla -iloéci teoretycznej, a druga dla 25 %
nadmiaru wzbogaconego powietrza. Réwnoczeénie prze-
rywanymi liniami poziomymi przedstawiono tempera-
tury plomienia osiggane przy spalaniu zimnego gazu
keksowego z powietrzem pedgrzanym do 1000 i 1200 C,
przyjmujac ilo§é teoretyczna i 25 %0 nadmiar powietrza
do spalania.

Na rys. 2 podano, jak na temperature plomienia
wplywa wzbogacenie w tlen powietrza, przy spalaniu
gazu czadnicowego o wartosci opatowej 1300 Kal/m?3.
Podobnie jak na wykresie poprzednim wyrysowano
dwie krzywe, jedna dla teoretycznej ilosci, a druga
dla 259s nadmiaru wzbogaconego powietrza. Proste
przerywane podaja temperatury plomienia przy spa-
laniu gazu podgrzanego do 1000 i 1200 C z powie-
trzem podgrzanym do tych samych temperatur.

Latwo zauwazyé, ze dla gazu koksowego tempera-
tura plomienia wzrasta bardzo stromo i prawie we-
dlug linii prostej, osiagajac juz przy wzbogaceniu
do 409, tlenu okelo 2200 C, przy 25°%, nadmiarze
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Rys. 2. Temperatura plomienia przy spalaniu gazu

czadnicowego w zaleznodci od zawartoéci tlenu w po-
wietrzu do spalania: i, z teoretyczna iloSeia wzboga-
conego powietrza, t, z 25 % nadmiarem wzbogaconego
powietrza; Ty 1000, 7, 1200 — temperatura plomienia
przy spalaniu gazu podgrzanego do 1000 i 1200 C
z teoretyczng ilo§cia powietrza podgrzanego do 1000
i 1200 C (bez wzbogacania) T,.1000, T,, — jak po-
przednio przy spalaniu z 25 % nadmiarem powietrza

{
wzbogaconego powietrza do spalania. Natomiast w wy-
padku gazu czadnicowego wzrost temperatury plo-
mienia jest duzo wolniejszy i zmniejsza sie silnie ze

wzrostem stopnia wzbogacenia powietrza w tlen,
Wzbcgacenie powietrza od 21 do 319 tlenu, ezyli
o 10°% podwyzsza temperature plomienia o cokolo

240 C, podczas gdy wzrost wzbogacenia z 90 do 100 %
tlenu czyli tez o 10 %, daje podwyzszenie temperatury
zaledwie o okolo 35 C. Spalajac niepodgrzany gaz
czadnicowy w czystym niepodgrzanym tlenie uzyskuje
sie temperature okoto 1910 C, przyjmujac 25°/o nad-
miar tlenu. Temperatura ta jest o okolo 650 nizsza,
anizeli temperatura uzyskana przy spalaniu gazu
podgrzanego do 1200 C z powietrzem podgrzanym do
tej temperatury.

. 7 powyzszego widaé, ze spalanie paliw wysokokalo-
ryeznych jak gaz koksowy, gaz ziemny i paliwo ropne
z nieogrzanym powietrzem wzbogaconym w tlen do
okato 40 %, daje bardzo duzy wzrost temperatury plo-
mienia, dzieki czemu istnieie mozliwo§é pracy Dpieca
martenowskiego bez regeneratoréw. W wypadku gazu
czadnicowego nie jest to natomiast mozliwe.

Podczas okresu topienia, kiedy temperatura skle-
pienia pieca martenowskiego jest niska, istnieje do-
godny moment do zwickszenia iloéci spalanego paliwa
bez powaznego ryzyka, ze materiaty ogniotrwale
sklepienia ulegna zniszczeniu. Zwiekszenie ilodci spa-
lanego paliwa przez doprowadzenie tlenu powoduje
wzrost szybkoéei roztapiania wsadu i skrécenie czasu
trwania wytopu.

Bardziej gwaltowne spalanie paliwa z tlenem Dpo-
woduje znaczne skrécenie dlugosci plomienia. Firma
Linde Air podaje (1), Ze smola spalana z podgrzanym
powietrzem, dawata plomied dlugosei 15 do 16,5 m,
DPrzy czym spalalo sie 1600 1/godz paliwa. Przez
wdmuchanie do palnika 13,5 m3/min tlenu o czystosei
98 9 ilo§é spalanego paliwa wzrosta do 2300 1/godz,
a dlugoéé plomienia zmalata do 10,6 —12 m.

Ze zmniejszeniem dlugo$ci plomienia zwigzany jest
§ciéle wzrost jego promieniowania. Rysunek 8 (1)
pckazuje zmiany w promieniowaniu plomienia wzdluz
przestrzeni robocze] 225-tonowego pieca martenow-
skiego opalanego ropa, przy czym pierwsza krzywa
przedstawia zwykly ptomien bez dodatku tlenu, a druga
ptomien powstaly ze spalania paliwa 2z powietrzem
wzbogaconym w tlen. Stwierdzono réwniez, ze tlen uzyty
do spalania podwyzsza calkowite promieniowanie plo-
mienia w piecu o okoto 10 %, przy czym przy oknie
wsadowym, najblizsezym palnika wzrost promieniowa-
nia wynosi ponad 20 %, a przy ostatnim oknie z prze-
ciwnej strony pieca tylko 5%.

Nalezy jeszcze podkreslié, ze korzysci ze stosowa-
nia tlenu do spalania w piecu martenowskim zaleza
réwniez od konstrukeji pieca, jego wielkogei, stopnia
zuzycia, wreszcie od rodzaju wsadu, a w szczegélnosci
od udzialu zlomu we wsadzie. Im wigksza zawartosé
ztomu we wsadzie, tym korzyéci ze stosowania tlenu sg
wigksze,

Tlen do spalanla wprowadza sie¢ z bardzo duza
szybkoécia do wylotu gazowego przewodem rurowym
biegnacym dookola lub ponizej dyszy paliwowej (przy
paliwie roonym), albo tez do kratownic lub ciagu po-
wietrznego celem bezpo$redniego wzbogacenia powie-
trza do spalania. Ta druga metoda nie daje jednak
zbyt dobrych wynikéw. Wykonane réwniez préby
wprowadzania pomocniczych palnikéw przez okna
wsadowe lub sklepienie, przy czym plomien z palnika
uderza. bezpoérednio na niestopiony zlom, dzieki czemu
czas topienia znacznie sie skraca.

Préby techmiczne. Jedna z pierwszych préb zasto-
sowania tlenu do spalania paliwa w piecu martenow-
skim byly eksperymenty przeprowadzone w Zakla-
dach Hamilton w Kanadzie (1).

Wszystkie préby przeprowadzono w piecach opa-
lenych rops. Paliwo ropne wstrzykiwano z para przez
centralna metalowa rure w palniku chlodzonym woda,

natomiast tlen o wysokiej czystosei doprowadzano pod
ciénieniem przez koncentryczna rure otaczajaca prze-
wod ropny.

Przy pracy w 180-tonowych piecach z normalnym
sklepieniem krzemionkowym ilo§¢ zuzywanego paliwa
wzrosta z okoto 1,8 na 2,3 — 2,7 m3/godz przy iloSei
wdmuchiwanego tlenu 17 do 28 m?/min. Poedobne préby
wykonano na piecu o tej samej pojemnosci, ale z wi-
szacym sklepieniem zasadowym, na ktérym ilo§é zuzy-
wanego paliwa wzrosta do 3,2 m3/godz. Préby prze-
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Rys. 8. Zmiana promieniowania plomienia wzdiuz dlu- -

goéci pieca o pojemnoSei. 225 ton, opalonego ropa:

1 — promieniowanie plomienia zwyklego, 2 — promie-
niowanie plomienia tlenowego (1)
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Rys. 4. Wplyw wzbogacania powietrza do spalania
paliwa na wydajnos¢ pieca (a) i zuzycie paliwa () (3)

prowadzone w piecach ze sklepieniem krzemionkowym
wykazaty skrécenie czasu trwania topu o 2 do 2,5
godziny, a na piecu ze sklepieniem zasadowym o pra-
wie 4 godziny. Wyniki te nie zostaly jednak osiagniete
wylacznie przez zastosowanie tlenu do spalania, gdyz
tepy te byly réwnoczesnie Swiezone przy pomocy tlenu.

Najlepsze wyniki (2) otrzymano jedhak przy pal-
niku innej konstrukeji, w ktérym wdmuchiwano tlen
o wysokiej czystoSci przez przewdéd, znajdujacy sie po-

nizej dyszy paliwowej, przy eczym strumied tlenu
uderzal wprost na zatomizowane czastki paliwa. Ci§-
nienie tlenu w palniku wynosito 2,75 kg/em® przy
zuzyciu 1330 m3/godz.

Eksperymenty (8) wykonane przez Bethlehem Steel

Corporation w bpigeiu réznych piecach mialy o wiele
szerszy zasieg. W piecach 60-tonowych prowadzono
proces ze stalym wsadem, sktadajacym sie z okolo
90 9% ztomu i 10 %o stalej suréwki. Przy uzyciu 34 m3
tleru na tone stali uzyskano wzrost wydajnoseci pieca
o 40,59%0 oraz zmniejszenie zuzycia paliwa o 14,5 %.
Wyniki z obserwacji 57 wytopéw z pieca o pojemnosei
135 ton ze zmiennym udzialem zlomu we wsadzie
przedstawiono na rys. 4, Linia ciagla podaje wzrost
produkeji stali, natomiast przerywana pokazuje obni-
zenie zuzycia paliwa na tone stali. Réwniez w piecach
135-tonowych opalanych paliwem ropnym oraz gazem
mieszankowym i ropa, wykonano 304 topy, przy kté-
rych przeplyw paliwa wynosit okolo 1500 1 na godzine,
a wzbogacenie powietrza w tlen wynosilo 259, Wsad

Proby przeprowadzone w zasadowym 50-tonowym
piecu (4) opalanym ropa, z udzialem 229/ plynnej
suréwki 1 789y zlomu, wykazaly skrdcenie okresu
sadzenia i topienia z 5 godzin na 4 godziny 25 minut,
czyli o 11,6 °/o. Wydajno§¢ pieca wzrosta z 6,8 ton na
godzine na 815 t/h, ti. prawie o 199 Ilo§é tlenu
uzyta do wzbogacenia powietrza wynosita 8 % calko-
witego zapotrzebowania tlenu do spalania i doprowa-
dzana byla w okresie topienia w ciagu 21/ godzin.
Na tone¢ stali zuzywano przy tym okolo 28 m3 tlenu
oszezedzajac 10 kg ropy na tone stali. Korzysci te sa
nieco mniejsze, niz uzyskane w piecach duzych.

W czasie eksperymentéw w Weirton (5) w 200-
tonowym piecu iloéé spalanego paliwa ropnego w okre-
sie topienia zlomu wzrosta z 1817 litréw na godzine
do 2650 litréw, przy zuzyciu 25,5 m3 tlenu na minute.
Czas trwania topu skrécit sie z normalnych 14 godzin
de 10 godzin czyli o 27,5 %, natomiast wydajno§é pieca
wzrosta z 15 ton na godzing na 21 ton/godz, ezyli
o 409, Zuzycie paliwa zmniejszylo sie¢ o 179 lub
o 19 litréw na tone wyprodukowanych wlewkéw, Catl-
kowita ilo$é tlenu, jaka zuzyto w czasie trwania topu,
wyniosla okolo 8 ton w okresie 4 godzin. Wyniki te
uzyskano przy stosowaniu tlenu tylko w jednym z 12
piecéw stalowni; sa one duzo lepsze anizeli wyniki,
jakie mozna by otrzymaé przy stosowaniu tlenu réw-
noczeénie we wszystkich piecach, a to dzieki temu,
ze w czasie prowadzenia préb wsadzarki tadowaty
ztom ze zwiekszong szybkoscia.

W 4-tonowym doéwiadczalnym piecu martenowskim
wykonano préby (6) wprowadzania- do pieca przez
okna wsadowe palnikéw dodatkowych, w ktérych na
godzine spalano 118,6 1 paliwa, zuzywajac 283 m?®
tlenu. Otrzymano zmniejszenie czasu trwania topu
o 8090, przy czym zuzycie tlenu we wszystkich palni-
kach wyniosto 51 m?/tone stali.

Sze§é topéw (6) wykonano na 175 tonowym piecu,
zaopatrzonym w  dodatkowe palniki, umieszczow}e
w sklepieniu. Czas trwania topu skrécono przecietnie
o 1,6 godzin, przy zuzyciu 5,7 m? tlenu na tone stali.

7 powyiszego widaé wige, Ze przy normalnej pracy
piecéw uzyskano doskonale wyniki, ktére osiagnieto
dzieki krétszemu ostrzejszemu plomieniowi o bardzo
dobrej zdolnofci topienia, wyzszej temperaturze plo-
mienia i podwyzszeniu iloci spalanego paliwa w jed-
nostce czasu podezas okresu topienia.

2. Uzycie tlenu do topienia zlomu

Tlenu mozna uzywaé do skrécenia okresu topienia
wsadu. Przy tej metodzie pracy wsad ze zlomem roz-
grzewa sie w piecu w zwykly sposéb az do tempera-
tury jasno czerwonego zaru, a nastepnie na tak pod-
grzany ztom kieruje sig strumief tlenu z rurki stalo-
wej lub dyszy chlodzonej woda, wprowadzonej do pieca

zawieral okolo 50% plynnej suréwki. Wyniki ujeto przez okno wsadowe. Cisnienie tlenu wynosi 5 — 7 at,
w tablicy I. przeplyw waha sie od 400 do 1700 m?® na godzine.
Tablical
Préby stosowania tlenu do spalania paliwa (3)
Piec opalany ropa Piec opalany gazem miesz. i ropa
Warunki i wyniki
. Jednostka
réb top top .y top top o
P normalny z tlenem zysk w % normalny z tlenem zysk w %
Ciezar wsadu ton 138 134 - 133 136 -
Czas trwania topu godz. 9205 Tg47 14 10220 9809 12
Wydajno$¢ pieca t/godz 13,6 15,3 13 114 13,2 16
Zuzycie ropy 1/tone 90,1 82,5 8,5 73,1 58,0 20,6
Zuzycie tlenu m3/t - - 19,1 - - 17,2 -
Czas dodawania tlenu godz. 2¢16 - - - 2g26 -
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Tablica I

Préby stosowania tlenu do roztapiania ztomu (6

Warunki i wyniki préb Jednostka Stalownia I Btalownia IT

Cigzar wsadu t 140 180
Przeplyw paliwa 1/godz 1800 1800
Przeptyw tlenu m3|godz 850 B30
Czas przeplywu min. 13 i ]
Zuzycie tlenu na tone stali m3/t 1,02 062
Szybko$¢ wdmuchiwania tlenu m/sek 415 415
Czas frwania topu bez tlenu godz 12 12
Czas trwania topu z tlenem godz 9 pili]
Skroécenie czasu topu N 25 16,7
Czas podgrzewania zlomu przed doprowadze-

niem tlenu godz 0,5 05
Wydajnos¢ pieca bez stosowania tlenu tigodz 15 15
Wydajnos¢ pieca przy stosowaniu tlenu t/godz 20 1%
Wzrost wydajnoéci % 33.3 20

Ztam sie szybko topi, tworzac czesto kratery o &red-
nicy do 2 m, a wystajace bryly ztomu szybko znikaja
pod vowierzchnia czeSciowo roztopionej kapieli,
Reakecja utlenienia zelaza, jaka przy tym zachodzi,
wywigzuje duze ilosci ciepla, zgodnie z réwnaniem.

5 kg Fe + 1 m3 Oy = 6,43 kg FeO + 5750 Kal.

Z réwnania widaé, ze 1 m® tlenu moze utlenié 5 kg
zelaza, dajac przy tym 5750 Kal. Wywiazywanie sie
ciepla w tym okresie jest bardzo pozadane dla przy-
spieszania topienia sie zlomu, gdyz W tym czasie
zarowno piec jak i kapiel sa stosunkowo zimne, Obli-
czenie wykazuje, ze nalezaloby utlenié okolo 59/ cal-
kowitej iloSci zlomu, aby wytworzone cieplo wystar-
czyto do stopienia calej ilo§ei ztomu.

Préby (6) vprzeprcwadzone w opalanym ropg 180
tcnowym piecu z wsadem 609 ztomu i 40 % plynnej
svréwki wykazaly, ze przy uzyciu dyszy chlodzonej
weoda czas trwania topu skrécono z 12 godzin na
9 godzin czyli o 25°%. Tlen wdmuchiwano dysza Lin-
dego, przy czym zuzycie jego bylo bardzo male, gdyz
wynosito zaledwie od 0,6 do 1,0 m? na tong stali.
Szczegbélowe wyniki préb nad zastosowaniem tlenu do
roztapiania zlomu zestawiono w tablicy II.

3. Uzycie tlenu do Swiezenia kapieli

Giéwna korzyScia przy Swiezeniu  kapieli marte-
nowskiej tlenem jest przyspieszenie wypalania wegla.
Szybko§é wypalania wegla przy uzyciu rudy wynosi
przecietnie 0,5 punktu na minute (0,0059%, C/min)
czyli 0,309%0 C/godz. Przy uzyciu od 3 do 9 m? tlenu
na tone stali szybko$é¢ wypalania wegla wzrasta od
3 do 5 razy (6).

Do utlenienia na CO jednego punktu wegla
(0,01 % C) w 1 tonie stali potrzeba teoretycznie 0,0933
m? tlenu; jedli jednak 10 %o wegla utlenia si¢ na CO,,
to potrzebna ileéé tlenu wyniesie 0,112 m?,

Podobnie jak przy uzyciu rudy, tak i przy zastoso-
waniu tlenu skuteczno$é $wiezenia maleje wraz ze
spadkiem zawarto§ci wegla. Tablica III podaje wplyw
zawartoSci wegla w kapieli na zuzycie potrzebnego
jednego punktu wegla w tonie stali (7). Z tablicy
widaé, ze przy wyzszyeh zawartoéciach wegla potrzeb-
na ilo§é tlenu jest mniejsza, anizeli wyliczona teore-
tycznie. Brakujaca czesé tlenu jest wiec pobierana
z atmorfery pieca, co zachodzi z latwoScig, poniewaz
kapiel ulega silnemu wzburzeniu.

Duza zaleta tego procesu sa powazne oszezednosei
na cieple uzyskane dzigki temu, ze w przeciwiefistwie
do procesu z ruda wypalanie wegla z kapieli przy po-
mocy tlenu jest egzotermiczne. Wypalenie jednego

punktu wegla przy pomocy rudy obniza temperature
o —2,1 C, podczas gdy przy $wiezeniu tlenem podnosi
temperature kapieli o + 1,5 C. Wdmuchanie do ka-
pieli 1 m3 tlenu na tone¢ stali podniesie jej tempe-
rature o 16,3 C, oczywiscie przy przyjeciu, ze cale wy-
tworzone cieplto przechodzi do stali,

Wzburzenie kapieli wywolane wdmuchiwaniem tlenu
zwieksza powierzchnie kontaktu miedzy stala a zuzlem,
powoduje bardziej intensywne wystawienie powierzehni
metalu i zuzla na utleniajaca atmosfere pieca oraz
prowadzi do lepszego przechodzenia ciepla z plomie-
nia do metalu. Wszystkie te czynniki w polaczeniu
z wyzsza temperatura kapieli daja duie oszczednodel
paliwa oraz skrécenie czasu trwania wytopu.

Uzycie tlenu do §wiezenia daje mozno§é zmniejszenia
lub nawet calkowitego wyeliminowania zuiyeia wysc-
kojakoséciowej rudy na stalowniach, gdyz pod wagle-
dem whasnoSei §wiezacych 1000 m? tlenu moZe zastapi¢
5 ton rudy o zawartodei 6590 Fe. Jednakowoz te ilog¢
selaza, ktéra z rudy przeszlaby do Lapieli stalowe]
musza wielkie piece wyprodukowaé dodatkowo co
prawda z rudy jakoSeciowo gorszej. W wypadku braku
wysokojakosciowej rudy dla potrzeb stalowni, moina
ta droga ominaé powaine trudnodci.

Inna korzyéciz tej metody jest zmniejszenie ilogei
topnikéw wprowadzanych do pieca, a szczegélnie wap-
na dodawanego réwniez w celu ozuzlenia krzemionki,
zawartej w rudzie. Brak zanieczyszezen wprowadza-
nych z ruda do kapieli oraz zmniejszenie ilo§ci doda-
wanyeh topnikéw powoduje obniZenie ilodei Zuzla przy
topach tlenowych. B

Poza oméwionymi korzySciami naleiy podkreslic
réwniez pewne ujemne strony stosowania tlenu do
Swiezenia. Najwazniejsza z nich jest szkodliwy wplyw
tlenu na materialy ogniotrwale pieca. Zdania na ten
temat sa podzielone, faktem jednak jest, Ze przy pracy
7z tlenem mozna bardzo latwo zniszezyé wyprawe pieca,
czy to przez nieumiejetne manewrowanie rurg, pPIrzZez
ktéra wdmuchuje sie tlen czy tez przez spryskanie

. Tablica III
Zuzycie tlenu do wypalania wegla (7}

Zawarto$é wegla Zuzycie tlenu (m?)

w kapieli na wypalanie 001 9/, C
w % w tonie stali
090 100 0 030-0.060
060 030 0.060 -0 085
025-0.10 0.085-0 100
0,10 - 0,05 0.400

ponizej 0,05 1,100 — 1,700
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sklepienia zuzlem. Zycie sklepienia skraca sie o okolo
10 do 15% (8). Roéwniez wydzielanie sie duzych ilosei
gestych czerwonych dyméw w czasie wdmuchiwania
tlenu jest zjawiskiem niepozadanym. Dymy te skia-
daja sie giéwnie z drobnych rozpylonych czastek mag-
netycznych tlenkéw zelaza o wielkosei 0,1 do 0,2
mikrona.

Pyly wydzielajace sie w czasie §wiezenia tlenem
mozna usunaé w 95% przy pomocy rury Venturi‘ego
i wiezy do spryskiwania (12).

Powaznym zagadnieniem jest dostarczanie dosta-
tecznej ilosci potrzebnego tlenu. Najkorzystniejszym
rozwigzaniem jest wytwdérnia tlenowa,! poloZzona
w poblizu stalowni, przy czym tlen przesylany jJest
przewodem rurowym na pomost piecowy.

Tlen do kapieli wprowadza¢ mozna dwoma sposo-
bami. Moze on byé wdmuchiwany przez chtodzona
woda dysze, skonstruowang przez firme Linde Air Co.
Dysze ustawia sie w odlegloéci 75 do 140 mm ponad
powierzchnig zuzla, przy czym tlen plynac z szybko-
$cig ponaddiwiekowa, lezaca w granicach 400 do 450 m
na sekunde, przebija warstwe zuzla i wpada do ka-
pieli. Dysze taka mozna wprowadzaé przez okno wsa-
dowe lub tez wmurowaé w tylng S$ciane pieca. Urza-
dzenie to jest jednak ciezkie i niewygodne, gdyz musi
sie do niego doprowadzié trzy przewody, jeden dopro-
wadzajacy tlen, a dwa do doplywu i odplywu wody
chtodzacej.

Sposéb drugi jest daleko prostszy, gdyz de wdmu-
chiwania tlenu stuzy zwyczajna prosta rurka stalowa
o Srednicy od ¥ do 1 cala, dlugos$ci kilku metréw,
zwana potocznie laneg. Tlen doprowadza sie do niej
wezem gumowym,. a drugi jej koniec wstawia do
kapieli przez otwér w zastonie okna wsadowego. Za-
nurzony koniee nalezy utrzymywaé w glebokogei 150
de 250 mm ponizej powierzchni zuzla, aby nie uszko-
dzié¢ trzonu pieca. Lanca ma te przewage nad dysza
Lindego, Ze jest prosta w obstudze, latwo nia manipu-
lowaé, wada jej jest jednak duza strata czasu na do&é
czeste zmiany rurki, ktérej trwaloéé waha sie od kilku
do 30 minut: poza tym konieczna jest ciagla uwaga,
aby koniec lancy utrzymaé na wtasciwej glebokosei,
przy czym wytapiacz trzymajacy lance musi staé blisko
okna wsadowego, co szczegdlnie w czasie &ciagania
zuzla jest bardzo uciazliwe.

Pewng niedogodnoé$cia jest ré6wniez tamowanie ruchu
na pomoscie pieca w czasie dmuchania tlenu z powodu
dhugich przewodéw gumowych doprowadzajacych tlen
do lancy.

Tlen wdmuchuje sie¢ do pieca zazwyczaj pod cisénie-
niem 6 do 12 atmosfer.

1 Hutnik 1950, nr 11-—12, str. 472,

Proby techniczne. Interesujace préby pordwnaweze
wykonano w piecu o pojemnos$ei 220 ton, wdmuchu-
jac tlen przez dysze Lindego i lance (6). Wyniki 2 se-
rii préb zestawiono w tablicy IV. Wynika z nich, ze
zuzycie tlenu przy zastosowaniu dyszy jest mniejsze,
niz przy lancy.

Przy wdmuchaniu 7,6 m3 tlenu na tone stali za
pemoca lancy otrzymano wzrost wydajno$ci pieca
z 18,2 na 24,6 ton stali na godzine czyli o 35%. Czas
trwania topu skrécit si¢ z 12 godzin na 8,9 godzin
czyli o 26%. W tym samym piecu uzyto dyszy i wdmu-
chiwano nia 3,2 m3 tlenu na tone stali. Wydajno§é
pieca wzrosta z 17,3 na 22,3 ton stali na godzine,
a wige o 29%, podezas gdy czas trwania topu skrécit
sie z 13 godzin na 10,1 godzin, a wiec o 22%. W dru-
giej serii préb wieksze skrécenie czasu wytopu uzy-
skano przy zastosowaniu dyszy.

E. B. Hughes (1) podal wyniki préb wdmuchiwania
niewielkich ilo§ci tlenu. Do pieca o pojemnosci 165 ton
wdmuchano 410 m3 tlenu ezyli 2,48 m3 tlenu na tone
stali oraz dodano 1650 kg rudy, celem wypalenia wegla
do zawartosei 0,08%. Czas topu skrécil sie z 14 godzin
18 minut do 13 godzin 28 minut czyli o okoto 6 %. Wy-
palenie wegla od zawartoéei 0,15% do 0,08% trwalo
30 minut, natomiast gdy wegiel trzeba byle wyswie-
zyé az do 0,08 %, wtedy wypalanie zabierato t/> do
2 godzin.

Na jednej ze stalowni amerykafiskich (9) zastoso-
wano w 4 piecach o pojemnosci 250 ton po dwie dysze,
chlodzone woda, zamocowane w tylnej &cianie pieca.
Tlen plynat pod ciénieniem 10 do 11 atmosfer w ilosei
850 m3 na godzing z kazdej dyszy. W piecach tych
produkowano topy miekkie i gatunki niskostopowe,
utrzymujac zwykle zawarto§é wegla po roztopieniu
okoto 0,45 %. Tablica V podaje sklad kapieli stalowej
i zawarto$é FeO w zuzlu przed i po §wiezeniu tlenem.
Czas od zakoficzenia wdmuchiwania tlenu do spustu
wynosit okolo 30 minut. Przecietne szybkosci wypala-
nia wegla wynosily przy dmuchaniu dwoma dyszami
0,60 % C na godzine, przy dmuchaniu jedna Aysza
i dodatkiem rudy 0,51 % C na godzine, a przy dmu-
chaniu jedna dysza bez dodatku rudy 0,.39% C na
godzine. Zuzveie tlenu wynosilo 1.4 m3 na tone wlewka.

Inna stalownia (10) vosiadajaca 3 piece o pojem-
noéci 170 ton 1 produkuizea gatunki nieuspokoione
o zawartodei 0,04 — 0.25 % (C oraz pdtuspokojone
i uspokojone o zawartoéci 0.08— 0.90% C podaje, ze
przv tym samym wvposazeniu osiagnieto wvisza pro-
dukeie dzieki zastosowaniu tlenu do §wiezenia. W lip-
cu 1949, kiedv zapotrzebowanie na stal bylo niewielkie,
Srednia wydajnoéé jednego pieca wyniosta 12,09 ton na
godzine, a zuzycie ciepla 1194 000 keal na tone stali,
przy czvm zuzvto w tym czasie ogélem 10 500 m3 tlenu.
W paidzierniku tego samego roku zapotrzebowanie na

Tablica 1V

Poréwnanie topéw §wiezonych tlenem przy zastosowaniu dyszy i lancy (6)

I 11

Trese Jednostka Dysza Lanca Dysza Lanca
Ilosé topow — 8 29 7 7
Wy:dajnosé pieca bez dodawania tlenu t/godz 17,3 18,2 - -
Wydajnos$é pieca przy stosowaniu tlenu t/godz 22,3 24,6 — -
Wzrost wydajnosci : UM 28,9 35,0 10,3 6.9
Przeptyw tlenu m3/godz 570 1800 630 1320
Zuzycie tlenu na tone stali m3/t 3.2 7.6 29 46
Zuzycie tlenu na punkt wegla i tone stali ms3 0,049 0,068 0,048 0,090
Poczatkowa zawarto$¢ wegla UM 0,83. 1.27 0,77 0,72
Koncowa zawarto$¢ wegla UN 0,17 0,14 0,18 0,16
Szybkosé wypalania wegla 9/,C/min - 0,009 0,02 0,009 0,012
Czas trwania topu bez tlenu godz 13,0 12,0 11,0 11.0
Czas trwania topu z tlenem godz 10,1 8,9 10,0 10,3
Skroécenie czasu topu % 22,3 256 | 9,1 6,4
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Tablica V
Zmiany sktadu kapieli i zuzla w czasie §wiezenia tlenem (9)
Sktad kapieli ¢/, Zawartogé
Okres FeO
C Mn P S FeO w g;lzlu
10
Poczatek $wieZenia 0,42 0,17 0,057 0,036 0,122 14,25
Po 30 min. $wiezenia 0,11 0,12 0,014 0,030 0,254 22,58
20 min. po zakonczeniu $wiezenia 0,08 0,10 0,008 0,027 0,448 23,25

Tablica V1

Poréwnanie wsadéw przy topach normalnych i tlenowych (1)

Wsad Jednostka Top tlenowy Top normalny

Wsad metaliczny, w tym: t 201 203

Surowka plynna % 79,8 71,8

Zlom o 20,2 22,2
Tloé¢ dodanego wapna t 5,75 14,8
Ilo$¢ dodanej rudy t — 8,45
Ilos¢ dodanej zgorzeliny t 21,2 23,0
Koncowa zawarto$é wegla % 007 0,06

stal wzrosto i produkeje mozna bylo podwyzszyé dzigki
zwiekszeniu zuzycia tlenu do 56 500 m3. Srednia wy-
dajno§é pieca wyniosta w tym miesiacu 14,5 ton na go-
dzine, a zuzycie ciepta obnizylo sie do 1036 000 kcal na
tone stali. Produkcja wzrosta wiec o 20 %, a potrzebna
iloé¢ ciepta zmalala o 13 %. Stwierdzono rowniez lep-
sze odsiarczenie kapieli przy topach §wiezonych tle-
nem oraz podwyzszenie wydajnoSei piecow posiadaja-
cych powyzej 250 topéw; piece te, ktére normalnie
dawaly 11,5 ton na godzing mogly produkowaé 14 do
15 ton na godzine przy topach, w ktérych wdmuchiwano
tlen.

Dane dotyczace zuzZycia rudy i wapna przy topach
tlenowych zestawiono w tablicy VII (1). Podaje ona
przecietne cyfry z trzech topéw tlenowych 1 pieciu
topdéw zwyklych. Zuzycie zendry zmniejszylo si¢ o 1,81,
wapna o 9 t, a rudy o 8,5 ton. Tlen pochodzacy z tych
7rédel wynositby 8900 kg czyli 2800 m3. Iloéé tlenu

wdmuchana lancg wyniosta 3100 m3, czyli niewiele wie-
cej, anizeli ilo§é tlenu zmniejszona przez obnizZenie
ilo$ci rudy, zendry i wapna.

