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O komorach spalania przed dyszami wielkiego pieca

Analiza wzoru Czyzewskiego przed dysgami zeliwiaka.

— Wz6r Syskowa. — Znaczenie teoretyczne

i praktyczne wzoru Czyzewskiego dla procesu wielkoriecowego. — Zwiekszanie ilosci dmuchu i jego nate-
Zenia w rozwoju wielkich piecéw ZSRR i dalsze perspektywy. — Ksztalt komor spalania przy obrzeznym
biegu pieca i biegu bez roéZnicowania wsadu i wynicajgce stad skutki. — Wplyw temperatury i cisnienia
na szybkosé znikania koksu przed dyszami i ma wielko$é komor spalania. — Wpltyw wzbogacania dmuchu
w tlen oraz mawilzania na wielkosé komor spalania. — Teoria wirowego ruchu w komorach spalania. —

Znaczenie dyszy Venturiego.

Dzieki uprzejmosci prof. dra inz. Mikotaja Czyzew-
skiego znalazl sie w naszym posiadaniu wzér podany
przez niego w 1935 r. do ustalenia wysoko$ci komory
spalania koksu przed dyszami zeliwiaka. Wzor ten
sprawdzono w jednej z polskich odlewni i uznano za
zupelnie dokladny oraz nadajacy sie do celow prak-
tycznych. Wzoér uzaleznia wysokos¢ komory spalania
koksu przed dyszami (H, cm) od $rednicy kawalkow
plongcego koksu (d, cm), od natezenia dmuchu w Zze-
liwiaku (P m3/m? min), od teoretycznej ilosci powie-
trza potrzebnego do spalenia 1 kg koksu (p m3/kg), od
jego pozornego ciezaru wiasciwego (y, kg/m?), od li-
niowej predkosci spalania koksu (v cm/min) i od wol-
nej przestrzeni miedzy jego kawalkami znajdujgcymi
si¢ przed dyszami (@ < 1) w nastepujacy sposob

d P2
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2 [30p (1 — Q) 71p V]2

Wzor (1) mozna réwniez napisaé w postaci

30p(l—@Q qpv = VIPF+30p1Qd—Q 1,0

2
- [P—30p(1—Q 1 )

2H ;
Lewa strona wzoru (2) zostata odniesiona do 5 Im?

objetosci zeliwiaka w pasie dysz o powierzchni pod-
stawy walca zeliwiakowego czy jego przekroju po-
przecznego rownegoe 1 m°. Objeto$é ta zawiera niemal
sam koks (jesli nie liczyé nieznacznej iloSci topnika,
trzy razy ciezszego od koksu oraz sptywajacych wsréd
masy koksu przed dyszami kropel i strumykow plyn-
nego zeliwa i zuzla). Na 1 m?® przekroju poprzecznego
zeliwiaka oraz na 1 m wysoko$ci komory spalania, tzn
na 1 m* objeto$ci komory spalania, przed dysze wpro-
wadza sie p (1 — Q) y, [m?/m? min] powietrza. Jest
rzeczy jasna, ze predkosé opuszczania sie koksu w ze-
liwiaku i pionowa predko$é¢ jego spalania sie przed
dyszami powinny byé¢ sobie réwne. A natezenie dmu-
chu P [m3/m? min] oblicza sie z przecietnej iloSci
powietrza P’ [m3/m?® min] niezbednego do utworze-
nia CO; wedlug reakecji
Ckoxs + O = CO; + 95760 kcal/Mol

(Jezeli 50 % wegla w koksie znajduje sie w postaci
grafitu a 50 % w postaci sadzy). Na podstawie danych

doswiadczalnych M. Czyzewskiego przecietna ilo$¢ po-
wietrza w komorach spalania zeliwiaka wynosi

H
= 30 D (1 by Q) Tp P '71— (3)

Zajmuje ona wsréd masy koksu tym wiekszq czese
wysokos$ci zeliwiaka, im wigkszy jest stosunek wysc-
kosci komory spalania H do promienia kawalkéow

d
koksu 5o

Moéwimy o przecietnej iloSci dlatego, ze powietrze
w komorze spalania znika stopniowo wedlug linii pro-
stej lub jakiej$ krzywej (rys. 1).

" Przyjmijmy, ze ilo§¢ powietrza wzdluz wysokosci ko-

sie wedlug linii prostej.
ile wy-

mory spalania zmniejsza
Wowezas jego przecietna ilosé wyniesie tyle,
nosi natezenie dmuchu

P130p (1—Q) 1,9+ P—30p1—Q)7p v
2

Pl = o

Lecz takie postawienie sprawy nie odtwarza obrazu
spalania sie koksu (rys. 1), gdyz na gérnym poziomie
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1. Przecietna ilo$¢ dmuchu w komorze spalania
zeliwiaka

Rys.
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omory spalania ilo§¢ powietrza réwnataby sie nie
zeru, lecz pewnej wielkos$ci, wigkszej od zera

Bi—30ip (s — @) 750

Jak wykazaly badania M. Czyzewskiego, przecietna
ilo§¢ powietrza w komorze spalania jest znacznie
mniejsza niz P i rOwna sie

P = Y[P+30p(1-Q71,0] - [P-30p 1-Q)7, ] (4

Z wzoréw (3) i (4) powstaly wzory (1) i (2), ktore
sqa wazne dla zeliwiaka. Niestety, wzoréw (1) i (2) nie
podobna stosowaé do wielkiego pieca, albowiem koks
spala- sie tu przed dyszami poczatkowo na COgz, a na-
stepnie zgodnie z reakcjag

CO2 + Cxoxks =2 CO — 26190 kcal/Mol

(jezeli koks plonacy przed dyszami wielkiego pieca
zawiera 100 % grafitu i zupelnie nie zawiera sadzy).
Stosowanie wzoru M. Czyzewskiego w praktyce wielko-
piecowej mineloby sie z celem, albowiem w zeliwiaku
od wysoko$ci komoér spalania zalezy temperatura ze-
liwa plynnego i duza wielko$¢ H jest czynnikiem wy-
wierajgcym dodatni wplyw na prace zeliwiaka, w wiel-
kim piecu za$§, wskutek bardzo wysokiej temperatury
panujacej w komorze spalania, idzie o mozliwie malg
wielko§¢ H, aby uzyska¢ jak najmniejsze utlenianie
sie sktadnik6w suréwki i jak najwieksze zeSrodkowa-
nie sie zaru na poziomie dysz. Przydatnos¢ dla wielko-
piecownikéw wzoru M. Czyzewskiego polega na tym,
ze zbudowany on zostal na elementach technologicz-
nych, ktére w garze wielkiego pieca stanowia o wilas-
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ciwym ksztalcie komor spalania, a wigc przede
wszystkim na $rednicy kawalkéw koksu d, na ilosci
dmuchu przypadajacej] na minute i na 1 m?
przekroju komor spalania ma poziomie dysz #'), czyli
na ilosci na minute gazéw powstajacych z 1 m?
przekroju komor spalania na poziomie dysz, na ilosci
powietrza p niezbednej do spalenia 1 kg koksu na tle-
nek wegla, wreszcie na przewiewnosci masy koksowej
przed dyszami @, na pozornym ciezarze wiasciwym
koksu (y,) i na liniowej szybkosci jego znikania przed
dyszami v.

Wzér (1), doskonale odtwarzajacy zjawiska zacho-
dzace w zeliwiaku, w calej rozcigglosci potwierdza
stlusznos¢é ustalonego przez radzieckiego uczonego
K. Syskowa wzoru na objetos¢ komory spalania
w wielkim piecu Vi, [m?®] w zalezno$ci od iloSci
wyprowadzonego do garu dmuchu Vg4, [m?/min], od
wielkosci powierzchni stycznosci koksu z dmuchem S
[m?/kg], od ciezaru nasypowego koksu vy -[kg/m?]
i od liniowej szybko$ci spalania sie koksu w tlenie
R,, [m/min] .

Vim

ol 5
ST h ()

Vikom =

Yy Nalezy tu zwréci¢é uwage na réznice miedzy komora
spalania w zeliwiaku a komora spalania w wielkim piecu:
w zeliwiaku powierzchnie jego poprzecznego przekroju i je-
go komér spalania sa sobie réwne, natomiast w wielkim
piecu natezenie dmuchu P [m3/m2, min] nie pokrywa sig
z iloScia dmuchu przypadajagca na 1 m2 w przekroju ko-

moér spalania na poziomie dysz z [m3/m2, min], a miano-
wicie P jest mniejsze niz z. S

Rys. 2. Przekroje komoér spalania na poziomie dysz w zalezno$ci od $rednicy garu i liczby dysz przy za-
tozonych teoretycznych lub praktycznych dilugosSciach komoér spalania
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Tablica 1

pDane dla wielkich piecow o roéznej srednicy garu i liczbie dysz przy teoretycznej lub praktycznej diu-
gosci komoér spalania na poziomie dysz

|
Srednica garu, m 3%) 4 | 5 6 7 8 8*) 8%)
' | 1 |
) 1 |
Llczbg ’dvsz : D 8 12 14 16 h SN Pataen U e A
Diugoé¢ komory spalania, m 1,0%) 422 1,5 18 2.1 24 1,8%) ! 1,5%)
Powierzchnia przekroju komér spa- : [ : : ; 4
lar_na na poziomie dvsz, m? 3,76 7,16 11,63 17,8 | 23,45 30,60 24,88 22,56
Powierczhnia pier$cienia garu miesz- } : | ¢ :
czacego 1.<0mory spalania, m? 4,72 8,67 14,13 20,93 | 29,03 38,46 | 32,23 28,28
Po'w1erzchma poprzecznego przekro- | # “ d
ju garu, m? 7,07 12,57 19,63 28,27 | 38,48 50,26 50,26 50,26
Komory spalania zajmuja: > i
a. % powierzchni pierscienia miesz- | I
czacego komory spalania 79,5 82,6 82,6 851 | 80,7 79,6 77,2 79.7
b. 4 powierz¢chni garu 53,2 57,1 59,5 62,9 60,8 61,0 49 6 449
Ilosé dmgchu wedlug M. A. Pawlowa ‘
Nm*/min 250 460 750 1100 } 1630 2520 3000 2450
*) Dlugo$¢ komoér spalania we wszystkich piecach nie oznaczonych gwiazdka jest teéretyczna.
< ; Tablicar2
Dane do wzoru Czyzewskiego (1) przy zawartoSci wegla w koksie 88 %, d = 8 em, p = 3,91 Nm?/kg,
T{P == 0,9, N — 450 kg/m3, 1 — Q = ﬂ,5 :
Srednica garu, m 5ie%) 4 5 6 ( 7 \ 8 8%) l 8*)
| i
| | |
v cm/min 3,78 3,66, | 365 | 351 | , 95 } 469 | 6,84 6,19
= Nm‘ m?, min 66,5 64,2 64,1 61,8 69,5 | 82,4 120,5 108,9
Ilos¢ koksu spalanego przed dyszami, | |
m?/min 0,142 0,262 | (g126 0,625 ’ 0,926 ] 1,431 1,702 1,391
Zaznaczamy tu, ze do wzoru (5) nalezaloby — naszym chaw obstugujgcych wielkie piece, dilugosci komor

zdaniem — wprowadzi¢ wspoiczynnik proporcjonal-
nosci K, ktéry by odtwarzat stosunek szybkosci spa-
lania sie koksu w tlenie do szybkos$ci spalania sie
koksu w powietrzu, gdyz stosunek ten nie moze by¢

réwny 1. K musi byé erksze od 1 i wzor (5) przy-
pierze postaé
Vllm
V.‘:um =K —— (51)
S TN RJe

Zobaczymy teraz, jakie znaczenie dla teorii i prak-
tyki procesu wielkopiecowego ma wzor M. Czyzew-
skiego.

Wedtug L. M. Sapoznikowa najwiecej. dmuchu
»przyjmuje wielki piec woweczas, gdy koks odznacza
sie najwiekszym wskaznikiem réwnomiernosci w szy-
bie, a zatem najwiekszym procentem ciezarowym naj-
grubszej klasy sitowej. Dla poziomu dysz w dalszych
obliczeniach przyjmujemy d — 8 cm. Ilos¢ witaczanego
do wielkiego pieca dmuchu na 1 m? przekroju komor
spalania na poziomie dysz # [m?/'m?, min] mogliby$my
znalez¢ dzielac wskazania ilosciomierza dmuchu (przy
wielkim piecu) przez powierzchnie poziomego przekroju
komér spalania, ktéra w piecach o 5 dyszach i $red-
nicy garu 8 m?) wynosi 79,5 % powierzchni pierscie-
nia o érednicy zewnetrznej, bedacej érednica rozmiesz-
czenia czét ryjkéw dysz, i wewnetrznej, bedacej sred-
nicg koncow komér spalania (rys. 3). Procent ten —
w. zaleznoéci od $rednicy garu i dlugo$ci komér spa-
lania 2) — ujmuje tabl. 1 i rys. 2. _

W rzeczywistosci, wobec réznicowania wsadu w wig-
kszoéci wielkich piecéw lub wskutek stabych dmu-

1y wt Kuczewski. Mechanizm procesu wielkopiecowego

(ma koksige), str. 30.
?) Wi Kuczewski. Metalurgia zelaza t. II, str. 210.

spalania sg znacznie mniejsze od teoretycznych, poda-
nych w tabl. 1; w wiekszo$ci wiec wielkich piecow,
kiére przy wytapianiu suréwki martenowskiej wyka-
zuja nadmierne zuzycie koksu $wiadczace o roznico-
waniu wsadu, stopien wyzyskania garu jest znacznie
nizszy od podanego w tabl. 1. Stad powstal w tabl. 2
duzy wzrost wielko$ci # dla oznaczonych gwiazdka
garéow o $rednicy 8 m przy bardzo znacznym spadku
slopnia wyzyskania ich przekroju poprzecznego (do
44,9 % wobec 53,2 % w piecach o $rednicy garu 3 m),
zgodnie z danymi M. A. Pawlowa dla pieca nr 3 huty
Zaporozstal.3) Jesli bySmy chcieli wyzyska¢ jego gar
w 61 %, nalezaloby — jak przekonamy sig¢ nieco poz-
niej — wttacza¢ do niego 3690 Nm?/min. Ta olbrzymia
ilo§¢ dmuchu czyni koniecznym przetapianie samego
spieku, w przeciwnym bowiem razie ilos¢ pylu uno-
szonego przez gazy gardzielowe wzrostaby niepomier-
nie i do garu naplywalaby niezredukowana ruda.

Obliczymy najpierw dla tabl. 1 przecietna liniowa
predkos¢ znikania koksu w komorach spalania, tj.
wielko§¢ v cm/min, odpowiadajaca dla poszczeg6l-
nych $rednic garu iloSciorn wttaczanego do niego po-
wietrza na 1 minute-i na 1 m? przekroju komér spa-
lania na poziomie dysz. Predko$¢ ta wynika z iloSci
spalanego przed dyszami koksu, ktérg okresla ilo¢
wtlaczanego przez dysze powietrza na minute, np. dla
pieca o $rednicy garu 3 m-(tabl. 1)

250
4,4441) - 0,88 - 450

= 0,142 m%/min

) M. A. Pawlow, Mietallurgia czuguna 1949, str. 277.
4)

11,2 - .
—_——— = 4,444
12+ 0,21
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Rys. 3. Schemat komor spalania w wielkim piecu
0 biegu obrzeznym (lewa strona) i o biegu bez réznico-
wania wsadu (strona prawa)

Podzieliwszy objetosé koksu znikajacego przed dyszami
przez powierzchnie przekroju komor spalania na po-
ziomie dysz 3,76 m? (tabl. 1), wyznaczamy przecigtng
predkos¢ tego znikaniatl).

0,142

D ?7? = 0,0378 m/min = 3,78 cm/min

oraz
250

3,76

= 66,5 Nm?/m? min

W opisany sposob obliczono dane tabl. 2 dla v i 7.

Tabl. 1 zawiera pewng niescisto$¢, gdyz diugosci ko-
mor spalania sa wielkosciami teoretycznymi (nie ozna-
czone gwiazdka), uzaleznionymi od s$rednicy garu,
a ilo$ci dmuchu ustaliliSmy dla szesciu z nich na pod-
stawie praktycznych (empirycznych) wzoréw M. A.
Pawlowa. PragneliSmy w ten sposob wykaza¢, ze przy
nalezycie uksztattowanych komorach spalania — zgo-
dnie z tabl. 1 — procent wyzyskania powierzchni pier-
Scienia mieszczacego komory spalania tudziez procent
wyzyskania przez -nie powierzchni garu wzrasta wraz
ze wzrosiem $rednicy garu az do Srednicy garu 6 m
wlagceznie, po czym wskutek nie dos$¢ szybkiego wzrostu
liczby dysz powietrznych nieco spada. Natomiast, jak
wyjasnia tabl. 2, nawet przy niewystarczajgcych ilos-
ciach dmuchu szybko$¢ znikania koksu v [em/min]
i natezenie dmuchu w komorach spalania # [Nm®/m?
min] wykazuja tendencje zwyzkowsg dla wiekszych $red-
nic garu (7 i 8 m), jakkolwiek dla garu od 3 do 6 n
(wlacznie) warto$ci v i # obliczone z praktycznych ilo-
§ci dmuchu wybitnie spadaja. Mimo woli przypominamy
sobie zdanie nauczyciela kilku -generacji wielkopie-
cownikéw radzieckich i polskich, znakomitego uczo-
nego M. A. Pawlowa, ze powiekszenie S$rednic garéw
odbywa sie szybciej niz wzrasta moc obstugujgcych
je dmuchaw. Dopiero Zwigzek Radziecki, wznoszac

1) Predko$¢ liniowa spalania koksu jest charakterystyczng
cechg uzytego do procesu koksu, natomiast predkosé li-
nowa zn‘kania koksu charakteryzuje bieg wielkiego pieca.
Obie predko$ci maja jednakowy wymiar (cm/min), chociaz
dotycza dwoéch réznych wielkoséci.