W zakladach Carnegie-Illincis Steel Corp. w Ho-
mestead przeprowadzono ciekawe eksperymenty, ma-
jace wyjaéni¢ wplyw procentowej zawartoSei tlenu
w mieszaninach gazowych, wdmuchiwanych do kapieli
podezas okresu §wiezenia oraz wykazywaé wplyw wzbu-
rzenia kapieli (11). Préby prowadzonc w 225 tono-
wym piecu, wdmuchujac do kapieli ezysty tlen i mie-
szaniny: azotu i tlenu zawierajace 90, 70 i 40 % tlenu,
suche powietrze, otrzymane przez zmieszanie azotu
i tlenu (20,8 % O.), zwykle sprezone powietrze i czy-
sty azot.

Wryniki préb wykazaly, ze szybko$é wypalania wegla
stopniowo spada z obnizeniem sie zawartcéei wegla
w kapieli. Zmuoiejszanie zawartofei tlenu w mieszani-
rach gazowych powodowalo spadek szybkos$ci wypala-
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Rys. 5. Wykres przebiegu topu, do ktérego wdmuchiwano czysty azot (11)
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nia wegla, ktéry jednak nie byl weale proporcjonalny
do obnizonej zawartosci tlenu. Wdmuchiwanie jednak
ktoérejkolwiek z tych mieszanin gazowych powodowato
przyspieszenie wypalania wegla w stosunku do $wie-
Zenia sama ruda. Nawet zastosowanie azotu, ktory
shuzyt jedynie do wzburzenia kapieli, przyniosto znacz-
ny wzrost szybkosci SwieZenia.

Rys. 5 podaje niektére dane z przebiegu topu prze-
dmuchiwaunego azotem. Z wykresu widaé, ze zawartoéé
FeO w zuzlu malala w przeciwienstwie do topdéw Swie-
zonych tlenem.

Nalezy zwrécié uwage na zawarto$é azotu w kapieli:
po poczatkowym wzroScie jego zawartoSci, nastepuje
spadek trudny do wytlumaczenia. Zawartc$é azotu
w gotowej stali "wyniosta 0,006 % w poréwnaniu do
0,004 % w normalnych tonach.

Na zakonczenie trzeba podkre§lié, ze uzycie tlenu
do §wiezenia w piecu martenowskim jest obecnie zwyk-
la praktyka prowadzenia topéw na wielu stalowniach
amerykanskich, szczegélnie przy wyrabianiu stali o
niskiej zawartoéci wegla. Najnowsze publikacje (13)
stwierdzaja, ze obecnie wszystkie stalownie w USA
stosuja tlen, czy to do $wiezenia, czy tez do spalania
paliwa.
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Piec martenowski bez $ciany przedniej

W Japonii opracowano nowy typ pieca maretnow-
skiego, nazwanego od wynalazcéw inzynieréw Hiraoki
i Ichidy ,piecem H.L“, ktéry rézni sie od zwyklego
pieca tym, Zze ma wiszace sklepienie i nie posiada Scia-
ny przedniej. Rozwigzanie takie zapewnia szybsze lado-
wanie pieca i zwiekszenie wytrzymatosei sklepienia.

Piec opalany ropa pracuje od stycznia 1949 r. w Za-
kladach Stalowych Amagasaki 1 posiada pojemnosé
80 ton. Przekrdj poprzeczny pieca i gléwne jego wy-
miary oraz rodzaj uzytych materialéw ogniotrwatych
pokazano na rys. 1., natomiagt charakterystyczne wiel-
kosci dotyczace konstrukeji ujeto w tablicy I. Jak juz
podkreslono, piec nie posiada wecale filarkéw, lecz jed-
no wielkie okno wsadowe wzdluz przestrzeni roboczej.
Okno ma ksztalt prostokatny, przy czym gérny jego
bok tworzy rama z cigzkiej belki, biegnaca wzdluz
frontu, nitowana i chlodzona woda. Okno wsadowe za-
myka pieé przylegajacych do siebie zaston wyltoZonych
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Rys. 1 Przekrdj poprzeczny pieca H. L.

MgO i chlodzonych woda (rys. 2), ktére mozna otwie-
raé réwnoczesinie, osiagajac w ten sposéb mozliwose
Yadowania w sposdéb latwy i szybki zlomu uprzednio
zupelnie nieprzygotowanego oraz kawatkéw o bardzo
duzej wielkoéci. Odpowiednio skonstruowana wsadzarka
bedzie moglta ladowaé bloki ztomu az do 6,4 m dlugo-
§ci, wazgce okolo 5 ton. Przy stalowni zbudowany zo-
stanie generator tlenowy, poniewaz przy tak wielkiej
szybkoéci ladowania duze korzys$ci wrézy zastosowanie
tlenu do roztapiania wsadu. Umieszczanie duzych ka-
walkéw ztomu na trzonie wzdhuz dlugosei pieca ko-
rzystnie wplywa na réwnomierny przeplyw plomienia
ponad wsadem i zapobiega odchylaniu sie jego ku
goérze przedluzajac w ten sposéb czas pracy sklepienia.

Kazda cegla w sklepieniu zawieszona jest niezalez-
nie pomiedzy tylna i przednia belka oporowsa, przy
czym chtodzona woda przednia belka oporowa pod-
trzymywana jest przez dwa ramiona z ksztaltownikéw
stalowych, umieszezone miedzy gléwnymi podporami,
aby pozwolié na swobodne rozszerzanie sie sklepienia.

Szczegéblnie doktadnie przestudiowans i rozwiazano
gposdéb chlodzenia pieca. Zuzycie wody de chtodzenia
wynosi w przyblizeniu 284 1 na minute. Z bilansu ciepl-
nego okazalo sie, ze strata ciepla przez promieniowanie
w nowym piecu byla mniejsza niz w zwyklych piecach
dzieki temu, ze przéd pieca H. 1. tworzyly chlodzone
woda zastony okna wsadowego. Tablica II zawiera

Tablica I
Charakterystyka pieca H. I.
{Pojemno$¢ pieca J 80 ton
Powierzchnia kapieli 40 m?
Przecietna glebokos¢ kapieli 560 mm
Stosunek szerokos$ci do diugosci kapieli 0.394
Maksymalna powierzchnia przekroju 1 8 55 m?
Wysokoéé sklepienia | 204m
Stosunek dlugosci przelotu poziomego,
do diugosci kagpieli 0,303
Objetos¢ pieca 76 m3
Powierzchnia przelotu pionowego 3,45 m?
Grubos§¢ sklepienia 250 do 300 mm
Tloé¢ zaslon okna wsadowego . 5
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Kys. 2. Widok pieca H. 1. z przodu

i
Tablica II
Bilans cieplny pieca H.I. i pieca zwyklego
Nowy typ pieca Zwykly typ pieca
Pozycje wytop przecietna wytop | przecietna
przyktadowy z 70 topéw przvkiadowy z 70 topdw
iloé¢ paliwa 1/t 170 116 i19 139
1. Tlo§¢ ciepla w spuszczonej stali 318 % 25,6 % '25 % 215 %
2. Tlo$¢ ciepta w spuszezonym zuzlu 88 % 71 % 6,9 % 59 %
3. Redukcja rudy 1,2 % 1,0 % 0.9 % 0.8 %
4, Egzotermiczna reakcja utleniania Zelaza — 20,0 % — 16,1 % — 186 % — 16,0 %
5. Cieplo odprowadzone przez wode chtodzaca 24,5 % 23,5 % 13,1 % 11.3 %
6. Strata w gazach kominowych 34,1 % 31,0 % 315 % - 210 %
7. Strata przez $ciany, promieniowanie itd. 19,6 % 279 % 412 % 49,5 %
Ogoétem rozchéd 100,0 % 100,0 % 100,0 % 100,0 %
Tablica III
Koszty produkcji na tone stali ’
Nowy typ pieca Zwykty typ pieca
Pozycja kosztow A
yenow dolaréw yenow dolaréw
‘Surowce 4975 13,80 4732 13,10
Materialy ogniotrwale 950 2,68 320 0.88
Topniki i dodatk1 stopowe 1302 3,61 1025 2,84
Paliwo 1282 356 1216 338
Koszty napraw (robocizna i materlal) 872 242 258 072
Koszty innych oddziatow 2350 6.53 1515 420
Koszty robocizny 1125 3,12 813 2,26
B I
Razem 12856 35,72 9879 27,38
ogélne zestawienie bilansu cieplnego pieca H. I. w po- oszczednosci w wysokoSei 5 do 10 % Kkosztow

réswnaniu ze zwyklem piecem.

Nalezy zaznaczyé, ze przewazna ilosé stali wytapia-
nych w tej stalowni zaw1era%a 0,15 do 0,20 procent
wegla.

Tablica III podaje zestawienie kosztéw produkeji
1 tony stali w nowym piecu w poréwnaniu do kosztéw
produkeji na zwyklym piecu tej samej stalowni.

W zestawieniu tym nie uwzgledniono oszczednosci,
Wynikajacych z uzycia nieprzygotowanego zltomu o du-
zej wielkodei kawaltkow,

Zalety nowego pieca mozna ujaé w nasbepuJacych
punktach:

a. Mozliwo§é réwnomiernego i szybkiego ladowania.

b. Uproszczenie przygotowywania wsadu, co daje

wlewka.

¢. Mozliwosé szybkich napraw trzonu.

d. Szybsze ogrzewanie sig i topienie ziomu dzigki
mozliwo$ci odpowiedniego naladowania pieca.

e. Umozliwienie czeSciowyeh napraw sklepienia
w czasie pracy pieca.
f. Podwyzszenie zdolmoSci produkeyjnej przynaj-

mniej o 20 %.
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METALOZNAWSTWO

Zasady i zastosowanie mikroradiografii absorpcyjnej w badaniach metali i stopow

Materiaty, ktéorymi poshugujemy sie w technice na-
leza w wiekszoSei wypadkéw do cial nieprzezroczy-
stych dla promieni $wietlnych. Z tego wzgledu mikro-
skopowe badania struktury tych substaneji ograni-
czaja sie tylko do ich warstwy powierzchniowej.

Otrzymanie soczewek dla promieni X rozwiazaloby
kenstrukeje mikroskopu rentgenowskiego i pozwolito
obserwowaé przestrzenna strukture badanego ciata. Ze
wzgledu na to, ze wspélezynnik zalamania promieni X
jest bliski 1, nie udalo si¢ do tej pory skonstruowac
odpowiednich optyk. Nie da sie wiec otrzymaé bezpo-
§rednio powiekszonych obrazéw ventgenowskich. Za-
gadnienie to rozwigzano na drodze posredniej — wy-
konuje sie najpierw kontaktowe zdjecie badanego pre-
paratu, ktére péiniej powieksza sie optycznie. Metoda
ta nosi nazwe mikroradicgrafii.

Bardzo czesto utozsamia sie mikroradicgrafie
z rentgenograficzna analiza strukturalna. Warto wiec
przypomnieé wazniejsze kierunki zastosowania promie-
ni X, aby réinica miedzy tymi dwoma catkiem réz-
nymi metodami wystapila wyraznie,

Zastosowanie promieni X opiera si¢ na ich dwu cal-
kiem réznych wlasnoéciach: wysokiej
i ugieciu promieni X na sieciach przestrzennych. Do
celéw technicznych promienie X wykorzystuje sie
w trzech kierunkach.

1. Diagnostyka rentgenowske opiera sie na przeni-
kaniu promienj X przez materie i otrzymywaniu dzieki
temu cieniowych obrazéw prze§wietlanych przedmio-
téw. Znalazla ona zastosowanie najpierw w medvey-
nie, a nastepnie w przemy$le przy kontroli produkcji.
Takie zwykle przeswietlanie pezwala na wykrycie wad
i wewnetrznycn uszkodzen materialu w granicach wi-
dzialnyeh gelem ckiem.

2. Rentgenowska analiza strukturalna orvaz renfge-
newsra  analtza  spektralne  wvkorzvstuja wlasmosc
ugiecia promieni X na siecisch przestrzennveh. Giéw-
nym zadaniem rentgenowsk’ej analizy strukturalnej
jest ustalenie rodzaju i wymiaréw kemérki sieclowej
oraz rczmieszezenia w niej atoméw. Rentgencwska
analiza spektralna pczwala na aznaczenie poszczegdl-
nych pierwiastkéw wchodzacyeh w sklad »prébk: bez
wzgledu na to jaki tworza zwiazek chemiczny. Znaj-
duje ona zastosowanie szczegdlnie dla cznaczenia pier-
wiastkéw o podobnych wlasnoséciach chemicznych i fi-
zyeznych.

2. Mikroradiografia absorpeyjna podobnie jak dia-
gnostyka rentgenowska wykorzystuje przenikliwosé
promieni X przez materie. Zadaniem jej jest umozli-
wienie wgladu w przestrzenna strukture badanego cia-
. ta w granicach kilku ziarn.

Zasady mikreradiografii

!
Mikroradiografia nie jest nowa metodag badania
struktury materii. Zasady, na ktérych opieras sie, sto-
sowane byly z powodzeniem juz od roku 1913 przy ba-
daniu mineraléw (1) a nastepnie preparatéw biologicz-
nych (2). Zastosowanie do badania metali i stopéw
znalazla znacznie péiniej, Pierwsze prace w tej dzie-
dzinie zostaly ogloszone w latach 1938 (3) i 1940 (4).
Obecnie mikroradiografia zyskuje sobie coraz wiecej
zwolennikéw jako metoda uzupelniajaca badania me-
talograficzne.
Schemat kamery stuzacej -do otrzymywania mikro-
radiograméw na zasadzie absorpcji przedstawwny jest
na rys. L.

przenikliwosei -

B8

AV

C A

Rys. 1. Schemat kamery do mikroradiografii
absorpcyjnej

Prébka metaliczna A w postaci cienkiego dwustron-
nego zgtadu umocowana jest u wylotu olowianej prze-
stony B. Przeslona ta dopasowana do otworu w kor-
pusie, przyciénieta jest za pomoca sprezynek do plyty
fotograficznej C. Wiazka promieni X ograniczona prze-
slona przechodzi przez probke i daje jej obraz na ply-
cie fotograficznej. Radiogram powieksza sie pod mi-
kroskopem lub na drodze fotograficznej 30- do 200-
krotnie i z niego wyciaga sie wnioski o mikrostruktu-
rze badanego preparatu.

Zasada tej metody polega na réznej absorpcji pro-
mieni rentgencwskich w poszezegélnyceh sktadnikach
materialu. Sktadniki te obserwowane sa na mikrora-
dicgramie w postaci réznie zaciemnionych - czeSci
chrazu.

Promienie X przechodzac przez materic tracg czesé
swej energii wedlug wzoru:

I=1, - e_PD
gdzie:
I, intensywno§é promieni pierwotnych,
I intensywno§é promieni wychodzacych,
u wspoélezynnik absorpeji liniowej materii,
D grubo$é przeszkody materialnej.

Jezeli badany zglad metalowy posiada grubesé D,
i sklada sie z dwéch skladnikéw roztozonych w ten spo-
séb, ze w jednym miejscu na catej grubosei D zZnaj-
duje sie sktadnik o wspdlezynniku absor pCJl linio-
meJ #,, 2 W drugim oprocz sktadnika pierwszego znaj-
une sie warstwa skladnika drugiego o grubosci ds
i wspblezynniku absorpcjo-liniowej us (rys. 2), to sto-
sunek intensywno$ei promieni X przechodzacych przez
prébke wyraza si¢ wzorem:

L le—w) - de
2

Stad widaé, Ze kontrast otrzymywanych obrazéw
zalezy od roéznicy liniowych wspélezynnikéw absorpeji
i grubosci warstwy dodatkowego sktadnika.

Wiadome jest, Ze wspdtezynniki absorpeji zaleza
od dlugosei fali promieniowania rentgenowskiego. Moz~
na wiec tak dobieraé promieniowanie, aby réznica
wspdtezynnikéw absorpeji byta jak najwigksza, a tym
samym jak najwieksze kontrasty otrzymane na kli-
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szach fotograficznych. Badajac stopy o wiadomych
skladach mozna latwo wyliczyé liniowe wspélczynniki
absorpcji dla poszczegélnych ich faz czy skiadnikéw,
postugujac sie podanymi w tablicach (5) masowymi
wspétezynnikami absorpeji.

Dla roztworu stalego o gestosci d, skladajgcego sie
z jednorodnie rozmieszezonych dwéch skladnikéw
w ilofci a i b, z masowymi wspélezynnikami absorpeji
qua i gb, liniowy wspblezynnik absorpcji wynosi:

_(a - qa+ b.gb)d
a-+b )

W wypadku pierwiastkéw o zblizonych liczbach po-
rzagdkowych np, Ti, 'V, Cr, Mn, Fe, Co, Ni, ich wia-
snosci absorbcyjne sa bardzo podobne. Z tego wzgledu,
aby zwigkszy¢é jak najbardziej réznice liniowych
wspoétezynnikéw  absorpeji, mikroradiografia metali
i stopéw uzywa promieniowania charakterystycznego
i wykorzystuje progi absorpcyjne badanych materia-
tow.

*

7
% %

—n—dz/lzn:——

~— 0 py

v Jp film

Rys. 2. Ilustracja absorpcji promieni X
w niejednorodnej probce
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Rys. 3. Zaleznoéé liniowyeh wspélezynnikéw absorpeji
dla niektérych pierwiastkéw od diugosei fali

Na rys. 3 podane sa wycinki krzywyeh absorpeji
Ni, Co, ¥e, Mn, Cr. Widoczne sa na nich wyraZne progi
absorpeyjne, dzigki ktérym mozliwe jest rozréznienie
na mikrodiagramie wymienionych pierwiastkéw. Na osi
odcietych zaznaczona jest dlugo$é fali promieniowania
charakterystycznego serii Ka, Zn, Cu, Ni, Co, Fe, Mn.

Z wykresu jest widoczne, Ze np. promieniowaniu
Ka Co réznica wspélczynnikéw absorpeji Fe i Mn jest
najwi¢ksza. Dlatego tez przy badaniu stopéw Fe-Mn
uzywa sie promieniowania Co.

Technika badan mikroradiograficznych

Najwieksza trudnocia w mikroradiografii jest przy-
gotowanie prébki, ktéra musi byé odpowiednio cienka
i dwustronnie szlifowana. Grubo$é zgladu przeswietla-
nego uwarunkowana. jest wielkoscig ziarn skiadnikéw
strukturainych oraz absorpcja promieni X w zgladzie.

Aby otrzymaé¢ wierny obraz struktury badanej
probki, nalezy jej grubo$é dobraé odpowiednio do roz-
miaréw skiadnikéw strukturainych.

Wskazane jest sporzadzanie preparatéw cienkich

" ze wzgledu na duza absorpcje promieni X w metalach.

- Zwykle grubo$§é zglaaéw waha sie w granicach
0,06 — 0,15 mm. Obie pow.erzchnie prébki powinny
byé gtadko wyszlifowane i nie posiadaé rys, ktore
uwidaczniaja sie na mikroradiogramach. Nalezy zwro-
cié baczna uwage, aby gruboéé zgtadu byla jednakowa
na catym przeSwietlanym przekroju. Jezeli warunek
ten nie. jest zachowany dostajemy obraz cieniowy, wy-
nikajacy po prostu z rozmaitej grubodei probki. Zgtady
rnie wymagaja polerowania — wystarczy szlifowanie
ich na papierze szlifierskim Nr 000,

Plyty fotograficzne uzywane w mikroradiografii
muszg posiadaé bardzo drobne ziarno, ktére przy po-
wiekszaniu mikroradiograméw nie jest jeszcze widocz-
ne i nie zaciemnia obrazu. Najlepsze ckazaly sie drob-
noziarniste klisze spektrograficzne, ktére pozwalaja
na 200-krotne powigkszanie.

Do wywolywania poleca sie wysoko kontrastowy
wywolywacz drobnoziarnisty. Nalezy zwrécié baczna
uwage, aby w czasie procesu wywolywania suszenia
i powiekszania - mikroradiogramy nie ulegly zanie-
czyszezeniu i nie zostaly pokryte pytkami kurzu. Do
piynéw fotograficznych nalezy uzywaé wylacznie wody
destylowanej filtrowanej. Po wywolaniu, utrwaleniu
i osuszeniu mikroradiogramu wskazane jest powlec
go warstewka balsamu kanadyjskiego, dla zabezpie-
czenia przed zanieczyszczeniem.

Czas ekspozycji zdjecia uzalezniony jest od odleglo-
$ci probki, od ogniska lampy, intensywnosci Zrédla pro-
mieniowania, ostabienia promieniowania w proébee
i czulo$ei materiatu fotograficznego. Czulo§é filmow
uzywanych w mikroradiografii jest mala, co $cisle wia-
ze sie z ich drobnoziarnistoécia. Czas na$wietlania za-
sadniczo ustala sie. droga préb, dla metali lekkich
waha sie on w granicach kilku minut, dla metali ciez-
kich wynosi juz godziny.

Powiekszanie mikroradiogramu przeprowadza sie
za pomoca mikroskopu. Obraz powiekszony mozemy
obserwowaé¢ w Swietle odbitym Ilub przechodzacym.
W obu wypadkach powiekszony ocbraz obserwujemy
bezposrednio lub fotografujemy. NajczeSciej uzywa sie
powiekszenia 50- do 100-krotne. W wielu wypadkach
wystarcza powiekszenie 30-krotne. Stopien powigksze-
nia uzalezniony jest od wielkoS§ei ziarn sktadnikéw stru-
kturalnych, ktére nalezy wyodrebnié.

Do badan mikroradiograficznych uzywa sie przewaz-
nie lamp stosowahych powszechnie w rentgenowskiej
analizie strukturalnej. Pozwala to na wybranie odpo-
wiedniej dlugosei fali promieniowania charaktery-
stycznego, przy ktérej uzyskujemy najwigksze kon-
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trasty na zdjeciu. Poniewaz korzystamy jedynie z pro-
mieniowania charakterystycznego a obecnosé promie-
niowania hamowanego jest niepozadana, dobieramy
tak napiecie nakladane na lampe, by stosunek inten-
sywno$ci promieniowania charakterystyeznego do ha-
mowanego byl jak najwiekszy.

Zwigkszenie napigeia powcduje zwiekszenie inten-
sywnosci promieniowania a tym samym skraca czas
ekspozycji, jezeli jednak napiecie jest za wysokie,
wtedy stosunek intensywnos$ci promieniowania charak-
terystycznego do hamowanego zmienia sie na korzy$é
tego drugiego 1 powoduje zszarzenie catego filmu,
Optymalne napiecie jest 3 do 4 wyzsze od napiecia
wzbudzajacego promieniowanie charakterystyezne. Zna-
ny jest réwniez caly szereg wypadkéw, np. badanie
R-C. Woodsa i V.C. Cetrone, L. W. Balla, w ktérych
uzywane promieniowania hamowanego. W badaniach
tych nie chodzilo jednak o rozréznienie okreSlonych
skladnikéw j dlatego zadowalano si¢ mniejszymi kontra-
stami.

Odleglosé badanej prébki od ogniska lampy reguluje
sig¢ w zaleznoéci od wielkoéei ziarn sktadnikéw struktu-
ralnych i ich kontrastowosci. Zwykle odleglo§é ta wy-
nosi 100 mm. Przy matej rbéznicy w absorpcji i malych
rozmiarach sktadnikéw strukturalnych zwieksza sie te
odleglo$é do 150 mm.

Zastosowanie mikroradiografii absorpcyjnej

Zalaczone rysunki wykazuja, jak wielce mikrora-
diografia moze byé pomoecna w badaniach struktury.
Rys. 4 przedstawia mikroradiogram odlewu glino-
wego wykonany przy pomocy hamowanego promienio-
wania rentgenowskiego. Doskonale sa w nim widoczne

mikropory, . ktére przy diagnostyce rentgenowskiej zo--

stalyby w ogdle niezauwazone.

Rys. 5 przedstawia mikrorentgenogram stopu o skla-
dzie 70 % Al, 30 % Ag (promieniowanie KaMo), na
ktérym jest wyraznie widoczna jasna struktura den-
drytyczna fazy zawierajacej Ag, Rys. 5a przedstawia
mikrofotografie powierzchni tego samego stopu, ktére
nie wykazuje zupelnie charakterystycznych dendrytéw.

Rys. 6 przedstawia mikroradiogram stopu o skladzie
80 ¢ Cu, 10% Sn i 10% Pb wykonany promieniami
KaCo i powigkszony 80 X. Ciemne czeSci zdjecia przed-

stawiaja faze bogata w Cu, jasne cze$ci dendrytow —

faze bogata w Sn, a wigksze jasne plamy — wydziele-
nia olowiu, ktéry sie nie rozpuszeza w tym stopie
w stanie statym.

MiedZ tworzy z cyna roztwér staly w granicach
970 Cu, 8% Sn do 76% Cu, 24 % Sn. Liniowe
wspoélezynniki absorpeji wynosza dla fazy

Rys. 4, Mikroradiogram odlewu glinowego z widocznymi
mikroporami pow. 50 X

Nr 5
Rys.5. Mikroradiogram stopu 70°% Al, 309, Ag,
promieniowanie Ka Mo, pow. 50 X
Rys. ba. Mlkrofotografla stopu 70 0/ Al 3090 Ag,
pow. 50 X
97% Cu, 3% Sn — 830,

76 % Cu, 24% Sn — 1870.

Poniewaz réznica wspélezynnikéw jest znaczna, wiec
na mikroradiogramie dobrze odréznia sie faze bogata
w Cu od fazy bogatei w Sn. Rys. 6a przedstawia dla
poréwnania mikroradiografie tego samego stopu.

"Duze ustugi oddaje mikroradicgrafia przy badaniu
segregacji metalicznych w stalach ferrytyezno-perli-
tyeznych. Rys. 7 przedstawia mikrorentgenogram stali
manganowej o zawartodei 0,38% C i 1,579 manganu,
wykonany promieniami Ka Co. Segregacje Mn widocz-
ne w postaci. jasnych pasm. Rys. Ta przedstawia mi-
krofotografie tej samej stali. Poréwnujac oba rysunki

Rys. 6. Mikroradiogram 109, Sn,

stopu 809% Cu,
100 Pb, promieniowanie Ka Co, pow. 80 X
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Rys. 7. Mikroradiogram stali manganowej 1,57% Mn,
promieniowanie Ka Co, pow. 100 X

- widaé, Ze mikroradiogram daje pelmiejszy obraz stru-
ktury.

Zalety badan mikroradiograficznych mozna ujaé

w nastepujacy sposéb:

1. Mikroradiogram przedstawia strukture na catym
przekroju prébki a nie tylko na jej powierzchni,
jak to ma miejsce przy mikrofotografii.

2. Metalograficzne badanie struktur opiera si¢ na
dzialaniu substancji trawiacych na- prébke. Nie-
ktére ze skladnikéw strukturalnych nie ulegaja
dzialaniu substancji trawiaeych i wtedy na mi-
krofotografii nie mamy pelmego obrazu budowy

Rys. Ta, Mikrofotografia stali manganowej 1,57 % Mn,
pow. 100 X

strukturalnej. Metoda mikroradicgraficzna, opie-
rajaca sie na réinicy wspélezynnikéw absorpeji
promieni X. Przy odpowiednim dobraniu dlugosei
promienicwania pozwala na uzyskanie pelnego
obrazu struktury.

3. W badaniach mikiroradiograficznych prébki nie
muszg byé polerowane, co jest konieczne w bada-
niach metalograficznych.

4. Na mikroradiogramach dobrze uwidaczniaja sie
mikropory, ktére na mikrofotografiach nie za-
wsze sa widoezne.

Struktura metalu moze byé poznana w sposéb naj-
pelniejszy dopiero przy wspétudziale obu metod: mikro-
radiografii i metalografii. Metalografia nie moze byé
zastapiona przez. mikroradiografie, zyskuje jednak
w tej ostatniej powaznego sprzymierzenica.
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DZIAL NORMALIZACYINY

Nowe polskie normy z dziedziny hutnictwa

W styezniu 1951 r. Polski Komitet Normali-
zacyjny wydat drukiem nastepujace normy
z dziedziny hutnictwa:

Nr 2221 PN/H-84032, listopad 1950 Stal re-
sorowa i sprezynowa. Klasyfikacja.

Nr 2222 PN/H-92204, listopad 1950 r. Stal
weglowa walcowana. Ciezary blach cienkich
i grubych.

Nr 2227 PN/H-93218, listopad 1950 r. Stal
walcowana  stopowa i1 weglowa narzedziowa.
Prety ptaskie. Wymiary.

Nr 2241 PN/H-93225, listopad 1950 r. Stal
weglowa walcowana. Prety okragle do wyrobu
Srub surowych. Wymiary.

W lutym 1951 r. Polski Komitet Normaliza-
cyjny wydal drukiem nastepujace normy z dzie-
dziny hutnictwa:

Nr 2431 PN/H-04201, listopad 1950 r. Ana-
liza zelaza stopéw. Zelazokrzem.

Nr 2220 PN/H-82160, listopad 1950 r. Alu-
minium hutnicze. Klasyfikacja.

Nr 2444 PN/H-93200, styczen 1951 r. Stal
weglowa walcowana. Prety.

Nr 2446 PN/H-93201, styczen 1951 r. Stal
weglowa walcowana. Prety kwadratowe. Wy-
miary. .

Nr 2445 PN/H-93208, styczefi 1951 r. Stal
weglowa walcowana. Prety szeSciokatne. Wy-
miary.

Nr 2433 PN/H-93223, listopad 1950 r. Stal
weglowa walcowana. Walcéwka i prety pla-
skie do wyrobu nakretek surowych. Wymiary.

Projekty norm z dziedziny hutnictwa

W -zeszycie 2—3 z 1951 r. Wiadomosci PKN
zostaly ogloszone nastepujace projekty norm -
z dziedziny hutnictwa:

PN/H-04356 — Tablice poréwnawcze twar-

doéci Brinelle; Rockwella,
Vickersa dla metali.

PN/H-23510 — MiedZ fosforowa. Warunki
techniczne.

PN/H-23520 — MiedZ krzemowa. Warunki
techniczne. '

PN/H-23530 — Miedz manganowa. Warun-
ki techniczne.

PN/H-55052 — Sila i narzedzia formierskie.

PN/H-74227 — Rurociagi. Rury stalowe
z kielichem do spawania
zgrzewane gazem wodnym.
Gléwne wymiary.

PN/H-82180 — Nikiel. Klasyfikacja.

PN/H-92325 — Stal stopowa i narzedziowa
weglowa. Bednarka gorgco
walcowana. Warunki tech-
niczne.

Uwagi lub sprzeciwy do powyzszych projek-
t6w norm nalezy przesylaé pod adresem: Polski
Komitet Normalizacyjny, Warszawa, ul. Nowy
Swiat 1, do dnia 1 czerwea 1951 r.
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NORMY HUTNICZE

Walcéwka do wyrobu drutu stalowego patentowanego

STAL WEGLOWA WALCOWANA

Warunki techniczne

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa warunki techniczne dla stali weglowych w postaci
waledwki przeznaczonej do wyrobu drutu stalowego patentowanego (na liny wymagowe, liny
naftowe do innych celéw).

1.2. Znakowanie. Walcéwke nalezy znakowaé na wywieszkach przyw1azanych do kregdw:

cecha stali

znakiem wytwérey (huty)
numerem wytopu

wymiarem waleowki

zawartoScig wegla danego wytopu.