Nr-12
wielkie piece — olbrzymy, znacznie zwiekszyl ilosé

wtlaczanego w nie powietrza, co dato w wyniku naj-
wigksze dla 8-metrowego garu v = 4,69 cm/min i 7 =
— 82,4 Nm?/m? min nawet przy zalozeniu, ze prze-
kréj komoér spalania na poziomie dysz réwna sie 30,6
m°, podczas gdy w rzeczywisto$ci przy 2520 Nm?/min
dmuchu przekréj ten jest znacznie mniejszy, a miano-
wicie rzedu 23 m?2 Przy pracy dwéch dmuchaw na
8-metrowy gar pieca nr 3 huty Azowstal w lecie 1939 r.
dlugos¢ komory spalania wynosita 1,8 m. Daje to
przekr6j 16 komér na poziomie dysz réwnym 24,88 m®.
Przy ilosci dmuchu (w dyszach) 3000 Nm?/min okaze
sie, ze v = 6,84 cm/min®) i # = 120,5 Nm®/m? min.
Mozna wiec utrzymywaé¢, ze wielki piec, nie posiada-
iacy réinicowania wsadu, powinien ,,przyjacc 120,5 .

. 30,6 — 3690 Nm’/min dmuchu, a tym samym przero-

é __M_ = 1940 t koksu ma dobe (liczac
4,444 . 0,88 - 0,7
na koks bez wody i czesci lotnych).

Czyni to koniecznym przetapianie samego spieku
oraz o mozliwie jak najmniejszej zawarto$ci krze-
mionki. Pierwsze wymaganie jest dyktowane wzgle-
dami szybkiej redukeji spieku i koniecznoscig uniknie-
cia duzych strat pylu w gazach gardzielowych,
wymaganie za§ co do usuniecia z wsadu nadmiernyci
ilo$ci SiOs pochodzi z ogblnych warunkéw schodzenia
nabojéow w wielkim piecu.

Jak wynika z rys. 3, nalezyte opuszczanie sie koksu
w spadkach moze spowodowac¢ komora spalania albo
krotka a wysoka (lewa strona) o duzej osi elipsy, pro-
stopadtej do tworzgcej stozka poslizgowego, albc ko-
mora spalania diluzsza i wyzsza (prawa strona) o du-
zej osi polozonej pod katem okclo 45° do tworzacej
stozka poslizgowego. W obu przypadkach ilo$§¢ koksu
doptywajacego ze spadkéw do komoér spalania moze
byé¢ jednakowa (dla jednakowych ilosci dmuchu), na-
tomiast niebezpieczenstwo zawi$niecia pieca staje sie
wicksze w przypadku drugim {prawym). Do obrécenia
sie duzej osi komory z polozenia normalnego (poka-
zanego na rys. 3 linia ciggla) w polozenie oznaczone
linia przerywana, potrzebny jest ruch w pierwszym
przypadku (lewym) o 90° w. drugim okolo 45 (pra-
wym). Jak wiadomo, zawisniecie pieca powstaje wsku-
tek zaniku doptywu koksu ze spadkéw do komor spa-
lania. Pokazane na rys. 3 liniami przerywanymi
polozenie komor spalania w chwili zawisniecia wiel-
kiego pieca oznacza zanik doplywu koksu ze spadkow.

Lewa strona rys. 3 obrazuje obrzezny bieg wielkiego
pieca, gdy predkos¢ schodzenia nabojéw przy Scianach
gardzieli jest wieksza niz przy osi pieca. Kierunek
duzej osi komory jest w tym przypadku kierunkiem
ruchu gléwnej masy gazéw przeddyszowych. Znaczna
wysoko$é komory spalania swiadczy o tym, ze plo-
nacy przed dyszami koks jest w duzych kawaltkach
(o $rednicy nie mniejszej niz 8 cm).

Prawa strona rys. 3 wskazuje ha réwnomierny od-
plyw gazéw sprzed dysz do spadkéw, przy czym ogni-
sko spalania koksu, gdzie gazy zawieraia najwiecej
COs». (obietosciowo do 16 %) znajduie sie daleji od ryika
dys7y niz przy obrzeznym blegu w1e1k1ego pieca (z le-

wej strony). W zwiazku z tym miejsca najwiekszej

predkoécei opuszczania sie koksu w. spadkach lezg dalej

od Sciany niz przy obrzeznym biegu wielkiego pieca.

Przetapianie mesortowane1 rudy. zawiera1ace7 miat,
lub przetapianie -biednej rudy, dajacej duzo pierwot-
nego zuzla w przestronie czy w dolnej czesei szybu,
powoduie zawisanie wielkiego pieca dlatego, ze w miej-
scach -skupienia sie tej rudy (w poblizu Secian) nrzy
kazdym raptownym podwyzszeniu temperatury dmu-

2) Podczas badania rozkladu. tworzyw w gardzieli .wiel-
iego pieca nr 3 huty Azowstal A.P. Luban ustalil, ze regu-

larny bieg procesu warunkuje szybko$é schodzenia wsadu
przy $cianach gardzieli rzedu 68 mm/min.
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chu powstajq duze masy Zuzla. Pocigga to za sobg za-
nik przeplywu gazoéw w poblizu $cian pieca, wskutek
czego duza o§ komory spalania obraca sie o 90° lub
450,

Dlatego wtasnie przetapiajac rudy niesortowane za-
wierajace duzo miatu lub rudy dajqce duzo Zuzla pier-
wotnego zawsze zabiegamy o obrzeiny bieg wielkiego
pieca.. Natomiast przy spieku bogatym w Zelazo i bie-
dnym w Kkrzemionke w celu zwiekszenia wydajnosci
pieca -i zmniejszenia zuzycia koksu mozemy sobie po-
zwolié na bieg bez roéznicowania wsadu pokazany
z prawej strony rys. 3.

Nad ogniskiem spalania predko$¢ opuszczania sie
koksu jest najwieksza i skierowana wzdluz linii pio-
nowej. Skiladaja si¢ na nig dwie predkosSci: pozioma,
skierowana od $cian ku miejscu najwiekszej pred-
kosci i rownolegla do tworzgcej stozka poslizgowego.
Miedzy pionowa predkoscia a osig spadkéw widzimy
predkos¢ zblizong do poziomej, lecz skierowang od
osi spadkéw ku pionowej predkoSci oraz predkosé
pozioma. Obie one daja w sumie predkos¢ wypadkowa
skierowang do poziomu pod katem. Na podstawie da-
nych M. A. Pawlowa wykresliliSmy warstwy koksu
w spadkach, réwnocze$nie zasypane do gardzieli.

Badania radzieckie wykazujg, ze ogniska spalania
(tzn. miejsca najwyzszej temperatury i najwiekszej za-
wartosci CO: w - gazach - przeddyszowych) posiadaja
najnizsze przeciwcisnienie gazéw (rys. 4). Jest to cai-
kiem zrozumiale, gdy sie uwzgledni najwiekszg pred-
ko$¢ opuszczania sie koksu w spadkach wiasnie nad
ogniskami spalania, gdzie masa koksu dzigki jego
szybkiemu opuszczaniu sie wzdiuz linii pionowej jest
mniej zwarta niz po obu stronach linii pionowej prze-
chodzacej przez ognisko spalania i przez to staje sig
bardziej przenikliwa dla  gazéow przeddyszowych.
7 tego powodu niektérzy autorzy (jak np. N.I. Kra-
sawcew) sklonni sg rysowaé¢ komory spalania z ,grze-
bieniem kogucim®, co miatoby racje bytu jedynie
wowezas, gdyby w miejscu tym nie bylo zmniejszo-
nego przeciwci$nienia gazéw. Zwiekszony przeplyw
gaz6w w wielkim piecu moze zachodzi¢ tylko woéw-
czas, gdy w kanale wsadowym 0 zmniejszonym oporze
ci$nienie pozostaje na dawnym poziomie lub poziom
ten przekracza.

Jezeli za§ przy mniejszym oporze w kanale wsado-
wym ciSnienie spada, oznacza to, ze ilo§¢ gazéw zalezy
nie tyle od tego ci$nienia, ile od oporu w goérnych
czesciach wielkiego pieca, przede wszystkim w jego
szybie, ktéry na linii pionowej przechodzacej przez
ognisko spalania moze by¢ najwiekszy, gdyz tu moga
sie znajdowaé w wickszych iloSciach ruda drobna
i miat.

Gdy natomiast wielki piec pracuje bez réznicowa-
nia wsadu i jego opory na wszystkich liniach piono-
wych w szybie i przestronie sg jednakowe, wowczas
nad ogniskiem spalania moze powstawa¢ nieduze wy-
brzuszenie odpowiadajace zmniejszeniu sig oporu hy-
drodynamicznego koksu w spadkach tuz nad ognis-
kiem spalania. Wybrzuszenie to nie ma charakteru
zaostrzajacego sie ku gérze ,.grzebienia koguciego,
albowiem linie najmniejszego oporu masy koksowej
w spadkach przechodzace przez ognisko spalania sta-
nowia jeden zesp6t linii, po ktérego obu. stronach

opory hydrodynamiczne masy koksowej. w dolnej cze- i

§ci spadkéw zwiekszaja sie stopniowo nie wykazujac
jakich§ gwaltownych zmian. Cis$nienie w komorze
spalania wzdiuz osi dysz bedzie spadalo réwnomiernie
nie obnizajgc sie zbytnio w ognisku spalania, tak jak
na rys. 4.

Wielki piec pracuje bez réznicowania wsadu z nie-

znacznym naruszeniem harmonii miedzy masg £azow

a masg omywanego przez nie wsadu na liniach pio-
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Rys. 4. Zmiany przeciwci$nienia gazow w garze wiel-
kiego pieca nr 1 huty Magnitogorskiej (M. A. Pawlow)
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nowych przechodzgcych przez ogniska spalania. Jed-
nakze wspomniane dopiero co naruszenie harmonii
stopniowo wyréwnuje sie — w miare wznoszenia sie
gazéw ku goérze — w spadkach i moze calkowicie
znikngé juz w przestronie lub najdalej w szybie,') gdyz
opory hydrodynamiczne w przestronie i szybie sa
bardzo znaczne w poréwnaniu z oporami kawatkowe-
go, twardego i nie$cieralnego koksu w spadkach.

Wzér M. Czyzewskiego rzuca nowe $wiatio na za-
gadnienie intensyfikacji biegu wielkiego pieca. Empi-
ryczna metoda oznaczania intensywno$ci spalania
koksu nie daje co do tego zadnych wskazan, gdyz
uwzglednia natezenie spalania koksu na calym prze-
kroju garu nie liczagc sie zupelnie z tym, ze koks znika
jedynie w komorach spalania, nie za§ na calym po-
przecznym przekroju garu.

Omawiany wz6r jest szczegélnie pomocny wielko-
piecownikowi, zawiera bowiem dwie wazne wielkosci:
liniowg pregdko$é znikania koksu przed dyszami
(v ecm/min) oraz ilo§¢ dmuchu odniesiong do 1 m?®
przekroju = komér spalania na  poziomie dysz
(= Nm3/m2/min).

Nowoczesne piece radzieckie o 8-metrowej srednicy
garu wykazujg co do wielkosci zaré6wno v, jak i 7 re-
wolucyjne zmiany, §wiadezgce o konieczno$ci dalszego
wyzyskania wskazanej przez nie drogi: dalszego zwie-
kszania ilo$ci dmuchu tak, aby — pozostajac w grani-
cach wyprobowanych w praktyce wielkosci v i # —
zwieksza¢ wydajnos¢ wielkich piecow przy Srednicy
garu 8 m do 1940 t koksu spalanego na dobe, tj. do
2400 = 2500 t suréwki martenowskiej na dobg bez pod-
wyzszania ci$nienia w gardzieli.

Wzér M. Czyzewskiego potwierdza slusznos¢ meto-
dy podwyzszania ci$nienia w gardzieli: przy wzroscie
ilo§ci dmuchu proporcjonalnym do wzrostu iloczynu
ci$nienia bezwzglednego przez bezwzgledna tempera-
ture dmuchu, wybitnie wzrasta przede wszystkim
predkosé znikania koksu przed dyszami (v, cm/min),
podczas gdy pionowa szybko$¢ gazéw. w komorach
spalania moze pozostawaé bez wigkszych zmian. Fakt,
ze v wzrasta wraz z ci$nieniem, z gestoScia dmuchu
nie wymaga wyjasnien. Natomiast nieco dziwne na
pozér moze sie wydawaé wzrastanie predkosci v
wraz z temperatura dmuchu. Jak wykazuja obliczenia
termodynamiczne, polega ono na tym wiekszym wzro-
$cie- szybkoéci silnie endotermicznej reakeji Boudou-
arda, im wyzsza jest temperatura spalania koksu na
CO: CO:z + Cgrasit =2 CO — 41490 kcal/Mol. Zreszta
C.M. Tu, H. Davis i H.C.Hottel?) ustalili na drodze
doéwiadczalnej, ze szybko&¢ spalania wegla w powies
trzu jest w przyblizeniu proporcjonalna do bezwzgle-
dnej temperatury powietrza. :

Zgodnie z wzorami (1) i (8") wzrost szybko$ci zni-
kania koksu przed dyszami v musi prowadzi¢ do
uszczuplenia objetosci komoér spalania i tym samym
do uszczuplenia ich wysoko$ci H. Oto dlaczego wzrost
temperatury dmuchu, 2wlaszcza wzrost gwaltowny

1) Wt .Kuczewski. Teoria strug wielkopiecowych. Hut-

nik 1930, nr 10, str. 671 — 681.
2) Industrial and Engineering Chemistry 193¢, nr 26,

str. 769.
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i szybki, zawsze oslabia doptyw koksu ze spadkéw do
komér spalania wskutek zmniejszenia szeroko$ci drog
A’ i A” tego doplywu ma rys. 3. Przeciwnie, zimny
dmuch w wyniku zmniejszenia Szybkosci znikania
koksu przed dyszami (czesciowo wskutek oslabienia
reakcji COz + Cgrasit =2 CO — 41490 kcai/Mol) pod-
wyzsza H komory spalania i rownoczesnie poszerzi
drogi doplywu koksu ze spadkéw do dysz A’ i A”,
wskutek czego predkosé schodzenia nabojéw w szybie,
przestronie i spadkach wybitnie wzrasta.

Droga niezawodng do zabezpieczenia nalezytej wy-
sokosci H, szeroko$ci A’ i A” tudziez znacznej pred-
ko$ci schodzenia nabojéw w wielkim piecu jest silny,
o odpowiednim natezeniu dmuch (7 Nm?®/m? min),
ktory wytwarza odpowiednio obliczona dmuchawa
z dokladna regulacjg ilosci powietrza o ci$nieniu co
najmniej 2,5 =+ 3 atn.

Oznaczmy objetos¢é komory spalania przez Vi,
(m®), objeto§¢ wtlaczanego dmuchu o temperaturze
t °C i ci$nieniu p atn, przez Vg, (Nm®/min).

Na podstawie powyzszego rozumowania napiszemy

Vdm
Vkom = K p 2 (6)
(t + 273) (0 + 1)
gdzie wspdblczynnik K zalezy od szybkosci spalania
koksu w powietrzu atmosferycznym, w powietrzu
wzbogaconym w tlen lub w powietrzu wilgotnym.

Jezeli z uwagi na konieczno$§¢ zachowania staltej ob-
jetosci komory spalania zamierzamy zmieni¢ inne jej
parametry (t i p), woéwczas — z natury rzeczy — musi
sie rowniez zmieni¢ objeto$¢é wtlaczanego do garu
dmuchu wprost proporcjonalnie do iloczynu tempe-
ratury bezwzglednej przez cisnienie bezwzgledne.

Vldm (t’ + 273) (pl + 1) (6,)
Wi (G2 3) (D)

Oto dlaczego przy wzroScie preznosci dmuchu na-
lezy rownocze$nie zwiekszaé jego ilo$é. I odwrotnie:
przy zwiekszeniu ilosci dmuchu staje sie nieodzowny
wzrost jego preznosci. Tak wilasnie odbywat sie roz-
wo]j procesu wielkopiecowego na przestrzeni XVI do
XX wieku. Rozwoj ten trwa i bedzie trwal nadal.

Wzér (6) tlumaczy, dlaczego w wielkich piecach
wytapiajgcych surowke przerébczg wzbogacanie dmu-
chu w tlen wybitnie podwyzszajac temperature spa-
lania jak i zwiekszajgc szybkos¢é znikania koksu przed
dyszami czyni nieodzownym bardzo znaczne zwigksze-
nie ilosci powietrza i tlenu w tym celu, aby

1. objetos¢ komory spalania pozostawi¢ takg samg

jaka byta przy stosowaniu zwyklego dmuchu;

2. temperature gazu uchodzgcego z gardzieli przy
jego malych iloSciach na 1 t spalonego koksu
utrzymaé¢ w granicach odpowiadajgcych wyma-
ganiom procesu w goérnych czesciach wielkiego
pieca, gdzie zachodzi jedna z gléwnych reakcji
pracesu, reakcja Bella, przy temperaturze nie
nizszej niz 400 °C. :

Jak wykazali wielkopiecownicy radzieccy, stosowa-

" nie dmuchu wzbogaconego w tlen ma racje bytu je-
dynie wéwcezas, gdy zuzycie koksu na 1 t wytopionej
surowki jest duze, tj. przy wytwarzaniu w wielkich
piecach zelazokrzemu, zelazomanganu i innych sto~
pPoOWw. g

Druga niezwykle wazng zdobycza praktyki ra-

dzieckiej jest zwilzanie dmuchu. W*1939 r. w jednym

-z wielkich piecéw ZSRR na 100 m® dmuchu wprowa-
dzano 2,44 m3 pary wodnej, co wyniosto na godzine
2,92 t pary, przy czym temperature dmuchu udalo
sie zwiekszy¢é z 537 na 790 °C. Dzienna wytwdrczosé
suréwki z tego pieca wzrosta — dzieki wyjatkowo po-
myS$lnym warunkom — z 1181 na 1437 t, tj. o 21,68 %,
zuzyeie koksu zmniejszylo .si¢ z 827 na.791 kg/t tJ
o 4,36 7

Badania stwierdzity, ze powstawanie wodoru w wy-
niku spalania koksu w garze zgodnie =z reakcja
H2Opara + Cgrasit = Hs + CO —- 31620 kcal/Mol
nie pogarsza jako$ci suréwki ani wytwarzanych z niej
stali i wyrobéw hutniczych, gdyz nie wywoluje zja-
wiska ,,ptatkéw‘.