1. 3. Normy zwiazane. )

Analiza suréwki, zeliwa i stali . . . P . PN/H-04010 — 04024.
Waleowka w k1egach Wymiary i to‘clancr e PN/H-92600.
2. Wymagania techniczne

2.1. Sposéb wyrobu. Waleéwke nalezy wyrabiaé ze stali weglowej wytapianej w piecach martenow-
skich lub elektrycznych. Walcéwka powinna byé po walcowaniu studzona w spokomym po-
wietrzu.

2.2. Stan dostarczenia. Walcéwke dostarcza sie w stanie surowym. ‘

2. 3. Wady materialowe jak $lady jamy usadowej, szkodliwe likwacje, pekniecia, zawalcowania, roz-
warstwienia i zadziory sa niedopuszczalne.

2. 4. Skiad chemiczny:

Tablica 1
Sktad chemiczny 9/,

Znak ‘stali - | T - :

we PN | Cecha c Mn si | P ‘ S | P4S | Ni | Cr | NifCr| cu

maksimum

Walcéwka na druty ze stali najwyzszej jakosci

D00045 D45W 10,40 -0,49,0,40 — 0,60 0,25 0,030} 0,030 ( 0,050 0,25 | 0,15 0,35 0,20
D00055 D55W l0,50—0,59 0,40 -0,60 v
D00065 D65W
D00075 D75W
D00080 D8oOwW

!

’1 i 7 ” ” 2 ”

0,60 —0,69/0,40 - 0,60 ., . N . » " N
0,70--0,79/0.40 - 0,60, .. . . » » ” ” "
0,75~ 0,85/0,40 - 0,60/ .. , :

Walcéwka na druty ze stali wyzszej jakosci

D0035 D35  0,30-0,39{0,35-0,60 0,25 0,040 0,040 | 0,060 0,25 | 0,15 0,35 0,20

. D0045 D45 0,40 —0,490,35—0,60 . . . " 1 » ” "
D0055 D55 0,50 —0,59/0,35— 0,60 ” N ” w | . .
2.5. Wymiary i dopuszczalne odchylki wymiarowe dla walcéwki podane sg w PNH-92600.

2. 6.

Gleboko$é warstwy odweglonej dla. waleéwki ze stali najwyzszej jako$ei nie powinna przekra-
czaé 2 % Srednicy — dla walcowki ze stali wyzszej jakoSei 3 % Srednicy walcowki.

3. Odbiér

3.1. Rodzaje badan i préb. Odbiér walecéwki polega na sprawdzeniu powierzchni i wymiaréw, na

prébie skrecania i badaniu gleboko$ei odweglenia. Préby na skrecanie waleéwki ze stali wyz-
szej jakoSci przeprowadza sie tylko po uprzednim wuzgodnieniu odbiorcy z dostawca. Przy
zgloszeniu walcéwki do odbioru dostawca podaje sklad chemiczny wytopu, ktéry powinien byé
zgodny z wymaganiami p. 2.4.

Wydanie [II Normy wewng¢trzne

SW-191

Data

CZrH NH

Grudzien 1950 r.
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3. 2. Partie stanowi w zasadzie 100 krggéw waleéwki wykonanej z jednego wytopu i o jednej sred-

3.3.
3.8.1.

3.3.2.

3.3.3.

3.3.4.

nicy. Krag powinien byé zwiniety z walcéwki o jednym nieprzerwanym ciagu.
Dostawey przystuguje prawo zglaszania do odbioru partie o mniejszej iloSei kregow.

Metody préb i badan.

Sprawdzenie powierzchni przeprowadza sie okiem nieuzbrojonym w celu stwierdzenia czy wal-
céwka odpowiada wymaganiom p. 2. 3.

Sprawdzenie wymiaréw przeprowadza si¢ mikromierzem Iub sprawdzianem mierzac $rednice
waleéwki w kilku miejscach kazdego pobranego do préb kregu, nie blizej jednak niz 2 m od
kazdego koiica kregu. '

Wymiar §rednicy powinien byé zgodny z wymaganiami p. 2.5.

Proba skrecania ma na celu sprawdzenie czy waleéwka odpowiada wymaganiom p. 2.3. Dlugoéé
prébki na skrecanie wynosi 200 - 2,7z, gdzie ,z“ oznacza dlugosé uchwytowa prébki w mm.
Probke umocowuje sie¢ dwustronnie osiowo u uchwytach maszyny do préb skrecania. Rozstep
miedzy szczekami maszyny powinien wynosié 200 mm.

Jeden uchwyt obracany recznie skreca probke catej migdzyuchwytowej wolnej dtugosci, drugi
uchwyt jest nieruchomy. Badang probke poddaje sie skrecaniu o 3609 i powierzchnie jej bada
si¢ okiem mnieuzbrojoriym.

Badanie glebokoéci odweglenia ma na celu stwierdzenie czy walcéwka odpowiada wymaganiom
punktu 2.6. Odweglenie nalezy mierzyé od krawedzi az do miejsca gdzie rozpoczyna sie struk-
tura wilasciwa dla danego gatunku stali.

Jako gleboko§é odweglenia uwaza sie $rednia z czterech pomiaréw wykonanych co 900 na
obwodzie szlifu poprzecznego.

3. 4. Ilosé probek odbiorezych.

3.4. 1. Do sprawdzenia powierzchni i wymiaréw pobiera sie losowo ilo§é kregéw wedlug tablicy 2.

Tablica 2
‘s . s Tlosé kregéw Minimalna ilos¢ kregéow o wyniku dodatnim
Ios¢ kregow partii pobranych do badan prob upowazniajgca do przyjecia partii
do 63 5 4 :
64 do 160 10 9
161 do 400 15 13

8. 4.

3.4.

3.5.

(928

. Préba skrecania. Do préby skrecania nalezy pobraé dwa kregi z kaizdej partii sposréd kregéw

wybranych do sprawdzenia powierzchni i wymiaréw.
Z wybranych do préb kregéw nalezy pobraé odeinki walcéwki o dlugosei 500 mm w odleg-
toSci 2 m z kazdego kofhica kregu.

Do badania glebekosci odweglenia walcowki ze stali najwyzszej jakosci nalezy pobraé po jedn:j
prébee z obu kregdéw, wybranych do préb skrgcania. Probki te pobiera sig¢ po odcieciu prébek
na skrecanie. Do badania glebokoSci odweglenia walcowki ze stali wyzszej jakoSci nalezy pobraé
w ten sam sposéb prébki z 2 kregéw poddanych ogledzinor.

. Ocena wynikéw préb i badan.
. Ogledziny powierzchni i sprawdzenie wymiaréw. Jezeli ogledziny powierzchni lub sprawdzenie

wymiaréw dadza wynik dodatni dla minimalnej iloSei préb podanej w tablicy 2, partie nalezy
przyjac¢ odrzucajac kregi o ujemnym wyniku préby. Jezeli ilo§é kregéw o dodatnim wyniku nie
osiaga minimum podanego w tablicy 2. partie nalezy zwré6cié do przesortowania:

. Préba skrecania. Jezeli ktorykolwiek z kregéw przy prébach skrecania da wynik ujemny, po-

biera sie z kazdego konica dwu innych kregéw prébki powtdrne.

W przypadku dodatnich préb powtérnych, partia zostaje przyjeta jednak Lkregi, z ktérych
pobrane prébki daty ujemne wyniki podlegaja odrzuceniu.

W przypadku ujemnego wyniku badan choéby jednej prébki powtérnej, partia zostaje odrzu-
cona.

Dostawcy przystuguje prawo przesortowania partii i ponownego zgloszenia do odbioru.

. Préoby glebokosci odweglenia. W przypadku gdy ktérakolwiek z prébek wykaze niedopuszezalne

odweglenie, pobiera si¢ w miejsce kazdej prébki nie odpowiadajacej wymaganiom, dwie prébki
powtérne z innych kregéw poddanych ogledzinom.

W przypadku ujemnego wyniku badai choéby jednej prébki powtérnej — partia zostaje od-
rzucona. B

. Przeprowadzenie odbioru. Jezeli w zamoéwieniu nie zastrzezono odbioru przez przedstawiciela

zamawiajgcego, odbiér przeprowadza kontrola wewnetrzna dostawcy.

Wystawienie $wiadectwa odbioru kontroli wewnetrznej obowiazuje w przypadku odbioru wal-
cowki ze stali najwyzszej jakosei, swiadectwo odbioru walcdwki ze stali wyzszej jakoSci wystawia
dostawca tylko na Zadanie podane w zamoéwieniu.

4. Opakowanie
Kregi walcowki nalezy wiazaé w dwdéch miejscach.
KONIEC
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Zarys chemii fizycznej. Herman Ulich. Tlumaczyt
wedtug IIT wydania niemieckiego dr inz. Witold To-
massi, profesor Politechniki Warszawskiej. Warszawa
1950. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Format
A5, str. XVI+478, rys. 84, tabl. 58, cena 33 zl.

Podrecznik Ulicha nosi w oryginale tytut: ,,Xurzes
Lehrbuch der physikalischen Chemie*. W przedmowis
do pierwszego wydania (z 1938 r.) autor napisal, ze
»istnieje niewatpliwie duze zapotrzebowanie na krotki
podrgeznik chemii fizyeznej w jezyku niemieckim, gdyz
nowoczesne publikacje sa zbyt obszerne, aby mogly
stuzyé dla tych, ktérzy fizyko-chemie traktuja tylko
jako przedmiot pomocniczy.“ Krytyka przyjela ksiazke
Ulicha na ogé¢l bardzo Zyczliwie, a rynek okazal sie
tak chtonny, ze juz w 1939 r. naklad musial byé¢ wzno-
wiony. W czasie wojny, w 1941 r. ukazalo sie trzecie
wydanie podrecznika Ulicha, z ktérego dokonany zo-
stal obecnie przeklad polski.

W Polsce warunki sa jednak zupelnie inne niz
‘w Niemczech przedwojennych, gdyz na razie brak

zaréwno ,krétkiego podrecznika“ jak i obszerniejszych )

dziet, ktére by W nowoczesnym ujeciu przedstawialty
catoksztalt przedmiotu fizyko-chemii. Od chwili uka-
zania si¢ czterotomowego dziela prof. W..Swietostaw-
skiego uplyneto 20 do 28 lat. W ciagu tego okresu
czasu poglady ulegly na wielu odcinkach tak radykal-
nym zmianom, ze ,,Chemia fizyczna“ prof. W. Swie-
toslawskiego mimo swych wybitnych waloréw wiele
stracita na aktualnosei. Pozostale polskie publikacje
z zakresu fizyko-chemii nie wypelmiaja tej luki, totez
nasza mlodziez studiujaca i starsi chemicy, fizycy, hut-
nicy i przyrodnicy, pragnacy uzupelié swa wiadze
w dziedzinie tege waznego przedmiotu, stanowiacego
dzi§ podstawe olbrzymich odszaréw zainteresowah
ludzkich, musza sie postugiwaé publikacjami w obeych
jezykach. Dlatego inicjatywa podjeta przez prof.
W. Tomassiego, autora ,,Termodynamiki chemicznej®,
aby udostepnié polskiemu czytelnikowi jeden z dobrych
podrecznikéw zagranicznych, zastuguje na jak najzy-
wszg pochwale. Mozna natomiast wyrazié watpliwosé,
czy wybor ksiazki Ulicha byt trafny, gdy? praca ta —
$cidle rzecz biorac — nie zastuguje ani na nazwe ,za-
rysu“, ani ,podrecznika®, lecz stanowi raczej tylko
oméwienie ,,wybranych dziatéw* z chemii fizycznej.

Ulich jest teoretykiem, ktérego gléwne zaintereso-
wania kieruja sie w strone termodynamiki chemicznej
wraz z jej zastosowaniami do statyki, kinetyki i elek-
trochemii. Odno$ne rozdzialy ksiazki Ulicha stoja na
wysokim poziomie, zawieraja szereg cennych, w znacz-
nej mierze oryginalnych pogladéw i dla czytelnika
obznajmionego z podstawami chemij ogéluej, fizyki,
termodynamiki i matematyki wyzszej moga stanowié
bozyteczne Zrédto~wiadomo$ei wuzupelniajgeych. Nie-
stety, w dziedzinie obliczania stalych réwnowag na
podstawie danych termochemicznych Ulich oparl sie
gléwnie na wlasnych osiagnieciach, a catkowicie pomi-
nal metody opracowane przez innych autoréw, (zwla-
szcza Lewisa, Randalla i Kelleya). Niektore dziedziny
fizyko-chemii autor potraktowa! wybitnie pc macosze-
mua. Tak np. chemie koloidéw oméwil na trzech stroni-
cach, adsorpecje za$§ zaledwie na potowie stronicy drob-
nego druku.

W przedmowie do trzeciego wydania Ulich umie$cit
nastepujaca uwage: ,,Wiekszo§é¢ zasadniczych zastrze-
Zefi, jakie w recenzjach i osobistych wypowiedziach
wysunigto przeciwko mojej ksiazce, stwierdzala, ze
stawia ona stosunkowo duze wymagania wobec czy-
telnika,* Autor, jak mozna sadzié z dalszych jego wy-

nurzef, zrozumial zastrzezenia recenzentéw w tym
sensie, Ze podrecznik jego zostal uznany za trudny
jedynie z uwagi na wysoki poziom teoretyczny. Nie
ulega jednak watpliwoéei, ze pod wzgledem jasnosei
wyktadu ksigzka Ulicha w poréwnaniu np. z dzielami

‘Prodskiego (Fiziczeskaja chimia), Gladstone‘a (Text-

book of physical chemistry) lub Danielsa (Qutlines of
physical chemistry) pozostawia dosé wiele do Zyczenia.

Na str. 87 oryginalu (str. 122 polskiego tlumacze-
nia) autor podkresla, ze w swoich wywodach nie ,,wy-
chodzi ze spostrzeien uzyskanych w badaniach teore-
tycznych nad silnikami cieplnymi®, lecz opiera sie ,,tyl-
ko na materiale do§wiadezen chemicznych®., Postepo-
wanie takie, formalnie moze uzasadnione, wydaje sie
jednak z dydaktycznego punktu widzenia raczej bledne.
Zwtaszcza stuchaczom uczelni technieznych, przyzwy-
czajonym do pogladowego traktowania nauk, najbar-
dziej odpowiada opieranie sie¢ na konkretnych, cho-
ciazby tylko myélowych, lecz zrozumialych przykia-
dgach; lepiej przechodzié od rzeczy prostych do bardzej
zlozonych, niz odwrotnie. Ksiazka Ulicha natomiast
w wielu miejscach czyni wrazenie, jakby autor — mo-
wiac w przeno$ni — wolal zaznajamiaé czytelnika naj-
pierw ze sposobem postugiwania si¢ elektryczng ma-
szyna do liczenia, a dopiero potem z czterema dziala-
niami. Tak np. na str. 94 (w wydaniu polskim str.
132) autor wyprowadza prawo Kirchhoffa z réwnania
Gibbsa i Helmholtza, tj. z polaczenia pierwszej i dru-
giej zasady termodynamiki, zaznaczajac pdiniej, ze do
tego samego rezultatu mozna doj§é droga rozwazania
procesu kolowego w oparciu tylko o pierwsza zasade
termodynamiki.

Nalezy wyrazi¢ ubolewanie, ze tlumacz, ktérego ta-
lent pisarski i wybitna indywidualno§é naukowa jest
chemikom polskim dobrze znana, nie wprewadzil do
przekladu odpowiednich zmian i uzupelnien w celu.
unowoczesénienia, uprzystgpnienia i poprawienia tre-
éci podrecznika; przeciwnie — czy to z uwagi na nie-
do$é staranna korekte, czy tez z jakich§ innych przy-
czyn, tekst przekladu stal sic w wielu miejscach jeszcze
trudniej zrozumialy niz oryginal i pojawily si¢ ponad-
to liczne btedy nowe.

Na stronie 51 polskiego tlumaczenia figuruje np.
zdanie: ,Ciala bezpostaciowe 1 roztwory state nie
osiagaja stanu doskonatego uporzadkowania w zerze
bezwzglednym, nie posiadaja bowiem sieci prze-
strzennej. W oryginale niemieckim (str. 87) zdanie
to brzmi: ,,Ciala bezpostaciowe i roztwory stale nie
osiagaja stanu doskonalego uporzadkowania w zerze
bezwzglednym, nie posiadaja bowiem #rérnomiernej
sieci przestrzennej.“ Réznica jest mata, gdyz polega
tylko na opuszeczeniu stowa ,,réwnomiernej; nie mniej
tekst polski moze wprowadzié czytelnika w blad co do
istoty roztwordéw stalych.

Na str. 52—b53 tlumaczenia znalazl sie zwrot naste-
pujacy: ,,Doskonaly przyklad daje tu martenzyt stali
weglowych, ktérego budowa polega na tym, ze atomy
wegla, wydzielone z o ferrytu (zelaza) z powedu mate]j
rozpuszeczalnoéei, gromadza sie w drobne tuski grafi-
towe (!), nie mogac dokonaé tego procesu, poniewaZ
gwaltowne oziebienie przerywa go. Atomy wegla po-
zostaja wéréd zelaza, znieksztalcajac budowe jego siecl
Ten ,,chorobliwy” stan siatki zelaza odznacza si¢ zna-
komitymi, znanymi wlasciwoSciami mechanicznymi.
Przez ogrzanie (,,odhartowanie”) mozna przywréeié
paturalny stan substancji. Réwniez i ten zwrot w ory-
ginale niemieckim ujety jest nieco $cilej, jakkolwiek
tez niezbyt szcze§liwie. ‘
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Na str. 111 tlumaecz wiernie za oryginalem przyta-
cza wiadomos$é, ze zasada przekory zostala siformulo-
wana przez Le Chateliera (1882) i Brauna (1888),
totez w dalszym teksScie méwi o ,regule Le Chateliera-
Brauna“. Wydaje sie, Ze chociazby na podstawie po-
réwnania ogdélnego bilansu osiagnieé tych dwu bada-
czy na polu fizyki i chemii, ze tylko nazwiske Le Cha-
teliera zastuguje na trwale powiagzanie z ta wazna
i piekna zasada.

Pod wzgledem slownictwa i stylu przekiad nasuwa
duze zastrzezenia. Mimo Ze klasyezne podreczniki prof.
W. Swietoslawskiego i prof. J.Zawidzkiego wprowa-
dzily do uZytku szereg nader trafnych i dobrze brzmia-
cych okre§lenn fizyko-chemicznych, ktére uzyskaly juz
w jezyku polskim prawo obywatelstwa, tlumacz po-
stluguje sie nieprzyjemnymi wyrazeniami, zapozyczo-
nymi z jezykéw obeych: ,homogeniczny® (zamiast:
jednorodny), ,heterofazowy (niejednorodny, wielofa-
zowy), ,haloidki (chlorowce, solowce), ,haloidowodo-
ry* (chlorowcowodory), ,reagenty”“ (sktadniki) itp.
Zbyt czesto uzywa przykrego germanizmu ,mie¢ miej-
sce“ (zamiast: odbywaé sie, zachodzi¢). Jeden z pod-
rozdzialéw zostat zatytulowany: ,Budcwa efektéow
reakeyj z udzialéw poszezegdlnych sktadnikéw (str.
129). Nazwa ta stanowi doslowne tlumaczenie tytulu
niemieckiego (,,Aufbau der Reaktioneffekte...”“), pol-
skiemu czytelnikowi nic ona jednak nie mowi.

Drukarnia wywiazata sie stosunkowo do§é dobrze
z wykonania sktadu licznych wzoréw matematycznych.
Wiele do zyczenia pozostawiaja za to rysunki. Tak np.
na rys. 30 (str. 184) siatka pomocnicza zostata wyko-
nana tg samg gruboscia kresek co krzywa zaleznoSci.
W rezultacie wykres stal sie bardzo nieprzejrzysty.
Skoro tak wiele wysitku wlozono w przektad i druk,
nalezalo nieco staranniej przeprowadzié stylistyczng
i formalna korekte tekstu, aby uczacym sie jak naj-
‘bardziej utatwié¢ wykorzystanie calego materiatu.

Jakkolwiek wiee ksiazka Ulicha w jej pelskim wy-
daniu stanowi cenna pozycje, gdyz w pewnej mierze
zmniejsza dotkliwy brak podrecznikéw do nauki fizyko-
chemii, jednakze nie zaspokaja caloéci istniejacych po-
trzeb. Zapowiedziane wydawnictwo tlumaczenia ,,Che-
mii fizycznej* Brodskiego bedzie moglto przypuszczalnie
luke te wypelnié.

M. Smialowski

Matiematiczeskij kalejdoskop. (Kalejdoskop mate-
matyczny). H. Steinhaus. Autoryzowany przeklad z je-
zyka polskiego. Gosudarstwiennoje Izdatielstwo Tiech-
niczeskoj Litieratury. Moskwa — Leningrad  1949.
Str. 141.

Na drzwiach Platofiskiej Akademii w Atenach
w gaju Akademosa widnial napis, zabraniajacy prze-
kroczenia jej progu kazdemu, nie znajacemu geometrii.

Jezeli Grecy wyscko cenili i tak wszechstronnie roz-
wineli matematyke, fakt ten nalezy przypisaé¢ wspania-
lej harmonii i olbrzymiemu zasiegowi tej $cistej nauki
jeszeze w czasach starozytnych. Tlumaczy to zarazem,
dlaczego tak trudno ogarnaé i popularyzowaé te nauke
jako catosé. : . -

Poteiny dalszy rozwdj matematyki w nowszych cza-
sach jeszcze bardziej utrudnit pepularyzacje tej gatezi
wiedzy. Trzeba byé doprawdy glebokim znawcg przed-
miotu, jak znakomity polski matematyk prof. dr H.
Steinhaus, aby na niecalych 141 stronicach ksiazki
Vpold podanym wyzej tytulem poruszyé tyle réinych za-
gadnien matematycznych. Ksiazka pt. , Matiematicze-
skij kalejdoskop® jest uzupelionym drugim wydaniem
ksiazki. polskiej prof. Steinhausa pt. ,Matematyka
w kalejdoskopie”; tym razem drugie wydanie ukazato
si¢ najpierw w jezyku rosyjskim, lecz — miejmy na-
dzieje — ukaze si¢ réwniez i w jezyku polskim. Posil-
kujac si¢ przede wszystkim licznymi przejrzystymi

rysunkami, wykresami i zdjeciami, prof. Steinhaus
potrafil dobraé odpowiednio zajmujacy material mate-
matyczny, w celu pobudzenia ciekawosci i zadzy wiedzy
w czytelniku. Autor wybieral te zagadnienia, ktoére
nozna przedstawié pogladowo; tekst zostat sprowa-
dzeny do minimum. W ten sposéb zaciekawiony czytel-
nik musi zastanowié sie nad wieloma problemami ma-
tematyki, ezy to w zwiazku z zapytaniami autora, czy
tez rozmy$lajac nad zajmujacym materiatem ,kalej-
deskopu. )

Zgodnie z tytutem swej pracy prof. Steinhaus po-
rusza najprzerdzniejsze dziaty matematyki. Obok wielu
przyktadéw z dziedziny topologii (np. wstega Mobiusa)
namy w powyzszej pracy problemy z dziedziny teoril
liczb (np. o liczbach prostych, o ukladach liczenia
dwéjkowym lub tréjkowym), stereometrii (np. wszyst-
kie pieé wielcécianéw foremnych, hiperboloida jedno-
powlokowa), teorii krzywych (np. cykloida, konchoida),
nomografii (np. wykresy prawa Boyle‘a-Mariotte‘a).
Poza tym autor poéwieca wiecej miejsca tak specjal-
nym zagadnieniom jak wlaseiwoéci geometryczne map
geograficznych lub wykonywanie kenstrukeji geome-
tryeznych przy pomocy tylke eyrkla lub tylko linijki.

Jakkolwiek prof. Steinhaus nigdzie nie stosuje wzo-
réw wyzszej matematyki, jego Wymagania w stosunku
do czytelnika nie sa male. Obok posiadania duzej
wyobrazni przestrzennej czytelnik musi znaé dobrze
arytmetyke i geometrie, jezeli ma zrozumieé rozpa-
trywane zagadnienia. Nie ulatwia sprawy czytelnikowi
nader skapy tekst,umieszczony przez prof. Steinhausa
przy poszezegélnych rysunkach. I tu moze sie nasungé
zasadnicza refleksja. W przedmowie do swej ksiazki
autor przyréwnuje czytanie ,Kalejdoskopu matema-
tyeznego do spaceru po ogrodzie zoologicznym, spa-
ceru, ktéry ma zainteresowaé ludzi, aby zasmakowali
péiniej w zoologii.

Otéz spacer po ogrodzie zoologicznym da bez poréw-
nania lepsze wyniki, jezeli publicznoéé ma odpowied-
niego przewodnika Iub tez, jezeli korzysta z odpowied-
nich napiséw objaéniajacych, Mutatis mutandis — to
samo mozna by powiedzie¢ o ksigzce prof, Steinhausa.
Szezegdlowsze. wprowadzenie w pewne poruszane za-

.gadnienia przyniosloby wiekszy pozytek licznym rze-

szom czytelnikéw. Tak np., méwiac o wykonywaniu
konstrukeji przy pomocy tylko cyrkla lub tylko linijki,
nozna by ogélnie zorientowaé czytelnika w zagadnie-
niu. wykonywania konstrukeji geometrycznych przy
pomocy cyrkla i linijki. Wykonywanie konstruvkeji przy
pemocy tylkoe cyrkla lub tylko linijki bylcby jednym
ze szezegdlnych przypadkéw ogdlnego rozwiagzania. Po-
dobnie przy rozpatrywaniu wlasciwo$ei geometryeznych
map geograficznych mozna by wprowadzié czytelnika
w ogblne zasady odwzorowywania kulistej siatki prze-
strzennej na siatce ptaskiej wspétrzednych réznego ro-
dzaju map. Czytelnik dowiedzialby sie o mapach, po-
wstajacych przez rzutowanie (rzut ortograficzny, rzut
stereograficzny), jak réwniez. o mapach, otrzymywa-
nych droga &cis$le matematycznege odwzorowywania
(np. mapa Mercatora). Przy tej okazji mozna by
wspomnieé o znanych trudnoéciach przy zachowaniu
wlaéciwych “stosunkéw powierzehniowych lub katowych
migdzy przestrzennym oryginalem a jego obrazem na
mapie oraz o nieuniknionych znieksztaleceniach, jakie
wystepuja w kartografii.

W rosyjskim wydaniu tej ciekawej ksiazki nalezy
pcdkre$lié  jej niezwykle staranne wykcnanie. Spe-
cjalnie udane sa rysunki w tekscie z uwagi na wielka
przejrzysto$é; jako dodatek do ksiazki zataczono bic-
skep i tym podobne rysunkowe uzupelnienia.

Z. Warczewski

Poradnik gramatyczny. H. Gaeriner ¢ A. Passendorfer.
Zbiér wskazéwsk praktycznych. dotyczacych poprawno-
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Sei jezykowej. Wydanie I1. Przerobit i uzupehlil Witold
Kochanski. Ksiaznica-Atlas. Wroclaw-Warszawa 1950.
Fermat Ab, str. 332, cena 15 zl.

W ksiazce tej z natury rzeczy nie znajdujemy wy-
czerpujacego przedstawienia caloksztaltu przedmiotu.
lecz jedynie wybér kwestii najwazniejszych. Ogranicza
sie ona do strony gramatycznej jezyka i nie zajmuje
sie ani frazeologia ani stownictwem. Podrecznik ma za
zadanie shluzyé rada i pomoca wszystkim tym, ktorzy
interesuja si¢ zagadnieniami poprawno$ci jezykowej
1w tym zakresie bedzie niewatpliwie bardzo uzyteczny.

Rozmowy o jezyku. Witold Doroszewski. Seria II. Ra-
dicwy Instytut Wydawniczy. Warszawa — Krakow
1951. Format A5, str. 267, cena 10 zl.

Ksiazka ta jest dalszym ciagiem wydanych w 1948 r.
wRozméw o jezyku* pidra naszego znanego jezykoznaw-
cy profesora uniwersytetu w Warszawie dra Witolda
Doroszewskiego 1 ma stuzyé sprawie poznawania jezy-
ka polskiego jako narzedzia dzialania.

Treéé jej stanowia dwie czeéei: 1) Istota i mecha-
nizm bledéw jezykowych tudziez 2) Wyrazy obce.
W obu tych czeSciach autor omawia w alfabetycznym
porzadku najrozmaitsze wyrazy polskie, kre§lac ich
dzieje, poréwnujac je miedzy soba i poddajac szczegdo-
lowej analizie jezykowej. Na konicu ksiazki znajduje
si¢ skorowidz wszystkich rozpatrzonych w niej wyra-
zOW.

Inz, Henryk Maroszek. Podstawy elektrotechniki. War-
szawa 1950. Panstwowe Zaklady Wydawnictw Szkol-
nych Format A5, str. 256, cena 20 zl. 45 gr.

Tresé: Wiadomoscei wstepne. — Prad staly. — Prze-
plyw pradu przez clektrolity i gazy. — Magnetyzm. —
Elektrostatyka. — Prad zmienny.

Jest to ksiazka zatwierdzona przez Centralny Urzad
Szkolenia Zawodowego jako podrecznik dla klasy trze-
ciej piecioletniej pafistwowej szkoty technicznej.

G. Hensel i St. Wierusz-Kowalski. Podstawy elektro-
techniki, Czesé 1. Prad staly. Wydanie trzecie. Warsza-
wa 1950, Panstwowe Zaklady Wydawnictw Szkolnych.
Format A5, str. 255, cena 9 zl

Tresé: Elektryczno$é statyczna. — Prad elektrycz-
ny. — Prawo Ohma. — Oporno$é przewodnikéw. —
Laczenie oporéw. — Prady rozgalezione. — Ogélne
wiadomo$ei o przvrzadach pomiarowych. — ZXL.aczenie
Zrédet pradu. — Moc i praca pradu elektrycznego. —
Swiatto elektryczne. — Przyrzady pomiarowe cieplne.
-— Chemiczne dzialanie pradu. — Magnetyzm i elektro-
magnetyzm. — Przyrzady pomiarowe elektromagnetycz-
re. — Indukeja elektromagnetyczna. — Dzialanie pola
magnetycznego na przewdd z pradem. — Przyrzady po-
miarowe magnetoelektryczne. — Wzajemne dziatanie
‘przewodéw z pradem. — Przyrzady pomiarcwe elektro-
dynamiczne.

Ksigzka ta przeznaczona jest do uzytku mlodziezy
ksztalecgcej sie w liceach  elektrycznych. Odznacza sie
ona duzymi i licznymi zaletami: odpowiednim doborem
tredci i jej logicznym uktadem, sumiennoscia w opra-
cowaniu tematu, jasnoécia i poprawnoscia stylu, pro-
-stota w ujmowaniu zjawisk elektrycznych, czestym po-
réwnywaniem ich z latwiej od nich zrozumialymi zja-
wiskami mechanieznymi i wreszcie — unikaniem skom-
plikowanych wzoréw. Zawiera tez wiele przylkladow
liczbowych, rysunkéw oraz fotografii. Wszystko to skia-
da sie na. caloéé dostepna nawet dla oséb studiujacych
elektrotechnike samodzielnie, bez pomocy nauczyciela.

Inz. Rajmund Sosinski. Podstawy elektrotechniki. Czeéé
I (str. 188) i czedé II (str. 218). Panstwowe Zaklady
Wydawnictw Szkolnych. Warszawa 1946. Format A5,
laczna cena obu czeéci 10 zi, 14 gr.

Tresé czesci I. Wstep., — Prad staly. — Zjawiska
elektrochemiczne i ich wykorzystanie. — Pole magne-
tyczne. — Indukeja elektromagnetyczna. — Klektro-
statyka.

Tresé czesei I1: Prad zmienny. — Prad tréjfazowy.
— Prady odksztalcone. — Obwody pradu zmiennego
zawierajace Zelazo. — Stany nieustalone w obwodach
ze skupionymi statymi. — Dodatek: Zasadnicze pojecia
i niektére prawidla rachunku roézniczkowego i catko-
wego.

Podrecznik ten odpowiada programowi nauczania
elektrotechniki w liceach telekomunikacyjnych, moze
jednak byé przydatny réwniez i we wszystkich innych
szkotach elektrycznych o poziomie licealnym. Z nie-
watpliwa korzyécia przestudiuje go takze niejeden stu-
dent wyzszych uczelni technicznych oraz samouk.

Inz. Jerzy Borkowski i inz. Jerzy Buczkiewicz, Podsta-
wy elektrotechniki. Trzaski, Everta i Michalskiego Bi-
blioteka Techniczna. Tom 7. Trzaska, Evert i Michalski.
Warszawa 1951. Format A5, str. 223, cena 28 zi.

Treié: Wstep. - Podstawowe pojecia elektrotech-
niki. — Obwdéd elektryezny pradu statego. — REiektro-
statyka. — Zjawiska elektrochemiczne. — Magnetyzm.
— Zmiennoéé wielkoSci elektrycznych w czasie. — In-
dukcja. — Prad zmienny. — Straty w zelazie. — Trans-
formatory. — Maszyny elektryezne. — Wyladowania
w gazach i prézni. — Termoelektryezno§é. — Pomiary
elektryczne. — Porazenia pradem elektrycznym.

Ksiazka ta, napisana dla czytelnikéw o érednim po-
ziomie wyksztalcenia, zostata opracowana w sposéb sta-
ranny i w dodatnim tego stowa znaczeniu przustepny,
lecz nie popularny. Nie tlumaczy pewnych faktéw czy
zjawisk nieéci§le, nie pomija nawet i szezegdtdw, gdy
sa one wazne, i przedstawienia trudniejszych pojeé nie
zbywa ogélnikami.

Dr inz. Staniewicz, prof. Politechniki Gdanskiej. Pod-
stawy. elektrotechniki. Wydanie III, poprawione i uzu-
pelnione. Gdansk 1948. Skrypt. Format A4, str. VIII -
-+ 214. Komisia Wydawnicza Bratniej Pomocy Studen-
téw Politechniki Gdatiskiej.

Treéé: Elektrostatyka. — Obwod elektryczny pradu
stalego. — Elektroliza i ogniwa elektryczne. — Elek-
tromagnetyzm. -— Indukcia elektromagnetvezna. —
Jednostki elektryezne i magnetvezne. — Swiatlo elek-
tryezne. — WazZnieisze materiaty uzywane w elektro-
technice i ich wlasnoéei.

Podstawy elektrotechniki tworza swegco rodzaju po-
most miedzy mnauka o elektrvezno$ci 1 magnetvzmie
a elektrotechnika praktyczna. Wvktadane (czv tez opra-
cowane w podreeznikach) na poziomie akademickim za-
wieraja zazwyczaj, w systematveznvm ujeciu, zbiér
teoretveznych wiadomosei, niezbednveh do zrozumienia
najwaznieiszveh ziawisk zachodzacveh w urzadzeniach,
przvrzadach i maszvnach elektrveznveh, elektrvk inte-
resuie sie bowiem gtéwnie tymi ziawiskami 1 tvmi pra-
wami, ktére znaiduia zastosowanie w technice.

Zmarlty w stvezniu br. nestor naszych elektryvkéw,
wybitny uczony i wytrawny redagog, prefesor Leon
Staniewicz dal nam, w szezuptych ramach niewiele
wiecei ponad 200 stronic liczaceso skrvotu ze swvch
wykladéw w Politechnice Gdanskiei. podrecznik ,,Pod-
staw elektrotechniki®, bogaty w tre&é, zwiezly lecz
jasny, $cislv a zarazem przvstepny. Do poczatkowvch
studiéw elektrotechniki nadaje sie on znakomicie. Ze-
wnetrzna szata graficzna tego wydawnictwa zastuguje
na specjalne wyrdznienie.

Pr in7. BoJestaw Konorski, profesor Politechniki ¥.6dz-

kiei. Podstawy elektrotechniki. Tom I. Prad stalv, vole
elektryezne i magnetyeczne. Trzaska. Evert 1 Michalski.
Warszawa 1950. Format B5, str. 512, cena 125 zk
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Tresé: Wstep. — Wiadomosei podstawowe. — Teoriu
obwodéw, — Chemiezne i fizjologiczne dzialunie pradu.
— Pole przeplywowe pradu elektrycznego. — Pole elek-
tryczne. — Pole magnetyczne. — Uklady jednostek
elektromagnetycznych.

W przedmowie do swego dziela pisze o nim autor
m. in. co nastepuje: ,,Szczegdlna uwage 1 wysitki po-
$wiecono temu, aby tres§é tej ksiazki byta jasna, dowo-
dy za$ krétkie i proste, aby dostosowaé wykitad do no-
woczesnych pojeé 1 teorii, wreszcie aby zachcwaé §ei-
sto§é bez podnoszenia poziomu stawianych czytelnikowi
wymagan. Z tego powodu tez nie positkowano si¢ w roz-
wazaniach analiza wektorowa i nie stosowano trudniej-
szych wywodéw matematycznych.*

Ksiazka przeznaczona jest — w zasadzie — dla stu-
chaczy szkél inzynierskich i politechnik, moze wszakze
stuzyé rowniez jako pomoc i przypomnienie tematu
inzynierom i samoukom.

Prof. K.A.Krug. Podstawy clektrotechniki. Tom I.
Przetlumaczyt z rosyjskiego pod kierunkiem prof. Po-
litechniki Warszawskiej Witolda Kotowskiego mgr inz.
Wactaw Wendel. Akademicka Spétdzielnia Wydawnicza
w Warszawie. Warszawa 1949. Format B5, str. 451,
cena 78 zl. ‘

Pierwszy tom dziela prof. Kruga zawiera wykiad
fizycznych podstaw elektrotechniki, ktérych studiowa-
niu na poziomie akademickim przypisuje sie dzi§ duze
znaczenie, albowiem wspélczesny rozwdj techniki wy-
maga nie tylko poznania wzajemnej zaleznoSei miedzy
poszczegdlnymi wielko§eiami potrzebnymi do obliczen,
ale i dokladnego zrozumienia fizycznej strony zjawisk,
z ktérych korzystamy w praktyce. Ksiazka ta, przezna-
czona dla studentéw wydzialéw elektrycznyech w poli-
technikach i innych wyZszych uczelniach technicznych
ksztaleacych przysztyeh specjalistéw w rdéznych dzie-
dzinach elektrotechniki, sktada sie z trzech rozdzialéw:
w pierwszym z nich oméwiono pole elektryczne, w dru-
gim — prad staly, w trzecim — pole magnetyczne. Taka
wlaénie kolejno$é jest niewatpliwie usprawiedliwiona,
gdyz o wystapieniu pradu elektrycznego rozstrzyga
przeciez istnienie pola elektrycznego.

W pierwszym rozdziale (pole elektryezne) poSwie-
cono stosunkowo wiele miejsea zjawiskom zachodzacym
w dielektrykach oraz badaniu pél. Précz raectod ogdl-
nych podano réwniez metode odwzorowah wiernokat-
nych (konforemnych).

W .drugim rozdziale (prad staly) rozpatrzono nie
tylko przeptyw pradu przez przewody metalowe, lecz
i wyladowania w prézni tudziez w gazach, przechodze-
nie pradu przez elektrolity, przez pélprzewodniki i przez
przewodniki o charakterystykach nieliniowych.

‘W trzecim rozdziale (pole magnetyczne) szczegolna
uwage zwrécono na zjawiska ferromagnetyczne.

Autor postuguje sie w swym dziele analizg wekto-
rowa, obecnie w wykladach elektrotechniki teoretycz-
‘nej — jako stanowiaca niezbedne narzedzie badan —
niemal powszechnie stosowana. Umozliwia ona wybitne
skrécenie przebiegu rozumowahn i nadaje réwnaniom
przejrzysta, latwa do zapamietania postaé. Obok pod-
stawowych praw, twierdzen i wzoréw podawanych przez
autora w postaci catkowej, znajdujemy je w jego dziele
wyrazone réwniez w postaci rézniczkowej. Jest to waz-
ne ze wzgledu na mozno§é szerokiego uogélniania za-
gadnied. ’ _

Poziom ksigzki prof. Kruga jest bardzo wysoki, prze-
studiowanie jej moze wiec przynie§é istotny pozytek
jedynie osobom posiadajacym odpowiedni zaséb wiado-

moei z wyzsze] matematyki. Wymaga przy tym nie-
ustannego czynnego udzialu, niemalego samodzielnego
wysitku i pewaego intelektualnego wyrobienia ze strony
czytelnika.

Tlumacz nie wszedzie trzymal sie niewolniczo tekstu
i nie oddawal go dostownie, lecz staral sie wyrazié tresé
kazdego zdania oryginalu o ile moznos§ci wiernie, w po-
prawnej polszezyznie. Usterki i niedociggniecia w prze-
kladzie, mogace budzié powazniejsze- zastrzezenia, nie
sa zbyt liczne. Natomiast silnie daje si¢ odczuwaé przy
czytaniu ksiazki brak w niej rzeczowego skorowidza.

Wiadomosci Hutnicze. Rok 1951, nr 3. Inz. J. Banas.
Kucie prostych waléw. — Inz. A. Stanistawski. Kilka
uwag na temat planowania pélwyrobéw w hutach stali
szlachetnych. — Inz. K. RadZwicki, Hartowanie bezpo-
¢rednio po przerdbce plastycznej stali do ulepszania. ——
Iné, E. Mazanek. Konstrukcja wielkiego pieca. —— InZ.
J. Chromik i insd. M. Stankicwicz. Odlewnie wlewkow
w stalowni. — Nr 4. Wi Gryksztas. Co méwiono o hut-
nictwie na VI Plenum Partii. — Inz. Zb. Jagiarz. Przy-
klady kalibrowania walcéw dla réznych typéw zgniata-
czy. — Ini. A. Czechowicz. O upowszechnienie metody
inz. Kowalowa w hutnictwie. — Inz. E. Mazanek. Urza-
dzenia wielkiego pieca. — Ini. W. Nowakowski. Krotka
historia walcownictwa. — Nr 5. Wi Gryksztas. 1 Maja
— dzien walki o pokdj. — Inz. J. Natkaniec. Proces
turbo-martenowski. — Inz. T.Mazdnek. Organizacja
remontu piecéw martenowskich. — Inz. A.Czechowicz.
Budujemy nowa hute ,,Czestochowa*“. — Mgr M. Gra-
bania. Zaklady hutnicze pracuja na zasadach rozra-
chunku gospodarczego. — M. A. Szapiro. Azotacja stali

weglowyeh po uprzednim alitirowaniu. — Inz. M. D.
Panow. Wypycharka hydrauliczna do wybijania wlew-
kéw. — Ini. E. Mazanek. Urzadzenia wielkiego pieca

(ciag dalszy). — Ini. W. Nowakowski. Zasady techno-
logii walcowania.

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1951, nr 3. Inz. J. Luto-
stawski. Rola planéw zamierzed organizacyjno-tech-
nicznych w zagadnieniu modernizacji odlewni. — Prof.
ins. M. Skarbifiski. Zasady normowania czasu w odlew-
ni. — Prof. ni. G.:Kniaginin. Technologia otrzymy-
wania zeliwa modyfikowanego oraz mozliwoSei pro-
dukeji tego zeliwa w Polsce (dokonczenie). — Inz, J.
Tucholka. Ulepszone metody odsiarczania zeliwa. -—
Ins. St. Pelczarski. Podgrzewanie kotliny zeliwiaka. -—
Ins. Cz. Adamski. Technologiczne metody kontroli ja-
koéci brazéw. — Dodatki: Biuletyn Informacyjny
Gtéwnego Instytutu Odlewnictwa (rocznik I, nr 3—4)
i Przeglad Bibliograficzny OQdlewnictwa (rceznik I,
nr 3). — Nr 4. Prof. iniz. Wi Kuczewski. Rosyiski
proces §wiezenia powierzchniowego w odlewni staliwa.—
FProf. dr inz. M. Czytewski. Podstawowe wzory Jerzego
Buzka charakteryzujace prace zeliwiaka. — Inz. M.
Dubowicki. Podstawowe wiadomos$ei z metalografii ze-
liwa (czesé II). — Inz. J. Krél. Zastosowanie masy
zeliwiakowej w odlewni. — Dodatek : Przeglad Bi-
bliograficzny Odlewnictwa (rocznik I, nr 4).

Cement—Wapno—Gips. Rok 1951, nr 3. Prof. dr
W. Goetel. Akademia Goérniczo-Hutnicza w  stuzbie
przemystu mineralnego. — Inz. Wi. Zieliiski. Rola wap-
na w naszym zyciu gospodarczym. Iné. Irena
Ahrends i ing. W. Ciedlitiski. W jaki sposéb produku-
jemy cement (ciag dalszy). — Inz. J. Sulikowski Bu-
dowa cementowni w Wierzbicy. — Dodatek: Prze
glad Bibliograficzny Przemystu Materiatléw Wiaza-~
cyeh (rocznik III, nr 3).

J. Chmielowski
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Prof. inz. Waclaw Paszkowski. Zmarly 6 lipea
1949 v, profesor Wactaw Paszkowski urodzil sie w War-
szawie w 1881 r. Od 1899 do 1904 r. byl studentem
petersburskiego Instytutu Technologicznego, po ktére-
go ukonczeniu udal sie¢ do Stanéw Zjednoczonych ce-
lem poglebienia nabytej wiedzy w zakresie projekto-
wania i budowy mostéw zelaznych, w czym byl mu
tem pomocny, stawny juz wtedy jako konstruktor i bu-
downiczy mostéw Ralf Modrzejewski. Réwnolegle z tym
zapoznal sie blisko z budownictwem zelazobetonowym
tak teoretycznie jak i praktycznie opracowujac i wy-
kenujac projekty budéw zelbetowych. Po trzyletnim
pobycie w Stanach Zjednoczonych powrédeit do War-
szawy, gdzie swymi fachowymi odezytami w Stowa-
rzyszeniu Technikéw zyskal opinie znawey budownictwa
zelbetowego. Rownoczeénie wszedt w sktad Biura Budo-
wy [Trzeciego Mostu (most Poniatowskiego) i tam
opracowal projekt budowy zelazobetonowego wiaduktu
tego mostu. W czasie I wojny $wiatowe] pracowal za-
dowowo jako inZynier oraz spolecznie w Radzie Glow-
nej Opiekuhczej. W 1915 r. wspdidziatal w organi-
zacja Politechniki Warszawskiej, w ktorej objal w tym
samym roku wyklady zelbetnictwa. W 1919 r. zostat
mianowany nadzwyczajnym profesorem zelbetnictwa
na Wydziale Inzynierii Ladowej.

Jako wybitny teoretyk i praktyk w zakresie zel-
betu zajat w Polsce przodujace stanowisko w tej dzie-
dzinie. W czasie okupacji uczyt na tajnych kursach po-
litechnicznych a po oswobodzeniu stolicy podjal przer-
wane najazdem zajecia i wyklady w Politechnice oraz
pracowal nad dwoma podrecznikami: , Teoria zelbet-
nictwa‘ i ,,Technologia betonu‘, ktéra jest jego gltow-
ng praca. W dzielo odbudowy Polski Ludowej wiozyt
cale swoje doswiadezenie praktyczne na stanowisku
dyrektora Oddzialu Robdét Inzynierskich Spolecznego
Przedsiebiorstwa Budowlanego.’

Jako uczonego charakteruzyje Zmarlego szeroka
i zarazem gleboka erudycja, ktéra jednak w niczym
nie naruszyla jego oryginalnoéci, gdyz jej nigdy nie-
wysychajacyra Zrédlem bylo stale przez niego stosowa-
ne i ueczniom oraz towarzyszom pracy zalecane mysle-
nie przyrodnicze oparte na §cistych, matematycznych
kategoriach.

Kurs Zastesowan Matematyki. Panstwowy Instytut
Matematyczny w Warszawie zorganizowal dla pracow-
nikéw naukowych przemystu bezplainy kurs Zastoso-
warne Matematyki, ktory rozpoczatl sie w dniu 19 lutego
bi. i trwaé bedzie do dnia 16 czerwca br.

Celem kursu jest poglebienie wiedzy z dziedziny ma-
tematyki, stosowanej w przemys$le i nawiazanie tacz-
rodei naukowej miedzy placowkami przemystowymi
a Instytutem. :

Wyklady odbywaja sie w gmachu Instytutu (Warsza-
wa, ul. Sniadeckich 8), w godzinach od 8 do 19. Obej-~
muja one:

1. odwzorowanie konforemne (prof. J. Bonder),

2. teorie elektryczno$ci i magnetyzmu (prof. J.In-

feld, prof. W. Rubinowicz i prof. P. Szulkin),

3. rachunek wariacyjny i réwnanie calkowe (prof.

S. Mazur),

. rachunek. operatoréw (prof. J.Mikusiniski),

. teorie sprezystosei (prof. W.Nowacki),

. nomografie (prof. E. Otto),

. metody rozwigzywania réwnaf rézniczkowych
czastkowych (prof. W. Pogorzelski) i

8. metody numeryczne (prof. S.Turski).

Stuchacze kursu powinny posiadaé znajomo§é mate-
matyki w zakresie politechnicznym.

=3 O Uk

7 dzialaluosci SITPH. Staraniem Sekcji Stalowniczej
Stowarzyszenla lnzyniérow i Technikow Przemystu
Hutniczego w Polsce zostala zorganizowana narada
stalowmkow pod haslem ,,Frzez zwigkszong wydajnosé
do  przedterminowego wykonania FYlanu 6-letniego*.
Narada odbyla sie w dniu 10 grudnia 1950 r. w sali
Domu Kultury huty Batory w Chorzowie-Batorym,
udekorowanej emblematami FPlanu 6-letniego oraz Na-
czelnej Organizacji Technicznej.

W naraazie uczestniczyto przeszto 400 oséb repre-
zentujacych robotnikéw stalowni, przodownikéw pracy,
brygady milodziezowe, mistrzéw i dyrektorow hut oraz
przedstawicieli Partii, wyzszych uczelni technicznych,
zwiazkow zawodowych, CZPH i NOT.

Narade zagail Prezes SITPH kol. inz. F. Olszak
podkreslajac stuszno§é i aktualno$é tematu narady
poswieconej wprowadzeniu postepu technicznego w sta-
lowniach w celu zwiekszenia ich wydajnosci.

Po wyborze przewodniczacego narady i prezydium
wygloszono nastepujace referaty:

1. Technologia topoéw szybkich w stalowni martenow-
skiej — referent kol. inz. K. RadZwicki, koreferent —
kol. inz. G. Olender.

2. Jakos§é stali z punktu widzenia stalownika — refe-
rent kol. inz. St. Nowosielski, — koreferent — koi.
inz. K. Morski.

3. Wspdlzawodnictwo pracy w polskich stalowniach —
referent ob. W. Katuza.

W ozywionej 1 rzeczowej dyskusji glos zabierali;
ob. Kulinski — mistrz szybkich wytopéw z huty Banko-
wej, kol. inz. Czechowicz — dyr. huty Czestochowa,
ob. Truchan -— mistrz szybkich wytopéw huty Ko-
§ciuszko, kol. inz. Kuczewski — rektor Politechniki $la-
skiej, ob. Badura — mlodziezowy przodownik huty
Pokéj, kol. inz. Ludkiewicz — profesor Akademii Gor-
niczo-Hutniczej, kol. inz. Wéjcik — przedstawiciel huty
Ko$ciuszko, ob. Bytomski — przedstawiciel huty Ba-
tery, ob. Sitek — przedstawiciel huty Czestochowa,
ob. Wolny, ob. Czyz, ob. Bazan — przedstawiciele
huty 1 Maja, ob. Wigzak — przedstawiciel huty Ban-
kowej, ob. Gogolin — przodownik huty XosSciuszko,
kol. inz. F. Olszak — przedstawiciel CZPH, obh. Bill —
przedstawiciel huty Stalowa Wola, ob. Kupka —
przedstawiciel huty Bobrek, ob. Staba — przedstawi-
ciel KW PZPR. .

Dyskusje podsumowal przewodniczacy narady kol.
inz. Brykalski, precyzujac nastepujace wnioski: naleiy
wiecej niz dotychczas zajaé sie organizacja samej
pracy na stalowniach, postawi¢ na wilasSciwym pozio-
mie kontrole techniczna, upowszechni¢ szkolenie zawo-
dowe, wykorzystywaé doswiadczenia 1 osiagniecia in-
nych stalowni, zmobilizowaé caltosé zalég do wspdlza-
wodnictwa 1 racjonalizatorstwa, odeiazyé kiercwnictwo
stalowni od spraw administracyjnych, zwracaé sie
o pomoc do organizacji partyjnych i zawodowych.

Na zakonczenie przewodniczacy odczytat rezolucje
nastepujacej tresei:

mPracownicy stalowni hutniczych, robotnicy, przo-
downicy pracy, mistrzowie, inzynierowie i miodziezowi
stalownicy zebrani na naradzie stalowniczej, zorgani-
zowanej przez Sekcje Stalowniczg Stowarzyszenia Inzy-
nieréw i Technikéw Przemystu Hutniczego w Polsce
w sali Domu Kultury huty Batory w Chorzowie-Bato-
rym w dniu 10 grudnia 1950 r. solidaryzujac sie jedno-
my$lnie z uchwalami II Swiatowego Kongresu Pokoju,
ktérych to uchwal urzeczywistnienie jest jedyna re-
kojmig pokoju i bezpieczenstwa na $wiecie, wyrazaja

" wdziecznosé Rzadowi i Przodowniczce Polskiej Klasy

Pracujacej, Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej
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za ich sluszne 1 nieugiete stanowisko przy budowie

nowego socjalistycznego gmachu Polski Ludowej, za-

pewniajacej przez wielkie dzieto Planu 6-letniego coraz
wiekszy dobrobyt mas pracujacych.

Stalownicy Polscy wierza, Ze Plan 6-letni, oparty
na fundameéncie przyjazni, przyktadzie i pomocy 4wigz-
ku Radzieckiego, bedzie przez klase pracujaca przed-
terminowo wykonany.

Na swoim odcinku pracy postanawiaja wytezyé
wszystkie sily, by poprzez najszerzej pojete wspéiza-
wodnictwo pracy, postep techmniczny, racjonalizatorstwo
i wynalazczo§é podnies¢ wydajnosé pracy, polepszye
jakosé produkowanej stali i dzigki temu przed nazna-
czonym terminem wykonywaé plany roczne i Plan
6-letni stalowni, jako konieczne i niezbedne cegietkl
planu ogdlno-panstwowego.

Inzynierowie i technicy — stalownicy zorganizowani
w Stowarzyszeniu Inzynieréw i Technikéw Przemystu
Hutniczego w Polsce zapewniajg, iz w walce o plan
stalowni bedg nadal kroczyé¢ ramie¢ w ramie ze swymni
kolegami i towarzyszami pracy — robotnikami sta-
lowni i przykitadem swego wspélnego wysitku, swym
do§wiadezeniem . i wiedzg beda pomagaé w rozwiazy-
waniu wysuwajacych si¢ trudnos$ei, ueczyé poczatkuja-
cych i mniej zaawansowanych. Przez szerzenie postgpu
technicznego postanawiaja dazyé wspélnie do polep-
szenia wydajno§ci pracy i urzadzen, lepszego wykorzy-
stania czasu, zmniejszenia wybrakow, podniesienia
jakoéei wyrobéw, zmniejszenia awarii i skrocenia czasu
napraw. -

Sekeja stalownicza zobowiazuje sie:

1. W ciggu 1951 r. zorganizowaé kursy szkoleniowe
i doksztalcajace wszystkich trzech stopni dla zatog
stalowni hutniczych.

2. Uaktywnié i rozszerzyé udzial swych czlonkéw w
klubach racjonalizatoréw i wynalazcow.

3. Propagowaé w swoich szeregach jak najintensyw-
niej ideg¢ wspélzawodnictwa pracy.

4. Zrealizowaé cykle odezytéw i referatow, zmierzaja-
cych do o$wietlenia aktualnych produkeyjnych trud-
noéci stalowniezych.” '

NOT. W dniu 15 Ilutego 1951 r.
w gmachu redakeji Trybuny Robotniczej w Kato-
wicach odbyla si¢ Narada Inzynieréw i Technikéw,
zorganizowana przez Naczelna Organizacje Techniczng
i Trybune Robotnicza. Narada poSwiecona byla
wprowadzeniu w przemys$le polskim przodujgeych me-
tod radzieckich, a w szczegdlnosei metody inz. Kowalo-
wa. Narada zgromadzita 230 inzynieréw i technikow
z réinych branz $laskiego okregu  przemyslowego.

_ Naradzie przewodniczyl inz. Koszutski — prezes
Oddziatu Slaskiego NOT, a w sklad wybranego prezy-
dium Narady weszli: I sekretarz KW PZPR ob. Ol-
szewski, sekretarz KW PZPR ob. Waniotka, przewod-
niczacy WRN inz. Jaszezuk, prof. inz. Kniaginin, inz.
Rorejdo, inz. Rabsztyn, inz. Pieszynka, inz. Borkowski,

Z dzialalnosci

inz. Bierzynski, inz. Schmit, inz. Elsner, inz. Pai-

czewski i inz. Szymanski.

Referat o metodzie inz. Kowalowa wyglosil inz. Ko-
szutski, po czym inicjator zastosowania metod inZ. Ko-
walowa w zakladach polskich, inz. Borkowski przedsta-
wil swe do$wiadczenia i osiagniecia w Katowickiej Ka-
biyce Sprzetu Goérniczego.

W ozywionej dyskusji zabieralo glos 18 moéweow
reprezentujacych rozine branze przemystu. Gleboki od-
dzwiek i zainteresowanie, z jakimi spotkala si¢ inicja-
tywa inz. Borkowskiego, okresla stanowisko cgrornej
wigkszo$ei naszej inteligencji technicznej wobec wspa-
niatych osiggnieé Zwigzku Radzieckiego.

Podsumowujac dyskusje I sekretarz KW PLPR
ob. Olszewski stwierdzil, ze w stanowisku inteligencji
technicznej zaszedd gleboki przetom, ze inteligencja
techniczna wierzy w twoérezg moc zwycieskiej klasy ro-
botniczej, ze olbrzymia wickszo§é inteligencji tech-
nicznej wlaczyta sie do walki o realizacje naszych
wielkich zamierzen i uznaje ich stusznosé. Ob. Olszew-
ski podkre§lit, ze nie nalezy jednak zweza¢ zagadnie-
nia do stosowania samej metody inz. Kowalowa, lecz
jako naczelne zadanie wysunaé podniesienie wydajnosci
i ujawnienie ukrytych jeszcze rezerw produkeyjnych.

Narada byta zapoczatkowaniem systematycznego stu-
diowania i stosowania produkeyjnych metod radziec-
kich — byla krokiem naprzéd w dziele dalszego wta-
czania sie inteligencji technicznej do realizacji zadan
Planu 6-letniego.

Burzliwymi oklaskami przyjeli zebrani projekt listu
olwartego, w ktérym uczestnicy narady zwracaja sie
do wszystkich inzynieréw i technikéw w Polsce z we-
zwaniem, aby w walee o wykonanie zadan Planu 6-let-
niego: .«

1. inicjowali nowe formy wspélzawodnictwa w walce
o podniesienie produkeji i obnizenie kosztéow wlas-
nych, a to droga pelnego wykorzystania mechaniz-
méw i racjonalnego projektowania, przySpieszenia
obiegu §rodkéw obrotowych, zwiekszenia wskaznikow
wykorzystania powierzchni produkeyjnej i maszyn
itp; i

2. wzigli ezynny i zorganizowany udzial w ruchu wspét-
zawodnictwa pracy i racjonalizacji przez uaktywnie-
nie stowarzyszen technicznych, rozbudowe poradni
technicznych 1la racjonalizatoréw, okazywanie po-
mocy przodujacym robotnikom;

3. szerzej korzystali z do§wiadezen radzieckiej nauki
i techniki i przyswajali sobie przodujace metody
pracy inzynieréw i technikéw; :

4. popularyzowali i stosowali w praktyce metode inz.
Kowalowa sluzaca upowszechnieniu metod pracy
przedujaeych robotnikéw i przekazaniu ich do$wiad-
czen ogétowi pracujacych;

5. stale podnosili Aswoje kwalifikacje zawodowe 1 poli-

tyczno-ekonomiczne oraz przejawiali pelng troske
o wzrost mtodych kadr ludowej inteligencji technicz-
nej.

Artykuly drukowane w Hutniku, sq wyrazem indywidualnych poglqdéwztmtoréw, ktére nie
zawsze pokrywajq sie z zapatrywaniami Redakcji lub Wydawcy
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Gwiazdkami, obok porzadkowych lirzh artykatéw, oznaczo-
We 53 publikacje znajdujgce sie w bibliotece Instytutu Metalurgii.

1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1—19* 621.357 K'1—35, 51
Lorenc A. K.: Zalezno$é przepiecia weodoru od natury
metalu katody. ,,O zawisimosti pierienapriazenija wo-
doroda ot prirody mietalta katoda.“ Zur. Fiz. Chim,
t 24, Nr 7, lip. 1950, s. 853, 2,5 str., 1 tab., 1 wykr,
18 poz. bibl. — Opierajac sie na przeslankach teore-
tycznych wyprowadzono wzor, wyrazajacy zalezno$c
miedzy przepieciem wodoru, a potencjalem chemicz-
nym gazu elektronowego w metalach, uzytych jako
katody. M. P.

1— 20% 541.8 K 1—5. 51
Pieczerskaja A. G., Ctender W. W.: Potencjaly wydzie-
lenia wodoru w kwasnych reziworach. ,Potencjaty
wydielenia wodoroda w kistych roztworach.“ \Zur.
Fiz. Chim., t. 34, Nr 7, lip. 1950, s. 856, 3,5 sir,
1 wykr., 1 tab., 14 poz. bibl. — Potencjalty wydzielenia

wodoru na czystych metalach: Pb, Zn, Sb, Al, Sn, Cd, '

Cu, Ta, Ge, Fe, Mo, Ag, Co, Ni, W i Re w 2n H,SO,
przy gestosci pradu 10—2000 A m2. WielkoSci te majg
duze znaczenie-dla praktyki elektrolizy. M. P.

1—21% 541.13 ‘
Delimarskij Ju. K.: Poréwnawcza zerowa elektroda
w elekirochemii stopionych soli. ,,O0 nulewom srawni-
tielnom elektrodie w elektrochimii rozplawlennych
solej.“ Zur. Fiz. Chim., t. 24, Nr 7, lip. 1950, s. 875,
5,5 str., 4 tab.,, 12 poz. bibl. — Teoria i zalety elek-
trody sodowej, sktadajacej sie z pélogniwa: Hg/sodo-
we szklo) amalgamat sodu, ktéora moze byé uzyta
jako elektroda zerowa i poréwnawcza w elektrolizie
soli stopionych. Przy jej pomocy zmierzono potencjaty
metali w stopionych solach’ NaCl-AlCl;, NaBr-AlBr,
i Nay-Alys oraz oznaczono réznice miedzy elektroda
aluminiowg a sodows. M. P.