Zazwyczaj zwilzanie dmuchu zwigksza wydajnosé
wielkiego pieca nie wiecej niz o 7--9%. Jest ono
swego rodzaju wzbogacaniem dmuchu w tlen, lecz nie
powoduje wzrostu temperatury spalania koksu. Prze-
ciwnie, powoduje ono spadek temperatury spalania
i zmniejszenie sie szybkosci znikania koksu przed dy-
szami, w wyrazie wiec (6) wskutek wybitnego wzrostu
wspolczynnika K objetos¢ komory spalania Vien
znacznie wzrasta. :

Ueczeni radzieccy M. I. Korobowa i N.I. Korobow ')
dowiedli, iz wodér odgrywa w wielkim piecu role
katalizatora, przyspiesza redukcje rudy gazami
i zmniejsza zuzycie koksu na 1 t wytopionej suréwki.
Nie baczgc na podniesione przez Korobowdéw i nie
ulegajgce najmniejszej watpliwosci fakty, sgdzimy, ze
doszukiwanie sie przyczyn ulatwionego biegu wiel-
kiego pieca w wyniku zwilzania wttaczanego do niege
dmuchu wylgcznie w przebiegach chemicznych nie
jest uzasadnione.

W pracy pt. ,,Analiza stechiometryczna procesu
wielkopiecowego“?), wykazaliSmy, iz mate zuzycie
koksu i duza wydajnos¢ wielkiego pieca zalezg nie
tyle od drég przebiegu w nim reakcyj chemicznych,
ile raczej od doskonalo$ci mechanicznej styczno$ci
wsadu z gazami. Totez przy zwilzonym dmuchu przy-
czyng wzrostu wydajnosci wielkiego pieca jest wzrost
objetosci komory spalania (przede wszystkim jej prze-
kroju poprzecznego), dzieki czemu przy stalej obje-
toSci dmuchu zmniejsza sie jego natezenie @ i szybkosc
znikania koksu przed dyszami v. Stowem, piec moze
,»pPrzyija¢” wiecej dmuchu i wytworzyé wiecej surowki

‘niz normalnie. Na podstawie wielkoSci # i v stano-

wigcych glowne elementy teorii komoér spalania, mo-
zemy sie zorientowa¢ w pracy wielkiego pieca: zbyt
gorgcy lub wzbogacony w tlen dmuch zmniejsza —
zgodnie z wzorem (6) — objetos¢ komoér spalania,
zwieksza przez to @ i o, nieraz niepomiernie duzo,
zwlaszeza wowcezas, gdy wskutek pojawienia sie
w strefie topnienia (w przestronie i wyzej od niego)
ilosci zuzla pierwotnego wiekszych niz normalne, opo-
ry hydrodynamiczne na obwodzie pieca gwalttownie
wzrastajga, zmuszajac ogniska spalania koksu do prze-
noszenia sig coraz dalej w glagb garu. Natomiast zimny
lub zwilzony dmuch, powiekszajac objeto$¢ i przekrdj
poprzeczny komor spalania, zmniejsza @ i v, przez co |
wielki piec doskonale ,przyjmuje“ dmuch a koks bez
przeszkéd naptywa ze spadkéw do komor spalania
drogami o szeroko$ci A’ lub A” (rys. 3).

~ W czasopismiach anglosaskich®) ukazala sie praca
badawecza, ktora stwierdza, ze przed kazda z dysz wiel-
kiego pieca istnieje komora spalania o srednlcy D,
wolna od nacisku lezgcego nad niag koksu.

W komorze spalania kawalki koksu ,,taficza’ przed
dysza i znajduja sie w ruchu wirowym o bardzo zna-
cznej predkosci (rys. 5). Stad wysnuwa sie wniosek,
iz jakoby w kazdym wielkim piecu komora spalania
powinna byé przestrzenig o luznie ulozonym koksie,
w ktérej najszybszy ruch wirowy koksu odbywa sie
na jej obwodzie zewnetrznym. Podaje sie tez funkcjo-
nalng zaleznos¢ Srednicy D od masy naplywajacego
do komory powietrza M w czasie 7 i od liniowej szyb-
ko$ci strumienia powietrza po wylocie z dyszy w

') Hutnik 1953. nr 4, str. 147 — 148.

2) Wi Kuczewski, -W. Dragan i Hutnik
1952, nr 11, shr. 382. T i

3) Journal of Metals z llpca 1952 ri, t. 4. nr 7, str. 709 — 717
oraz Iron and Coal Trades Review z hs'mpada 1952r., -t..165,
nr 4415, str. 1143 — 1144.

K. ~Moszoro.
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Glowna cechg zjawiska jest to, ze w komorze spa-
lania koks jest wolny od nacisku wsadu z goéry a jego
kawalki przy nadmiernie duzej (krytycznej) szybkosci
dmuchu w moga wykonywaé¢ ruch wirowy. Zachodzi
to dos¢ czesto, jezeli nie zawsze, przy obrzeznym bie-
gu intensywnie prowadzonego wielkiego pieca (patrz
lewa strone rys. 3), kiedy koks naplywa przed dysze
zaréwno z okolic $cian spadkéw, jak i od srodka pieca
droga A’. Za sluszno$cig przytoczonej wykladni prze-
mawia opisywany w czasopismach anglosaskich faki,
ze §rodek garu wzdiuz osi dysz (na zewnatrz komor
spalania) jest przy tym dosé¢ ,twardy“ i stawia znacz-
ny opor wpedzaniu do garu chtodzonych wodg dragow-
-zglebiaczy.

Inaczej sprawa sie ma wowczas, gdy przed dyszami
,,stoi oslepiajgco biaty koks, chwilami ,chwieje sig®,
lecz nie ,tanczy“ (patrz prawa strona rys. 3). Znako-
mity radziecki wielkopiecownik M. K. Kurako uwazat
za normalny ten wlasnie stan dysz. Swiadczy on do-
wodnie o naplywie koksu do dysz glownie cd srodka
pieca droga A”, nastepnie o bardziej réwnomiernym
podziale gazéw w poprzecznym przekroju garu; wy-
zyskuje sie bowiem wowcezas 61 % powierzchni garu
(tabl. 1) a ilo§¢ dmuchu przypadajgca na 1 m?® prze-
kroju komoér spalania na poziomie dysz «# i liniowa
szybko$¢é znikania koksu v, mimo ze sg do$¢ znaczne,
nie przekraczaja jednak wielkosci dopuszezalnych
i potwierdzonych praktyka radziecka:

7 — 120,56 Nm"/m? min i v = 6,84 cm/min

W okresie miedzywojennym cieszyly sie w Niem-
czech pewnym uznaniem dysze Venturiego za powo-
dowany przez nie spadek przeciwci$nienia wielkiego
pieca i wzrost produkcji suréwki. Dodatni wplyw dy-
szy Venturiego znajduje w teorii komér spalania tatwe
i proste wytlumaczenie: wzrost szeroko$ci, wysokosci
i dlugosci komory spalania?) znacznie zmniejsza ilos$¢
dmuchu przypadajgcego na 1 m? przekroju komoér na
poziomie dysz #, a tym samym wybitnie redukuje

1y Wi Kuczewski. 107 — 108

oraz 212.

Metalurgia zelaza, t. II, str,

Inz. EDMUND BRYJAK

XXX NK %y

XXX X% xRk e XX
x‘);\lnx} Kx,x'f(’(‘-x"’ axxX Y%
"’?S‘t“‘(‘(ﬂx“)“:“:"::’:n

x

: &k XXX ‘,‘

: PTaiR a S NEEI

Rys. 5. Komora spalania przed dyszami wielkiego

pieca wediug J, F. Elliotta, R. A. Buchanana i J. B.
i Wagstaffa

opor hydrodynamiczny wielkiego pieca. Dysza Ven-
turiego rozszerza drogi naplywu koksu ze spadkow
przed dysze A” 1 powoduje wzrost zawartosci CO»
w gazach do 16 %. Dzieje sie to dzieki obfitym ilos-
ciom tlenu w ogniskach spalania koksu w nastepstwie
wydluzenia komér spalania wzdluz osi dysz wskutek
przeksztaicenia sig biegu obrzeznego na bieg o mniej-
szym roéznicowaniu wsadu (rys. 3).

Zjawisko przedstawione na rys. 5 oznactza, ze szyb-
kos¢ wylotu dmuchu z ryjka dyszy jest nadmiernie
duza (krytyczna). Zgodnie z wzorem przytoczonym
na str. 212 t. II ,,Metalurgii zelaza“ strumien dmuchu
M jest wprost proporcjonalny do szybkosSci jego wy-
lotu z dyszy w, oraz do kwadratu $rednicy ryjka dy-

szy d, i odwrotnie proporcjonalny do liczby dysz n
w, d,*®
M=Kk ——
8 n

Przy okreslonej liczbie dysz (rys. 2) i $rednicy ich
ryjkéw szybkos¢ dmuchu zmienia sie w zaleznosci od
jego ilosci. Stad wniosek, ze chcgce unikngé¢ powstania
krytycznej szybko$ci dmuchu przy zwigkszeniu jego
ilosci musimy zwiekszaé $rednice ryjkéw dysz. Jedy-
nie woéwezas mozemy liczyé na otrzymanie wiekszej
szeroko$ci, wysoko$ci i diugo$ci komory spalania.

Ksztalt i wymiary komory spalania sg zatem jed-
nymi z najwazniejszych czynnikéw procesu wielko-
piecowego.

621.775.7(023.9)

Zasady opracowania dokumentacii technologicznej na przyktadzie
metalurgii proszkéw’)

Zasady opracowanie dokwmentacji technologicznej. — Symbolistyka, wydziatéw produkcyjnych. — Syste-
matyka dokumentéw: Giéwny przebieg technologiczny, przebiegi technologiczne, przepisy pracy, karty mate-
riatéw wsadowych i pomocniczych, karty maszyn i urzqdzen. — Zasady ewidencji i rozdzialu dokumen-
tacji. — Korzydci wynikajqce ze stosowamia proponowanego systemu.

Wstep

Zarzadzenie Przewodniczacego Panstwowej Komisji
Pl:nowania Gospodarczego nr 201 z dnia 16 lipca

1951 r. [1] naklada na wszystkie zaklady produkcyjne

cbow’gzek opracowania instrukcji technologicznyca ;

W zarzadzeniu sprecyzowano, co nalezy rozumie¢
przez instrukcje technologiczne i co powinny one za-
wieraé. Zarzadzen'e zwraca uwage, ze sposoby opra-
cowywania, zatwierdzania i zmieniania instrukcyj mu-

1) Ogtaszajac prace inz. E. Bryjaka jako artykui dysku-
syiny, Redakcja prosi czytelnik6w o wypowiadanie sig¢ w tej
tak waznej i aktualnej sprawie.

szq by¢ dostosowane do warunkéw danego zaktadu, np.
huty, fabryki mechanicznej czy chemicznej itd.

W niniejszym artykule oméwiono zasady opraco-
wania dokumentacji technologicznej odpowiadajgce]
wymaganiom zarzadzenia przewodniczacego PRPG.
Opis oparty jest gldwnie na przykiadach zaczerpnig-
tych z metalurgii proszkéw, po cze$ci jednak wzigto
je z dzialu metalurgii ogniowej i innych. Omawiane
zasady sporzadzania dokumentacji technologicznej
mozna w pelni zastosowaé do produkeji hutniczej,
chemicznej, mechanicznej itp.

K. Jelonek opisal cze§¢ dokumentacji technolo-
gicznej odnoszaca sie do walcownictwa [2]. Dokumen-
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tacja technologiczna projéktu Jelonka zbudowana jest
na innych zasadach i ma specjalny charakter.

I. Ogé6lne zasady opracewania dokumentacji
technologicznej

Kazdy zaktad pracy sktada sie ze wspolpracuja-
cych wydziatow produkeyjnych. Wskutek tego pierw-
szg czynnoscia przy opracowywaniu dokumentacii
jest opracowanie symbolistyki wydzialow produkcyj-
nych i pomocniczych.

Przebiegi technologiczne opracowane przez pPoSz-
czegbélne oddzialy, wydzialy produkcyjne i pomocni-
cze musza by¢ ujete w $cistg systematyke obejmujacag
calo§é procesu technologicznego. Systematyka musi
ovejmowaé zaréwno wszelkiego rodzaju materiaty
oraz karty maszyn’ i urzadzein jak i szczegblowe opisy
procesu technologicznego, zrozumiate dla pracowni-
kéw fizycznych. Procz tego systematyka musi umiozli-
wiaé dokladng i latwa ewidencje proceséw techno-
logicznych oraz ich koordynacje pomiedzy wspéipra-
cujacymi wydzialami. Na przyktad w hutnictwie wy-
dziatami wspélpracujacymi mogg byé: 1. stalownia,
2. walcownia albo mlotownia, 3. ciagarnia pretéw
i drutéw, a w przemySle maszynowym: 1. odlewnia
i kuznia wykrojowa, 2. obrébka mechaniczna, 3. mon-
taz maszyn. Procesy technologiczne w poszczegdlnych
wydziatach produkcyjnych muszg sie zazebiac.

Symbolistyke wydzialdw moga stanowi¢ skréty.
jak np.: wielkie piece P, stalownia martenowska
SM, stalownia elektryczna SE, walcownia bruzdowa
W, walcownia blach WB, ciggarnia drutéw C, wal-
cownia zimna WZ, metalurgia proszkéw MP, war-
sztat mechaniczny M. Oczywista, ze w celu ujedno-
stajnienia symbolistyki nalezaloby opracowaé¢ ja cd-
gornie dla wszystkich hut.

Dokumentacja technologiczna powinna byé ulozo-
pa w taki sposob, aby stanowila pewng cato$¢, a za-
razem tak, aby jej czeSci mogly sie dostawac¢ do
wiasciwych rak, a wiec do rak robotnikéw wykonu-
jacych sciSle okre$lone czynnosci. Archiwum _zakla—
du lub dziatu technologicznego powinno byé tak zer-
ganizowane, aby mozna bylo - bez jakichkolwiek
trudnogei odnalezé dokumentacje dotyczaca kazdego
procesu technologicznego.

Przy . opracowywaniu dokumentacji postugujemy
sie systematyka obejmujgca nastepujgce czlony:

1. Glé6wne Przebiegi Technologiczne —  skrot

GPT, ktére dzielg sie na przebiegi technologicz-

recepty i instrukcje czynno$ciowe — skrot PP,

2. Karty Materiatlow Wsadowych — skrét W, kto-
re obejmuja charakterysiyki materiatow wsa-
dowych, normy zuzycia itp.

3. Karty Materialéw Pomocniczych — skréot P,
‘ktére obejmuja charakterystyki materialéw po-
mocniczych, normy zuzycia itp.

4. Karty Maszyn i Urzadzenh — skrét M, ktore
obejmujg opis maszyn i urzadzen, ich obstuge
i konserwacje.

Zaleznie od wydzialu kojarzy sie podane skroty
z symbolistyka wydziatéw, np. W-MP oznacza karte
materialow wsadowych dla dzialu metalurgii prosz-
kow, P-SE karte materiat6w pomocniczych dla sta-
lowni elektrycznej, M-W Kkarte maszyn i urzadzen
walcowni bruzdowej.

Oczywiscie nic nie stoi na przeszkodzie, aby
cpracowaé P i~ W dla calego zakladu centralnie,
z jednolitg numeracja. W tym wypadku opuszcza sig
symbol wydziatu.

II. Szczegolowe zasady opracow2nia dokumentacji
technologicznej

Kazdy dzial, wydziat lub oddziat opracowujacy
dokumentacje technologiczng musi zalozyé Ksigge
Dokumentacji, skré6t KD. W KD wpisuje sig¢ wszyst-
ko, co jest zwigzane z dokumentacjg technologiczna,
aswiec GRTPT. PP W, P, =M.

1. Rozwiniecie GPT

Pierwszg czynnoscig jest opracowanie Giéwnyeclt
Przebiegéw Technologicznych dla danego zakladu
lub wydziatu.

GPT jest to caltkowity i zamkniety w QOble proces
predukeyjny typowego wytweru. Na przyklad dia
stalowni elekirycznej GPT bedg stanowié: 1. wytep
stali konstrukcyjnej, 2. wytop stali narzedziowej. 3.
wylop stali szybkotngcej, 4. wytop stali kwasoodpor-
nej itd. dla walcowni blach: 1. walcowanie blachy
grubej, 2. walcowanie blachy cienkiej, 3. walcowani2
blachy kwasoodpornej, 4. walcowanie blachy trans-
formatorowej, 5. walcowanie blach na zimno itd.

GPT jest wlasciwie tytulem procesu produkeyj-
nego. Oznacza sie go trzema czlonami dwucyfrowy-
mi. Pierwszy czlon jest przeznaczony dla GPT, dru-
gi dla PT, a trzeci dla PP. Im GPT jest bardziei
skomplikowany, tym wiecej iest PT i PP. Na przy-

ne — skrét PT, a te z kolei na przepisy pracy, klad teoretycznie PT moze byé¢ 99, praktycznie
Tabilica " L
Przyklady oznaczania GPT w stalowni, walcowni blach i dziale metalurgii proszkow
Metalurgia proszkow Symboi e?etli%cg;‘g;ia Symbol Walcownia b}ach Symbol
Produkcja proszkow | MP-01-00-00 | Wytop stali kon~ | SE 01-00-00 | Walcowanie grubej bla- | WB 01-00-00
metali, stopoéw itp. strukeyjnych chy (walcowanie sta-
li konstrukcyjnej)
Frodukcja weglxkow MP 02-00-0C | Wytop stali na- | SE 02-00-00 | Walcowanie blachy WB 02-00-00
spiekanych rzedziowej cienkiej (walcowanie
stali narzedziowei)
Produkcja stykow spie- | MP 03-00-00 | Rezerwa SE 03-00-00 | Rezerwa WB 03-00-00
kanych
Produkcja wolframu i | MP 04-00-00 | Rezerwa SE 04-00-00 | Rezerwa WB 04-09-00
molibdenu 3
Rezerwa MP 05-00-00 | Wytop staliszyb- | SE 05-00-00 | Rezerwa WB 05-00-00
kotngcej
Produkcja magnesow MP 06-00-00 | Wytop stali kwa- | SE 06-00-00 | Walcowanie blachy WB 06-00-00
spiekanych soodpornej kwasoodpornej
Rezerwa itd. do MP | Rezerwa SE 07-00-00 | Rezerwa itd. do WB
99-00-00 itd. do SE 99-00-00
99-00-00
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—
10 =12, a PP moze byé¢ teoretycznie okoto 10000,

a praktycznie kilkadziesigt. :
przykiady oznaczania GPT

————

Tablica 1 zawiera
vw stalowni, walcowni blach i dziale metalurgii
proszkow.

Po opracowaniu GPT przystepuje sie do opraco-
wania szczegélowego planu - schematu, opartego na
dokladnej analizie' procesé6w technologicznych (pro-
dukeyjnych). W schemacie jest GPT rozlozony na
PT, a je$li potrzeba jeszcze szczegélowiej na PP.
Praca ta jest nieodzowna, apy niczego nie pomina¢
przy szczegblowym ~ opracowywaniu poszczegblnych
arkuszy. .