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2——26% (n)* 622.765 K 1—5. 51
Curtis C. H.: Siarczkowe koncentraty flotacyjne —
oddzielenie molibdenitu. ,,Sulphide Flotation Concen-
trates — Separation of Molybdenite“. Min. Eng,
t. 187, Nr 4, kw. 1950, s. 506; 1 str. — Przez flotacje
rudy o zawartosci 0,7% Cu i 0,01% Mo mozna otrzy-
maé koncentraty, zawisrajgce oprocz Cu i pirytu
0,5% molibdenitu. Sposdéb przygotowania tych kon-
centratéw do ponownej flotacji, celem wydzielenia
molibdenitu. Ostateczny koncentrat zawiera ponad
90% MoSz. W. M. i '

2 — 27 (2)* 622.773 (41) K 1—5, 51
Webb W. R., Fleck R. G.: Wzbogacanie magnetytow
z Adirondack. ,,Benefication of Adirondack Magnetic.”
Min. Eng., t. 187, Nr 4, kw, 1950, s. 444, 5 str,
5 fot., 3 tab. — Ogolny opis z#6z rud zelaza, ich od-
. budowy, przerdbki mechanicznej i wzbogacania! Rudy

wystepujace w stanie naturalnym w formie magne-
tytu, rozdrabnia sie ponizej 0,8 mm i rozdziela magne-
tycznie. Uzyskuje sie koncentraty o zawarto$ei okotlo
63% TFe z rudy surowej, zawierajgcej okolo 269, Fe.
Rudy niemagnetyczne wzbogaca sie w skali doSwiad-
czalnej metodami grawitacyjnymi. W. M.

228 (n)*

K 1—5. 51

) 622.793 K 1—5.51
Tittmann E. Mcl, Hase E. A.: Skrzynie pcwielrzne
uszczelniane woda przy maszynach do spiekania
Dwight-Lloyda. , Water Sealed Wind Boxes for.
Dwight and Lloyd Sintering Machine* J. Metals, -
t. 188, Nr 4, kw. 1950, s. 669, 2 str.,, 2 rys. — W obec-
nej praktyce przer6bki metalurgicznej bogatych kon-
centratow otowiu stosuje sie podwdjne spiekania
strefowe. Przy tej operacji istniala trudnos¢ usuwa-
nia przecigganego przez ruszt pylu, zawierajgcego oko-
o 70% Pb. Trudnos¢ te usunieto przez zastosowanic
ulepszonej maszyny do spiekania, opisanej w niniej-
szym artykule. W. M.

2—29 (o)* 622.778 (47) K 1—5: 51
Dierkacz W.G.: Teorie elekiromagnetycznego wzbo-
gacania w pracach radzieckich uezonych. ,Tieorija
elektromagnitnoj separacii w rabotach sowietskich
issledowatielej“. Gorn. Zur., t. 125, Nr 1, stycz.
1650, s. 27; 8,5 str., 3 rys., 3 wykr, 3 tab., 11 poz
bibl. — - Stwierdzono, Ze na podstawie dotychczaso-
wych wynikéw otrzymanych w badaniach pél magne-
tycznych separatoréw dla rud stabo i silnie magne-
tycznych, mozna ustali¢ zarysy teorii magnetycznego
wzbcgacania, Z badan tych wynika roéwniez, ze prak-
tycznie mozna oddziela¢ bardzo - drobny lecz silnie
magnetyczny material. Natomiast przy materiatach
stabo magnetycznych, wzajemne oddzialywanie zia-
ren jest-nieznaczne i na skutek tego efekt oddzielania
jest niewystarczajacy. J.Ch.

2.—30 (o)* 531.72 K 1—5. 51
Baudet H. (Svensson Jonas): Okreslenie powierzehni
wlaSciwej materialéw sypkich metods pomiaru prze-
puszezalnosci gazow. ,Determination de 1a surface
spécifique . des matiéres broyés ou pulverisés par
la méthode de la perméabilité aux gaz“. Rev. Met.,
t. 47, Nr 8, sierp. 1950, s. 281; 4 str., 8 rys., 1 wykr,
48 poz. bibl. — Na podstawie doswiadczen przepro-
wadzonych na wiazce cienkich rurek szklanych wy-
prowadzeno matematycznie niezaleZno$é is'ewr.jgca

* miedzy ilodcig przeplywajgcego gazu a powierzchnia

materialéw sypkich, przez ktére przepuszcza sie gaz.
Opis aparatury oraz wyniki badan doswiadczalnych.

ey

La WV .

2—31 (z)* 622.7:553.31/.32 (437) K 1—5, 51
Hummel J.: Hutnicza przerébka rud z obszaru Chva-
letic. ,,Hutnické zpracovani chvaletickych rud“. Hut.
Listy, t. 5, Nr 6, czerw. 1950, s. 247; 7,5 str. — Na
obszarze okolo Chvaletic zalegajg zloza ubogich rud
zelazomanganowych w iloSei 10 — 20 mil. fon o przy-
blizenym skladzie 14 — 16% Fe, 12 — 14% Mn,
7 — 8% CaO, ok. 22% P, ok. 1,5% SiOs. Naszkico-
wano schemat przerébki tych rud celem uzyskania
Mn, Fe i P. A.O.

2—32 (o)* 622.27 K 1—5. 51
Szieszko Je. F.. Pewne zagadnienia kopalnictwa od-
krywkowego przy pokladach glebekich. ,Niekotoryje
woprosy otkrytoj razrabotki glubokich miestorozdie-
nij“. Gorn. Zur,, t. Nr 11, list. 1950, s. 2; 7 str,
1 rys., 2 tab., 4 poz. bibl. — Omodwienie szeregu czyn-
nikéw wplywajacych na sposob, wydajno§é, mecha-
nizacje oraz graniczne mozliwoSci stosowania kopal-
nictwa odkrywkowego przy pokladach glebokich.

J. Ch.
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3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

3 — 25% 621.385:662.613 K 1—5. 51
Annett F. A.: Urzadzenia elektronowe dla silowni.
. Wskazoéwki i rejestratory dymu. ,Electronics for the
Power Engineer. Smoke Indicafors Recorders”. P o w er,
t. 94, kwiec. 1950, Nr 4, s. 126; 2,7 str, 4 rys. —
Opisano sposéb dzialania urzadzen do doraZnego oKre-
§lania zanieczyszezenia dymu; do obserwacji wylotu
komina za pomoca luster; peryskopowego dla obser-
wacji jakosci dymu w czopuchu; wskazrikcwego za
pomocg . termopary, oSwietlanej lampa, przez struge
spalin odcigganych z komina; wskaznikowego za po-
mocg bolometru z drucikiem wolframowym, zmienia-
jacym opér elektryczny, zaleznie od promieniowania
lampy, przechodzgcego przez dym. R. W.

3 —26* 373.6:539.17 K 1—5. 51
Kingdon K. H.: Szkelenie inzynieréw dla rozwoju
energii atemowej. ,,Engineering Educations for Ato-
mic Energy Development. Eng. Digest, t. 11,
Nr 5, maj 1950, s. 180, 2,7 str., (z General Electric Re-
view t. 53, Nr 2, 1950, s. 7) — Zastosowanie energii
atomowej wymaga wysitkéw w dziedzinie produkcji
i przygotowania surowcéw, wykorzystania radioak-
tywnych produktéw oraz wytwarzania energii w. sto-
sach. Ostatnie zagadnienie obejmuje szereg proble-
méw metalurgicznych: uzyskanie materiatéw odpor-
nych na korozje powierzchniowg oraz wewnetrzng
(pod wplywem promieniowania), materialéw nie po-

chlaniajacych neutronéw itp. Laboratorium dla badan

energii atomowej zatrudnia 17 % metalurgéw. Ko-
nieczne jest odpowiednie szkolenie nowych pracowni-
“kéw. R. W.

3—27* 662.6‘12 K 1I—5. 51
Gjenkin B. I.: Problem doboru temperaturowych wa-
runkéw w cieplofikacyjnych systemach, K woprosu

o tiempieraturnom riezimie sistiemu, tjeplofikacji.“

Prom. Energ, Nr 11, 1949, s. 5, 3 str, 1 wykr.
— Poruszono zagadnienie wpIyWu obniiania sie tem-
peratury powietrza na zmiane temperatury w sieciach
cieplofikacyjnych budynkéw. Najbardziej racjonalny
sposdb regulacji cieplnych warunkéw ogrzewania po-

winien byé dokonywany w oparcm o temperature po-

wietrza. F. B. ,

3 — 28* 662.74 K 1-—5. 51
Dubois I., Milaszewicz O.,, Kahane S.: Z badah nad
poprawg Lkoksu na koksowni im. Thoreza. Prz.
Gérn, t. 6, Nr 6, czerw. 1950, s. 339, 8 str., 8 fot,
4 wykr., 7 tab,, 9 poz. bibl. — Wyniki proéb cdchudza-
nia mieszanki koksowej wegli typu gazowo-spiekanych
przy uzyciu 7% dodatku mialu koksowego, przeprowa-
dzanych na jedaej z koksowni dolno-§laskich. Zasto-
sowano mial koksowy o uziarnieniu ponizej 2 mm.
W rezultacie przeprowadzonych proéb komorowych
okre§lono optymalny udzial procentowy mialu kokso-
wege, temperature i czas koksowania. Dodatek miatu
spowodowal wzrost wychodu grubych sortymentéw
i zwiekszenie wytrzymaloéci koksu przy-niezmienionej
$cieralnogei. Krétka kalkulacja tego procesu przewi-
duje znaczne korzysci materialne, F. B.-

3—29 | 662.99 K 1—5. 51

Lipietz M. G.: Wykorzystanie ciepla odletowego z pie--

ca do obrobki cieplnej. ,,Récupération de Calories Per-
dues dans un Four de Traitment Thermique.“ Fon-
derie, t, Nr 54, czerw. 1950, s. 2075, 6 str., 3 fot,,

1 rys. — Spaliny o temp. okoto 600 C, zostaly skiero-

wane do kotla 18 atm. Wytwarzana w nim psra nape-
dza maszyne parows, polgczong z pradnica. Para wy-
lotowa o ci$nieniu 0,2 atm stuzy do podgrzewania wo-
dy dla centralnego ogrzewania. W. R.

- 50

>4 — 20*
‘Van Hamersveld: Ekonomia w projektowaniu,

‘pradu stalego za pomoca dlawikéw nasycenia.

3— 30* 662.74 K 1—5. 51
Pampuch R.: Suche gaszenie koksu, (Tlumaézenie z:.
News and Information Bulletin, Nr 4, 1950, s. 97).
Prz. Gérn, t. 6, Nr 6, czerw. 1950, s. 362, 3 str,
4 rys., 3 tab, — Opis oraz omodwienie zalet i wad
trzech najbardziej znanych systeméw suchego gasze-
nia koksu: systemu bunkrowego Sulzera, komorowego
Sulzera. i korowego Collinsa. Z punktu widzenia pro-
cesOw cieplnych najkorzystniejszg jest metoda bunkro-
wa Sulzera z uwagi na cigglo§é procesu i mozliwo$é
ulrzymywania statej temperatury w gornej oraz dolnej
czeSei zbiornika gaszonego koksu. Praca i obsluga in-
stalacji do suchego gaszenia koksu. Poréwnanie eko--
nemii suchego i wodnego gaszenia. F. B.

4. URZADZENIA ZAKEADOW
PRZEMYSLOWYCH

4 —19* 621.771:650.11 (47) K 1—5. 51
Boloban N. A.: Pelna mechanizacja robot za- i wyla-
dowczych przy budowie walcowni. , Kompleksnaja
miechanizacja pogruzoczno-razgruzocznych rabot na:
stroitielstwie prokatnogo ciecha.* ™Miech. -Trud.
Tiaz Rab, t. 4, Nr 6, czerw. 1950, s. 17; 2,7 str.,
8 rys. — Przy budowie walcowni Czelabinskich Za-
ktadéw Metalurgicznych dla umozliwienia szybkiego.
wykonania robét murarskich, wymagajacych uloze-
m‘a\ 14,5 milj. cegiel, przeprowadzono zupelng mecha-
nizacje transportu. Organizacja pracy na skladowisku
cegly i charakterystyka mechamcznego sprzetu uzy-
tego do tego zadania. M. M.

658.51:657.47 K 1—5. 51
nDe"
sign Economics.“ Mach. Des., t. 22, Nr 7, lip. 1950,
s. 128; 6 str., 1 fot.,, 9 rys., 9 wykr., 3 tab. — Zasady
ekonomicznego projektowania, stosowane w wypadku
gdy projektantowi nasuwa sie kilka rozwigzan tech-
nicznych projektu. Wykresy i tablice stanowig pod-
klad liczbowy do tego rodzaju rozwazan ekonomicz-
nych i poréwnan kosztow materiatu, wykonania mon-
tazu. Ekonomiczne projektowanie jest czynnikiem po-—
stepu i dalszego rozwoju techniki M. O.

621.316. K 1—5, 51
Regulacja w szerokim zakresie napiecia
,Giu-
bokoje riegulirowanije napriazenija postojannogo to-
ka_ drossieljami nasyszczenija.“ Elektriczestwo,
Nr 5, maj 1950, s. 44; 3 str, 5 wykr. — Podanc dwa
schematy szeroko-zakrojonej regulacji pradu statego
oparte na podmagnesowaniu dlawika pradem sta- -
tym, Zaleta tej metody polega na wykluczaniu strat,
ktére. powstaja przy regulacji.opornica. G. K.

4 — 22% 621.771 K 1—5. 51
Hoben I. I, Mulvey J. F.:Nowa ciagla walcownia mo-
sigdzu. ,,New Continuous Brass Mill of Scovill Manu-
facturing Co.“ J. Inst. Metals, t. 77, Nr 5, lip. 1950,
s. 357; 31 str., 4 tab., 10 fot., 1 tab. — Dokladny opis
nowo zainstalowanej amerykanskiej walcowni mosig-
dzu. Mosigdz topi sie w piecach indukecyjnych Ajax-
Scomet i odlewa w bloki 1000 kg metoda ciggla Jung-
hans-Rossi. Plyty odlane o grubosci 75 mm walcuje
sie wsfepnie na zimno na duo-walcarce i wykancza

4—21%
Ratgaut I.:

-na kwarto-walcarkach z Zzarzeniami miedzyoperacyj-

nymi. Zarzenia przeprowadza sig¢ w czterech piecach:
przelotowych opalanych propanem, zaopatrzenych
w komory natryskowe. Trawienie, réwniez natrysko-
we w roztworze kwasnym dwuchromianu, przepro-
wadza sie w dwoch maszynach 2z szybkoscig
200 m/min. E. Z.
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5. MATERIALY OGNIOTRWALE 6. WIELKOPIECOWNICTWO
5 — 23* 666.763.4:538.6 K 1—5. 51

Budnikow P. P., Mieziedlow O.. P., Pietrosjan, Szon-
Szachbudagjan S. E.: Wplyw pola magnetycznego na
reakcje w fazie stalej w ukladzie CaO — Si0.. ,, Wli-
janije magnitnogo pola na twierdofazowuju rieakciju
w sistiemie oki$§ kalcija kriemnieziem.”* DAN SSSR,
t 70, Nr 2, stycz. 1950, s. 285; 1,5 str., 1 wykr., 6 poz.
bibl.” — Badania przeprowadzono przy temp. do
10600 C i stwierdzono, ze w miare podwyzszania tem-
peratury zwigksza sie wplyw. pola magnretycznego
(ok. 10.000 gauss6w) na reakcje miedzy CaO — SiOz
w fazie stalej. W. Sz.

5 — 24* 660.41 (02) K 1—5. 51
Kadmow K. N.: Wzbegacanie glin jako jedno z waz-
niejszych zadan przemyslu materialow ogniotrwalych.
,»Obogaszczenije ognieupornowo  syrja-wazniejszaja
zadacza ognieupornoj promyszlennosti.“ Ognieupo-
ry, t. 15, Nr 9, wrzes. 1950, s. 412; 3 str., 2 tab., 7 poz.
bibl, — W celu polepszenia jakos$ci glin ogniotrwa-
tych, a gtéwnie dla wydzielania pirytu, sferosyderytu,
kwarcu itp. podano kilka schematéw wzbogacania
mokrego. Metody te polegaja na statycznym plawie-
niu. Przeprowadzone proby wykazaly, Ze zawartoss
Al,O3 w produkcie wzbogaconym wzrosta z 26,44 %
-do 36,639, a FeeO3 zmalala z 4,55% do 0,96 %. Tym
samym ogniotrwalo§¢ zwykla wzrosta z 1630C do
1730 C, nawet do 1750 C. W. Sz.

5 — 25* 666.763:621 K 1—5. 5!
“Thring M. W.: Wiadomos$ci z dziedziny budowy pie-
€0w (cz. VI serii). ,,Science of Furnace Construction.
Iron Coal Trades Rev, t. 160, Nr 4273, luty
1950, s. 251; 6,5 str., 2 wykr., 29 poz. bibl. — Wymg-
gania, stawiane materialom ogniotrwalym na obmu-
rze piecow przemyslowych oraz podstawowe badania
laboratoryjne, ktére stuzg do ich oceny: oznaczenia
ogniotrwatosci zwyklej, zmian objetosci w warun-
kach ruchowych, sktonno$ei do pekania pod wplywem
zmian temperatury, przewodnictwa cieplnego, ognio-
trwaloSci pod obcigzeniem i odporno$ci chemicznej
(na dzialanie réznego rodzaju zuzli i gazéw). Zasad-
picze fazy produkcji materialéw ogniotrwalych oraz
przeglad gléwnych ich typéw: wyrobdéw szamotowych,
wyrobow o wysokiej zawartoSci tlenku glinu, krze-
mionkowych, magnezytowych, dolomitowych, chromo-
magnezytowych, forsterytowych, cyrkonowych, kar-
borundowych i weglowych; surowce do produkeji
tych tworzyw, ich podstawowe wlasnosci i zastoso-
wanie, F. N.

5 — 26* - 666.763:621 K 1—5.51
Barta R.: Zastosowanie ceramiki w technice. ,Kera-
‘mika jako technickd hmota.* Chem. Obzor, t. 25
Nr 10, pazdz. 1950, s. 145; 7,5 str., 5 rys., 1 tab,
dok. — Zastosowanie w technice spiekanego, wzgle-
dnie topionego korundu oraz spoiw hydraulicznych.
Przeglad wymagan i wtasnoSci ceramicznych mate-
rialéw izolacyjnych ‘dla elektrotechniki. Przeglad
wlasnos$ci fizycznych réznych materiatéw ceramicz-
nych, zastosowanie w technice. A. O.

5 —27* i 666.041 K 1—5. 51
Piepnikéw W., A.: Automatyzacja zaladowywania
gniotownikow. ,Automatizacija zagruzki pomolnych
biegunow.“ Ognieupory, t. 15 Nr 1J, list. 1950,
s. 527; 2 str.,, 3 tab. — Schematyczne rysunki wyka-
zujace jak nalezy zautomatyzowaé zaladowywanie
wsadu do gniotownikéw, aby podwyzszyé wydajnose,
obnizyé zuzycie sit'i bandazy, i zmmniejszy¢ iloéci ob-
stugujacego personelu. Sposéb ten - powinien znalezé
zastosowanie - we: wszystkich ,zakladach wyrobéw
ogniotrwatych. W. Sz. )

6 — 24% 669.054.82 (02) K 1—5. 51

Lagunow G.%.: Wlasnosei i technologia zuzlowych
materialow budowlanych. ,Swojstwa i tiechnologija
szlakowych stroitielnych matieriatlow”. Gosud. I1zd.
Lit. Postr, Mat, 1949, 152 str., 54 rys., 38
tab., 47 poz. bibl. — Procesy zachodzace podczas pow-
stawania Zuzli w roéinych urzadzeniach hutniczych,
ze szczegdlnym uwzglednieniem zuzli wielkopieco-
wych., Te ostatnie stuzg gléwnie do produkcji two-
rzyw budowlanych. Metody granulacji zuzli wielko-
piecowych zostaly opisane ogélnikowo. Natomiast me-
tody otrzymywania waty Zzuzlowej i mineralnej, wWy-
rob6éw z niej odlewanych, tworzyw Zuzlowych, cemen-
tow zuzlowych jak i tez ich wlasnosci i zastosowania
zostaly potraktowane szerzej. Ksigzka przeznaczona
gtownie dla pracownikéw inzynieryjno-technicznych
zakladéw, ktére produkujg z zuzli materiaty budo-
wlane.

6 — 25* 669.162.23 K 1—5. 51

Vacek A.: Wprowadzenie systemu dwoéch nagrzewnic
dmuchu w Donawitz bez stosowania ksztaltek spe-
cjalnych. ,Einfuhrung des Zweiwinderhitzer-Betriebs
in Donawitz unter Vermeidung von Sondersteinen.
Stahl u. Eisen, t. 70, Nr 22, listop. 1950, s. 1014;
1,5 str.; 1 rys., 1 tab. — Dane dotyczace charaktery-
styki w Donawitz. Zaklady wielkopiecowe posiadaty
3 do 4 nagrzewnic, opalane gazem niezupelnie oczy-
szczonym, a ich wspélczynnik wydajno$ci byl bardzo -
niski. Po przebudowie wprowadzono system dwuna-
grzewnicowy, przy czym zastosowano kratownice dwu-
strefowg z prostych ksztaltek. Zastosowano gaz czy-
szczony, pneumatyczng regulacje zawordéw, sztuczny
podmuch i automatyczng regulacje spalania. Naj- .
wazniejsze dane, dotyczace nowych nagrzewnic. Trzy-
miesieczna obserwacja wykazala zalety nagrzewnic
tak, ze postanowiono wyposazyé w analogiczne urza-

"dzenia réwniez pozostate wielkie piece. A.O.

51

6 — 26% 669.162.12 K 1—5. 51

Nowak E.: Prowadzenie i budowa wielkiego pieca
przy przetapianin surowych rud mialkich, ,Betriebs-
fiihrung und Bau des Hochofens bei der Verhiitung
von rohen Feinerzen“. Stahl u. Eisen, t. 70, Nr 9,
wrzes. 1950, s. 829; 7,5 str, 2 fot, 4 rys;, 3 wykr,
2 tab., 6 poz. bibl. — Celem pokonania trudnosci,
wysteépujgcych przy przetapianiu rud mialkich, prze-
prowadzono badania, ktérych zadaniem bylo wyjas-
nienie proceséw, zachodzacych w szybie wielkiego
pieca. Z analizy gazéw gardzielowych wyniklo, ze .
redukcja poS$rednia zachodzi przewaznie -w goérnej::
czeéci szybu. Stwierdzenie to ma powazne znaczenie -
dla prowadzenia biegu pieca. Azeby redukcja po-
$rednia byta mozliwie' wysoka, piec powinien by¢ za- -
wsze pelny. Korzystne sg rowniez mniejsze ilosci
i temperatury dmuchu, oraz ciezkie naboje. Koks nie
powinien"byé zbyt trudno palny. Bieg pieca jest wte-
dy ‘réwnomierny i bez zaburzen a rozchéd koksu
mhiejszy. Wydajno$é pieca maleje nieznacznie. W wy-
niku badan wybudowano piec o niskich spadkach,
najodpowiedniejszych dla przetapiania rud miatkich.

Srednica garu jest rowna $rednicy gardzieli a kat szy-

bu wiekszy niz dotychczas stosowany. Zastosowano
rowniez szyb cienko$cienny, przez co powigkszono
objetosé, a wiec i wydajnos§té pieca oraz zmniejszono
szkodliwe dzialanie cynku na obmurze pieca. Autor
zepewnia, ze przy zachowaniu podanych warunkéw
mozna przetapiaé w wielkim piecu mialkie rudy nie-
zwykle ekonomiczne. A. O.
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6. Wielkopiecownictwo 7—31 669.14.018.8:669:054.8 K 1—5. 51
6—27%, 669.187:658.51 (481) K 1—5. 51 Przetapianie zlomu ze stali nierdzewnej technika

Muller, Brostrup M.: Norwegia planuje produkeje su-
réwki w piecach elektrycznych. ,Norway Plans Elec-
‘tric Smelting of Pig Iron. Canad. Met, t. 13,
Nr 9, wrzes. 1950, s. 12; 5 str., 2.rys. — Buduje sie obec~
nie zakkady w Mo i Rana o wydajnoéci poczatkowej
170 tys. ton stali walcowanej rocznie. Zamierza sig
produkowaé surowke w 4 piecach elekiryczny rch typu
Tysland-Hole. Ruda dostarczana z 3 pobliskich 2034
ma rézng kawalkowosé. Gatunek pylowy ma by¢
uzytkowany w formie brykietéw, za$§ rudy drobne ja-
ko spieki samotopliwe. Dla wzbogacenia wsadu
w Mn, zuzel bessemerowski bedzie wracal do pie~
cow elektrycznych. Koks ma by¢ suszony do wilgot-

noéci 5% oraz rozsxewany na rozne klasy ziarnowe.
Ww. Sz

6 — 28* 669.162.26 K 1—5. 51
Sells G. D., Saxer H. P.: Wydmuchiwanie wielkich
piecow z weglowym garem. ,Blowing Out Carbon-
Hearth Furnaces.“ J. Metals, t. 188, Nr 4, kw. 1950,
s. 646; 2 str, 1 tab. — Opisy dwoch przypadkéw wy-
‘dmuchlwama wielkiego pieca przy uzyciu drobnego

T—32

koksu. Ze wzgledu na niszezace dzialanie wody na-

ksztaltki weglowe w garze, stosowano natrysk chlo-
dzacy w gardzieli jedynie do chwili pojawienia sig
wody w otworach dyszowych i zuzléwce. Opis wy-
gladu garu weglowego po przebytej kampanii., W. Sz.

7. STALOWNICTWO

7-—28 669.046.584 K 1—5. 51
Gield P. W., Chodolow A. J., Bujnow N. N.: Tlenek
krzemu przy wytapianiu stali kwasnej. ,,Oki§ kriem-
nija pri wyptawkie kistoj stali* DAN SSSR, Nr 4,
luty 1950, s. 679; 4 str., 1 fot., 3 mikrogr., 6 poz .bibl
— Na podstawie dokladnych badan kwasnego pro-
cesu w piecu elektrycznym, w szezegélnodci za§ skia-
du chemicznego dymow wydzielajacych sie z pieca
- w okresie rafinacji stali, stwierdzono, Ze odtlenianie

krzemu 2z krzemionki postgpuje stopniowo SiOp —-
Si0O—Si. K. R, - .
- 7—29 - 662.612:546.21 K 1-—5. 51
‘Reyer E. H.: Tlen do wypalania wegla i-podwyzszenia
temperatury. ,,Oxygen for Carbon Reduction and
Temperature *Pickup.“ J. Metals, t 183,  Ur 8,

.sierp. 1950, s. 982; 1,8 str., 2 wykr. — Omoéwienie wy-
nik6w stosowania tlenu do $wiezenia na trzech 170
tonowych piecach martenowskich, produkujacych ga-
tunki nieuspokojonej stali o zawartosci 0,04 do 0,25%
wegla i pétuspokojonej i uspokojonej o zawartosci od
0,08 do 090% wegla. Wydajnoé¢ piecow wzrosta
z 12,09 do 14,5 ton na godzine czyli o 16,5%, podczas
¢gdy zuzycie paliwa zmalalo o 13,2%. J. N.

7—30 669.183.4:669.046.584 K 1—5.51
Bucko E.: Zuzel i wypalanie domieszek w zasadowym
procesie martenowskim. Cze$é II— Fosfor., Prace
Bad GIMO, t. 2, Nr 4, grudz. 1950, s. 309; 17,7 str,
25 rys., 5 tab. 7 poz. bibl. «— Teoretyczne podstawy
przebiegu wypalania fosforu i jego state réwnowagi,
-okliczone z danych ruchowych. Wyznaczeme zalez-
ncéci stalej ks =
P-05) (P20x)
[P]. (FeO)s ]

orcz zawartosci fosforu w kagpieli metalowej.od za-
sadowosei zuzla, Wplyw calkowitej zawartosci zelaza
w zuzlu na przebieg wypalania fosforu. Analiza wa-
runkéw zwrotnej redukeji -fosforu w okresie wykan-
czenia i spustu stali do kadzi, E. B.

, stosunku

tlenows. ,,Oxygen Technique Salvages Stainless Steel
Scrap. Steel, t. 127, Nr 9, sierp. 1950, s. 87; 1,8 str,,
3 fot. — Doswiadczenia z dziedziny wytapiania stali
nierdzewnej ze wsadu, zawierajgcego 100% zlomu
przy pomocy Swiezenia tlenem. Wegiel wypaleno az do
0,6 %, przy pomocy dwu kolejnych wdmuchiwan. Po-
dobng technike stosowano przy produkeji niskoweglo-
wych stali stopowych o niskiej zawartosci Cr. J. N.

669.183.2/22.:533.7 K 1—5. 51
Flagg H. V.: Przeplyw i szybkos§¢ powietrza i spalin
w piecach martenowskich. ,,Flow and Velocities of
Air and Waste Gases in Open Hearth Furnaces.”
J. Metals, t. 188, Nr 8, sierp. 1930, s. 976; 4 str,
3 rys. — Caly system przeplywowy pieca martenow-
skiego podzielono na szereg odcinkéw, w ktoérych roz-
patrywano powierzchnie przeptywu spalin i powie-
trza i na tej podstawie omoéwiono szybkosé przepty-
wu, ciénienie i ciggi oraz infiltracje do pieca ,,dzikie-
go“ powietrza, J. N. :

7T—33° 669.183.48 K 1—5. 51
Bucko -E.: Zuzel i wypalanie domieszek w zasadowym
procesie martenowskim. Analiza procesu metalurgicz-
nego, zachodzacego w piecu martenowskim, na pod-
stawie metod statystyeznych. CzeSé I — Zuzel. Pr a-
ce Bad. GIMO, t. 2, Nr 2, czerw. 1950, s. 137;
31,5 str., 28 rys.,, 7 tab., 13 poz. bibl. — Kro6tki wy-
klad zastosowanej techniki rachunku statystycznego.
Zasadowos$¢ zuzla martenowskiego. Wyznaczenie za-
leznosci zawartosci poszczegdlnych skladnikdéw i ilosck

zuzla od ‘jego zasadowo$ci. Zestawienie wynikow
i wnioski. E. B.

T—34* 669.046.546.2 K 1—5. 51
Gimenez Y., Sanmartin A.: Szybkie odsiarczanie.

,»Rapid Desulphurization“. Iron Steel, t. 23, Nr 9
sierp. 1950, s. 352; 2,3 str.,, 4 poz. bibl. — Wplyw
zuzla w procesie wytwarzania stali martenowskiej
oraz mozliwo$ci procesu Perrina. Opis prob, przepro-
wadzonych nad szybkim odsiarczaniem stali przez
kontakt z plynnym zuzlem, wlanym uprzednio do
kadzi odlewniczej. Zuzel przygotowywano w 6 t pie-
cu elektryeznym, natomiast -stal wytapiano w 25 t
piecu martenowskim typu Maerza. Wyniki wykazaty,
ze po zmieszaniu stali z plynnym zuZlem zawartosé
wegla obnizyta sie o 1,40%, fosforu o 0,48%, siarki
o 42,71%, krzemu o 10,31%, a manganu  wzrosta
o0 7,15% w stosunku do poprzedniej ilosci. J.N.

7 — 35* 669.7878:621.365.2 K 1—35. 51
Delbej M.: Stosowanie tlenu w lukowym piecu. elek-
tryeznym, ,,.L‘emploi de loxygéne .au four a larc®.
Cirec. Inf, Techn, t. 6, Nr 11-12, list.-grudz. 1949,
s. 513; 8 str,, 3 rys., 4 tab. — Opis prob stosowania.
tlenu w piecu, elektrycznym lukowym zasadowym
o pojemnosci 10/12 t. Préby przeprowadzono w dwoéch

-alternatywach: przy przetapianiu stali weglowe]j, oraz.

przy przetapianiu stali o wysokiej zawartosci chro-.
mu. Omoéwienie przebiegu wypalania sig wegla
w obu wypadkach oraz szczegélne trudnosci’ przy al-
ternatywie drugiej. K. R.