Tablica 2 przedstawia przyklad szczegétowego
planu — schematu MP 02-09-00 — Produkcja weg-
likéw" spiekanych. W schemacie nalezy pozostawic
odpowiednig ilo§é pustych okienek, na nowe asorty-
menty, zmiany technologii i nowe metody techno-
logiczne. Zostawia sie je puste lub oznacza jako rezer-
wowe. Tablica 3 zawiera przyklady oznaczania PT
i PP w ramach GPT.

Definicja PT. Przebieg technologiczny PT jest to
cve$é GPT, stanowigca zamknieta operacje. Na
przyktad je§li chodzi o wytop stali szybkotnace],
PT moga stanowié: przygotowanie wsadu i ladowa-
ni¢ pieca, prowadzenie wytopu, przygolowanie hali
odlewniczej, spust, wyzarzanie, oczyszczanie wlew-
kéw (toczenie, dtutowanie, itp.) tudziez kontrola.
PT zawiera wiec opisy technologiczne okreélajace
juz szczegélowo dang operacje. Czesto PT bedzie
bardzo obszerne, obejmujac duzo czynno$ci, przepi-
sow pracy itd. Wtedy postepuje sie nastepujaco:
w PT ujmuje sfe (czesto w skrécie) wszystkie wska-
z6wki potrzebne do wykonania odnosnej operacji
technologicznej, a odpowiednie odsytacze podaja
odnosne PP, M, P i W.

Definicja PP. Trzeci czlon, PP (przepis pracy, recep-
tfa lub instrukcja czynno$ciowa), obejmuje pewng
scifle okre$lona czynnoéé lub recepte, ktére nalezy
wykonaé w ramach przebiegu technologicznego.

W planach — schematach nalezy zawsze zacho-
waé drugi czton PT 00-09-00 dla wykonczania wyro-
b6éw, PT 00-10-00 dla kontroli wyrobdéw, PT 00-11-00
dla bezpieczenstwa pracy. Na przyktad w produkcji
weglikéw spiekanych PP 02-09-01 dotyczy piaskowa-
nia, PP 02-09-02 zhakowania, PP 02-09-10 pakowa-
nia itd. Gdyby chodzilo o stalownie elektryczng,
mozna tu podciagngsé np. PP 03-09-01 - diutowanie
wlewkéw, PP 03-09-02 frezowanie wlewkoéw, PP
02-09-03 toczenie wlewk6w itd. Kontrola potwy-
tworéw i wytworéw w MP — PT 02-10-00 — obej-
muje spis wszystkich metod badan wilasno$ci z opi-
sem metod oraz normami wiasno$ci.

Nalezy podkresli¢, ze ze wzgledu na waznosé za-
gadnienia bezpieczefistwa pracy, przepisy hezpie-

czeristwa pracy odnoszace siz do danego PT lub PP
sa umieszczone w tek$cie lub na koncu opiséw PT
i PP. Natomiast w PT 00-11-00 zbiera sie ponownie
wszystkie przepisy dotyczgce bezpieczenstwa pracy,
ewentualnie w formie rozszerzonej. Ulatwia to szko-
lenie pracownikéw w zakresie bhp i podkresla wa-
znos$¢ zagadnienia w mys$l zasady: bezpieczenstwao
pracy przed produkcjg.

PT powyzej 00-11-00 az do 00-99-00 moga stano-
wié rezerwe.

2. Rozwiniecie PT oraz PP

Uklad arkuszy PT i PP jest znormalizowany dla
wszystkich ~ GPT. Zasadniczo stosuje sie format
A4, a jesli sg potrzebne rysunki, wieksze tablice lub
zestawienia, uzywa sie formatu A3. PT i PP nalezy
ilustrowaé rysunkami, szkicami tudziez zdjeciami
czynno$ci i urzagdzen. :

Tablice 4 i 5 zawieraja przykiady podziatu arku-
sza i uktadu poszczegélnych tytuiéw, znaki potrzeb-
ne do Scistego sformulowania PT lub PP oraz dune
techniczne.

Oczywista, ze tre§¢ arkusza PT i PP zalezy od
charakteru produkecji. Jest rzeczg nieodzownag, aby
PT wyszczegdlnial: 1. material wsadowy, 2. cel ope-
rocji, 3. polrzebne urzadzenia, 4. spis potrzebnych
FP (jezeli PT jest skomplikowany), 5. opis przcbiegu
technologicznego. Tablica 4 zawiera przyktad PT
Frzygotowanie mieszanek wsadowych®,

Jest rzeczg pozadang, aby kazdy skomplikowany PT
uzupelni¢ wstepemm omawiajagcym podstawy teorety-
czne i zaopatrzonym w odpowiednie odsylacze do li-
teratury. Wstep siuzy kierownictwu do szybkiego
pizypomnienia sobie zjawisk zachodzgcych w opisa-
nych procesach technologicznych i wyjasnienia trud-
nosci, niezgodno$ci analiz, wlasnosci itp. w razie
niewlaSciwego przeprowadzenia operacji technolo-
gicznej. Podstawy teoretyczne danego PT stanowia

osobne arkusze, np. ,Podstawy - teoretyczne PT
01-05-00: Synteza WC z W i C.

Proste  przebiegi technolcgiczne nalezy uja¢
w jedng cato$¢ — PT, natomiast skomplikowane

przebiegi, obejmujgce duzo szczegdldbw, rozklada sig
w PT na poszczegélne czesci, tzw. przepisy pracy,
recepty oraz instrukcje eczynnoiciowe, oznaczone
svmbolem' PP.

PP muszg zawieraé szczegélowe opisy wszystkie-
go, czego potrzeba robotnikowi do zrozumienia danej
pracy. W tablicy 5 jako przyktad PP podano recep-
te, ale moze tez by¢é PP czynno$ciowy, PP opisown-
-obliczeniowy itd. PP musi zawieraé¢ nastepujaee
dane:

1. cel PP (jezeli nie wymieniono go w PT);

2. dobdr surowcéw, sklad procentowy, szczegdlo-

we nawazki;

Mablica3

Przyklady oznaczania PT iPP w ramach GPT

G LA P e e PP Czion 1 Czion II Czlon III
MP 02-01-02 02 01 02
Oznaczenie GPT — MP wegliki spie- PT — przygotowywanie PP — recepty na ga-
kane mieszanek i mieszanie tunki weglikéw spie-
/ 2 kanych H; i Gy wa-
runki mieszania
SE 05-01-04 05 01 04
Oznaczenie GPT — SE:- wytop stali przygotowywanie wsa- obliczenie wsadu do pro-
szybkotngcej du: zlomu, odpaddow, dukeji gatunku
zelazostopow SW18
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> Tabliecass
Przyklad przepisu pracy ,Przygotowanie mieszanek GI i H1”, MP 02-01-01
Zaklad pracy Nf,f;’;’f isf’dd;‘?m MP 02-01-01
Nazwa Wydziatu SRS beacy . trona 1
Produkeys Przygotowywanie gatunkéw H1 i Gl St 1
rodukcyjnego tytut PP ron
Data wydania: -
Grupa produkcyjna — milynarnia
Sktady i warunki produkcji mieszanek G1 i H1
Przedmiot G1 ! H1
1. Sktad procentowy 94 % WC, 6 % Co ‘ 94 % WC, 6 % Co
2. Surowce WC gruboziarnisty!) WC drobnoziarnisty2)
3. Nawazka 10 kg 5 kg :
9,400 kg WC gruboziarnistego 4,700 kg WC drobnoziarnistego
0,600 kg kobaltu3) 0,300 kg kobaltu3)
4. Naczynie zbiorniki ze stali kwasoodpornej o pojemnosci ....... litréw
5. Ilo&é kul Dia o kg asan s D s K s
(gt kgt iy, (G5 Yo oS kg inias
6 lloSE wody = s s o e TroWws st i Rl iins s siate e e e e litrow
e zasimieleniass s i e RN S godzzx W Dlaas ik ue ik blen kit Al R godz
1) W — MP 11
%) W — MP 12
3) W — MP 22
Rozdzielnik:
1. Oryginal — Referat Techunologiczny X 1 .
2. Kopia — TT Zakladu Gl
R g — Kierownik Wydziatu X1
4. 5 — Kierownik Oddzialu X1
50 i — mistrz Sl
6. % — Przodownicy P2
7. = — Mtynarze X 4

Wydanie zastepcze
dla
zZ

Podpis Oddziaiu

Podpis Wydziatu | Podpis Dyrekeji

Podpis Centralnego Zarzadu

3. parametry, jak czas, temperatura, ci$nienia itd.;

4. potrzebne urzadzenia itp. (jezeli nie podano
tego w PT);

5. szczegélowy opis wykonywanej czynnosci (jezeli
nie opisano jej w PT).

Przepisy pracy w PT, np. 02-10-00, przeznaczone

dla dzialu kontroli wyroboéw, musza zawierac:
1. definicje wtasnosci,

2. wyszczegélnienie norm PKN, a je§li ich brak
— norm ruchowych i laboratoryjnych,

5. wykaz urzadzen kontrolnych,

4, opis urzadzen kontrolnych,

5. zasady pomiaru,

6. opis wykonywania pomiaru, przyklady obliczen

(szkice, fotografie i rysunki).

PT dotyczace bezpieczenstwa pracy, czyli np. PT
02-11-00, musza wyjasnia¢ wszelkie niebezpieczenstwa
srozace pracownikowi i otoczeniu, tudziez opisywac
sposoby zabezpieczenia pracownikéw przed wypadka-
mi oraz maszyn przed uszkodzeniami.

3. Karty Materiatow Wsadowych W
i Karty Materiatéow Pomocniczych P

Karty W oraz P nie sa S$ciS§le powiazane z doku-
mentacjg - technologiczng, ale FT i PP czesto sie na
nie powotluja. Kierownictwo wydziatu i dziat zaopa-
trzenia zaktadu musi dostarczaé¢ produkeji odpowied-

nich materialéw wsadowych i pomocniczych zgodnie
z ustalonymi normami wedlug tych kart. Jezeli ist-
nieja normy PKN, do kart wpisuje sie oczywiscie
wilasno$ci materiatéw wedlug norm PKN. Karty za-
sadniczo posiada kierownictwo. Podane jest w nich
wszystko, co jest potrzebne do $cistego technicznego
okres$lenia danego materialu, normy zuzycia i czaso-
we, dostawca i sposéb zamawiania, sa to wiec karty
zasadnicze. Sg one wielkg pomocg dla kierownictwa
i zaopatrzenia oraz dostawcéw przy opracowywaniu
planéw zamowienn i dostaw. Tablica 6 przedstawia
przyklad Karty Materiatow Wsadowych W dla dziata
metalurgii proszkéw. Karty Materialéw Pomocniczych
majq taki sam uklad, a oznaczone sg symbolem P.
Karty P i W numeruje sie oddzielnie poczawszy od
jedynki. Wyjasnienia wymagajg pozycje 2 =5, 7, 9 i 10.
Pozycje te z wyjatkiem 9 i 10 odezytuje sie z Indeks:
Materiatéw, tom I --1II, wydanego przez CZMPH
w 1952 r., oraz z Wykazu Artykuléw do Planowania
Zaopatrzenia nr 29b, wydanego przez PWG w 1952 r.
Pozycje 9 i 10 ustalaja technologiczne i czasowe nor-
my zuzycia.

Ze wzgledu na coroczng zmiane planu produkcyjnego
podaje sie w kartach normy zuzycia surowicow i ma-
teriatéw pomocniczych tylko na 1 t lub 1 kg wytwo-
ru. Pozostale rubryki nie wymagaja wyjasnien. Kar-
ty W i P opracowuje sie dla kazdego wazniejszego
materialu wsadowego i pomaocniczego. Sg one row-
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niez w razie potrzeby ilustrowane rysunkami; dotyczy
to np. specjalnych cegiel ogniotrwalych do budowy
piecow. Numeracja kart W i P zaczyna sie od 1.

4 Karty Maszyn i Urzadzen M

Karta Maszyn i Urzadzen M obejmuje wszystkie
dane potrzebne do prawidlowej obstugi urzadzen, ich
konserwacji i remontéw, wymiany czesci, bezpieczen-
stwa pracy itp. Uktad graficzny karty jest podobny
z poprzednio opisanych arkuszy dokumentacji

jE;k
Na tresé¢ karty skla-

{echnologicznej i materiaiowej.
daja sie nastepujace punkty:
1. Nazwa (typ) maszyny, (urzadzenia,
dostawca, lokalizacja w zakladzie.
2. Szczegdtowa charakterystyka mechaniczna i ener-
getyczna oraz inne dane charakterystyczne, jak
wskazniki techniczno-ekonomiczne.

aparaty),

2 HUTNIK :
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3. Rysunki i schematy lub szkice, przekroje. (jezeli
sa konieczne do zrozumienia dziatania maszyny
lub urzadzenia).

4. Zasada dzialania maszyny lub urzgdzenia. Szcze-
golowy opis z uwzglednieniem zuzywajacych sie
czesei, ich wymiany itp..

5. Szczegblowy opis czynno$ci potrzebnych do uru-
chomienia, obslugi w czasie pracy i wylgczenia
maszyny lub urzadzenia. Opis powinien by¢ uje-
ty w punkty wedlug kolejnoéci czynnosci.

6. Przepisy bezpieczenstwa pracy.

5. Ksiega Dokumentacji KD oraz
Ksiega Pokwitowan Dokumentacji KP
Do szczegbélowej kontroli stanu dokumentacji i ilo-
$ci wydanych arkuszy stuzg KD i KP.
Ksiega Dokumentacji obeimuje spis wszystkich
wykonanych i zamierzonych GPT, PT, PP, W, P

Tablica 6
Przyklad karty materialow wsadowych W-MP — nr 32
i
Zaktad pracy L Karta Materialéw Wsadowych l g‘t’?MP nr 32
Produkcja Pozazaktadowa \ St;‘glrlla }
i

Nazwa Wydziatu ]

Data wydania: < l

Nazwa materialu — skrot:
Branza:

Pozycje wykazu PKPG ar 29:
Grupa kalkulacyjna wedlug
wykazu grup wyrobow przemy-
stu hutniczego:

Jednostka miary:

Symbol wedlug indeksu mate-
rialow:

Dostaweca (dystrybutor):

Cel zuzycia:

Normatyw technologiczny

1I

L

11022
Tony

3

SEC0 st

Zelazochrom (Fe, Cr stalowniczy)

22 (weditug indeksu materialow 21)

02-054-0/02

Produkcja pateczek PNS
Wedtug tabeli asortymentu

Tabela asortymentu

Gatunek pateczek

Ilos¢ t na tone 3
produkcji

PNS 1
PNS 2
PNS 3

0,25
0,49
0,53

10. Normatyw czasu: 180 dni

11. Miejsce 1 warunki skladowa-
nia: ]
12. Wymagane wlasnoSci:

Rozdzielnik:

1. Oryginat — Referat Technologiczny

2. Kopia = — FZ Zakladu

Sy — MH CZZ

o — Zakl. Elektr.

DS 455 — Szef Wydzialu

gretc — Planista

1. » — Kierownik Oddzialu Pateczek

Magazyn surowcow w beczkach ;

Powyzej 60 % Cr, powyzej 6 % C; kawalki wielkosci do
10 cm. Pozadana dostawa sproszkowanego, o ziarnistosci
0,15 mm. Jezeli nie ma mozliwosci zakupu o zawarto$ci powyzej
6 % C, zakupi¢ 46 % C. (W razie potrzeby podaje sig
dalsze whasnosci chemiczne i fizyczne oraz metody kontroli,
znajdujace sie w MP 00-10-00)

Wydanie zastepcze !
dla |
:

7 I ; 5
Podpis Oddzialu } Podpis Wydzialu | Podpis Dyrekeji

[Podp’s Centralnego Zarzadu

|

[
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i M,A jest wiec jak gdyby ich skorowidzem, glownym
jednak jej zadaniem jest koordynowanie symboli-
styki i numeracji, aby nie bylo dublowan. Opraccwy-
wane zagadnienia otrzymujg na podstawie KD wia-
$riwg numeracje. ¢

Inne jest zadanie Ksiggi Pokwitowan Dokumen-
tacji. Poniewaz arkusze dokumentacji stuza tylko do
uzytku stuzbowego, sa zatem drukami Scistego zara-
chowania i wydawane by¢ moga tylko za pokwitowa-
niem w KP. Ksiega Pokwitowan Dokumentacji powin-
na zawieraé¢ nastepujgce rubryki: nazwisko, nr doku-
mentacji, ilo§¢ egzemplarzy, date pobrania, date
zwrotu i uwagi.

I11. Zasady ewidencji, pisania i rozdzialu dokumentaciji .

1. Oryginaty GPT, PT, PP, W, W i P, M wygpisuje
sie na kalce technicznej. Ilo$¢ odbitek Swiattoczu-
tych stosuje sie do rozdzielnika.

2. Rozdzialem dokumentacji zajmuje sle dziat
technologiczny zakladu lub referat technologiczny
wydziatu produkcyjnego. Oryginaly przechowuje sie
w zelaznej szafie i nie wolno ich wydawaé do ruchu.

3. Odbitki swiattoczule sg drukami Scistego zara-
chowania i wydaje sie je *ylko za pokwitowariiem
w KP. Wymiana zniszczonych odbitek odbywa sie,
za ich zwrotem. Pracownik rozwigzujgcy stosunek
stluzbowy lub przeniesiony musi odda¢ dokumenta-
cje.

4. Zasadniczo kazdy pracownik wykonujacy czyn-

noSci wedlug GPT powinien posiada¢ caly do-
kumentacje odnoszacg sie do jego czynno$ci. Na
przyktad kierownik wydziatu posiada calo$¢ GPT,

kierownik oddziatu GPT swojego oddziatu, a praco-
wnik fizyczny recepty, instrukcje czynnosciowe ifp.
Pewne charakterystyczne i typowe czesSci dokumenta-
cji mozna wywiesi¢ kolo maszyn.

5. Karty W i P posiada zasadniczo kierownik wy-
dziatu, planista zaopatrzenia, oddzial zaopatrzenia
zaktadu i zarzgd zaopatrzenia lub importer.

6. Do czasu ostatecznego ustalenia dokumentacji
technologicznej wydaje sie przepisy tymczasowe.
Okres probny prostych PT i PP powinien .wynosi¢
1-=-3 miesiecy, $rednio skomplikowanych 3 — 6 mie-
siecy, bardzo skomplikowanych 6--12 miesiecy.

7. Przed wejéciem w zycie musi by¢ dokumenta-
cja podpisana przez kierownika oddziatu, wydzialu
dyrekcje i Centralny Zarzad.

8. Wazng sprawg jest wycofywanie PT lub PP albo
ich dublowanie. Wycofanie PT lub PP moze nastapi¢,
jezeli zachodzi potrzeba stalej zmiany technologii
wskutek postepu technicznego, racjonalizacji itp.,
a dublowanie jezeli nastapi czasowa zmiana surow-
cow. Wycofanie PT, PP, W, P, itd. zaznacza sie na
nowym arkuszu dokumentacji. W okienku (w lewym
rogu) ,,Wydanie zastepcze, dla . z dnia Wy~
peinia sie¢ numeracje i date wycofanego arkusza.
Oryginat (kalke) wycofanego arkusza przekresla sie
na krzyz czerwonym oléwkiem i pozostawia w ak-
tach z odpowiednig adnotacja Odpowiednich 2dne-
tacji dokonuje sie tez w KD. Wycofane odbitki arku-

[
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szy  dokumentacji przechowuje sie 1lub niszczy
homisyjnie. W razie dublowania arkuszy dokumen-
tacji, w celu odréznienia ich od pierwotnych prze-
piséw daje si¢ przy symbolach litere a, b itd. np
02-01a-00 w PT, a w PP 02-01-02a (w razie ponow-
nego dublowania 02-01-02b). Oczywista, ze dublowa-
nie nalezy réwniez uwidoczni¢ w KD.

IV. Korzysci ze stosowania opisanego systemu
opracowywania dokumentacji technologicznej

Opisany system  opracowywania dokumentacji
moze sie wyda¢ skomplikowany, w rzeczywistosci
jednak wprowadza jasno$é i porzadek. Koordynacja
dokumentacji, ewidencja i przechowywanie jest pro-
ste 1 latwe. Szukanie odpowiednich przebiegow te-
chnologicznych, przepisow pracy, kart chochy
w centralnym archiwum dokumentacji technclogi-
cznej nie sprawia trudnosci.

Proponowana dokumentacje technologiczng mozna
opracowaé¢ centralnie. Mam tu na my$li opraco-va-
nie schematu — planu (tablica 2) dokumentacji. Za-
16zmy np., ze Centralny Zarzad opracuje schema-
iy dla poszczegélnych wydzialéw produkeyjnych,
jak np. stalownia martenowska. W  schemacie
uwzglednia sie wszelkie mozliwe PT i PP spotyka-
ne w stalowniach martenowskich w Polsce, pozosta-
wiajgc pewng cze$¢ okienek jako rezerwe i opraco-
wuje sie teksty ramowe poszczegdlnych PT i PP.

Na podstawie ramowych opracowan PT i PP po-
szczegolne stalownie martenowskie opracowujg
szezegblowe PT 1 PP, §ciSle dostosowujgc je do
piecow
pewne operacje beda sie oczywiScie roéznity od sie-
hie. Nawet piece o tej samej charakterystyce, ale
znajdujgce sie w' réznych hutach, moga mieé¢ rdozne
warunki pracy. Jeden zaklad bedzie sie wyrdznial
krotkim czasem wytopu i duzg wydajno$cia z 1m?
trzonu, drugi duzym uzyskiem i malymi wybrakami,
trzeci trwatoScig sklepien, czwarty doskonata sgospo-
darka energetyczng.

Naczelny Metalurg Centralnego Zarzadu moze
wtedy tatwo przeprowadzi¢ analize pracy stalowni

- Centralnego Zarzadu i opracowaé wzorowa techno-

logie. To samo dotyczy odlewni o podobnym profilu
prrodukeyinym, kuzni, walcowni, fabryk mechanicz-
nych itp. Odnos$nie do walcowni Jelonek [2] przepro-
wadzit juz taka analize.

Nasuwa sie tutaj pewna analogia pomiedzy meto-
da radzieckiego inz. Kowalowa, ktéry jak wiadomo
na podstawie analizy pracy przodujacych robotni-
kéw opracowal wzorowy przebieg pracy. Proprono-
wana metoda bytaby zatem ,,Kowalowem  technolo-
gicznym?®.

Literatura

1. Zarzadzenie PKPG, nr 201 z 16 lipca 1951 r.

2. K. Jelonek. Instrukcja technologiczna na wal-
cowniach. S 5

3. Wiadomosci Hutnicze, 1953, nr 4, str. 11 = 14.

Dobry podrecznik techniczny —

~ najlepszg pomoca w pracy zawodowej
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Mikotaj Kopernik a rozwéj nowoczesnej nauki

W roku biezacym obchodzimy 410-lecie $Smierci na-
szego wielkiego rodaka Mikotaja A Kopernika, ktory
przez swg twoérczos¢ a przede wszystkim przez swe od-
krycia astronomiczne wigczyt sie do pierwszego szeregu
wielkich geniuszy Odrodzenia budujacych fundament
nowoczesnej nauki a szczegoélnie nowoczesnych nauk
przyrodniczych warunkujacych — jak wiadomo — roz-
woj techniki, Dla nalezytego zrozumienia roli Koper:-
nika w utorowaniu drogi naukowemu stosunkowi do
rzeczywisto$ci nalezy sie zastanowié¢ pokrotce nad tym,
jakie sg podwaliny tego stosunku i jak przedstawiala
sie mozliwo$¢ powstania tego stosunku w chwili jego
wystapienia.

Do naukowego ujmowania zjawisk rzeczywistoSci
konieczne sg nastepujgce zalozenia: 1. ze Swiat otacza-
jacy nas istnieje niezaleznie od naszej Swiadomosci,
2. ze rzadza nim pewne state prawa rozwojowe; 3. ze
prawa te mozemy poznaé¢ za pomocg naszego rozumu
droga doswiadczenia i 4. ze dzigki znajomosci tych
prac mozemy czynnie wptywaé na rzeczywistos¢ prze-
ksztalcajgc ja na miare naszych potrzeb.

W epoce Sredniowiecznej, w ktorej baza ekonomi-
czna byt ustrdj feudalny, osrodek nadbudowy tej bazy

stanowila religia katolicka, Wszystkie dziedziny twoér-

czo$ci ludzkiej, a wiec rowniez tworczosci naukowej,
byty podporzgdkowane nauce o Bogu, czyli teologii.
Zalozenia s$swiatopogladu religijnego wykluczaly moz-
liwosé powstania naukowego stosunku do rzeczywis-
tosci, zakladal on bowiem istnienie dwoch S$wiatéw.
S$wiata nas otaczajgcego, tzw. doczesnego, poznawal-
nego przez rozum ludzki i $wiata zaziemskiego pozna-
walnego jedynie przez objawienie boskie. Poniewaz
o losie czlowieka decydowat w sposob ostateczny jedy-
nie $Swiat zaziemski, poznanie rozumowe zwigzane
z hierarchicznie nizszym swiatem doczesnym bylo po-
znaniem nizszego stopnia. .

Wyciagnieto z tego w Sredniowieczu wniosek, ze
wobec tego tres¢ objawien boskich zawartych w ksie-
gach Swietych, jako wyzsza forma poznania majg war-
to§¢ nie tylko w odniesieniu ‘do §wiata zaziemskiego
lecz rowniez dla $wiata doczesnego, tj. do otaczajgcej
nas rzeczywistosci. Swobodne rozumowe poznanie na-
potykalo tu wige na przeszkode, ktérej przy zaloze-
niach S$wiatopogladu S$redniowiecznego nie moglo po-
konaé: na tres¢ Pisma Swietego. Dlatego tez pelnilo
ono w tym czasie jedynie funkcje stuzebng, a miano-
wicie stuzylo do wyjasniania prawd wiary.

To ograniczenie nie dotyczylo samej tylko spekula-
cji rozumowej, dotyczylo tez jedynej naukowej me-
tody poznawczej jaka jest metoda empiryczna. Do-
¢wiadczenia wynikajace z obserwacji rzeczywistosci
mogly byé wykorzystywane jedynie wowczas, gdy nie
popadaly w sprzecznos¢ z trescig objawionych prawd
religijnych.

Ot6z w PiSmie Swietym zawierajacym te prawdy
mie$cit sie réwniez opis stworzenia i budowy wszech-
Swiata. Wedtug tego opisu ziemia stanowila oSrodek
tego ‘wszech$wiata, ktéremu podporzadkowane bytly
wszystkie inne jego znane Owcze$nie skhdmki, jak
stonice, ksiezyc, planety ilp.- Zgodnie ze $redniowiecz-
nymi zalozeniami opis ten mial rowniez wartosé po-
zZnawczg.

Dlatego tez astronomia $éredniowieczna z dorobku
nauki antycznej przyswoila sobie te teorie, ktora z tym
opisem najbardziej harmonizowala, tj. teorie Ptale-
meusza.

W XV wieku w zwigzku z rozwojem nowej Kklasy,
mieszczanstwa reprezentujgcego nowa bazg, a miano-
wicie kapitalizm, rozpoczela sig gwaltowna walka
z feudalizmem i jego nadbudows. Ruch ten znamy pod
nazwag Odrodzenia. Jednym z najwybitniejszych przed-
stawicieli tego ruchu byt Kopernik, Jak niemal wszyscy
wielcy ludzie Odrodzenia by} on bardzo wszechstron-
ny. Byl on prawnikiem, znakomitym lekarzem, ekono-
mista, zajmowat sie budowa wodociggow, pracami geo-
graficznymi i topograficznymi, poezja i malarstwem.
Dziedzina . jednak, w ktérej zdobyt nieSmiertelnosé
i zadal najbardziej skuteczny cios $redniowiecznemu
$wiatopogladowi byta astronomia.

Jak wiadomo, istota odkrycia Kopernika polega na
tym, ze na podstawie obserwacji i obliczen stwierdzit
on, ze ziemia bynajmniej nie jest nieruchomym o$rod-
kiem $wiata, dokota ktorego obracajg sie inne jego
elementy, lecz ze jest jedng z planet obracajgcych sie
dokola storica. Odkrycie to wstrzgsneto fundamentem
Sredniowiecznego religijnego systemu myslenia i to
w Spos6b  dwojaki.

Po pierwsze wykazalo, ze opisy otaczajgcej nas rze-
czywisto$ci zawarte w ksiggach Swietych sg sprzeczne
z do$wiadczeniem, W ten sposéb powstalo Sciste roz-
¢raniczenie pomiedzy dziedzing wiary a dziedzing wie-
dzy i w konsekwencji wyzwolenie tej wiedzy z ogra-
niczenn dogmatéw religijnych, co_ jest warunkiem
powstania naukowego stosunku do rzeczywistoSeci.

Po drugie przez pozbawienie ziemi przywileju
o$rodka §wiata postawilo ono w zupelie nowym $Swie-
tle zagadnienie roli cztowieka we wszech§wiecie i za-
gadnienie powstania i istnienia zycia. Dopodki ziemig
uwazano za centrum $wiata, zjawisko zycia byto czyms$
zarazem jedynym i oczywistym. Z chwila gdy zycie
stalo sie lokalnym zjawiskiem na jednej z pomniej-
szych planet, istota jego wymagala rozumowej ana-
lizy i wyjasnien, co spowodowalo z kolei rozwoj nauk
przyrodniczych. Rozwdéj ten z kolei umozliwil coraz to
wieksze udoskonalenie Srodkoéw przeksztalcania przy-
rody, czyli rozwéj techniki. Na tym nie konezy sie jed-
nak rola Kopernika w rozwoju naukowego stosunku
do rzeczywistosei.

Uderzajgc w caly dotychczasowy poglad na S$wiat
Kopernik wykazal obiektywny sens naukowego pozna-
nia, ktére zapewnia nie tylko coraz pelniejszy opis
zjawisk, lecz takze ich wyjasniende, przy czym opierz
to wyjasnienie na poznaniu prawd obiektywnych daja-
cych sie ustalié w przyrodzie. .

Nastepnie podezas gdy w teorii Ptolemeusza prze-
wazaly elementy kinematyczne, to znaczy sprowadza-
jace nauke do opisu ruchu planet bez wchodzenia wich
przyczyny, to istota my$li Kepernika wiazata sie z proé-
ba przyczynowego, dynamicznego ujecia zjawisk. Po-
wodowalo to daleko ‘idace konsekwencje rozwiniete
przez nastepcéw Kopernika w dziedzinie samej astro-
nomii (przez Galileusza i Keplera), logiki (przez Kar-
tezjusza) czy mechaniki (przez Newtona). Jako przy-
klad takiej nowatorskiej zasady przytoczyé mozna za-
sade wzgledno=c1 ruchu majacg podstawowe znaczenie
dla mechaniki.- ,,Kazda dostrzegana przez nas- zmiana
polozenia — wykazuje Kopernik — wynika wskutek
ruchu badZz obserwowanego przedmiotu, badZ obser-
watora, badz tez ruchu jednego i drugiego, jezeli oczy-
wisdcie réznia sie. Jezeli bowiem obserwowany przed-
miot i obserwator poruszaja sie jednakowo i w tym
samym kierunku, to nie dostrzegamy zadnego ruchu®.
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7 tych kilku uwag wynika doniostos¢ roli Koper-
nika w powstaniu i rozwoju nowoczesnej nauki,
a zwlaszeza nauk przyrodniczych. Obraz ten bylby jed-
nak niepelny, gdyby$Smy nie zwrécili uwagi na inna
dziedzine jego tworeczosci, ktéra zachowala swag war-
tos¢ do dni dzisiejszych, tj. dziedzine ekonomiki.

Mikotaj Kopernik byt twoércg teorii o wypieraniu
pienigdza lepszego przez govszy przy jego rownoczes-
nym obiegu, ktéra zachowata pelne znaczenie naukowo-
poznawcze przy analizie systemu kapitalistycznego.
Ot6z w odno$nej rozprawie znajdujemy nastepujacy
ustep: ,,Kraje, w ktorych obiega dobra moneta posia-
dajg dzieta sztuki, wyborowych rzemieslnikow i wszy-

stkiego pod dostatkiem, przeciwnie za§ w tych krajach,
gdzie jest w uzyciu licha moneta z powodu lenistwa,
gnus$nosci i uporczywej bezeczynnosci zaniedbana jest
uprawa sztuk pieknych, nauki i wszystkiego wyczuwac
sie daje niedostatek*.

W mysli tej widzimy dzi§ genialne przewidywanie
materialistycznej tezy =zaleznosci rozwoju ducha od
rozwoju gospodarki sformutowanej w ostateczny nau-
kowy spos6b przez materializm dialektyczny i histo-
ryczny. Obchodzac wiec obecnie rocznice $mierci tego
wielkiego Polaka musimy pamiegtaé, ze tworczo$é jego
jest kamieniem milowym znaczgcym droge ludzkosci
do postepu i poznania prawdy obiektywnej.

NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
WIELKOPIECOWNICTWO

Otrzymywanie zelazomanganu z ubogich surowcéw manganonosénych

Przy normalnym wytopie stali zuzywa sie okolo
6,5 kg Mn/t stali [1], a wiec 6500 t manganu na milion
ton stali. Mangan wprowadzany jest czeSciowo jako
skladnik suréwki, czesciowo w postaci wysokogatun-
kowego zelazomanganu. :

Zapasy rud manganowych odpowiednich do wytopu
zelazomanganu do celow stalowniczych sa we wszy-
stkich krajach uprzemystowionych, z wyjatkiem Zwig-
' zku Radzieckiego niedostateczne. Przykladem Kkraju
cierpigcego brak manganu sa Niemcy. W latach ubie-
glej wojny, odciete od importu, musialy one szukac
metod zastosowania wtasnych ubogich surowcéw man-
ganonosnych do produkeji zelazomanganu. O wysilkach
tych informuje praca P. Ischebecka i J. Willemsa [2].
Zebrany przez autorow materiat do$wiadezalny (wy-
niki wilasne i innych badaczy) moze byé pomocny do
rozwigzywania problemu wyzyskania Mn z ubogich
rud i zuzli manganowych; stanowi on réwniez przy-
czynek do wyjasnienia kwasnego procesu wielkopieco-
wego.

Do wytapiania zelazomanganu z rud zelazomanga-
nowych stosuje sie: 1. metode stopniowej redukecji albc
2. metode stopniowego utleniania.

* W metodzie stopniowego utleniania wytapia sie naj-
pierw z rud zelazomanganowych lub innych surowcéw
manganonosnych suréwke zwierciadlista albo prze-
robezg o duzej zawartosci Mn, a nastepnie przez utle-
nianie tlenem powietrza lub rudy przeprowadza sie
mangan do zuzla, ofrzymujac sztuczng rude manga-
nowa. Warunki przechodzenia manganu do zuzla
w czasie procesu S$wiezenia okreslono na podstawie
licznych prob laboratoryjnych. Przez dodatek krze-
mionki otrzymuje sie plynny zuzel krzemianowo-

manganowy o temperaturze topnienia 1250 = 1300 °C.
W razie braku SiOs otrzymuje sie zuzle FeO-MnO
w postaci prawie stalej. W skali przemysiowej utle-
nianie manganu zawartego w surowce zwierciadlistej
mozna przeprowadzi¢ za pomoca tlenu powietrza
w konwertorze lub za pomocg tlenu rudy w rynnie
wykonanej z rudy zelaznej.

Stopniowa redukcja polega na tym, ze z rud zelaz-
nych zawierajgcych Mn redukuje sie zelazo i inne
tatwo odtlenialne skladniki, a trudniej redukujacy sie
mangan w postaci tlenku przechodzi do zuzla. Zacho-
dzi wiec wzbogacenie zuzla w Mn przy réownoczesnym
zwiekszeniu zawarto$ci sktadnikéw pochodzacych ze
skaly plonnej. Zawarto$¢ manganu w zuzlu (w sztucz-
nej rudzie manganowej) okre$la stosunek manganu
do skaly plonnej (CaO -+ MgO -+ SiOs + Al;Os) w ru-
dzie wyjsciowej. W praktyce do stopniowej redukcji
mozna stosowa¢ ptomienne piece obrotowe, piece elek-
tryczne lub wielkie piece przy utrzymaniu zuzla kwa-
snego. ¢

Obie metody wyprébowano w skali przemyslowej.