7— 36% 536.52:669.184.2 K 1—5. 51
‘Tavard M.: Stosowanie pirometru immersyjnego
w stalowni tomasowskiej. ;L‘emploi du pyromeétre.
3 limmersion en aciérie Thomas®. Cirec. Inf.

52

Techn., t. 6, Nr 11-12, list.-grudz. 1949, s. 506; 7 str.,
3 wykr. — Znaczenie pomiaru femperatury stali
w procesie tomasowskim oraz ustalenie najwladci-
wszych momentéw pomiaru. Roézne sposoby pomia-
ru temperatury stali, mozliwosci pomiaru tempera.
tury pirometrem immersyjnym oraz rezultaty tyck.
pomiaréw, K.R.
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8. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

8—19 (1) 669.721.3 (038.8) K 1—5.51
~Jakoby Laszlo: Metalurgia magnezu. , A termikus
‘Mg-kohaszat foleg a szabadalmak tiikreben.” Bany-
aszati Kohacz Lapok, t. 83, Nr 8, sierp. 1950,
s. 193; 6,5 str.,, 1 tab., 3 poz. hibl. — Na podstawie
literatury patentowej omoéwiono fermiczne sposoby
produkcji magnezu na drodze redukecji weglem, kar-
bidem,  Zelazokrzemem i aluminium. M.- O.

8 —20 (n) 621.357:546.815 K 1—5. 51
Abramow G. A., Zierniakow W. S.. Wplyw Kkatodo-
" wej i anodowej gestosei pradu na wydajnosé pradows
" przy elektrolizie stopionego chlorku eolowiu. ,Wlija-
nije katodnoj i anodnoj ptotnostiej toka na wychod
potoku pri elektrolizie rasptawlennogo chloristogo
swinca.” Zur. Prikl Chim. t 23, Nr 10, pazdz.
1850, s, 1056; 10,3 str., 3 rys., 13 wykr, 7 tab., 3 poz
bibl. — Zbadano oddzielnie wplyw anodowej i kato-
dowej gesto$ci pradu na wydajnoéé amperowg w pro-
‘cesie elektrolizy chlorku olowiu w tyglowym elektro-
lizerze. Stwierdzono wplyw zaréwno anodowej jak
i katodowej gestosci, co przeczy teorii Alabyszewa;
rowniez szybko§¢ rozpuszczania otowiu na katodzie
zalezy od powierzchni katody i anody, oraz natezenia

pradu. Opisano uzywang aparature i sposéb przygo-

towaniu elektrolitu. M. P.

8—21 () - 669.71:661.862. K 1—5. 51
Heyd F.: Przyczynek do poznania chemicznych wias-
noSci glinu i niekiérych jego zwiazkéw, majacych
znaczenie w technice. ,Prispevek k poznani chemic-
keho chovani hliniku a nekterych jeho technicky vyz-

namnych sloucenin“ Chem. Obzor, t. 25, Nr 10

pazdz, 1§50, s. 150; 6,5 str. — Roznice w zachowaniu
sie roznych odmian tlenku glinu (korund i AlsQg) ich
powstanie i budowa, wlasnoéci roztopionego kryolitu,
nasyconego tlenkiem glinu oraz stechiometryczna bu-
dowa wykresu réwnowagi faz tej cieczy. Wyjasriono
odpornos¢é aluminium na wplywy atmosferyczne,
przebieg pasywacji oraz proces anodowania. A. O. -

8—22 (n) 669.2 (47) K1—-5. 51
“odicka L.: Metalurgia metali kolorowyeh w ZSER.
»Metalurgie barevnych kovu v Sovetském Svazu.“
Hutn. Listy, t. 5, Nr 7, lip 1950, s. 294; 3 str. —
Streszczenie artykulu A.A. Bajkowa, D. M. Czizikowa
i A.A. Boczwara pt.: , Tiechnika sowietskoj cwietnoj
mietalturgii, Sowietskaja tiechnika za dwacat‘piat’
 let®, - Izdatielstwo Akademii Nauk SSSR, Moskwa-
Leningrad 1945, str. 134/149. Podano ogdélne wiado-
-mosci dotyczice produkeji aluminium, niklu, miedzi,
cynku, -olowiu, magnezu oraz stopéw metali koloro-

“wych. A. O.
: 9. ODLEWNICTWO

9 —27 621.744 K 1—5 51
Radzwicki K.: Wplyw konstrukceji i wymiarow wlew-
‘nic na ich zuzycie. Prace Bad. GIMO, t. 2, Nr 4,
grudz. 1950, s. 285; 23,5 str., 23 rys., 12 tab. 19 poz. bibl
— Omowienie wptywu ksztaltu i wymiaréw wlewnic
na ich zuzycie oraz na jako§é wlewkéw stalowych.
Analiza typow wlewnic oraz ich zuzycia w stelowniach
starego hutnictwa. Wskazania co do normalizacji i re-
konstrukeji. K. R. i :

9 —28 (0)* 621.746.7 K 1—5 51
_Smalley O.: Wplyw prakiyki odlewniczej na konstruk-
cje odlewéw. ,,How Design is Affected by Foundry
Practice.* Prod. Eng., t. 21, Nr 2, luty 1950, s. 117,
5 str., 85 rys,, 1 mikrogr. — Przyklady blednych i po-
prawnych. rozwiazan konstrukeyjnych odlew6éw. Wska-
z6wki dla poprawnego Kkonstruowania czesci odlew-
nych ujeto w 10 regul, obejmuiacych najwainiejsze za-
sady unikania btedow. J. N.

9—29 (o)* 621.749/.744 K 1—5.51
Marton L. C. i H. K.: Podstawowe zasady konstrukeji
mairye — rdzenie i urzadzenia rdzeniowe, ,Basic Frin-
ciples of Die Design-Cores and Core Mechanisms.*
Machinery, t. 77, Nr 1970, lip. 1950, s. 113; 8 str.,
12 rys. — Rozwigzania konstrukcyjne matrye do odle-
wéw pod ciSnieniem, przy ktérych stosowsno rdzenie.
Korzy$ci, plynyce ze stosowania rdzeni, w poréwnaniu
z wykonywaniem matryc z jednego bloku, sposoby
umieszczania rdzeni statych,” wkladek, zapokieganie
obracaniu sie rdzeni oraz odwietrzanie rdzeni. J. N.

9—30 (2)* 621.745 K 1—5..51
Hert E. C.: Zastosowanie formy do- préby plynnesei.
»Application of a Fluidity Test Mold.“ Foundry,
t. 78, Nr 10, pazdz. 1950, s. 100; 3,6 str., 5 fot., 1 rys.,
1 wykr. — Zastosowanie zmienionej nieco formy do
spiralnej préby plynnosci na odlewni staliwa. Proby
plynnosci wykonuje sie stale, przy czym odlewnia kie-
ruje sie przy odlewaniu wykresami zalezno$ci wyma-
ganej ptynnosci od grubo$ei Scianki odlewu, ktére spo-
rzadza sie¢ dia roznych typéw staliwa. J. N.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10— 31 (2)* 621.771.2 K 1—5, 51
Golubiew T. M.: Rozlozenie odksztalcen plastycznych
przy walcowaniu wlewka na . blumingu. , Rosprastra-
nienije fronta plasticzeskoj dieformacji w slitkach pri
prokatkie na blumingie“ Izw. A. N. SSSR, t.—, Nr
3, marz. 1950, s. 401; 6 str, 2 rys, 1 wykr.,, 1 tab.,
4 poz. bibl. — Przy stosowaniu matych gniotéw w war-
stwach glebiej polozonych zechodza jedynie odksztal-
cenia sprezyste, jak rowniez odksztalcenia na skutek
rqzciqgania. Glebokos¢ warstwy odksztalcorej plasty-
cznie zaleZy w gltéwnej mierze od wielko$ci  gniotu,

.szybkoéci walcowania i $rednicy walcéw, jak réwniez

jest ona proporcjonalna- do wielkodei wspéiczynnika
tarcia. Wyprowadzono matematycznie wzér na zalez-
nos¢ pomiedzy gilebokoscia warstwy odksztalconej pla-
stycznie w zaleznosci od $rednicy walcéw, uwzglednia-
jac przy tym szybko$¢ obwodowa walcdéw, wielkosé
kata chwytu oraz ilos¢ obrotéw. Stosujac odpowiedni
kat chwytu ma sie moznoéé dobrania cptymalnej éred-
nicy waleéw, co posiada rnaczny wplyw na ekonomie
procesu walcowania., R. W.

10 —32 (2)* 669.14.018-434:620.171.3 K 1—5. 51
Aksienow G. I, Sobolewski I. A.: Podwyiszenie trwa-
toSci waleow stopowych. ,Powyszenije stojkosti legi-
rowannych walkow®. Stal, t. 6, Nr 7-8. lip. sierp.
1946, s, 493, 2 str.,, 1 rys., 2 tab., 2 poz. bil. — Jedna
z Przyczyn szykiego zuZywania sie stopowych walcow
stalowych do zimnego walcowania jest obecnoéé
w warstwie zahartowanej austenitu resztkowego, kt6-
ry powoduje tworzenie sie peknie¢ i wykruszanie sie.
Dodatkowe odpuszczanie przy 300 C rozklada austenit
i podnosi trwato$¢ walcow. K.R. v
10—33 )* 669.721:621.771 K 1—5. 51
Wilkinson R. G., Fox F. A.: Przerébka plastyczna mag-
nezu i jego stopow. ,,The Hot Working of Magnesium
and its Alloys“. J. Inst. Metals, t. 76, Nr 1, 1950,
s. 473; 32 str., 23 rys., 3 wykr., 6 fot,, 10 mikfot., 6 tab.,
24 poz. bibl—Obecny stan przemystu przerdbki pla-
stycznej magnezu i jego stopéw w W. Brytanii, oraz
szereg wiadomosci zaréwno teoretycznych jak i prak-
tycznych o pojedyhiczym krysztale magnezu, o pow-
staniu budowy kierunkowej, o budowie i stopach
magnezu oraz wplywie zanieczyszezen. Oméwiono ma-
terial wyjscicwy do przer6bki plastycznej w formie
platyn oraz wlewkéw walcowanych, prasowanych i ku-
tych, walcowanie blach i pretéw, prasowanie oraz
kucie, M. O.
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10. Przerdbka plastyczna
10— 34 (0)* 621.941:621.72 K 1—5.51
Udoskonalenia tokarek do toczenia walcow sterowa-
nych tempietami. ,Develop Template-Controlled La-
thes for Contour Turning of Rolls“. Iron Steel
Eng, t 27, Nr 7, lip. 1950, s. 169; 1 str, 1 fot. —
Zbudowano dwa nowe typy automatycznych tokarek
do toczenia walcéw bruzdowych o najwiekszych $red-
nicach 360 i 480 mm. Przez zastosowanie prowadze-
nia. wg szablonéw i nozy z twardych spiekow uzy-
skano w niektérych przypadkach 90% oszczgdnosci.

. R. W.
10— 35 (o)* 531.4:620.173:669.4 K 1—5. 51
Sokotow L.D. Czetyszew N.J.: Badanie wspoleczyn-
nika tarcia przy gniocie plastycznym. ,Issledowanije
faktora trienija pri ptasticzeskom szatii“. Zaw. Lab,
t. 16, Nr 6, czerw. 1950, s. 757; 1 str,, 1 rys.,, 2 wykr.,
5 poz. bibl. — Na podstawie przeprowadzonych ba-
dan $ciskania olowiu przedyskutowano i poréwnano
wzory Unksowa i Siebela. W zakresie matych warto-
sci stosunku d:h lepsze wyniki daje formutka Unkso-
wa, za§ dla wiekszych wzér Siebela. R.W.
-10 — 36 (0)* 621.944.1 K 1—5.51
Pawlow I.M. Ganin N.P. Rudbach I.W., Kapustina
M.I.: Elektrostykowa metoda okre§lania szybkosci
walcowanege metalu. , Elektrokontaktnyj mietod oprie-
dielenija skorosti prokatywajemogo mietatta®. Zaw.
Z.ab., t. 16, Nr 9, sierp. 1950, s. 1074; 2 str,, 3 rys. —
Dotychezasowe metody badaf szybkoSci walcowania
nie dawaty dokladnych wynikéw odnoénie wartosci
wyprzedzania i op6zniania. Metoda elektrostykowa
daje prawdziwe wyniki ze wzgledu na uniezaleZnienie
sie od temperatury metalu i walcéw. Dokladny sche-

mat i opis dziatania aparatu pracujacego tg metoda.
R. W.
16 — 37 (2)* 650.11:621.771.3 K 1—-5. 51

Verner S.: Oszezedno$ci na materiale walcowanym.
»Setreni valenym materidlem®, Hutn., Listy, t. 5
Nr 6, czerw 1950, s. 226; 6 1/3 str., 6 rys.,, 2 wykr,
4 tab. — Przeanalizowano koszty produkcji oraz wska-
zano drogi do obnizenia zuzycia walcowanego mate-
rialu i osiagniecia powaznych oszczednosci szczegdlnie
w ciezkim przemy$le maszynowym. W zakresie obni-
zenia zuzycia materialu profilowego mozna osiagnaé
oszczednoSci przez zmiang przepisow przy budowie
maszyn i konstrukeji, przez zastosowanie materiatu
o wyzszej wytrzymalodei, obnizenie kosztéw produk-
cji, odpowiednie rozwigzania konstrukcyjne. Oszczed-
nosci na materiale pretowym mozna uzyskaé przez
odpowiedni dobor ksztattu poszczegélnych czesci, lep-
sze wykorzystanie wiasno$ei mechanicznych materiatu,
prawidiowe rozwigzania konstrukcy]ne oraz zmniej-
szenie odpadu. Przyklady oszczednosci, mozhwych do
~ osiggniecia. A.O..

10— 38 (1)* ’ 621.97 K 1—-5. 51

Welty G.D.: Projektowanie odkuwek z lekkich sto-
péw. ,,.Designing Light Alloy Forgings®“. Machine-
ry, t. 77, Nr 1978; wrzes. 1950, s. 347; 4 str., 10 rys.,
2 tab. — Sposéb dobierania wymiaréw matrycy ze
wzgledu na utrzymanie tolerancji wymiarowych dla
stopow aluminiowych i magnezowych. Przedyskuto-
wano zasady projektowania odno$nie ulozenia linii
podzialowej, promieni zaokraglen, ostrych przekrojow
i gruboseci profilow. Przyczyny powstawama wad po-
wierzchniowych. R. W.
10 — 39 (2)* 621.97.07 ) K 1—5 51
Ksztaltowanie. ,,Shaping and Forming“. Mat. Meth,
t. 31, Nr 1, stycz. 1950, s. 80; 1 str. — Stlaczanie stali
na zimno daje wysokie wlasnosci wytrzymatoSciowe,
polaczenie kucia z odkuwaniem zapewnia otrzymanie
dobrego maferialu o $cistych tolerancjach, obrdbka
wiérowa na gorgco daje duze oszczedno$ci; Marform
proces zewala na ultra-glebokie ttoczenie. R. W.

11. OBROBKA CIEPLNA

1f —26 (2)* 621.78:658.2 (73) K 1—5 51
Mc Comb J.C.: Opis zakladu obrobki cieplne]
w Pittsburgu. .,Furnaces — the Pittsburgh Commercial
Heat Treating Company“, Steel Process, t. 36,
Nr 10, pazdz. 1950, s. 517; 7 str., 14 fot. — Zaklad
posiada urzadzenia przystosowane do najrozmait-
szych wymagan klientéw. Moze przeprowadzaé¢ roéz-
ne zabiegi obrobki cieplnej na dowolnej wielkosci
przedmiotach. Szczegdlnie " wyspecjalizowany jest
dzial obrobki cieplnej narzedzi, hartowania induk-
cyjnego i hartowania - palnikami, gdzie hartuje sig
bardzo duze przedmioty, jak np. walce papiernicze
o $rednicy 300 mm i 3 m dlugosci, kola zebate $red-
nicy 3,5 m itp. Wiele przykladéw praktycznych.

) B. K.

11 —27 (2)* 621.82:621.78 K 1—5. 5¢
Szybka i wydajna obrébka cieplna sworzni samocho-
dowych. ,,Heat Treating Bolts Quickly and Efficiently
at Oldsmobile*. Ind. Heating, t. 17, Nr 6, czorw.
1950, s. 964; 4,5 str, 2 fot, 3 rys. — Opis urzadzenia
jednego z zakladéw do obrobki cieplnej sworzni.
W linii produkeyjnej znajdujg sie: podajnik, przelo-
towy piec- do hartowania, hartownicza wanna olejo-
wa, maszyna do czyszczenia i piec przelotowy do od-
puszczania., Przelot sworzni przez piece i wanny od-
bywa sie przy pomocy transporteréw; piece pracuja
w atmosferach ochronnych; cata produkcja przebiega
automatycznie. Wydajnoé¢ okolo 550 kg sworzni na
godzine. B. K.

11—28 (o) 669.248:620.197.6:621.785.53 K 1—5. 51
Korecky J.: Niklowanie bez pradu jako ochrona przed
azotowaniem. ,Niklowani bez proudu jake ochrana
pred nitridovanim. ,Hut. Listy, mies. t. 5, Nr 10,
pazdz. 50, s. 414, 2 str,, 1 wykr., 1 tab., 7 poz. bibl. —
Omoéwienie doswiadczen uzyskanych przy niklowaniu
bez pradu w kapieli hypofosforowej. Zbadano ochron-
ny wplyw powstatej bardzo cienkiej powloki niklu.
przeciw miejscowemu naazotowaniu. Czes przebywa-
nia w kagpieli przez 10 — 15 min., dajgc matowg po-
wloke przy témperaturze najmniej 90 C, wystarcza do
utworzenia. dostatecznie gestej warstwy, zatrzymujacej
przenikanie azotu przy azotowaniu w czasie 48 — 96
godzin przy temperaturze okoto 500 C. Dla kapieli da-
jacej blyszczaca powloke potrzeba trzykrotnie diuz-
szego czasu celem uzyskania tego samego dzialania

‘ochronnego. A. O.

11—-;-29 (0) 661.51:621.783.06.785.3 K 1—5.51
Seabrigth L. H. Koebel N. K.: Amoniak jako tani
material do wytwarzania atmosfery ochronnej przy
wyzarzeniu. ,,Ammonic saves money in atmosphere
annealing™“. Iron Age, t. 165, Nr 20, maj 50, s. 88,
5 str., 3 fot., .1 rys., 5 tab. — Przez zdysocjowanie
amoniaku otrzymuje sie atmosfere ochronng, zlozong
z- 15 % wodoru i 25 % azotu, oszczedng i korzystng do
zabiegdw wyzarzenia blach elektrycznych. Koszty in-
westycyjne urzadzen amortyzuja sie w ciggu roku.
Dziatanie dysocjatora, wyposazenie piecowe, wlasno-
§ci blach elektrycznych w poréwnaniu z zarzeniem
w wodorze, korzysci ekonomiczne. B, K.

11— 30 (o) 621.785.545.4 K 1—35. 51
Indukeyjne hartowanie powierzchniowe., ,Induction
surface hardening®. Steel, t. 127, Nr 9, sierp. 50,
s 77, 2 str., 4 fot. — Kilka przykladéw hartowania
przy pomocy praddéw szybkozmiennych waléw korbo-
wych do silnikéw wysokopreznych 35 sztuk/godz.,
osi — 125 szt/god., sworzni i in. Koszty obrébki row-
kowanych bolc6w obnizono przy tej metodzie z 1.75
dc 0.10 za sztuke. B. K.
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12. METALURGIA PROSZKOW 15—22 (o) 621.944.98 K 1—5. 51
12—19 (0) 621.775.72 K 1—5. 51 Madorskij I. A.: Nawalcowywanie gwintu. ,,Obkatka

Bianchi B.: Separator granulometryczny. ,,J1 grannulo-
metro separatore”. Met. Ital, t. 42, Nr 5, kw. 1930,
s. 128; 5 str.,, 1 rys.,, 10 wykr.,, 1 tab., 6 poz. bibl. —
Laboratoryjny separator granulometryczny, pozwala-
jgcy na oznaczanie rozkladu wielkosci ziarn proszku
wielkosei podsitowej. Aparat opiera sie na prawie
Stokes‘a i daje zadowalajgce powtarzalne wyniki.
W. R.

12—20 (o) . K 1—5.51
Balszin M. J.: Metalurgia proszkéw. ,Poroszkowaja
mietalturgia“, Wyd. Maszgiz, Moskwa 1948 r. 286 str.,
206 rys., 50 tab., 196 poz. bibl. — W odréznieniu od
wydanego uprzednio dzieta tego samego autora pt.
- ,Metaloznawstwo Proszkéw: (Poroszkowoje metatio-

wiedienie) poswiecone teoretycznym podstawom me- .

talurgii proszkéw, omawiana ksigzka obejmuje cato-
ksztalt zagadnien zwigzanych z ta nowag dziedzing
techniki. Po wstepie historycznym, w ktérym poto-
zono szczegbélny nacisk na udzial uczonych rosyjskich
i radzieckich w rozwoju metalurgii proszkéw opisano
sposoby rozdrabniania metali, wtasnosci i metody ba-
dan proszkdéw metali, oraz oméwiono proces prasowa-
nia. Teoria prasowania Balszin‘a przedstawia duza

- warto§é dydaktyczna i praktyczng ze wzgledu na to,,

ze pozwala na dokladng analize przebiegu procesu.
W nastepnych rozdziatach opisang operacje spiekania
i jej teoretyczne zasady. Ostatnia cze$¢ ksigzki obej-
muje szczegdlowy opis produkeji réznych wyrobow
metalurgii proszkéw - jak materialy $lizgowe, spieki
cierne, wegliki spiekane, czeSci masowe, materiaty
elektrotechniczne, pierScienie wiodgce itp. Ksigzka
przeznaczona jest dla inzynier6w pracujacych w za-
ktadach budowy maszyn, pracownikéw naukowych,
studentéw wyzZszych uczelni technicznych, a takze spe-
cjalistéw z dziedziny metalurgii proszkéw. B. R.
12—21 (2) 621.775.73 K 1—5. 51
Lynch D., Snodgrass T.. Nowe zastosowainie czgSci
spiekanych. ,Powder Parts Invade the Appliance
Field“. Iron Age, t. 165, Nr 23, czerw. 1950, s. 83;
3,5 str,, 2 fot., 4 mikrogr., 4 tab. -— Spiekana stal oraz
spiekane Zelazo nasycone plynna miedzig, okazaly sie
bardzo korzystnym - materiaiem pray wykonywaniu
kélek zebatych i innych drobnych czeSci automatycz-
nej wycieraczki samochodowej. Spieki te zastepuja
z powodzeniem odlewane czeSci zeliwne, dajac w efek-
cie 60 — 70 % oszczedno$ci. Spieki-daja sie bardzo
latwo ulepszaé. cieplnie. W. R. ’

12—22 (n) 621.775.75 K 1—5. 51
Hiittig c. F., Fattinger V., Kohla K.: Ofrzymywanie
weglikow. Cz, I ,Preparation of Carbides. Part I*
Powder Met. Bull, t. 5, Nr 3, maj 1950, s. 30;
7,5 str.,, 3 tab., 9 poz. bibl. — Warunki otrzymywania
na skale laboratoryjng weglikéw- wolframu i molib-
dénu, z . dosyé dokladnym opisem pieca. Materiatem
wyjéciowym dla otrzymania weglika wolframu byly:
wolfram metaliczny lub tréjtlenek wolframu, dla
otrzymania weglika molibdenu-tréjtlenek molibdenu.
Wptyw atmosferv a $cistej dodatkéw propanu i chlo-
rowodoru na tworzenie sie weglikéw i uzyskane wy-
niki. W. R.

13. OBROBKA MECHANICZNA

13—21 (o) 621.92 K 1—5 51
Wiercenie, rozwiercanie, gwintowanie wewnetrzne i ze-
wnetrzne stali nierdzewnych. ,,Percage, alésage, taran-
cage et filetage de l‘acier inoxydable“. Mach. Mod,,
t. 44, Nr 487, luty 1950, s. 32; 2/3 str. — Opis konstruk-
cji wiertel, rozwiertakéw, gwintownikéw i narzynek,
uzywanych do obro6bki stali nierdzewnych. Podano za-
lecane szybko$ci skrawania 1 posuwy. H. Z.

riezby“. Stanxi i Instr, t. 21, Nr 6, czerw. 1950,
s. 18; 3 str., 2 rys., 6 wykr. — Nawalcowywanie wstep-
nie obrobionego gwintu ma na celu zwiekszenie od-
pornosci na zmeczenie czeSci narazonych za zmienne
obcigzenia. Podano wyniki badan, ktére dazyly do
ustalenia racjonalnych wymiaréw i geometrii rolek,
wplywu przebiegu nawalcowywania na zarys gwintu,
wlasciwych metod tego rodzaju obrobki. - H. Z.

15—23 {0) 621.91:621.775.75 K 1—5. 51
Jakobson M.: Normowanie mikrogeometrii narzedzi
z twardych spiekow. ,,Normirowanie mikrogieomietrii
twierdosptawnych riezuszczich intrumientow®. Stan-
ki i Instr, t. 21, Nr 6, czerw. 1950, s. 22; 4,3 str.,
10 wykr., 4tab., 6 poz. bil. — Opis metody pomiarow
mikrogeometrii ~roboczych powierzchni, krawedzi
skrawajgcej oraz wielkoSci promienia ostrza narze-
dzia. Wyniki badan mikrogeometrii nozy, wiertel, roz-
wiertakow, poglebiaczy, frezéw oraz wplywu szorst-
kosci krawedzi tnacej na mikrogeometrie obrobionej
powierzchni, H. Z.

13— 24 (0) - 621.941 K.1—5. 51
Morozow ‘N.: Praktyka szybkosciowego toczenia neoza-
mi z ujemnymi katami natarcia. ,,Praktika skorostnogo
toczienija riezeami s otricatielnym pieriednim ugtom®,
Stanki i Instr, t. 20, Nr 6, czerw. 1950, s. 12;.
2 str., 7 rys.,, 2 tab. — Konstrukcja nozy do toczenia
szybkosciowego i ich geometria. Przyklady obrébki
szybkosSciowej cze$ci, wykonanych z brazu i kilku
gatunkéw stali o wytrzymatosei od 50 do 140 kg/mma?.

H. Z
14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE
‘ POWIERZCHNI
14—11 (2)* 669.14.018.29:621.795 K 1—5. 51

Johnson W. A.: O technieznych wnioskach i ekonemii
przygotowania powierzehni stali miekkiej przed dal-
sz3 przerobka. ,,The Engineering Implications and Eco-
nomics of Surface Preparation of Mild Steel Prior to
Fabrication.* Inst. Mech. Eng Proc, t. 162,

‘Nr 1, 1950, s. 49; 17 str., 7 fot., 9 rys., 3 wykr., 4 tab.

— Rozwazania z obszerng dyskusjg nad zagadnieniem
racjonalnego przygotowania powierzchni mickkiej stali
konstrukeyjnej. Rdzne metody usuwania zgorzeliny,
migdzy innymi $rutowanie. Najwazniejszym zadaniern
po dokladnym oczyszczeniu powierzchni stali jest za-
chowanie jej w czystym stanie przez mozliwie diugi

‘okres czasu. Poddano krytyce normalnie stosowang do

zabezpieczenia przed rdzewieniem metode lakierowa-

_nia farbami otowiowymi. Pokrywanie stali warstwami
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oleji przeciwrdzewnych nie daje dobrych rezultatéw.
Spo$réd metod ochronnych przed rdzg wymieniono
jako najlepsze natryskiwanie aluminium. Pcwloki alu-
miniowe nie przeszkadzajg dalszej przerébce zabezpie-
czonych cze$ci i nie wplywajg na spawanie. J. F.
14— 12 (2)* ~ 661.4:621.794.5:669.14.018.264 K 1—5. 51
Hager K.¥. Rosenthal M.: Halogeny jako opo6znia-
cze do wytrawiania w kwasach. ,Haloides as Acid
Pickling -Inhihitors“. Corrosion, t. 6, Nr 10,
pazdz. 1950, s. 344; 3 str., 5 tab., 3 poz. hibl. — Opis
badan nad efektywno$cig dziatania dodatku wolnych
halogenéw i ich soli sodowych przy wytrawianiu
stali miekkiej w roztworach 1 i 5 N H.SO, oraz
1 i 5 N HNO;. Stwierdzono, iz efekiywnoé¢ dzialania
tych substancji roénie wraz ze wzrostem ciezeru ato-
mowego halogendéw, za wyjatkiem fluoru i fluorkéw,
ktérych dodatek przySpiesza rozpuszczanie 2elaza
w kwasach. Sposréd wszystkich zbadanych substan- .-
cji najlepiej dziala jodek sodu w stezeniu 0,1%.
J.F.
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15. SPAWANIE 1 INNE SPOSOBY LACZENIA
METALI

15 — 18 ()* 669.7.018:621.791:621.783.06 K 1—5. 5}
Guinard Charles: Spawanie stopéw lekkich w atmos-
ferze obojetnej. ,Le Soudage des Metaux Légers en
Atmosphére Neutre* Rev. Alum, t 27, Nr 168,
wrzes. 1950, s. 337; 8,5 str., 11 fot., 4 rys., 1 wykr,
2 mikrogr., 1 radiogr.,, 5 tab. — Do spawania alumi-
nium i jego stopdéw uzywa sig dwéch metod — tzw.
elektrody wolframowej i elektrody. aluminiowej. Opis
metod, charakterystyka 2rédia pradu (stalego lub
zmiennego), wlasnoéci i charakterystyka uzywanego
argonu, manomefr; palnik, zastosowanie, wykonanie
spawania i wlasnoéci mechaniczne spoin. Spawanie
nie wymaga soli ochronnej, jest bardzo szybkie i tat-
we, a jednocze$nie gwarantuje wysoka jakosé spoiny.

15— 19 (o)* 621.791.735 K 1-—5, 51
Taillardat J.: Automafyczne zgrzewarki elektryezne
do rur. ,Les Machines Automatiques. de Soudage
Electriqug des Tubes” Tech. Mod, t. 42, Nr 172,
stycz. 1950, s. 12; 2 str, 1 wykr. — Poréwnanie
z punktu widzenia ekonomii produkcji, procesu zgrze-
wania oporowego i indukcyjnego wysokiej czestotli-
wosci, wspbiczynnik sprawnosci, wspéiczynnik mocy,
zuzycie elektrod. Zgrzewarka typu ASEA przeszlifo-
wuje rolki elektrodowe, bez wymontowania z ma-
szyny, po wykonaniu produkeji okolo 100 t rur. Prze-
szlifowanie rolek odbywa sig¢ bez przerywania pro-
dukeji. Poréwnanie mocy zuzytej w obu typach. Ca-
los¢ wykazuje wyzszo§é ekonomiczng zgrzewarek
oporowych w wypadku produkeji ciggtej. M. M.

15—20 )* - 6697.018:621.884 K 1—5. 51

Dr Buray Zoltan: Nitowanie stopéw lekkich. ,Kisérle-
tek nagyatmersjii kémyiifémszegecsek eloallitéasda (1I).“
Banyaszati t 83, czerw. 1950, s. 135, 7 str., 6 fot.,

1 rys., 9 wykr., 5 tab., cd. — Produkcja nitéw na pra-

sach hydraulicznych i sposoby wykonania polgczenia.

Na liczaych wykresach przedstawiono wilasnosci wy--

trzymalosciowe nitéw wykonanych. ze stopéw réznych
gatunkéw. M. O.

16. STRUKTURA | JEJ BADANIA

16 — 20 (2)* 669.112.2:548.5 K 1—5. 51
Sirota N. N.: Trwalo§é fazy przechlodzonej w zalei-
nosci od temperatury. ,Tiempieraturnaja zawisimost’
ustojcziwosti pierieocntazdiennoj fazy.“ DAN SSSR,
t. 74, Nr 5, pazdz. 1650, s. 971; 4 str.,, 2 wykr., 6 poz.
bibl. — Przeprowadzono. badania nad charakterem
przemiany izotermicznej austenitu stali weglowej o
zawartosci okoto 1% C. Dokonano pomiaru szybkosci

powstawania i roéniecia o$rodkéw krystalizacji w za- -

leznosci od temperatury przemiany. J. Ch.

16 —21 @)* 669.14.018.29:548.73
Sagaradze W. S.: Wielko§¢é ziarna w stali na osie.
»,Wieliczina zierna w osiewoj stali“ Stal, t. 6, Nr 6.
czerw. 1946, s. 387; 2 str., 2 mikrogr.,, 2 tab., 4 poz
bibl. — Niejednorodnosé wlewka nie fma wplywu na
wielko$¢ ziarna. Podniesienie stopnia przekucia
i wstepne nagrzanie stali do wysokiej temperatury
z nastepnym powolnym ochtodzeniem, obniza tempe-
ratury rozrastania ziaren. Wstepne nagrzanie -stali
i szybkie jej chlodzenie (w wodzie) oraz diuisze wy-
trzymanie przy temperaturze 650 —670 C, podwyz~
szajg temperature rozrostu ziaren, co moze byé wy-
korzystane do poprawienia gruboziarnistej budowy.
K. R.

. uchwycenia

K 1—5.51

16— 22 (2)* 669.018-152:621.785.344 K 1—5. 51
Gudcow N. T., Rozinskij M. G., i in.: Przyczynek do
badania wlasnosci metali i stopéw przy wysokich
temperaturach w proégni, ,, K woprosu ob izuczenii
swojstw mietallow i splawow pri wysokich tiempie-
raturach w wakuumie“ Iz'w. Ak. Nauk SSSR,
Nr 1, 1950, s. 108; 17 sir, 1 wykr, 5 rys, 1 fot,
1 tab., 11 mikfot.,, 6 poz. bibl. — Ogrzewajgc szlify
stali weglowych i stopowych do wysokich tempera-

. tur az do roztopienia wilgcznie pod kloszem proznio-

wym (10-6mm Hg), autorzy dokonali ciekawych ba-
dan nad przemianami strukturalnymi tych stali. Tra-
wienie przeprowadzano tlenkami azotu, jednak oka-
zato sie, ze dzigki parowaniu obcych faz rozmie-
szczonych na granicach ziarn (850—900 C) craz sa-
mego metalu (powyzej 900 C) mozina przeprowadzaé
obserwacje mikroskopowe na tak utrwalonej struk-
turze juz bez zadnego trawienia. Poza tym dokony-
wano pomiarow intensywnosci parowania metalu w
proézni, oraz skonstruowano przyrzad do pomiaru
twardosci przy wysokich temperaturach. Z. W.

16 — 23 (n)* 669.3:541.4 K 1—5. 51
Marczenko N, A., Sysojew T. N.: Struktura i kine-
tyka utleniania miedzi katodowej. ,,Struktura i kinie-
tika okislenija katodnoj miedi.* Zur. Priktadn.
Chim., t. 23, Nr 5, maj 1950, s. 493; 3 str.,, 1 fot.,
1 wykr. — Zbadano szybko&é procesu utleniania sie
miedzi osadzonej katodowo z roztworu CuSO,; przy
réznych gestosciach pradowych. Otrzymane osady:
utleniono przy temperaturze 1000 C. Stwierdzono, ze
miedZ osadzona przy réznych gestosciach pradu cha-
rakieryzuje sie réznym stopniem dyspersji i tekstury.
Szybkosé utleniania przebiega wg krzywej parabo-
licznej. Osady o strukturze drobno ziarnistej utle-

‘niajg sie najszybeciej. K. P.

16 — 24 (2)* $69.15-194:621.785.3:548 7 K 1—5. 51
Freeca A., Nutting J., Hartley A.: Przegrzanie i prze-
palanie stali. Cz. III. Wplyw wysokich temperatur
zarzenia na wlasnoSci mechaniczne i mikrostruktury
stali stopowych. ,, The Overheating and Burning of
Steel. Part III. The Influence of Excessive Reheating
Temperatures on the Mechanical Properties and the
Structure of Alloys Steels.* J. Iron Steel Inst,
t. 164, Nr 1, 1950, s. 27; 11 str, 13 wykr, 15 mikfot,
1 tab.,, 6 ods; cd. — Zarzenie szeregu stali stopo-
wych przy temperaturze 1200 — 1450 C i badanie ich
po odpowiedniej obrébce cieplnej stwierdzilo, za naj-
lepszym wskaznikiem przegrzania jest udarnosé.
Przeprowadzono szereg badan mikrostruktur celem
momentu, kiedy wystepuje przepalanie
meteriatu, Podano sposoby trawienia i kryteria oceny:
mikrostruktur stali prZegrzanych i przepalonych.
W. H.

16 — 25 (n)* 669.018.11:669.265 K 1—5. 81
Bloom D. S., Grant N. J.: Uklad réwnowagi siopu
chrom-wegiel, .,,The System Chromium-Carbon.“ J\
Metals, t. 188, Nr 1, 1950, s. 41; 1/6 str,. 2 rys,
1 wykr., 12 mikfot., 2 tab., 10 poz .bibl. — Przeanali-
zowano uktad chrom-wegiel .(do 20% .C) na drodze
metalograficznej, rentgenograficznej i analizy termicz~
nej. Badano temperatury przemiany trzech znanych
weglikéw chromu, oraz probowano stworzy¢ weglik
,.CrC“ W tym ostatnim wypadku efektu pozytywnego
nie osiggnieto. J. Ch. . :
16 — 26 (0)* 621.775.75:669.017 K 1—5, 51
Bleecker W.H.: Technika 2zadan metalograficznych
weglikow spiekanych. ,,A Metallographic Technique
maj 1950, s. 71, 4 sir., 8 mikrogr. ,1 tab., 4 opz. bibl.
Spos6b przygotowania szliféw z weglikéw spiskanych
i metody t{rawienia pozwalajgcego na rozréznienie
pod mikroskopem poszczegélnych faz strukturalnych.

W.H.

56 -
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17. FIZYCZNE BADANIA | WEASNOSCI

17—20 (n)* 338.1:669.243.74 K 1—5. 51
‘Galperin F., Perekalina T.: Wplyw uporzadkewania
struktury stopow nikiel mangan na ich moment mag-
uetyczny i stale anizotropii. ,,Wlijanije uporiadocznija
struktury sptawow mnikiel-marganiec na ich alomnyj
magnifnyj momient i konstanty anizotropii* Zur.
Ek'sp. Tieoret. Fiz, t 24, Nr 1, 1950, s. 73;
10,5 str, 1 rys, 7 wykr, 9 poz. biblL Zbadano
magnetyczny moment stopéw Ni-Mn w zalezno$ci od
zawarto§ci atomowej Mn przy roéznych obrébkach
cieplnych. Metoda zdejmowania krzywej namagneso-
wania oraz statych magnetostrykeji. Na podstawie

18 — 21* 535.243 K 1—5, 51
Suszezinskij M. M.: Spektirofotometr fotoelektryczny
do badania widm ramanowskich oraz jego zastosowa-
niz analityczne. ,Fotoelektriczeskij spektrofotomietr
dla issledowanija spiektrow kombinacjomnowo rassie-
jania swieta i jego primienienije dla analiticzieskich
celej.“ Izw., AN SSSR,, t. 14, Nr 4, lip. sierp. 1950,

's. 387; 6 str., 1 wykr.,, 4 tab., 9 poz. bibl. — Dane licz-

wzorow teoretycznych wyliczono momenty magne-

tyczne stopéw w szczegdlnosei stopu typu NizMn.
Wartoéci eksperymentalne i wyliczone s3 zgodne. Za-
lezno$é statej anizotropii od skladu stopu i rodzaju
-obrébki cieplnej. 1. K.

17— 21 (o)* 620.179.16:548.73 K 1—5. 51
Kapustin A. P.: Doswiadczalne badanie wpiywu ulira-
diwieku na kinetyke krystalizacji. ,Ekspierimiental-
ncje issledowanije wlijanija ultrazwuka na kinietiku
kristallizacji“ Izw. AN Ser. Fiz, t. 14, Nr 3,
maj-czerw. 1950, s. 357 —365; 9 str., 3 fot, 5 wykr,
10 poz. bibl. — Do$wiadczenia wykonano na zwigz-
kach organicznych, stuzgcych jéko krystaliczne ,,mo-
dele® metali. Uzyskano zwiekszenie szybkosci krysta-
lizacji, otrzymano jednorodng, drobnoziarnistg struk-
ture o zwigkszonej wytrzymatosci. Faze ciekig oczysz-
czono z domieszek ultradzwiekiem. J. T.

17— 22)o)* 538.1 K 1—5. 51
Domenicali C.: Wahadlowy magnetometr z cewka
zerowa. ,,A Nullcoil Pendulum Magnetometer.” Rev.
Sci. Instr, t. 21, Nr 4, kw. .1950, s. 327; 3 str,
3 rys., 4 poz. bibl. — Magnetometr do pormisréw na-
magnesowania matych pojedynczych krysztatéw ma-
terialéw ferromagnetycznych. Probke umieszcza sig
w niejednorodnym polu magnetycznym wewnatrz
cewki o znanych wymiarach. Cewke zasila sie pra-
dem o takim kierunku i takim natezeniu, zeby mo-
ment cewki i moment magnetyczny probki znosity
sle wzajemnie. Polozenie zerowe wahadla wyznacza
$ie 2z pomocg mikroskopu projekcyjnego. Przedyskuto-
wano bledy pomiaru i sposoby ich usunigcia. L. XK.

17— 23 (2)* 533.6 K 1—5. 51
Margolin S. D.: Efekt naskérkowoSci magnetycznej w
toroidzie. , Raspriedielenije magnitnoj indukcji po toi-
szezinie ferromagnitnoge kolca, pomieszezennego W
pieriemiennom elektromagnitnom pole” Dokl AN,
t. 72, Nr 3, maj 1950, s. nowe 493; 3 str,, 1 rys,, 1 tab,
1 poz. bibl. — Toroid ze stali twornikowej magneso-
wano polem o réznych czestotliwosciach akustycz-
nych. Mierzono nateZenie indukeji w ceweczkach
obejmujgcych kazda inna cze$¢é przekroju toroidu.
Otrzymane wyniki poréwnano z danymi obliczonymi
ze wzoru teoretycznego o rozkltadzie indukcji w to-
roidzie, stwierdzajac stuszno$¢ tego wzoru. J. T

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

18 — 20* 537.7 K 1-—5. 51
Moerder C.: Wyhboér galwanometru balistycznego
{ fluksomierza. ,,Die Galvanometerauswahl beim balli-
stischen Galvanometer und Fluxmeter“. ATM J-727,
t 6, Nr 177, pazdz. 1950, s. 118; 4 str., 2 wykr.,, 3 poz.
bibl, — Reguly doboru najbardziej czulych galwano-
metrow balistycznych sftosowanych przy pomiarach
czasowej calki pradowej i naprezeniowej, oraz sposo-
by obliczania czulosci balistycznych i fluksometfrycz-
nveh Rozwigzano kilka praktyeznych zagadnien. L. K.

bowe z prac na spektrofotometrze. Dokladnosci po-
miaréw linii wzorcowej (3 —8 %). Pomiary intensyw-
nosci dla eykloheksanu i benzolu w porownaniu z wy-
nikami Rienk‘a. OkreSlanie szerokoseci linii widm ra-
manowskich. W. Kl :

18 — 22* 535.82 K 1—5. 5%
Rytow S. M.: O metodzie kontrastu fazowego w mikro-
skopii. ,,O metodie fazowo kontrasta w mikroskopii.*
Usp. Fiz. Nauk, t. 41, Nr 4, sierp. 1950, s. 425;
26,2 str., 2 fot., 16 rys., 2 wykr.,, 10 mikrogr., 16 poz
bibl. — Podstawy teoretyczne, na kiérych opiera sig
mikroskopia kontrastu fazowego. Rozpoczynajac od
zagadnienia wektora wirujacego, poprzez drgania mo-
dulowane i przyklad detektora telefenicznego autor
przechodzi do optycznego odwzorowywania obrazéw,
amplitud drgan i struktur fazowych i wyjasnia meto-
de kontrastu fazowego. Na szeregu poréwnawczych
mikrografii wykazano oczywiste zalety nowej metody:
W. Kl

19. MECHANICZNE BADANIA
I WEASNOSCI

19 — 15 (o)* 620.178.1 K 1—5 bF
Wozniacki J.: Porownywalno$é wynikéw pomiaru twar-
doSei. Prace Bad. GIMO, t. 2, Nr 3, wrzes. 1950,
s. 197; 14,4 str., 14 rys, 5 tab., 14 poz. bibl. — Roz=~
wazania wstepne. Ksztalt odcisku: odksztalcenie pene-
tratora, odksztalcenie sprezyste proébki, odksztalcenie
piastyczne proébki. Warunki poréwnywalnosci liczb
twardosci obliczanych z odciskéw. Rozwazania ogélne:
Poréwnanie liczb twardosci Brinella‘a i Meyer‘a, Po-
miary twardo$ci przy uzyciu penetratora o stalym ka-
cie. Poréwnywalno§¢ liczh twardosci otrzymywanych
przy probece kulky, stozkiem i piramida. J. W. )

19 — 16 (o)* 620.178.1 K 1--5 51
Trusowa E. F.: Zagadnienie wspolczynnika spadku
twardesci przy nagrzaniu. ,,K woprosu o tiemperatur-
nom koefficientie twiordesti Zur. Tech. Fiz, t. 20,
Nr 1, stycz. 1950, s. 79; 7 str, 1 rys., 6 wykr.,, 2 tab,,
3 poz. bibl, — Przeprowadzono préby twardosci przy
temperaturze 20 i 500 C, podwoéjnych stalych roztwo-
réw na bazie miedzi i aluminium o réznej kencentira-
cji skladnikéw stopowych. Podano okreslenie bez-
wzglednego i wzglednego wspdlczynnika spadku fwar-
dosei przy nagrzaniu. Omoéwiono sposéb przeprowadze~
nia proéb i uzyskane wyniki. B. B.

19 — 17 (o)* 537.7 K 1—35, 51
Fink K.: Dynamiczne cechowanie elektro-oporowych
przekaznikéw wydiuzenia. ,,Eine dynamische Eichung
von Dehnungsmesstreifen”. Arch, Eisenhiitt,
t. 21, Nr 3-4, marz.-kw. 1950, s. 137, 6 str., 3 rys.
11 wykr., 4 tab., 14 poz. bibl. — Przy pomocy elek-
tro-oporowych przekaznikow wydluzenia, wzmacnia-
cza lampowego i elektronowego oscylografu sfotogra-
fowano przebieg fali uderzenia w cylindrycznym pre-
cie, wywolany 1derzeniem. Poréwnanie sfotografo-
wanego przebiegu fali uderzenia z obliczonym teore-~
tycznie wykzazalto zadawalajacg zgodno$é. Wykazano
przydatnoéé elekirooporowych przekaznikéw wydtu~
zenia do pomiaru dynamicznych obcigZen. B.B.
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20. KOROZIA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZIA

20— 18 (0)* 620.193.5 K 1—5. 51
Bénard J.: Przyczynek do studiéw nad powierzchnio-
wym utlenianiem metali przy podwyiszonych tempe-
raturach. ,,Contribution a 1‘é¢tude de l‘oxydation super-
ficielle des métaux aux températures élevées.” Me't.
Ital, t. 42, Nr 1, stycz. 1950, s. 3; 4 str., 7 wykr.,
1 mikrogr. — Mledzy teksturq metalu (stal, miedz)
i przebiegiem jego powierzchniowego utleniania istnie-
je Scisty zwigzek. Zachodzi okre$lona zmienno$é szyb-
kosci utleniania metalu utwardzonego walcowaniem
wzgl. wycigganiem a wyzarzonego (celem usuniecia
skutké6w utwardzania), bez naruszania pierwotnej
orientacji krystalograficznej. Utwardzenie powierz-
chniowe. wywolane polerowaniem, wywoluje ana-
lcgiczne skutki. Orientacja krysztaldw warstwy tlen-
kowej jest okre§lona orientacjg krysztatdow pow1erzch—-
niowych metalu, W, D.
20—19 (2)* 669.58 K 1—5, 51
Oganowski K.: Ogniowe cynkowanie stali metoda Se-
dzimira. ,,Armco Takes Wraps of Sendzimir Galvani-
zing Process.“ Iron Age, t. 165, Nr 23, czerw. 1950,
8. 71; 4 str., 3 fot.,, 1 wykr., 1 mikrogr. — Technika pro-
wadzenia procesu cynkowania stali metodg Sedzimira
z uwzglednieniem réznic w stosunku do innych metod.
Charakterystyka i szczegély zespolu urzadzen. Wady
i zalety procesu. W. D.
20— 20 (n)* 620.193.1:669.3—462 K 1—5. 51
Campbell H. S.: Korozja wizerowa miedzianych rur,
pracujacych w wodzie. ,Pitting Corrosion in Copper
Water Pipes Caused by Films of Carbonaceous Mate-
rial Produced During Manufacture.“ J. Inst. Metals,
t. 77, Nr 4, czerw. 1950, s. 345; 11,5 str., 2 fot., 3 tab. —
Powierzchniowe pozostaloéci smaréw stosowanych przy
procesach przeciggania rur miedzianych, wyzarzanych
miedzyoperacyjnie, okazujg sie bardzo niebezpieczne
dla ich odporno$ci na dziatanie korozji w zwyczajnej
wodzie, W czasie wyzarzania, resztki smaréw ulegajag
rozktadowi i powstajgca warstwa wegla, dziatajac ka-
todowo, sprzyja intensywnemu przebiegowi procesu
korozji wzerowej, przy czym ilo$é powstajgcych wzer
jest proporcjonalna do ilo$ci wydzielonego wegla. W. D.
21— 21 ()* 620.193:669.24.26 K 1—35. 51
Lustman B.: Przerwane utlenianie niektérych stopow
niklowe-chromowych. ,,The Intermittent Oxidation of
Scme Nickel-Chromium Base Alloys. J. Metals,
t. 188, Nr 8, sierp. 1950, s. 995; 2 str., 1 wykr., 3 mikro-
gr.,, 1 tab., 3 poz. bibl. — Male dodatki ziem alkalicz-
nych i ziem rzadkich zwiekszajg odporno$¢ na utlenia-
nie stopéw chromoniklowych. Zbadano tc metcda oksy-
dacji przerywanej i stwierdzono, ze metale te zwiek-
szajg tendencje utleniania sie metalu wewnatrz, zapo-
biegajac w ten sposob tuszczeniu sie warstw tlenko-
wych utworzonych na powierzchni., E. Z. _
20— 22 (Iy* 669.71:620.195 K1—5 51
Dr Domany Andras, Waldhauser Ilona: Korozja alu-
minium w alkohelu. ,,Az aluminiumnak 2lkohollal
szembeni ellenalloképess‘ege. Banyaszati Kchasz.
Zapok. t. 83, Nr 7, lip. 1950, s. 175; 3 str., 8 wykr. —
Drziatanie alkoholu metylowego i etylowego o réznych
stezeniach na dwa gatunki aluminium o réZnej czy-
stosci i na antikorodal. Wplyw ochrony powierzchnio-
wej drogg utleniania anodowego. M. O.
20— 23 () 620.193.1, K 1—35. 51
Korozja i erozja materialéw na turbiny gazowe. ,,Cor-
rosion and Erosion of Gas Turbine Materials®.
ASTM Bull, Nr 167, lip. 1950, s. 7; 1,5 str., 1 poz.
bibl. — Artykut dyskusviny na temat korozji i erozji
materialéw na turbiny. Oméwiono odpornosé stali réz-
nego gatunku na korozje przy podwyzsuonvcn tempe-~
raturach, A, M.

59
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21. BADANIE SKtADU CHEMICZNEGO

21 — 17 (n)* 546.815:545.56 K 1—5. 51
Willmott P. L., Raymond F. J.: Oznaczanie malych ilo-
$ci miedzi w olowiu i stopach olowiu. ,,The Determi-
nation of Small Quantities of Copper in Lead and
Lead Alloys. Analyst, t. 75, Nr 886, stycz. 1950,
s. 24; 3 str. — Metoda polegajgca na wytworzeniu kom-
pleksowego potgczenia miedzi z solg sodowag kwasu
dwuetylodwutiokarbaminowego. Wyciag eterowy kom-
pleksowego polaczenia bada sie na absorpcjometrze:
Spekkera. Dokladno$é oznaczenia dla zawarto$ei mie-
dzi do 0,01 ¢, wynosi 0,00005 %. Wykonanie duzo szyb-
sze, niz dotychczas stosowanymi metodami. E. W.
21 — 18 (n)* 546.611:546.86:677.72 K 1—5. 5!
Rlack R. M.: Oznaczanie cyny i antymonu w stopach
do pokrywania Kkabli. ,,The Determination of Antimony
and Tin in Cable Sheating Alloys.“ Analyst, t 75,
Nr 888, marz. 1950, s. 166; 2 str., 1 poz. bibl. — Opra-~
cowano metode szybkiego oznaczania Sn i Sb w sto-
pach olowiu. Stop rozpuszcza sie w mieszaninie HeOz
i CHsCOOH. Kompletne rozpuszczenie osiaga sie przez
dodanie HCl. Po rozlozeniu wody utlenionej oznacza
sie Sb przez miareczkowanie bromianem potasu wo-
bec czerwieni metylowej, za§ Sn przez miareczkowa-
nie roztworem jodu. E. W.

21 —19 (2)* . 669.131.2 K 1—5. 51
Fiaskowski J.: Koagulacja cementytu eutektoidalnego
w bialym zeliwie. Prace Bad. GIMO, t. 2, Nr 4,
grudz, 1950, s. 269; 4 str., 15 rys., 4 tab., 2 poz. bibl. —
Skiad chemiczny badanych probek zeliwa biatego. Pro-
ces koagulacji: wytworzenie zarodkéw koagulacji z ce-
mentytu nadeutektoidalnego przy temperaturze powy-
zej Aeq1 — koagulacja cementytu eutektoidalnego na
tych zarodkach podczas chtodzenia w punkcie Ary —
mechanizm procesu — uzyskane wilasno$ci wytrzyma-
to$ciowe.

22. KONTROLA PRODUKCII

22 — 15 (0)* 620.179.152 K 1—35. 51
Irwin D.: Przemyslowe zastosowanie radioelementow..
»Promyszlennyje  primienienija radioelemientow.*
LUsp. Fiz. Nauk, t. 40, Nr 2, luty 1950, s. 301;

11,5 str., 9 rys., 24 poz. bibl. — Podzielono zastesowanie
radioaktywnych izotopéw na dwie grupy; a) do iden-
tyfikacji atomow i molekut, b) dla kontroli produkecji.
Przyklady =zastosowania: a) oznaczanie pcchodzenia
siarki w koksie, prze§ledzenie procesu wulkanizacji,
okredlenie szybkosci dyfuzji plastyfikatoré6w w ma-
sach plastycznych itd., b) wykrywanie wad w odle-
wach, regulacja poziom6éw w zbiornikach itd. B. Z.
22 — 16 (o)* 620.179.152 K 1—5. 51
Miiller E.A.W.: Schematy i sposob dzialapia apa-
ratéw radiograficinych promieni X deo przeswietlan.
Cze§é I ,Schaltung und Wirkungsweise von Grob—
struktur-Rontgenaparaten. I. ATM, Nr 171, kw:
1950, s. T 47, 4 str., 7 rys.,, 6 poz. bibl. — Oméwiono:
uklady elektryczne: poifalowy, Graetz‘a, Villarda,
Liebenow-Greinacher'a i Zimermann®“a - Wittkd,
uzywane w aparatach radiograficznych. Przedstawio-
no zalety kazdego z nich. cdn. E.B. .
22 — 17 (2)* 621.947-5 K 1—25. 513
Evans D.A.. Ulepszenie jakeSci rur dzieki nowemu
systemowi kontroli. ,,New Control System Improves
Pipe Quality“. Iron Age, t. 165, Nr 15, kw. 1950,
s. 82 4 str, 4 wykr, 2 tab, 1 poz. kibl. — Sposdb
wyznaczania zaleznoSci wydluzenia materialu na rury
od trzech zmiennych: wegla, manganu i grubo$ci ru-
ry przy pomocy metod statystycznych, stosujgcych
wielokrotng korelacje. Metode te mozina stosowaéd
réwniez do okre§lenia zaleznoSci pewnej wlasnosSci
materiatu od trzech zmiennych czynnikéw, J.N.
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2315 (0) 620.172.251.2:629.13 K 1-5.51
Saldin H. B., De Huff P. G.; Préby wirowania przy
wysokiej temperaturze wykonywane dla wirnikow z
lopatkami dla silnikéw odrzutewych. ,FHlot-Spin Tests
of Bladed Jet-Engine Rotors“. Trans. ASME, t. 71,
Nr 6, 1949, s. 605; 7 str., 3 tab, 1 rys.,, 2 wykr.,, 7 fot,
5 poz. bibl. — Urzgdzenia, oraz wyniki badania wir-
nikow z nasadzonymi lopatkami, Badano je w warun-
kach mozliwie zblizonych do warunkéw pracy celem
stwierdzenia jakc$ci materiatu oraz rodzaju i przyczyn
zachodzgcych uszkodzen. H. Z.

23 —16 (2) 669.14.018.25 K 1—5. 51
Brajnin I. E.: Nisko stepowa stal 45 Ch.C.N.M. ,,Stabo-
legirowannaja stal 45 Ch.C.N.M.“ Stal, t. 6, Nr 4—35,
kw., maj 1946, s. 298; 1,5 str, 3 wykr. — Stal tego
gatunku o niskiej zawartosci sktadnikéw stopowych,
po wiasciwej obroébce cieplnej, daje wysokie wiasno-
§ci mechaniczne i mozZe stuzyé jako stal zastgpcza dla
stali konstrukcyjnej o wysokiej zawarto$ci niklu oraz
innych deficytowych skladnikéw stopowych. K. R.

23— 17 (2) 669.14.018-483:621.79 K 1—5. 51
Stelmachowicz-Muchina G. G.: Obrobka cieplna krze-
mowej stali sprezynowej. . Tiermiczeskaja obrabotka

kremnistoj ressornoj stali“. Stal, t. 6, Nr 11—12,

list. grud., 1946, s. 677; 3,9 str., 2 mikrogr., 1 makrogr.
— Szczegbélowe badania hartownosci krzemowej stali
sprezynowej, pozwolity ustali¢ optymalny stosunek za-
wartoSci w tej stali krzemu i manganu. Uzyskano ob-
nizenie temperatury hartowania, oraz zwigkszenie glg-
bokoéci hartowania. K. R.

23—18 (2) 669.14.018.8 K 1—5. 51
Rosenberg S. J.: Austenityczne i specjalne stale nie-
rdzewne. ,Austenitic and Special Stainless Steels“.
Prod. Eng, t. 21, Nr 1, stycz. 1950, s. 113; 4,5 str,
5 fot., 2 wykr., 5 mikrogr., 3 tab., ¢.d. — Opis wiasno-
§ci, metoda hartowania oraz zastosowania w tfechnice
poszczegblnych typoéw austenitycznych i specjalnych
stali nierdzewnych. J. F.

23— 19 (n)* 669.35:621.316.8 K1—35 51
Krupkowski A., Misiolek Z.: Wytwarzanie i wlasnosci
drutéw oporewych o skladzie. 82,5 % Cu, 12,0 % Mn,
4,0 % Al 1,5 % Fe. Prace Bad. GIMO, t. 2, Nr 4,
grudz. 1950, s. 273; 11,5 str., 17 rys., 10 tab. — Prze-
glad stosowanych w praktyce drutéw oporowych oraz
wybér stopu na opory precyzyjne. Jakosciowe okresle-
nie wsadu metalowego. Ustalenie warunkéw topienia
oraz odlewania. Badanie wlasnosci odlewéw (skiad
chemiczny, struktura, twardo§é Brinella, ciezar wlasci-
wy, temperatura topliwosci). Okre§lenie optymalnych
warunkéw homogenizacji odlewéw (temperatura, czas).
GCpracowanie programu przerébki plastycznej (walco-
wanie i przeciaganie) wraz z warunkami miedzyope-
racyjnej obrébki cieplnej (temperatura, czas). Ustale-
nie warunkow rekrystalizacji. Badanie wlasrosci elek-
trycznych i mechanicznych drutéw oraz zestawienie
i omdwienie otrzymanych wynikéw. Wnioski.

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 13* 669.715:621.86 K 1—5. 51
Henri Augonnet: Stopy aluminium w wurzadzeniach
. podrzednych. . Les Petits Appareils de Manutention.*
Rev. Alum, t. 27, Nr 169, wrzes. 1950, s. 331; 5 str,,
13 fot. — Urzadzenie podreczne obslugiwane sily fizy-
czng czlowieka, proste urzadzenia transportowe, jak
taczki, wozki, drabiny itp. sg czesto jeszcze projekto-
wane i wykonywane wedlug tradycji z wiekéw $red-
nich. Lepsze wykorzystanie sily fizycznej oraz duie
jej oszezednosci mozna uzyskaé przez zastosowanie we
wszystkich tych wypadkach aluminium. M, O.

o

24 — 14% 669.717 K 1-—35. 51
§1nger B.: Aluminiumn w budownictwie, ,, Aluminium
Composites in Architecture. Light Metals, t. 13,
Nr 151, sierp. 1950, s. 444; 5 str,, 1 fot.,, 6 rys. — Za-
stosowanie aluminium w budownictwie, ze szczegol-
nym uwzglednieniem sposobéw wykonywania tzw. kon-
strukceji mieszanych, to jest polgczen aluminium z drze-
wem, fibra, korkiem, stalg, szklem i bituminami. Spo-
scby izolowania za pomoeg  specjalnie prefabrykowa-
nej folii aluminiuwej. M. Q.

24 — 15* 669.715 K 1—5. 51

Emod Gyula: Stopy aluminiowe gatunku Al-Mg-Si.
»Al-Mg-Si 6tvozetit lemerek felhasznalasa koriil sze-
rzett tapasztalatok.“ Banyaszati, t. 83, Nr 8, sierp.
1950, s. 205; 2,5 str.,, 1 wykr., 1 tab. — Wplyw dodat-
kéw stopowych na wlasnoéei mechaniczne oraz pro-
dukcje stopow Al-Mg-Si. Majg one duza wytrzymalosé
oraz zdolno$¢ do odksztalcen plastycznych na zimno.
Wptyw dodatku miedzi na te stopy, oraz sposéb pro-'
dukcji cylindrow silnikéw spalinowych, cdn. M. O.

25. DZIALALNOSE NAUKOWA | TECHNICZNA

25 — 22% 622.1 (47) K 1—5. 51
Ku dalszemu rozwojowi radzieckiej nauki i techniki
gérniczej. K dalniejszemu razwitiju sowietskoj gornoj
nauki i techniki.* Ugol, t. 25, Nr 4 kw. 1950, s. 1;
2,5, str. — Szybka odbudowa powojenna i dalszy roz-
woj przemystu, techniki i nauki gérniczej w ramach
planu 5 letniego. Przedstawiono laureatéw premii Sta~
linowskich oraz wyniki ich prac. M. K.

25 — 23* 331.148:608 (438) K 1—5. 51

Mogilnicki K.: Wynalazczo§é robotnicza. Hutnik,
t. 17, Nr 3/4, marz. kw. 1950, s. 35; 2,3 str. — Znacze~
nie wynalazczo$ci robotniczej dla osiggniecia koniecz-~
nego postepu technicznego i zwiekszenia wydajnosci
pracy. Nieodzowno§¢ popularyzacji idei wynalazezoSci
i zwigkszenie kontaktu miedzy robotnikami a inzynie-
rami i naukowcami przez tworzenie klubéw racjona-
lizatorskich. M. K.