Wytwarzanie sztucznej rudy manganowej w postaci
kwasnych zuzli manganswych

Ruda wyj$ciowa do wytopu sztucznej rudy manga-
nowej powinna zawiera¢ nadmiar krzemionki. Zasto-
sowanie rud zasadowych wymagaloby nieekonomicz-
nego dodatku piasku kwarcowego w celu utworzenia
kwasnych zuzli.

Wplyw zasadowosci (CaO : SiOj) zuzla oraz stosunku
manganu do skaly plonnej w rudzie wyjsciowej na
redukcje manganu i zawarto§¢ Mn w zuzlu badano

T ablica 1
Sklad chemiczny badanych rud
[ T ; 3
Fe Mn S | Si0; | AlO; CaO MgO 12 ; ... |Mn/skata
Ruda g ! g ‘; g ‘ g y g g Alkalia plonna -
| I : v
Ruda Jacobeny 12,97 | 30,12 0,040 24 63 2,07 0,50 0,25 0,32 ‘ 1,28 1 1,05
Ruda surowa Geyer | 18,86 l 14,56 0,040 25,82 11,65 0,80 0,72 0068 [ 196 | 0,36
Syderyt prazony ‘ ! 5
~ Siegerlani I 47,80 ) 10,74 -+1-.0;27 9,82 0,27 1,00 4,45 0,015 | - 0,68
Syderyt prazony ! j |
Siegerland II | 444 T \ 0,05 10,8 0,83 2,40 [ 3,50 0,015 | = { 041
) { | |
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laboratoryjnie w tyglu weglowym. Doswiadczenia
przeprowadzono sposobem podanym przez W.Oelsena
[3]. Sktad chemiczny uzytych rud podano w tablicy 1.
Najlepsze wyniki data ruda Jacobeny. Fosfor prawie
caltkowicie przeszedl do suréwki, tak ze zuzel zawiera
tylko 0,014 % P; zawartosé Mn jest dostateczna (35 %),
natomiast nieodpowiednia jest zawarto$¢ SiO» (35 %),
przy zaledwie 1,2 % CaO. Zuzel ten moze stanowi¢
dobry surowiec do wytopu ubogiego w fosfor zelazo-
manganu. Wyniki zastosowania innych rud byty
gorsze. '

Stosunek Mn : SiO» w tych rudach jest mniejszy
od 1. Okoliczncéé™ ta powoduje otrzymywanie duzej
ilodci metalu (surowki przerébczej) wigzacego duze
iloSci Mn oraz zuzla o malej zawartosei Mn (23 7
i duzej zawartosci SiOs. Do wytopienia w wielkim
piecu zelazomanganu z zuzla o takim skladzie trzeba
duzego dodatku kamienia wapiennego, ktory rozciencza
namiar i ostatecznie zmniejsza ilo§¢ manganu w ze-
lazomanganie. Wyniki préb prazonych rud Siegerland
potwierdzaja zalezno$é redukcji manganu od zasado-
wosci.

Do préb przemystowych uzyto wielkiego pieca o ob-
jetosci 500 m3, $rednicy garu 4,5 m i oSmiu dyszach
$rednicy 217 mm. Préby trwaly 3 miesigce. Stosowano
z konieczno$ci gléwnie rudy Siegerland. W czasie préb
okre§lano sktad chemiczny surdowki i zuzli. Wyniki
prob przedstawia tablica 2.

Zuzel spuszczany przez otwér zuzlowy zawierat
malg ilo§¢ grudek metalu (1 = 1,5 %) i niewielky ilosé¢
Feor, natomiast zuzel wyplywajacy razem z suréwka
zawieral 3 =12 % Feqg, z powodu duzej ilosci grudek
metalu. Duza ilo$¢ grudek metalu w zuzlu odprowa-
dzanym z suréwka byta skutkiem mieszania sie metalu
z zuzlem oraz trudno$ci powtérnego ich rozdzialu
z powodu duzej lepko$ci zuzla (niska temperatura
wytopu). Trudno$é te pokonano czeSciowo przez za-
mykanie otworu spustowego suré6wki w chwili poja-
wiania sie zuzla. Zawarto§é fosforu w zuzlu wahata

sie w granicach 0,018 = 0,047 % i byla 10 = 20 razy

mniejsza niz w suré6wce. Niski stosunek P :Mn
w otrzymanym zuzlu zapewnia otrzymanie zelazomari-
ganu ubogiego w fosfor. Uzysk manganu w zuziu
(sztucznej rudzie manganoweij) ze wsadu jest zado-
walajacy: wynosi on okolo 80 %, niekorzystny nato-
miast jest niski stosunek Mn : SiOs. Powoduje on matly
ostateczny uzysk manganu w zelazomanganie zwigza-
ny z duza ilosciag zuzla (dodatek kamienia wapiennego
musi byé duzy, aby mozna bylo utrzymaé nalezyta
zasadowo$¢ przy wytopie zelazomanganu) oraz duze
zuzycie koksu na 1 t Mn.

Celem proby nr 4 (tablica 2) bylo sprawdzenie wy-
nikow laboratoryinych, ktére wskazywaly, ze redukcja
Mn i Si zalezy od zasadowo$ci. W czasie tej proby do-
dawano stopniowo wzrastajace ilosci kamienia ‘wapien-
nego. Uzyskano lepszy $redni sklad surowki niz pod-
czas prob poprzednich (nr 1, 21 3).

Mata ilo§¢ zredukowanegn krzemu (okolo 0,12 % -Si
w surowece), osiggnieta dzieki zimnemu biegowi pieca,
idzie w parze z malg redukcjg manganu (mate straty
Mn i Si zalezy od zasadowos$ci. W czasie tej proby do-
wosci jest jeszcze ‘dostateczne: zuzel (sztuczna ruda)
zawiera 19,98 % Mn.

W tablicy 2 podane $rednig zawarto$¢ Mn w - zuzlu.
W -rzeczywistoSei wahala sie ona w réznych dniach
miedzy 18 -a 24 % Mrn. Zmiana zasadowo$ci wywoly-
wala zawsze zmiane zawarto§ci Mn w zuzlu. Okazalo
sie, ze najmniejszg redukcje Mn, czyli najlepszy uzysk
Mn w sztucznej rudzie osigga sie przy zasadowosci
0,45. Jest to prawdopodobnie spowodowane niskg tem-
peraturg topnienia zuzla i prowadzeniem procesu przy
niskich temperaturach, czego wyrazem jest mata za-

wartosé Si w suréwece (0,02 + 0,2 %). Zuzel przy zasa-'
dowosci ponizej 0,45 staje s1e trudniej topliwy wskutek
mniejszej zawarto$ci Mn i wigkszej zawartosSci SiOa.
nie pozwala na zimny bieg pieca i powoduje wiekszg
redukcje manganu.

Podczas proby nr 5 (tablica 2) dodawano do namiaru
9-procentowej surdéwki fosforowej i bogatego w fosfor
zelazomanganu, aby sprawdzi¢ zachowanie sie fosforu
w wielkim piecu przy zuzlu kwasnym i zbada¢ mozli-
wos$¢ odfosforowania rud manganowych. Okoto 50 % P
w namiarze stanowil fosfor zredukowany; druga po-
lowa pochodzita z rudy. Otrzymany zuzel (sztuczna
ruda) zawierat 0,017 % P, suréwka 0,51 % P, a wigc
fosfor prawie w calo$ci przeszedl do surowki. Wyniki
te sg zgodne z wynikami laboratoryjnymi i potwier-
dzaja mozliwo$¢ otrzymania w wielkim piecu nisko-
fosforowej sztucznej rudy manganowej, zdatnej do wy-
topu niskofosforowego zelazomanganu.

Podczas nastepnej proby (nr 6) do namiaru, jak pod-
czas proby 3, cze$¢ manganu dodano pod postacig 12-
procéntowej suréwki zwierciadlistej. Otrzymano su-
réwke bogatsza w Mn niz podczas innych prob. Praw-
dopodobnie wplyneto na to nie tylko zwigkszenie ilosci
manganu w namiarze, ale rowniez wyzsza tempera-
tura redukeji. Temperatura sur6wki wynosita 1350 do
1420 °C, a zuzycie koksu 1370 kg/t suréwki. Celem cal-
kowitego wyjasnienia zachowania sie w piecu man-
ganu metalicznego dodawano przez dwa dni do na-
miaru 40-procentowego zelazomanganu. Spodziewanu
sie, ze mangan ulegnie ozuzlowaniu i wzbogaci sztu-
czng rude. W rzeczywisto$ci stwierdzono tylko nie-
znaczny wzrost zawarto§ei manganu w zuzlu, miano-
wicie z 19,7 do 21,3 %, natomiast #znacznie wzrosle
zawarto§¢é manganu w suréwce (z-2,42 % do 7,68 %).
Jak z tego wynika, nie mozna zwiekszy¢ zawartosci
manganu w szfucznej rudzie za pomoca dodatku man-
ganu metalicznego. :

Celem préby nr 7 bylo okreslenie redukcyjnosci
wanadu, chromu i fosforu ze szlamoéw wanadowych
w kwasnym procesie wielkopiecowym. Z surowca tego
wylapiano juz suréwke wanadowa w wielkim piecu
w Meiderich przy zasadowo$ei zuzla, nieco wiekszej niz
podczas wytapiania suréwki tomasowskiej. Woéwezas
mangan w duzej ilo$ci przechodzit do zuzla i byt stra-
cony, a wanad redukujac sie w 70 < 80 % przechodzil
do suréwki. Przerobka szlaméw wanadowych w kwas-
nym procesie winna dostarczy¢ sztucznej rudy manga-
nowej i suréowki wanadowej. Proby szlamoéw trwaly
krétko, ale pozwalajg na wyciggniecie jednoznacznych
wnioskow.

Stosunek CaO :SiO» w aglomerowanych szlamach.
przy zastosowaniu kamienia wapiennego jako pod-
ktadu ochraniajgcego ruszt, wynosit 1. Dzieki stosun-
kowo wysokiej zasadowosci mangan redukowal sig
w duzym stopniu. Zuzel wzbogacat sie do 16,6 % Mn
(trzy razy wieksza zawarto$¢ manganu w zuzlu niz
w suréwece). Zawartosé fosforu w surdéwce dochodzita
do 2,8 %. Przecietna zawarto§¢ fosforu w zuzlu wyno-
sita 0,40 %, a wiec byla za duza, aby zuzel mozna bylo
wyzyskaé¢ do wytapiania zelazomanganu. W przeci-
wienstwie do manganu znaczna . czgs¢ wanadu i chro-
mu przechodzila do suréwki. Wynik ten jest zgodny
z wynikami innych badan, wedtug ktérych wanad re-
dukuje sie latwiej niz mangan, a.chrom nawet przy
zuzlach kwasnych odtlenia sie w duzym stopniu. Przy
zasadowosei [(CaO 8 MgO) : SiOs] okoto 1,0 przechodzi
okolo 70:% wanadu i 90:%: chromu do surowki, a okoto
75 % manganu do zuzla.

W czasie doswiadczen ufrzymywano temperatule
dmuchu w granicach 100+ 200°C i podwyzszano ja
jedynie w razie zaburzen, przy otrzymywaniu gesto-
plynnego zuzla lub zimnej suréwki.
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Wytapianie zelazomanganu ze sztucznych rud e, 3
manganowych AR I Y ) &
° n
Proby wytapiania zelazomanganu wykonywano w tym AL q /%’_\\ oF
samym piecu, w ktérym wytapiano sztuczng rude. Dic 3 R ° A \Y =]
proby nr 8 uzyto sztucznej rudy otrzymanej w czasie e j\° = \o NN
préb 13, do préby nr 9 rudy otrzymanej w czasie §E’5“ S8 i) PRy o A0S
proby 4 (tablica 2). Obydwie préby réznily sie zawar- = d Pt -\fM—,,”{ M) | =
toScia manganu w namiarze i zasadowoScig zuzla. Za- 5-{4_.<>£~’ i i briet 02
wartos¢ manganu w namiarze byla bardzo mata (okoio ""‘"ﬂ\, ~___Q.L/.' T\.\
15 %) i tylko dzieki malej zawartoéci Fe udalo sie g ! ‘l——«lr_.m.;—-r: b
otrzymaé¢ 65 =+ T0-procentowy zelazomangan. Dzienna Al 02 04 06 08 10 12
produkcja zelazomanganu podczas proby nr 8 wynosita La0+Mg0
RY 07

56 t, podczas proby nr 9, 63 t, czyli okoto 1,5 produkeji
osigganej przy zastosowaniu normalnych rud. Ilosc
zuzla przypadajaca na 1 t zelazomanganu byla olbrzy-
mia: podczas préby nr 8 wynosila 8693 kg, podczas
proby nr 9 — 7099 kg. Zelazomangan zawieral nieco
wiecej Si niz normalnie. Nalezy to przypisa¢ pracy
przy nizszej zasadowo$ci (CaO :SiO2 = 1,1 do 1,28).
Zuzel zawieral jeszcze 9,2 do 10,6 % Mn. Duza ilosé
zuzla i duza zawarto$¢é manganu w zuzlu jest powo-
dem matej produkeji i maltego uzysku manganu w ze-
lazomanganie. Uzysk ten wynosi 37 i 41 %. Wiekszy
uzysk (41 %) podczas proby 9 jest wynikiem mniejszej
ilosci zuzla na 1 t zelazomanganu.

Ogolne spostrzezenia metalurgiczne

Zawarto$§¢ manganu w sztucznej rudzie mangano-
wej (zuzlu) ma zasadnicze znaczenie gospodarcze. Gdy
zawarto§é manganu jest mata, powstaje podczas wyta-
piania zelazomanganu duzo zuzla, uzysk manganu jest
matly, a zuzycie koksu bardzo duze. Zawarto$¢ man-
ganu w sziucznej rudzie uwarunkowana jest zawartos-
ciag manganu i skalty plonnej (CaO -+ MgO + SiO, +
+ AlO3) w surowecu wyjSciowym. Im nizszy jest
w nim stosunek manganu do skaly plonnej, tym mniej
manganu zawiera sztuczna ruda’ i tym wyzszy jest
koszt produktu ostatecznego — zelazomanganu. Duza
* zawarto$¢ Fe w rudzie wyjsciowej powoduje otrzymy-
wanie duzych ilosci metalu posredniego (surowki), wia-
zacej pokazne ilosci Mn. Przy 80-procentowym uzysku
Mn w sztucznej rudzie praktyczne znaczenie moga
mie¢ tylko te surowce manganonosne, w ktorych sto-
sunek Mn do skaly plonnej przekracza 0,8. Oprocz
tego skiad sztucznej rudy zalezy od warunkéw wy-
tapiania. Wpltyw zasadowosci na redukcje Mn i Si
przedstawia rys. 1. Wzajemna zaleznos¢ redukcji man-
ganu i krzemu mozna przedstawié¢ przy pomocy stalej
Knnsi, podanej przez Oelsena i Maetza, a mianowicie:

% (Mn) - ¢ J/Si
% [Mn]

Stata ta dla danej zasadowosci jest niezmienna i pra-
wie niezalezna od temperatury. Na rys. 2 przedsta-
wiono poréwnawczo wartosci statej Kunsi uzyskane
przez wspomnianych autoréw przy namiarach na su-
rowke tomasowska i przy kwasnym przetapianiu su-
rowcow manganonosnych w zaleznosci od zasadowosci.
Jak wida¢, rozrzut punktéw jest duzy i wartosci
statej przy przetapianiu rud manganowych sa nizsze.
7Z tego wynikaloby, ze redukcja manganu przy prze-
tapianiu rud manganowych w procesie kwasnym jest
wyzsza niz przy. przerdbce namiarow tomasowskich,
ubogich w mangan. Wydaje sie to dziwne wobec nis-
kiej temperatury redukcji w progesie kwasnym, jesli
jednak uwzgledni sie, ze mangan wobec duzego nad-
miaru krzemionki zachowuje sie jak zdecydowana za-

Kmnsi =

£ R 2 CaO e ;
sada, i jezeli zamiast stosunku =—— weZmie sig sto-

Si
C_aq_tlyli (nalezy brac¢- Mn,

a nie MnO,
Si0,

sunek

Rys. 1. Redukecja manganu i krzemu przy réznej zasa-
dowosci (proby laboratoryjne)
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Rys. 2. Zaleznos¢ Kunsi od zasadowosci zuzla. Wediug
Oelsena i Maetza

poniewaz ciezar drobinowy wapna odpowiada w przy-
blizeniu ciezarowi drobinowemu manganu), to okaze
sie, ze warto$ci Kynsi bedg nawet wyzsze niz u Oel-
sena. Stalta Kynsi umozliwia obliczenia zawartosci
Mn w zuzlu w razie znajomosci Mn i Si w surowece.
Dalej z zalezno$ci tej wynika, ze przy stalej zasado-
wosci wzrost Si w surowce zwieksza redukeje Mn, czyli
zmniejsza ilo§¢ Mn w zuzlu. Wzrastanie stalej ze spad-
kiem zasadowos$ci $§wiadczy o tym, 2Ze najmniejsza
redukcja Mn zachodzi przy zuzlach bardzo kwasnych,
jezeli nie zmienia sie redukcja Si. Obserwacje Si w su-
rowce wskazuja jednak na duzy wplyw zasadowosci
na redukecje. Duzy stopien redukcji Si przy niskich
zasadowosciach (0,25 = 0,4) jest wynikiem nie tylko
duzego nadmiaru SiOz, ale rowniez wysokiej tempe-
ratury topnienia Zuzla, wskutek czego konieczne jest
goretsze prowadzenie pieca. Ponowny wzrost redukeji
Si przy zasadowosciach powyzej 0,8 nalezy réwniez
tlumaczy¢é w podobny sposéb. Stosunek (Mn) :[Mnl],
tj. stosunek zawarto$ci Mn w zuzlu do zawartosci Mn
w surowce, okre§lony za pomocg badan laboratoryj-
nych (rys. 1) dla zasadowos$ci od 0,45 do 1,0, przedsta-
wia w istocie rzeczy stala Kmnsi;, Poniewaz wspol-
(Mn) 3

czynnik podzialu manganu (['Mn_j) osigga maksimum

przy zasadowosci — 0,45, wzrost stalej Kwmnsi przy
zasadowosSciach < 0,45 nalezy tlumaczy¢ wzrostem za-
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Rys. 3. Zawarto$¢ manganu w suréwce przerdbczej
i w zuzlu (sztucznej rudzie) przy namiarach z dodat-
kiem i bez dodatku manganu metalicznego
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Rys. 4. Zmiana statej Kynsi W zalezno$ci od zasado-

wosci przy namiarach z dodatkiem i bez dodatku
zelazomanganu

wartosci Si w surowce, spowodowanym wysokg tem-
peraturg. Duza redukcja Si powoduje wysoka redukcje
Mn i obniza wspotczynnik podzialu manganu. Istnieje
wiec wyrazne powigzanie redukeji Si i Mn. Redukcja
Mn jest najmniejsza, czyli najodpowiedniejsza do wy-
twarzania sztucznej rudy, przy zasadowo$ci (CaO +
+ MegO): Si0s— 0,5 0,6

Rysunek 3 przedstawia zaleznos¢ zawartosci Mn

- : iy CaO
w surowce i w zuzlu od stosunku _S'iO 5
1L>

wania 1 braku manganu metalicznego w namiarze.
Przy dodawaniu manganu metalicznego zawartos$é
manganu w zuzlu i suré6wce wzrasta, ale nie w takim
stosunku jakby wynikalo z wartosci Knmnsi. Rozbiez-
nosci te przedstawia rys. 4. Zaledwie mata cze$¢ man-
ganu metalicznego utlenia sie i ulega ozuzlowaniu,
podczas gdy wieksza cze$¢ nie utleniona rozpuszcza
sie w ‘surowece.

Przebieg redukcji wanadu, chromu i fosforu w pro-
cesie kwasnym przedstawiony jest na rys. 5. Przy da-
nej zasadowos$ci 1 temperaturze redukcja wanadu jest
znacznie wieksza niz manganu. W zakresie zuzli kwas-
nych redukcja wanadu gwattownie spada. Chrom re-
dukuje sie latwiej niz mangan i wanad. Wydaje sie,
ze wzrost zasadowosci powyzej 1,1 nie wplywa na re-
dukecje chromu.

w razie doda-

Redukcja fosforu ze szlamdéw  wanadowych prze-
biega inaczej niz przy przerdbce syderytéw prazonych.
W tym ostatnim przypadku zalezna ona byla od tem-
peratury, przy czym =zasadowo$¢ miata bardzo mate
znaczenie. Zawarte$¢ fosforu w suréwce byta 20 =+ 59
razy wieksza niz w zuzlu. Przy przerdbce szlaméw wa-
nadowych obserwuje sie wyrazng zalezno$¢ redukeji
fosforu od zasadowos$ci (rys. 5). Zjawisko to nie zostalo
dokiadnie zbadane, wydaje sie jednak, ze wywolujg
je zwigzki wanadu i fosforu. Wobec tego stosunek
fosforu do wanadu odgrywalby tu pewng role.

Zawartos¢ siarki w suréwece, jak widac¢ z rys. 6, ma-
leje ze wzrostem zawartosci manganu w suréwece i ze

CaO
SiO; -

Na rys. 7 przedstawiono poréwnawczo wplyw za-
sadowosci na zawarto$¢ wegla w suréwce wedlug roz-
nych autoréw. Przy kwa$nym przetapianiu rud man-
ganowych najmniejsza zawarto$¢ wegla w suréwce
uzyskano przy zasadowosci 0,4 = 0,6, zgodnie z danymi
Senftera.

Zuzel uzyskiwany przy wytapianiu Zelazomanganu
wykazuje duzy rozrzut zawartosci manganu, 7,5 do
11,5 %. Zawarto$¢ zelaza miesci si¢ w normalnych
granicach 0,8 <+ 1,6 %. Wahanie sie zawarto$ci man-
ganu w zuzlu pozwala przypuszczaé, ze jego redukcja
nie osiggneta ostatecznego stadium. Oczywista, ze po-
zadana jest mozliwie jak najpelniejsza redukcja man-
ganu. Jest to bardzo wazne ze wzgledu na uzysk man-
ganu przy tak duzej ilo§ci zuzla (okoto 7000 kg/t FeMn).
Aby to osiagna¢ nalezaloby utrzymaé¢ bardzo wysokag
temperature i mocno zasadowy zuzel, jednakze pod-
wyzszenie i tak juz wysokiej temperatury nie tylko
zwigkszyloby zuzycie koksu, ale mogloby spowodowac
zniszczenie wymurowania pieca. Podwyzszanie zasa-
dowosci doprowadzitoby do wzrostu temperatury top-
nienia zuzla i zwigzanych z tym trudnosci. Ponadto
zbyt wysoka temperatura powoduje duze straty man-
ganu w pyle i przez parowanie. Wedlug poczynionych
obserwacji redukcja Mn zalezy od zawartosci Si w ze-
lazomanganie i od zasadowos$ci. Zwiekszenie zawar-
tosci Si w metalu z 2,0 % do 3,5 % polepsza redukcje

wzrostem stosunku
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Mn w takim stopniu, jak wzrost zasadowosci z 1,0 do
1,25, ZaleznosSci te przedstawiono na rys. 8 i 9. Krzem
przy wysokiej temperaturze nie tylko upitynnia zuzel
manganowy, ale moze tez dziata¢ redukujaco. Przy
rozwazaniu tego problemu mozna z pozytkiem wyzys-
ka¢ statag Rmymsi.

Bilans manganu i rozchéd koksu N

Wytwarzanie sztucznej rudy manganowej w Niem-
czech w latach wojennych dostarczylo zasadniczych
danych do gospodarczej oceny procesu produkeji
Fe-Mn z ubogich surowcow.

Podstawowymi kryteriami jest uzysk manganu
i zuzycie koksu. Wedlug metody V (tablica 3) z rud
manganowych o duzej zawartoéci fosforu mozna otrzy-
maé 75 + 80-procentowy zelazomangan o malej zawar-
tosci fosforu przy 60-procentowym uzysku manganu
i ogélnym zuzyciu koksu 4150 kg/t Mn,.Ogélne zuzycie
koksu jest sumg zuzycia koksu na wytopienie sztucznej
rudy Mn i zelazomanganu, pomniejszong o zuzycie
koksu, ktére by mialo miejsce przy wytapianiu su-
réowki przerdobezej otrzymywanej tutaj ubocznie, Uzysk
Mn jest o 10 = 15 % mniejszy od uzysku osigganego
przy bezposrednim wytapianiu zelazomanganu z réw-
nie bogatej rudy manganowej. Jak wida¢, proces od-
fosforowania rud manganowych w wielkim piecu jest
technicznie mozliwy, ale bardzo kosztowny i mogiby
byé stosowany jedynie w sprzyjajgcych okolicznos-
ciach.

" zelazomangan

* Posrednie otrzymywanie zelazomanganu z rud ze-
laznych bogatych w mangan (metoda IVa i IVb) jest
tez technicznie mozliwe, ale koszty produkcji sa nie-
zmiernie wysokie. Rude Zzelazng o zawartosci 8,7 %
Mn mozna w kwa$nym procesie wzbogaci¢c do zawar-
tosci 20 % Mn przy réwnoczesnym zwiekszeniu za-
wartosci- krzemionki z 10 do 28 %. Z tej sztucznej rudy
mozna wytopi¢ 70-procentowy zelazomangan = przy
utrzymaniu zasadowego zuzla. Duza ilo§¢ SiOs w na-
miarze, wymagajaca do otrzymania duzej zasadowosci
powaznego dodatku kamienia wapiennego (duza ilos¢
zuzla), powoduje, ze uzysk manganu w zelazomanganie
wynosi zaledwie 35 % w stosunku do rudy wyjsciowej.
Te samg w przyblizeniu ilo§¢ manganu uzyskuje sie
w suréwce przerdbczej i tyle samo wynoszg straty.
Produkcja FeMn wynosi zaledwie 1/5 normalnej wy-
dajnoSci pieca. Podobnie zuzycie koksu, wynoszace
12 300 kg/t Mn, a wiec cztery razy wiecej niz zuzycie
przy normalnym wytopie, §wiadczy o nieoptacalnosci
tej metody.

Wytwarzanie sztucznej rudy Mn przez S$wiezenie
surowki zwierciadlistej ubogiej i bogatej w Si w kon-
wertorze przeprowadzono rowniez w skali przemysto-
wej. :

Metodg I (sztuczng rude otrzymuje sie w postaci
zuzli FeO-MnO) mozna otrzymaé tylko 60-procentowy
wskutek obecnosci grudek metalu
w sztucznej rudzie. Zawartos¢ Fe mozna zmniejszy¢
przez rozdzial magnetyczny, ale operacja ta powoduje
duze dodatkowe straty manganu. Ostateczny uzysk
manganu wynosi 34 %. Olbrzymie bezpowrotne straty
manganu (54 %), sa wynikiem malego uzysku man-
ganu (70 %) przy wytapianiu ubogiej w Si suréwki
zwierciadlistej i duzych strat w pyle i parach powsta~
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jacych podczas $wiezenia w konwertorze. Ogolne zu-
zycie koksu, wynoszace 9130 kg/t Mn w FeMn, trzy
razy wieksze niz podczas normalnego wytapiania z rud
bogatych, sktada sie ze zuzycia koksu na wytapianie
suréwki zwierciadlistej i zelazomanganu z uwzgled-
nieniem zuzycia koksu, ktére by nastapilo podczas
wytapiania uzyskiwanej suréwki przerdbczej. Metode
te mozna udoskonali¢ przez zmniejszenie zuzycia koksu
do wytapiania suréwki zwierciadlistej i zmniejszenie
strat w pyle i gazach. Sztuczna ruda zawierajaca 10 %
SiOs i 46 % Mn doskonale nadaje sie do wytapiania
zelazomanganu.

Swiezenie suréwki zwierciadlistej bogatej w Si (me-
toda II) zapewnia lepszy uzysk manganu (38 %) niz
metoda I, dzieki lepszemu uzyskowi manganu przy
wytopieniu suréwki zwierciadlistej bogatej w Siimniej-
szym stratom w pyle i gazach (nizsze temperatury
w konwertorze). Ogélne straty manganu wynosza 41 %
Do wad nalezy zaliczyé duzg zawarto$¢ SiOp w rudzie
i nadgryzanie wytozenia konwertora przez plynny zu-
zel krzemianowo-manganowy. Zuzycie koksu jest jesz-
cze wieksze niz w metodzie I, a nie ma widokéw udo-
skonalenia tego procesu.

Metoda III ma najmniejsze znaczenie. Ilos¢ otrzy-
mywanej sztucznej rudy jest mata, poniewaz do plyn-

nej suréwki manganowej mozna dodaé¢ zaledwie 40 do
50 kg rudy Swiezacej na 1 t surdwki. Ogoélny uzysk
manganu jest taki jak w metodzie II, a zuzycie koksu
nieco mniejsze (9140 kg/t Mn).

Jak widaé¢, metody I -+ IV nie stanowia racjonal-
nego rozwigzania wzbogacania ubogich rud mangano-
wych. Jedynie odfosforowanie w wielkim piecu (me-
toda V) przy sprzyjajacych warunkach, jesli stosunek
manganu do skaly plonnej w rudzie wyj$ciowej nie
przekracza 1, moze mieé praktyczne zastosowanie.
Niemniej wyniki uzyskane przez Ischebecka i Wil-
lemsa dajg wiele cennych wskazéwek co do rozwia-
zywania probleméw wyzyskania zuzli manganono$-
nych oraz na$wietlaja zagadnienie kwasnego procesu
wielkopiecowego,
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Struktura metali. Wiodzimierz Trzebiatowski. Wy-=
dawnictwo Polskiego Towarzystwa Chemicznego ,,Che-
mia Wspétczesna“, Wyklady akademickie, Panstwowe
Wydawnictwo ' Naukowe. Warszawa 1953. Format BS5,
str. 176, rys. 102, tabl. 17, cena 12 zI 60 gr.

Tresé. 1. Konstytucja elektronowa metaii: Ogodlna
charakterystyka stanu metalicznego. — Klasyczna teo-
ria elektronowa metali. — Nowoczesna teoria elektro-
nowa metali. — Wiazania metaliczne. — II. Struktura
sieciowa metali: Pierwiastki metaliczne. — Roztwory
stale metali. — Fazy i zwiazki miedzymetaliczne.

Przedmiotem rozwazan sg w ksigzce naszego znako-
mitego uczonego, profesora Uniwersytetu i Politech-
niki we Wroctawiu, dra inz. Wlodzimierza Trzebia-
towskiego jedynie najwazniejsze zagadnienia dotyczgce
konstytucji elektronowej i struktury sieciowej metali,
aby jednak zapozna¢ czytelnika ze stopniowym histo-
rycznym rozwojem tych zagadnien autor rozpatrzyt
w swej pracy rowniez i klasyczng teorie elektronowag
metali. Z uwagi na szczuplg objetosé dzietka takie za-
kreslenie jego ukladu musialo sprawi¢, ze pozostale
weztowe problemy, jak plastyczno$¢ metali, kinetyka
i mechanizm przemian nie mogly juz by¢é w nim
uwzglednione. x

Opracowujac swag ksigzke prof. Trzebiatowski pra-
gnal uzupemlié polska literature naukows dzielkiem,
ktore by w sposob elementarny zaznajomito czytelnika
z podstawowymi wiadomosciami o metalach i ich sto-
pach z punktu widzenia nowoczesnych teorii budowy
ciata statego, gdyz metalografia ogranicza sie raczej
do okre$lenia fazowej budowy metali, podczas gdy ce-
iem pracy, o ktéorej mowa, jest poznanie konstytucji
elektronowej i struktury sieciowej metali. Ostatnie lata
cechuje w tej dziedzinie duzy postep umozliwiony
przez rozwo]j teorii fizycznych stanu metalicznego oraz
dzieki rozpowszechnieniu sie rentgenowskiej analizy
strukturalnej i udoskonaleniu jej metod badawczych.

Praca prof. Trzebiatowskiego przyczyni sie¢ w bar-
dzo wysokim stopniu do poglebienia pogladéw chemi-
kéw i metalurgéw na ten rodzaj substancyj, ktérych

sklad 1 budowa wynika z dzialania odrebnego typu
wigzania chemicznego; S$cisle powigzanie teorii elek-
tronowej metali z ich strukturg sieciowg pozwolito wy-
tlumaczy¢ wiele osobliwo$ei wigzania metalicznego,

Notatka niniejsza nie roSci sobie zadnej zgola pre-
tensji do tego, aby ja nazwano recenzjg, nosi bowiem
charakter czysto sprawozdawczy i zamiast jezykiem
wartoSciujacych uwag krytycznych wypowiada sie wy-
facznie za pomocy frazeséw relacjonujgcych. Ma ona
na celu nie przeanalizowanie tresci dzietka prof. Trze-
biatowskiego, lecz tylko zasygnalizowanie na tym
miejscu ukazania sie go w druku.

J. Chmielowski

Odlewanie wlewkéw stalowych, Inz.  Witadystaw
Klimczyk, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Sta-
linogréd 1953. Format B5, str. 214, rys. 154, fabl 21,
cena w opr. kart. 22 zl 50 gr.

Literatura techniczna - z dziedziny stalownictwa
ograniczala sig w ostatnich czasach do omawiania je-
dynie procesu wytapiania stali, nader pobieznie trak-
tujac lub w ogdéle pomijajac proces odlewania stali.
Lopiero wzrost wymagan stawianych wytvvororh stalo-
wym w okresie przed druga wojng Swiatowa i podczas
tej wojny stat sie przyczyng rozleglych badan procesu
odlewania stali, ktéore wykazaly, ze wielkg liczbe wy-
brakéw stali powodujg raczej niedociagniecia w pracy
hali odlewniczej niz wadliwe prowadzenie wytopu
w piecu. W zwigzku z tym proces wytapiania i proces
cdlewania stali traktujemy dzisiaj jako procesy o zna-
¢zeniu réwnorzednym, proces odlewniczy wywiera bo-
wiem nieraz rozstrzygajgcy wplyw na jako$é stali.

Kazdy stalownik wie o tym, ze po spuszczeniu stali
z pieca stalowniczego zachodzi w niej wiele skompli-
kowanych proceséw fizyko-chemicznych. Procesy te
odbywaja sie wskutek szybkiego spadku temperaturs
w kadzi i we wlewnicach w stosunkowo krotkim czasie
co bardzo utrudnia kierowanie nimi. :

Podstawowymi wielkosciami, ktérymi stalownik ope-
ruje podczas odlewania wlewkow, ‘sg temperatura
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i szybkos¢é odlewania stali, a inaczej moéwige — szyb-
Ko$¢é napelniania wlewnic. Duzy wplyw na jakose
wlewka ma rowniez wielko$¢ i ksztalt wlewnic oraz
sam sposob odlewania.

Ksigzka inz. Klimczyka omawia obszernie proces
odlewniczy; autor opariszy sie na najnowszych pracach
wielu badaczy oraz na danych z wtasnej praktyki opi-
suje glowne zjawiska zachodzace podczas odlewania
stali tudziez wplyw temperatury i szybkosci odlewania
na jako$é odlanych wlewkow.

W celu okreslenia obu tych czynnikow autor obszer-
nie rozpatruje zagadnienie nadmiernych wtracen nie-
metalicznych w stali, ktorych unikaniu sprzyja wyzsza
temperatura oraz wieksza szybkosc odlewania i wy-
czerpujaco analizuje zjawisko pekania wlewkow spo-
wodowane zbyt wysokg temperaturg tudziez zbyt wiel-
kg szybko$cig odlewania.

Kierowanie sie przez stalownikow zasada: ,,wytapiac
stal gorgco a odlewa¢ zimno‘ przyczynia sig¢ zdaniem
autora do powstawania roznych wad stali.

W dazeniu do unikania nadmiernych wtrgcen nie-
metalicznych 1 pekniec autor wskazuje drogi do usta-
lenia wtasciwe] temperatury i szybkosci odlewania.
Sadzi on, ze przez unikanie tych zasadniczych wad
mozna unikngé¢ wielu wad mniejszych, jak zalewy, pe-
cherze podskorne itp.

Autorowi prepagujacemu goretsze odlewanie wlew-
kéw nalezy przyzna¢ duzo slusznosci, gdyz wiele uta-
jonych wad stali wiaze sie z niskg temperaturg od-
lewania; dotyczy to zwlaszcza pecherzy i dziur pod
zawijakami. Z drugiej jednak strony bezsprzeczny tak-
ze jest ujemny wplyw wysokiej temperatury odlewa-
nia na segregacje; Swiadcza o tym roézne publikacje
dotyczgce segregacji dendrytycznej, przede wszystkim
w stalach wysokostopowych.