25 —24 660:608 (47) K 1—5. 51
Kaftanow S. W.: Laureaci premii Stalinowskich w
dziedzinie chemii i technologii chemicznej. , Laurieaty

- Stalinskich premii w oblasti chimii i chimiczeskoj

tiechnelogii“. Usp. Chim, t. 19, Nr 1, stycz. luty
1950, s, 13; 18,5 str. — W zwigzku z dziesiecioleciem
wprowadzenia premii Stalinowskich dokonano obszer-
nego przegladu osiggnieé¢ chemii radzieckiej, omawia-
jgc laureatéow i ich najwazniejsze prace w zakresie
chemii i technologii chemicznej, odznaczajace sie $mia~-
Icécia pomystéw i duchem nowatorstwa. . Przeglad
wskazuje na ogrom wykonanej pracy i doskonate wy-
niki, siuzace dalszemu rozwojowi nauki i przemyshu
chemicznego w Z.S.R.R. M. K.

25 —25 669.011:05 (44) K 15 51
Delbart G.: Organizacja dla badan w zakresie Zelaza
i stali we Francji. ,,The Organisation of Iron and Steel
Research in France“. Met. Progres, t. 57, Nr 2,
luty 1950, s. 208; 2.3 str. — Organizacjg naukowo-ba-
dawecza, zblizona swym charakterem i zakresem zadan
do British Iron and Steel Research Association, oraz
do Institut fiir Eisenforschung jest Institute de Re-
cherches de la Siderurgie. Oméwiono zasady organi-
zacyjne, zadania oraz projektowane laboratoria o igcz-
nej powierzchni uzytkowej okolo 13000 m2. M. K.
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26. GOSPODARKA 1 ORGANIZACIA

26 — 15* '657.47:658.516621.74 K 1—5. 51

Pribyl J.: Znaczenie przygotowania produkcji w odlew-
niach, ,,Dulezitost pripravy vyroby ve slévarnach.“
Hut Listy, t. 5, Nr 10, pazdz. 1950; s. 418; 4 str.
1 wykr. — Znaczenie przygotowania pracy w odlew-
niach, rola pracownikéw przygotowujacych zlecenia,
kalkulatoréw i planistéw, znaczenie norm technicznych
i planowania. A, O.

26 — 16* 338.984:669.1 (438) K 1—5. 561
Borejdo I.: Najpilniejsze zadania hutnictwa, Zycie
Gosp., Nr 15, sierp. 1950, s. 781, 2 str. — Zadania
hutnictwa w Planie 6-letnim. Przyczyny nie wykona-
nia planu surdwki za pierwsze poirocze roku 1950.
Niedostateczna mechanizacja w hutach, jako czynnik
hamujgcy podniesienie produkcji. Niedostateczne roz-
powszechnienie metod czolowych hutnikéw. Koniecz-
nos¢ wykonywania asortymentowego planu produkeji
w hutnictwie. Niedostateczna czujno$é i brak przewi-
d) wania w walce z awariami, B.P.

26 — 17* 553.31 (73:47): K 1—5. 51

Zasoby rudy Zelaznej. ,,Ore Resource Rivals“. Steel,
. 136, Nr 16, kw, 1950, s, 47; 2 str, 1 tab. — Omo-
wienie - zasobovv rudy zelazneJ w St. Zjednoczonych
i w krajach przez nie opanowanych oraz zasoby
Z.S.R.R. W latach przyszitych obecny stosunek zaso-
vbow rud zelaznych ulegnie zmianie na korzy$é ZSRR;
po ujawnieniu jej niewyczerpalnych zapasow. E.X.

'25—18* 669.7.018:658.51 K 1—5 51
Bandart. G. A.: Sytuacja ekenomiczna .i perspekiywy
rozwojowe lekkich stopéw. ,,La situation économique
actuelle révele les perspectives favorables du deve-
loppment des alliages légers*. Rev. Alum, t. 27,
Nr 167, czerw. 1950, s. 215; 1,5 str, — Produkc;a alu-
minium po drugiej wojnie §wiatowej powaznie wzro-
sta i w roku 1948 wynosila 3 razy tyle co w roku
1538. Na skutek szeregu nowych zastosowan i rozwo-
ju skali starych zastosowan krzywa produkcji i kon-
sumpcji aluminium  bedzie wzrastaé. M. O.

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27 — 14* 621.741.4 (088.8) K 1—5. 51

Urzadzenie do bezposredniego réwnoczesnego odle-
wania kilku wlewkaow, Patent,
couleé directe et simultanée de plusieurs billettes™.
C. Inf Techn CD Sid, t. 6, Nr 8(91P, sierp. 49,
s. 431, 4 1/3 str.,, 3 rys.,, 1 poz. bibl. — Istotg patentu
jest urzadzenie duzej kadzi o kilku otworach wyle-
wowych Igczonych z poziomo ustawionymi wlewni-
cami przy pomocy szczelnie dostawionych kanalow.
Opis urzgdzenia do otwierania kanaldéw wlewkowych.
Zalety: szybko§é odlewu, znaczne ci$nienie ferrosta-
tyczne, dobre warunki stygniecia. (Patent belg. lux.
ang, hol, szweec, wlos. frs. 90.3 2905 J. F. Jacquet).

M. M.

,Dispositif pour la |

27— 15* 669.35:658.516 K 1-—5. 51
Co powinny podawaé noriny stopéw miedzi, ,,JHow to
specify copperalloys.” Steel, t. 126, Nr 21, maj 50,
s. 84, 1 str. — Dotyczy brazéw fosforowych, <top0w be-
rylu, niklu i i. z Cu. Oprocz zwyklych danych specy-
fikacje powinny podawaé dla ciggnionych materiatéw
szereg stopni w zaleznosci od gniotu i obroébki cieplnej
(proponuje sie 7 stopni) oraz tfolerancje wymiarowe,
dla specjalnych przeznaczen rowniez odpornos¢ na ko-
rozje, Scieralnosé i udarnoéé. K. M.

27 — 16* 669.14.018.85:621.438 (038.8) K 1—5. 51
Stal austenityczna na czeSci turbin gazowych. Patent.
nwAcier - austénitique pour turbines a gaz“. C. Inf
Tech. Sid, t. 6, Nr 11/12, list. 50, s. 532; 2 str.,
2 tab, — Istotg patentu jest odpowiednio dobrany
stosunek skiladnikéw stopowych C, Cr, Ni, Mn, Mo,
Cu, Ti, Nb dla ktérych podano graniczne wartosci za-
pewniajace dobre wilasciwo$ci mechaniczne przy wy-
sokiej temperaturze, dobrg kowalnos$¢ i obrabialnoSc.
Podano obrébke cieplna potrzebng dla uzyskania
wilasciwej struktury, — wyniki préb pelzania przy
650 C, zalecony sklad stopowy. (Patent am. 2.447.896
The ARMCO STEEL Corp.). M. M.

27 — 17% 669.14.018.25 (088.8) K 1—5. 5) .
Stale niskostopowe manganowo-krzemowe-niklowo-
molibdenowe., ,Aciers faiblement alliés au. manga-
nése-silicium-nickel-molybdéne“. C. Inf. Tech. CD
Sid., t. 6, Nr 8,910, sierp., 49, s. 439, 2 str, 3 tab,
2 poz. bibl. — Stale niskostopowe w wielu wypad-
kach uzyskujg po odpowiedniej obrobce cieplnej wy-
trzymatos¢ ponad 140 kg/mm?2, lecz przy réwnocze$-
nie niskiej udarnosci. Podano granice stosowalno-
§ci skladnikéw stopowych stali bedacej przedmiotem
patentu. Ustalony sklad stopowy ma gwarantowaé
wysokg udarno$é przy zadawalajacej twardosci i wy-
trzymatosei, umozliwia to lekko$¢ konstrukeji. Poda-
no przyklady. (Patent am. 2.447.089. CRUCIBLE
STEEL Co. N. Y. St. Zjedn. Am.). M. M.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

621.892 K 1—5. 51
Michatkowska I.: Ofrzymywanie produktéw obnizaja-
cych temperature Kkrzepniecia olejéw smarowych.
Przem, Chem, t.(29) 6, Nr 2-—3, luty marz. 1950,
s. 120; 5 str,, 4 tab., 13 poz. bibl. — Otrzymywanie pro-
duktéw obnizajacych temperature krzepniecia olejéw.
przez kondensacje chlorowanej parafiny z weglowo-
dorami aromatycznymi w obecnosci AlCl;. Uzyskane
produkty magg bardzo znacznie obnizyé temperature
krzepniecia olejow. Z. Sz. A. M.

28 — 14* 621.357.6 K 1—5. 51
Wallerins John: Wodne kadzie galwanizacyjne. ,,Gal-
vanizing Water Tanks“. Iron Age, {. 165 Nr 24,
czerw. 1950, s. 110; 3 sir,, 3 fot, 1 rys, 1 tab. — Od-
pornoéé na korozje powlok cynkowych zalezy w pew-
nym stopniu od dokladnej kontroli procesu cczyszcza-
nia kapieli elekfrolifycznej i jej skladu. Opisano urza-~
dzenia stosowania do oczyszczania i elektrolizy, meto~
dy ogrzewania kapieli oraz sposoby &cistej kontroli.

28 — 13*

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie cze$é analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu
‘hutnictwa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez
Gléowny Instytut Dokumentacji Naukowo-Techniczfiej (Warszawa, Ligocka 8). — GIDNT przyjmuje prenu-
-merate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowa¢ zaréwno caly dokumentacje naukowo-techniczna,
jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej
_wynosi w prenumeracie 10 groszy. GIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publi-
_kacji objetych zaroéwno przegladem bibliograficznym Jak i kartami dokumentacyjnymi.
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2315 (0) 620.172.251.2:629.13 K 1-5.51
Saldin H. B., De Huff P. G.; Préby wirowania przy
wysokiej temperaturze wykonywane dla wirnikow z
lopatkami dla silnikéw odrzutewych. ,FHlot-Spin Tests
of Bladed Jet-Engine Rotors“. Trans. ASME, t. 71,
Nr 6, 1949, s. 605; 7 str., 3 tab, 1 rys.,, 2 wykr.,, 7 fot,
5 poz. bibl. — Urzgdzenia, oraz wyniki badania wir-
nikow z nasadzonymi lopatkami, Badano je w warun-
kach mozliwie zblizonych do warunkéw pracy celem
stwierdzenia jakc$ci materiatu oraz rodzaju i przyczyn
zachodzgcych uszkodzen. H. Z.

23 —16 (2) 669.14.018.25 K 1—5. 51
Brajnin I. E.: Nisko stepowa stal 45 Ch.C.N.M. ,,Stabo-
legirowannaja stal 45 Ch.C.N.M.“ Stal, t. 6, Nr 4—35,
kw., maj 1946, s. 298; 1,5 str, 3 wykr. — Stal tego
gatunku o niskiej zawartosci sktadnikéw stopowych,
po wiasciwej obroébce cieplnej, daje wysokie wiasno-
§ci mechaniczne i mozZe stuzyé jako stal zastgpcza dla
stali konstrukcyjnej o wysokiej zawarto$ci niklu oraz
innych deficytowych skladnikéw stopowych. K. R.

23— 17 (2) 669.14.018-483:621.79 K 1—5. 51
Stelmachowicz-Muchina G. G.: Obrobka cieplna krze-
mowej stali sprezynowej. . Tiermiczeskaja obrabotka

kremnistoj ressornoj stali“. Stal, t. 6, Nr 11—12,

list. grud., 1946, s. 677; 3,9 str., 2 mikrogr., 1 makrogr.
— Szczegbélowe badania hartownosci krzemowej stali
sprezynowej, pozwolity ustali¢ optymalny stosunek za-
wartoSci w tej stali krzemu i manganu. Uzyskano ob-
nizenie temperatury hartowania, oraz zwigkszenie glg-
bokoéci hartowania. K. R.

23—18 (2) 669.14.018.8 K 1—5. 51
Rosenberg S. J.: Austenityczne i specjalne stale nie-
rdzewne. ,Austenitic and Special Stainless Steels“.
Prod. Eng, t. 21, Nr 1, stycz. 1950, s. 113; 4,5 str,
5 fot., 2 wykr., 5 mikrogr., 3 tab., ¢.d. — Opis wiasno-
§ci, metoda hartowania oraz zastosowania w tfechnice
poszczegblnych typoéw austenitycznych i specjalnych
stali nierdzewnych. J. F.

23— 19 (n)* 669.35:621.316.8 K1—35 51
Krupkowski A., Misiolek Z.: Wytwarzanie i wlasnosci
drutéw oporewych o skladzie. 82,5 % Cu, 12,0 % Mn,
4,0 % Al 1,5 % Fe. Prace Bad. GIMO, t. 2, Nr 4,
grudz. 1950, s. 273; 11,5 str., 17 rys., 10 tab. — Prze-
glad stosowanych w praktyce drutéw oporowych oraz
wybér stopu na opory precyzyjne. Jakosciowe okresle-
nie wsadu metalowego. Ustalenie warunkéw topienia
oraz odlewania. Badanie wlasnosci odlewéw (skiad
chemiczny, struktura, twardo§é Brinella, ciezar wlasci-
wy, temperatura topliwosci). Okre§lenie optymalnych
warunkéw homogenizacji odlewéw (temperatura, czas).
GCpracowanie programu przerébki plastycznej (walco-
wanie i przeciaganie) wraz z warunkami miedzyope-
racyjnej obrébki cieplnej (temperatura, czas). Ustale-
nie warunkow rekrystalizacji. Badanie wlasrosci elek-
trycznych i mechanicznych drutéw oraz zestawienie
i omdwienie otrzymanych wynikéw. Wnioski.

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 13* 669.715:621.86 K 1—5. 51
Henri Augonnet: Stopy aluminium w wurzadzeniach
. podrzednych. . Les Petits Appareils de Manutention.*
Rev. Alum, t. 27, Nr 169, wrzes. 1950, s. 331; 5 str,,
13 fot. — Urzadzenie podreczne obslugiwane sily fizy-
czng czlowieka, proste urzadzenia transportowe, jak
taczki, wozki, drabiny itp. sg czesto jeszcze projekto-
wane i wykonywane wedlug tradycji z wiekéw $red-
nich. Lepsze wykorzystanie sily fizycznej oraz duie
jej oszezednosci mozna uzyskaé przez zastosowanie we
wszystkich tych wypadkach aluminium. M, O.

o

24 — 14% 669.717 K 1-—35. 51
§1nger B.: Aluminiumn w budownictwie, ,, Aluminium
Composites in Architecture. Light Metals, t. 13,
Nr 151, sierp. 1950, s. 444; 5 str,, 1 fot.,, 6 rys. — Za-
stosowanie aluminium w budownictwie, ze szczegol-
nym uwzglednieniem sposobéw wykonywania tzw. kon-
strukceji mieszanych, to jest polgczen aluminium z drze-
wem, fibra, korkiem, stalg, szklem i bituminami. Spo-
scby izolowania za pomoeg  specjalnie prefabrykowa-
nej folii aluminiuwej. M. Q.

24 — 15* 669.715 K 1—5. 51

Emod Gyula: Stopy aluminiowe gatunku Al-Mg-Si.
»Al-Mg-Si 6tvozetit lemerek felhasznalasa koriil sze-
rzett tapasztalatok.“ Banyaszati, t. 83, Nr 8, sierp.
1950, s. 205; 2,5 str.,, 1 wykr., 1 tab. — Wplyw dodat-
kéw stopowych na wlasnoéei mechaniczne oraz pro-
dukcje stopow Al-Mg-Si. Majg one duza wytrzymalosé
oraz zdolno$¢ do odksztalcen plastycznych na zimno.
Wptyw dodatku miedzi na te stopy, oraz sposéb pro-'
dukcji cylindrow silnikéw spalinowych, cdn. M. O.

25. DZIALALNOSE NAUKOWA | TECHNICZNA

25 — 22% 622.1 (47) K 1—5. 51
Ku dalszemu rozwojowi radzieckiej nauki i techniki
gérniczej. K dalniejszemu razwitiju sowietskoj gornoj
nauki i techniki.* Ugol, t. 25, Nr 4 kw. 1950, s. 1;
2,5, str. — Szybka odbudowa powojenna i dalszy roz-
woj przemystu, techniki i nauki gérniczej w ramach
planu 5 letniego. Przedstawiono laureatéw premii Sta~
linowskich oraz wyniki ich prac. M. K.

25 — 23* 331.148:608 (438) K 1—5. 51

Mogilnicki K.: Wynalazczo§é robotnicza. Hutnik,
t. 17, Nr 3/4, marz. kw. 1950, s. 35; 2,3 str. — Znacze~
nie wynalazczo$ci robotniczej dla osiggniecia koniecz-~
nego postepu technicznego i zwiekszenia wydajnosci
pracy. Nieodzowno§¢ popularyzacji idei wynalazezoSci
i zwigkszenie kontaktu miedzy robotnikami a inzynie-
rami i naukowcami przez tworzenie klubéw racjona-
lizatorskich. M. K.

25 —24 660:608 (47) K 1—5. 51
Kaftanow S. W.: Laureaci premii Stalinowskich w
dziedzinie chemii i technologii chemicznej. , Laurieaty

- Stalinskich premii w oblasti chimii i chimiczeskoj

tiechnelogii“. Usp. Chim, t. 19, Nr 1, stycz. luty
1950, s, 13; 18,5 str. — W zwigzku z dziesiecioleciem
wprowadzenia premii Stalinowskich dokonano obszer-
nego przegladu osiggnieé¢ chemii radzieckiej, omawia-
jgc laureatéow i ich najwazniejsze prace w zakresie
chemii i technologii chemicznej, odznaczajace sie $mia~-
Icécia pomystéw i duchem nowatorstwa. . Przeglad
wskazuje na ogrom wykonanej pracy i doskonate wy-
niki, siuzace dalszemu rozwojowi nauki i przemyshu
chemicznego w Z.S.R.R. M. K.

25 —25 669.011:05 (44) K 15 51
Delbart G.: Organizacja dla badan w zakresie Zelaza
i stali we Francji. ,,The Organisation of Iron and Steel
Research in France“. Met. Progres, t. 57, Nr 2,
luty 1950, s. 208; 2.3 str. — Organizacjg naukowo-ba-
dawecza, zblizona swym charakterem i zakresem zadan
do British Iron and Steel Research Association, oraz
do Institut fiir Eisenforschung jest Institute de Re-
cherches de la Siderurgie. Oméwiono zasady organi-
zacyjne, zadania oraz projektowane laboratoria o igcz-
nej powierzchni uzytkowej okolo 13000 m2. M. K.
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26. GOSPODARKA 1 ORGANIZACIA

26 — 15 '657.47:658.516621.74 K 1—5. 51

Pribyl J.: Znaczenie przygotowania produkcji w odlew-
niach, ,,Dulezitost pripravy vyroby ve slévarnach.“
Hut Listy, t. 5, Nr 10, pazdz. 1950; s. 418; 4 str.
1 wykr. — Znaczenie przygotowania pracy w odlew-
niach, rola pracownikéw przygotowujacych zlecenia,
kalkulatoréw i planistéw, znaczenie norm technicznych
i planowania. A, O.

26 — 16* 338.984:669.1 (438) K 1—5. 561
Borejdo I.: Najpilniejsze zadania hutnictwa, Zycie
Gosp., Nr 15, sierp. 1950, s. 781, 2 str. — Zadania
hutnictwa w Planie 6-letnim. Przyczyny nie wykona-
nia planu surdwki za pierwsze poirocze roku 1950.
Niedostateczna mechanizacja w hutach, jako czynnik
hamujgcy podniesienie produkcji. Niedostateczne roz-
powszechnienie metod czolowych hutnikéw. Koniecz-
nos¢ wykonywania asortymentowego planu produkeji
w hutnictwie. Niedostateczna czujno$é i brak przewi-
d) wania w walce z awariami, B.P.

26 — 17* 553.31 (73:47): K 1—5. 51

Zasoby rudy Zelaznej. ,,Ore Resource Rivals“. Steel,
. 136, Nr 16, kw, 1950, s, 47; 2 str, 1 tab. — Omo-
wienie - zasobovv rudy zelazneJ w St. Zjednoczonych
i w krajach przez nie opanowanych oraz zasoby
Z.S.R.R. W latach przyszitych obecny stosunek zaso-
vbow rud zelaznych ulegnie zmianie na korzy$é ZSRR;
po ujawnieniu jej niewyczerpalnych zapasow. E.X.

'25—18* 669.7.018:658.51 K 1—5 51
Bandart. G. A.: Sytuacja ekenomiczna .i perspekiywy
rozwojowe lekkich stopéw. ,,La situation économique
actuelle révele les perspectives favorables du deve-
loppment des alliages légers*. Rev. Alum, t. 27,
Nr 167, czerw. 1950, s. 215; 1,5 str, — Produkc;a alu-
minium po drugiej wojnie §wiatowej powaznie wzro-
sta i w roku 1948 wynosila 3 razy tyle co w roku
1538. Na skutek szeregu nowych zastosowan i rozwo-
ju skali starych zastosowan krzywa produkcji i kon-
sumpcji aluminium  bedzie wzrastaé. M. O.

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27 — 14* 621.741.4 (088.8) K 1—5. 51

Urzadzenie do bezposredniego réwnoczesnego odle-
wania kilku wlewkaow, Patent,
couleé directe et simultanée de plusieurs billettes™.
C. Inf Techn CD Sid, t. 6, Nr 8(91P, sierp. 49,
s. 431, 4 1/3 str.,, 3 rys.,, 1 poz. bibl. — Istotg patentu
jest urzadzenie duzej kadzi o kilku otworach wyle-
wowych Igczonych z poziomo ustawionymi wlewni-
cami przy pomocy szczelnie dostawionych kanalow.
Opis urzgdzenia do otwierania kanaldéw wlewkowych.
Zalety: szybko§é odlewu, znaczne ci$nienie ferrosta-
tyczne, dobre warunki stygniecia. (Patent belg. lux.
ang, hol, szweec, wlos. frs. 90.3 2905 J. F. Jacquet).

M. M.

,Dispositif pour la |

27— 15* 669.35:658.516 K 1-—5. 51
Co powinny podawaé noriny stopéw miedzi, ,,JHow to
specify copperalloys.” Steel, t. 126, Nr 21, maj 50,
s. 84, 1 str. — Dotyczy brazéw fosforowych, <top0w be-
rylu, niklu i i. z Cu. Oprocz zwyklych danych specy-
fikacje powinny podawaé dla ciggnionych materiatéw
szereg stopni w zaleznosci od gniotu i obroébki cieplnej
(proponuje sie 7 stopni) oraz tfolerancje wymiarowe,
dla specjalnych przeznaczen rowniez odpornos¢ na ko-
rozje, Scieralnosé i udarnoéé. K. M.

27 — 16* 669.14.018.85:621.438 (038.8) K 1—5. 51
Stal austenityczna na czeSci turbin gazowych. Patent.
nwAcier - austénitique pour turbines a gaz“. C. Inf
Tech. Sid, t. 6, Nr 11/12, list. 50, s. 532; 2 str.,
2 tab, — Istotg patentu jest odpowiednio dobrany
stosunek skiladnikéw stopowych C, Cr, Ni, Mn, Mo,
Cu, Ti, Nb dla ktérych podano graniczne wartosci za-
pewniajace dobre wilasciwo$ci mechaniczne przy wy-
sokiej temperaturze, dobrg kowalnos$¢ i obrabialnoSc.
Podano obrébke cieplna potrzebng dla uzyskania
wilasciwej struktury, — wyniki préb pelzania przy
650 C, zalecony sklad stopowy. (Patent am. 2.447.896
The ARMCO STEEL Corp.). M. M.

27 — 17% 669.14.018.25 (088.8) K 1—5. 5) .
Stale niskostopowe manganowo-krzemowe-niklowo-
molibdenowe., ,Aciers faiblement alliés au. manga-
nése-silicium-nickel-molybdéne“. C. Inf. Tech. CD
Sid., t. 6, Nr 8,910, sierp., 49, s. 439, 2 str, 3 tab,
2 poz. bibl. — Stale niskostopowe w wielu wypad-
kach uzyskujg po odpowiedniej obrobce cieplnej wy-
trzymatos¢ ponad 140 kg/mm?2, lecz przy réwnocze$-
nie niskiej udarnosci. Podano granice stosowalno-
§ci skladnikéw stopowych stali bedacej przedmiotem
patentu. Ustalony sklad stopowy ma gwarantowaé
wysokg udarno$é przy zadawalajacej twardosci i wy-
trzymatosei, umozliwia to lekko$¢ konstrukeji. Poda-
no przyklady. (Patent am. 2.447.089. CRUCIBLE
STEEL Co. N. Y. St. Zjedn. Am.). M. M. :

28. ZAGADNIENIA ROZNE

621.892 K 1—5. 51
Michatkowska I.: Ofrzymywanie produktéw obnizaja-
cych temperature Kkrzepniecia olejéw smarowych.
Przem, Chem, t.(29) 6, Nr 2-—3, luty marz. 1950,
s. 120; 5 str,, 4 tab., 13 poz. bibl. — Otrzymywanie pro-
duktéw obnizajacych temperature krzepniecia olejéw.
przez kondensacje chlorowanej parafiny z weglowo-
dorami aromatycznymi w obecnosci AlCl;. Uzyskane
produkty magg bardzo znacznie obnizyé temperature
krzepniecia olejow. Z. Sz. A. M.

28 — 14* 621.357.6 K 1—5. 51
Wallerins John: Wodne kadzie galwanizacyjne. ,,Gal-
vanizing Water Tanks“. Iron Age, {. 165 Nr 24,
czerw. 1950, s. 110; 3 sir,, 3 fot, 1 rys, 1 tab. — Od-
pornoéé na korozje powlok cynkowych zalezy w pew-
nym stopniu od dokladnej kontroli procesu cczyszcza-
nia kapieli elekfrolifycznej i jej skladu. Opisano urza-~
dzenia stosowania do oczyszczania i elektrolizy, meto~
dy ogrzewania kapieli oraz sposoby &cistej kontroli.

28 — 13*

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie cze$é analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu
‘hutnictwa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez
Gléowny Instytut Dokumentacji Naukowo-Techniczfiej (Warszawa, Ligocka 8). — GIDNT przyjmuje prenu-
-merate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowa¢ zaréwno caly dokumentacje naukowo-techniczna,
jak 1 oddzielne jej dzialy lub poszczegblne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej
_wynosi w prenumeracie 10 groszy. GIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publi-
_kacji objetych zaroéwno przegladem bibliograficznym Jak i kartami dokumentacyjnymi.
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PAXNSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
KSIAZKI Z ZAKRESU HUTNICTWA, MECHANIKI ORAZ OBROBKI METALIL

Baranow W., Perfiliew G.: Elektroiskrowa
obrobka metali. Z ros. tlum. G. Szpinak.
S. 55, rys. 27, zt 3.

Bleszyniski  T.:
S. 64, rys. 24, zl 15.

Burylew N.: Metody poS$piesznych topéw mar-

tenowskich. . Z ros. tlum., K. Radiwicki.

S. 28, 7t 2.25.
Dobrzanski T.: Rysunek techniczny. S. 176,
rys. 230, 7zt 9.

Drazkiewicz J.: Arytmetyka tolerancji i jej
zastosowanie przy planowaniu obrébki skra-
waniem. S. 65, rys. 55, zt 10.50.

Gerst W., Popow P.: Szybkosciowa obrobka
metali w zakladach budowy maszyn. Z ros.
ttum. K. Ukielski.

Gierdziejewski K.: Kurs odlewmctwa Mate-
rialy formierskie i ich przerébka w odlew-
niach. S. 306, rys. 269, zt 28.

Gurtinkiel M.: Poradnlk piecowego mechanicz-
nych piecoéw fplrytowych 8562, rys. 1L
zt 5.50.

: Huber M.T.: Kinematyka i dynamika. S. 292,

rys. 122, 71 21, ;

: Herbert A Skrawan_le narzedziami o ujem-

nych ksatach natarcia. Z ang. tlum. L. Ja-

bionski. S. 108, rys. 72, zt 6.75.

- Holtman W.: Otrzymywanie cynku metoda de-

stylacji. Z niem. tlum. Z. Syryczynski.

‘ S. 140, rys. 28, zt 15.

- Jabloniski S.: KalkulaCJa obrobki
S. 214, rys. 30, zt 24.

Krajezok K.: Katalog Wyrobéw Z We;vhkow

spiekanych. S. 68, rys. 1.

cieplnej.

Spawanie sgzyn ferromitem.

S. 94, rys. 63, z 10.50.

. Maslanka Z.: KOI‘OZJa i ochrona przed korozja

magnezu i jego stopow. S. 83, rys. 35,

: zt 16.50.

~ Mazanek E.: Obstuga W1elk1ego pleca S. 339,

i rys. 178, z} 105.

Mermon W.: Zasady konstrukcji przyrzadéw,
uchwytéw i sprawdzianéw  specjalnych.
Tom I. S. 208, rys. 299, zt 3.

Miracki J.: Przeciaganie. S. 118, rys: 152, zt 18.

Moszynski W.: Wyklad elementéw maszyn.
Cze§é 1. Polaczenia. S. 428, rys. 357, zt 30.

Czesé II. Lozyskowanie. S. 316, rys. 227.

Murski C.: Uzbrojenie walcow i oprowadnice.
S: 96, rys. 122, 78 27,

Ochgduszko K.: Kola zebate w przystepnym
zarysie. Tom II. Wykonanie i montaz.
S. 487, rys. 394, z1 38.

Pawhkowskx J.: Strugame i strugarkl S. 100,
rys. 125, zt 6.60.

Piotrowski P.: Slusarstwo. S. 136, rys. 185,
7t 7.50.

Radwan M.: Zarys radiografii przemystowej.
S. 148, rys. 142, zk 33.

Radzwicki K.: Zapobieganie awariom w sta-
lowniach martenowskich. S. 40, zi 7. '

Rosner W.: Kontrola ruchu urzadzen do ulep-
szania wody. S. 95, rys. 15, zt 10.

. Smolerigki T.: Wagi. Konstrukcja, obsluga
i konserwacja. S. 312, rys. 215, zt 42.

Szlaski T.: Frezy do obrébki obwiedniowej.
Konstrukeja. S. 112, rys. 68, zi 20.

Szybko§ciowe skrawanie metali. Referaty oraz

_ przeméwienia -z Konfereneji Szybkosciowe-
go Skrawania Metali. S. 204, zi 21.

Swiecicki T.: Cynk i jego zastosowame S 32
rys. 6, zi 2.40.

Terman E Turin M.: SzybkoSciowe metody
pracy tokarza H. Bortkiewicza. Z ros. thum.
S. Grzymalowski. S. 60, zt 3.

Tolczenow T.: Techniczne normowanie czaséw
obrébki skrawaniem i robét Slusarsko-mon-
tazowych. Z ros. ttum. L. Ter-Oganian.
S. 239, rys. 86, zt 20. W oprawie sztywnej
7t 40. ,

Trzebiatowski Wi.: Zarys rentgenograficznej
analizy strukturalnej. S. 264, rys. 136, z} 57.

Weber J.: Kucie i tloczenie. S. 168, rys. 283,
7t 24.

Winogradow L.: Podstawowe wiadomosei dla
ustawiaczy tlocznikéw. Z ros. ttum. R. Ba-
ranowicz. S. 60, rys. 56. ‘

Wykaz maszyn i urzadzen do transportu bli-
skiego. Praca zbiorowa. (Iustytut Kon-
strukeji Mechanicznych GIM) S. 76, zt 8.40.

Zalewski T.: Frezowanie i frezark1 S. 132,
rys. 169, z1 8.
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