Wyzsza temperatura odlewania i regulowaunia szyb-
kos$ci odlewania w zaleznosci od temperatury ma bez
watpienia uzasadnienie dla licznych gatunkéw stali
weglowych i niskostopowych. W praktyce w wielu sta-
lowniach instrukcje technologiczne okreslone na dro-
dze praktyki przewiduja dla rozmaitych gatunkoéw stali
temperature poczatku odlewania i czas napelniania
wlewnic, zdaniem jednak niektérych autoréw jak Jed-
nierat i Lejkin ustalone temperatury i szybko$ci odle-
wania nie majg dzi§ jeszcze naukowej podstawy, do-
Swiadczenia za$ wielu stalowni, zwtlaszcza dotyczgce
stali stopowych, pokrywa sie czesto ze wspomniana
wyzej zasada goracego wytapiania i zimnego odle-
Wania.

Z tych wzgledow pogladéw inz. Klimczyka nie po-
dobna traktowaé jako bezspornych i prace jego nalezy
uwazaé jedynie za przyczynek do dalszych badan, nie-
zbedne jest bowiem ustalenie najodpowiedniejszega
skoordynowania wysokosci temperatury i szybkosci
odlewania dla kazdego gatunku i wielko$ci oraz ksztai-
tu wlewnic.

Przysztosc i dalsze badania, gtéwnie dla stali Jakos-
ciowych, wykaza do jakich granic w dazeniu do pod-
wyzszenia temperatur mozna doj$¢ bez obawy zwie-
kszenia wad powierzchniowych,. a przede wszystkim
peknie¢ i pecherzy powierzchniowych.

Co sie tyczy uktadu ksigzki trzeba tu stwierdzi¢, ze
najwazniejsze rozdzialy a mianowicie 4 i 5 potrakto-
wane sg nieco pobieznie.

W rozdziale 4 pt. ,Przyklady odlewania stali w prak-
tyce* autor omowit tylko trzy przyklady, a wsréd nich
zaledwie jeden odlewania stali weglowej, ktére obra-
zuja wplyw temperatury odlewania na wtracenia nie-
metaliczne i pekanie wlewkéw (wywody te zgodne sg
z danymi Beittera). Brak jest natomiast przykladéw
odlewania stali stopowych, co nalezy uwazaé za nie-
dociagniecie w ‘ksiazce inz. Klimezyka. W rozdziale 5

gruntownej

pt. ,Kontrola odlewania stali“ sposoby kontroli tem-
peratury i szybkoSci odlewania omoéwiono jedynie
ogolnie. Rozdzial ten powinien zawiera¢c konkretne
poparte danymi z praktyki, propozycje co do zakresu
temperatur odlewania poszczegolnych gatunkéw stali
weglowych i stopowych, polecanego sposobu odlewa-
nia i szybko$ci napetniania wiewnic stosowanych do
danego gatunku stali. Tymeczasem autor przytacza tyl-’
ko wedlug danych angielskich tablice temperatur spu-
stu stali weglowej i niektérych stali stopowych, co nie
wyczerpuje catosci zagadnienia, Nalezy wszakze zazna-
czy¢, ze odno$ne dane sg w literaturze zagranicznej na
0got bardzo skape a jednocze$nie rozbiezne,

Pomimo wymienionych wyzej usterek praca inz
Klimezyka jest bardzo cenna, gdyz autor zebrat w niej,
bodaj po raz pierwszy w literaturze polskiej, tak bo-
gaty materiat dotyczacy odlewania stali. Ksigzka nie
daje wprawdzie gotowej recepty na odlewanie kazdego
gatunku stali, wyjasnia jednak wiele zagadnien ZWig-
zanych z odlewaniem wlewkéw, ttumaczy okolicznosci
wplywajgce na unikanie nadmiernych wtrgcen nie-
metalicznych, pekanie wlewk6w, unikanie znaczniej-
szej niejednorodnosci wlewkow stali uspokojonej i in-
nych wad, a przez to bedzie pomocna w rozwigzywaniu
réznych trudnosci wystepujacych podezas produkeji
stali. Z tych wzgledéw ksigzka inz. Klimezyka wywo -
fa na pewno silny oddzwiek u naszych stalownikéw.,

Krsigzka przeznaczona jest dla technikéw i inzynie-
réw stalownikéw oraz pracownikéw kontroli technicz-
nej i moze by¢ pomoca w $rednich i wyzszych szkotach
technicznych.

T. Mazanek

Fizyka atomowa. E. Szpolski. Tom I. Wstep do
tizyki atomowej. Z czwartego poprawionego
i uzupelionego wydania oryginatu rosyjskiego prze-
ttumaczyli M. Arkuszewski, St. Czarnecki i P. Jasz-
czyn. Panstwowe Wydawnictwo Naukowe. Warszawa
1953. Format B5, str. 515, liczne rysunki, tabl. XXII,

cena w opr. kart. 42 zi.
Tresé. Elektron, jego nabdj i masa. — Atomy. —
Izotopy. — Jadrowa budowa ~atomu. — Promienic

Rontgena i ich zastosowanie do wyznaczania staiych
atomowych. — Budowa atomu i fizyka klasyczna. —
Promieniowanie ciata doskonale czarnego i hipoteza
kwantéw -energii. — Poziomy energetyczne atomow.
— Serie linii widmowych i poziomy energii atomu wo-
doru. -—— Kwanty $wietlne. — Fale i czastki. — Réw-
nanie Schrodingera. — Uzupelnienia. — Skorowidz.

Tom ten, stanowiacy pewna zamkniets calo$éimo-
gacy byé samodzielnym przedmiotem studiow, po-
Swiecony jest gidwnie doswiadczalnym podstawom
jadrowej teorii atomu i fizyki kwantowej. Rozdzial
piaty ksiazki pt. ,Budowa atomu i fizyka klasyczna*
bedzie niewatpliwie bardze pozyteczny dla wielu
czytelnikow,. gdyz zaoszczedza im trudu szukania
szezegbléow dotyczacych roznych gatezi fizyki w in-
rych ksiazkach, a w odsylaczach podaje tytuly pod-
recznikéw zawierajacych obszerniejsze wiadomosci
o tvim czy innym problemie, ktérego poznanie jest do
zrozumienia tre§ci dziela prof. E. Szpolskiego niezbe-
dne. Ksigzka konczy sie .omoéwieniem falowych witas-
no$ci materii, wyprowadzeniem rownania Schrodingera
i rozpatrzeniem jego najprostszych zastosowan, w kto-
rych wystepuje niemal wylacznie funkcja o jednej
znmiennej.

Wyktad fizyki atomowej, tego najmlodszego, naj-
wazniejszego a zarazem najtrudniejszego dziatu
wspoélezesnej fizyki, opierajacego sie¢ na trwalym fun-
damencie fizyki klasycznej, wymaga z natury rzeczy
znajomos$ci wielu dziedzin matematyki
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wyzszej i fizyki teoretycznej, na prézno wige usito-
walibySmy zrozumie¢ zagadnienia poruszane w me-
chanice kwantowej nie posiadajac wystarczajgcych
wiadomo$ci z mechaniki Newtona i Lagrange‘a lub
zorientowaé sie w zawilych problemach kwantowei
teorii promieniowania nie znajgc teorii elektromag-
netycznej Maxwella i Lorentza., Wynika z tego, ze
przygotowanie nieodzownie potrzebne do studiowa-
nia fizyki atomowej musi by¢ rozlegte.

Wydanie w tlumaczeniu polskim ksigzki zaszczyt-
nie znanego fizyka radzieckiego, $wietnego dydakty-
ka, prof. E. Szpolskiego ma na celu zapeiienie ist-
niejacej dotad dotkliwej luki w naszej uniwersytec-
kiej literaturze podrecznikowej.

Pojecia wspoiczesnej fizyki zrodzone ze zdumiewa-
z liezb

1 wzor6w matematycznych, pojecia, z ktérych - wyto-
nity sie — jeszeze do niedawna szczelnym mrokiem
otoczone — zarysy nowej, jakze zuchwalej, wizji bu-
dowy materii, przedstawia autor w sposob jasny
i precyzyjnie Scisty.

Uklad ksigzki odznacza sie przejrzystoscig i pedan-
tyczng systematyczno$cig.

O przekladzie mozna powiedzie¢, ze jest wierny
i poprawny. Drobne usterki jezykowe i stylistyczne
(np.-,ilo$¢* zamiast ,liczba“ na str. 7 i 8, ,cialo ab-
solutnie czarne“ zamiast ,cialo doskonale czarne*
na str. 9, ,,zas“ na poczatku zdania na str. 9, ,orbi-
talny“ zamiast ,,orbitowy“ na str. 223 i rdézne inne
niedociggniecia) nie przynosza oczywiscie zadnej zgota
ujmy catoksztaitowi dzieta.

J. Chmielowski

NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE

Stale narzedziowe. WiadomoS$ci
i katalog. Inz Stanistaw Orzechowski. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréod 1953. Format
AS5, str. 144, rys. 73, tabl. 20, cena 12 z1,20 gr.

Tresé. Wstep., — Wiadomosci ogélne. — Podziat stali
narzedziowych. — Wilasnosci stali narzedziowych, —
Twardo$é. — Hartowno$é i wrazliwoéé na przegrzanie.

_— Odpornos¢ na scieranie. — Odporno$¢ na dziatanie

podwyzszonych temperatur. — Ciggliwosé. — Trwa-
los¢ ostrza. — Wytrzymato$¢ na zmeczenie. — Zmiany
wymiaréw i ksztaltu podczas hartowania, — Czynniki
wplywajace na jako$¢ narzedzi. — Dobdér gatunku
stali. — Jako$¢ stali. — Przerdbka plastyczna. — Ob-
robka cieplna. — Wyzarzanie odprezajgce i zmiekcza-
jgce. — Hartowanie zwyczajne. — Ciecze chlodzgce.
— Zabezpieczanie przed utlenianiem i odweglaniem
powierzchni narzedzia. — Hartowanie stopniowe. -—
Odpuszczanie. — Kontrola i wykonczanie narzedzi, —
Ksztalt narzedzia. — Charakterystyki szczegdlowe stali
narzedziowych. — Stale narzedziowe weglowe., — Stale
narzedziowe stopowe do pracy na zimno. — Stale na-
rzedziowe do pracy na goraco. — Stale szybkotngce. —
Orientacyjny skorowidz - zastosowan stali narzedzio-
wych, — Narzedzia do obrobki metali na zimno, —
Narzedzia do pracy na gorgco. — Narzedzia pomiaro-
we, — Narzedzia do obrébki sztucznych mas, szkla
i gumy. — Narzedzia do obrébki drewna, — Narzedzia
do papieru, skory, tytoniu. — Narzedzia do obrobki
kamienia. — Narzedzia solnicze. — Narzedzia rzeznic-
kie. — Narzedzia do uzytku domowego, osobistego itp.
— Zestawienie norm PN dotyczacych stali narzedzio-
wych i norm pokrewnych. — Zestawienie dawnych
marek hutniczych i odpowiadajgeych znormalizowa-
nych gatunkéw stali narzedziowych, — Literatura.

Ksigzka  przeznaczona jest dla konstruktoréw, od-
biore6w i uzytkownikéw stali narzedziowych. Moga
z niej rowniez z pozytkiem korzystaé uczniowie szkét
$rednich oraz studenci wyzszych uczelni technicznych
specjalizujgcy sie w metaloznawstwie i w. obrdbce
cieplnej stali.

Wytapianie stali w piecu martenowskim., (Stale-
war martenowskoj pieczi) N.S. Miroszni-
czenko. Przetozyt z jezyka rosyjskiego mgr inz. Szcze-
pan Chodkowski. Panstwowe Wydawnictwa Technicz-
ne. Stalinogréd 1953. Format B5, str. 276, rys, 155, tabl.
46, cena w opr. kart. 26 zi.

Tre$é. Wstep. — Surowce do wytapiania stali w pie-
cu martenowskim. — Paliwo do piecéw martenowskich.

wstepne

— Czadnice. — Materialy ogniotrwate i materialty do
izolacji cieplnej. — Piec martenowski i jego konstrulk-
cja. — Przygotowanie pieca martenowskiego do pracy.
— Obsluga pieca martenowskiego. — Stan cieplny
pieca martenowskiego. — Teoria procesu martenow-
skiego. — Klasyfikacja i zakres stosowania stali. —
Obliczanie wsadu do wytapiania stali w zasadowym
piecu martenowskim. — Prowadzenie wytopu. — Przy-
gotowanie kadzi i rynien. — Odlewanie stali. — Tech-
niczna kontrola jako$eci produkeji. — Harmonogram
pracy w stalowni martenowskiej. — Organizacja szyb-
kich wytopéw stachanowskich. — Zapobieganie awa-
riom i wypadkom w stalowniach martenowskich, —
Bezpieczenstwo pracy w stalowniach martenowskich.

W ksigzce oméwiono na wstepie surowce niezbedne
do wytwarzania stali w piecu martenowskim, jak réw-
niez rozmaite rodzaje paliw oraz materialéw ognio-
trwalych i izolacyjnych, po czym w szczegélowy spo-
s6b opisano konstrukcje pieca i czadnic. Dalsza tre§é
ksigzki stanowi wyklad teorii procesu martenowskiegn
tudziez technologii wytapiania i odlewania stali. Rcz-
patrzono takze zagadnienia dotyczace obliczenia wsadu.
przygotowania pieca do pracy, jego obstugi, technicz-
nej kontroli jakosci produkecji, zapobiegania awariom
i wypadkom, bezpieczenstwa pracy w stalowniach mar-
tenowskich, organizacji szybkich wytopéw a wreszcie
klasyfikacji i przeznaczenia stali.

Ksigzka nadaje sie do uzytku wytapiaczy, mistrzow,
technikéw i poczatkujgcych inzynieré6w-metalurgéw
1 bedzie pomocna w szkoleniu milodych kadr prze-
mystu hutniczego.

Technika bezpieczenstwa przy tloczeniu blach na

~zimno, (Tiechnika biezopasnosti pri cho-

todnoj sztampowkie listowogo mie-
tatta) Inz. M. M. Tomarow. Przettumaczyl z jezyka
rosyjskiego mgr inz. Wiadystaw Czaplicki. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1953. Format A5,
str. 284, rys. 277, tabl. 8, cena w opr. kart. 23 zi

Tresé. Urzadzenia ochronne do pras. — Sposoby za-
pobiegania uszkodzeniom tlocznika i prasy. — Oslony
pras. — Podawanie potwyrobéw do tlocznika. — Tlocz-
niki bezpieczne. — Smarowanie metalu ttoczonego. —
Ustawianie i zdejmowanie tlocznika. — Umocowywa-
nie ttocznikéw. — Ciecie arkuszy blachy na pasy
z uwzglednieniem techniki bezpieczenstwa. — Sposoby
organizacyjno-techniczne, — Zatgczniki. -—— Wykaz pié-
miennictwa.
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Ksigzka przeznaczona jest dla personelu techniczno-
kierowniczego zakladéw pracy, inzynieréw i technikéw
ochrony pracy, dla racjonalizatoréw produkcji, kon-
struktorow projektujacych ttoczniki i prasy oraz dla
stuchaczy wyzszych uczelni technicznych. Zostata
ona zatwierdzona przez Centralny Instytut Ochrony
Pracy.

Wyklad elementow maszyn. Dr inz. Waclaw Mo-
szynski, profesor Politechniki Warszaw-
skiej. Czes¢ II. Lozyskowanie. Wydanie trzecie,
przejrzane i uzupelnione. Panstwowe Wydawnictvra
Techniczne. Warszawa 1953, Format B5, str. 287 wraz

z licznymi rysunkami i tablicami, cena 30 zl.

Tre$é. Zestawienie wazniejszych oznaczen. — ELo-
zyska §lizgowe. — Lozyska toczne. — Kadluby. — Osie
1 waly. — Sprzegla. — Hamulce. — Skorowidz rze-
CZOWY. :

Ksigzka stanowi druga czes¢ wykladu elementow
maszyn. Obejmuje ona zasady obliczania i ksztattowa-
nia lozysk Slizgowych i tocznych, kadiubéw, osi i wa-

. 16w, sprzegiel i hamulcow.

Ksigzka przeznaczona jest dla konstruktoréw ma-
szyn i dla studentéw wydziatéw mechanicznych wyz-
szych uczelni technicznych.

Metalizacja natryskowa. Mgr inz. mech. Jézef Ea-
piniski. Wydanie drugie, uzupelnione. Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne. Warszawa 1953. Format ASJ,
str. 143, rys. 85, tabl. 40, cena w opr. kart. 13 zt 40 3r.

Tresé: Wstep. — Fizyko-mechaniczne wlasciwosei
warstwy natryskanej. — Proces technologiczny i wa-
runki techniczne metalizacji natryskowej przy regene-
racji zuzytych czesci. — Metalizacja natryskowa w za-
stosowaniu do napraw wadliwych cze$ci. — Metaliza-
cja natryskowa w celu ochrony przed korozjg. — Za-
stosowanie metalizacji natryskowej do ochrony przed
korozjg w wysokiej temperaturze (kaloryzowanie). —
Higiena pracy w warsztatach metalizacji natryskowej.
— Projektowanie warsztatéw i stanowisk metalizacyj-
nych. — Wykaz pi$miennictwa.
~ Praca zawiera opis wszelkiej aparatury niezbednej
w warsztacie metalizacji natryskowej i podaje wicle
danych liczbowych potrzebnych przy urzgdzaniu tu-
dziez organizowaniu warsztatu metalizacji natrysko-
wej. G

Ksigzka przeznaczona jest dla technikéw i mistrzow
mechanik6w.

Ksigzka ta uzyskala aprobate Centralnego Urzedu
Szkolenia Zawodowego w charakterze ksigzki pomoc-
niczej dla wszystkich wydzialéw budowy maszyn tech-
nikum mechanicznych i ksigzki do bibliotek szkolnych
technikum mechanicznych hutniczych, odlewniczych
i komunikacyjnych, :

Technika wysokich napieé. Mgr inz. Wactow Lid-
manowski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1953. Format A5, str. 203, rys. 178, tabl. 6, cena
9 zt 10 gr.
© Tre$é. Wstep. — Wiadomo$ci wstepne. — Zjawiska
{izyczne przy wysokich napieciach. — Technika izola-
cyjna. — Przepiecia i ochrona od przepiet. — Mier-
nictwo. — Wykaz pi$miennictwa. — Skorowidz rze-
CZOWY.

Ksigzka zawiera wiadomo$ci o polu elektrycznym,
wytadowaniach i wytrzymalosci elektrycznej, o tech-
nice izolacyjnej, o przepieciach piorunowych i tgczenio-
wych oraz o miernictwie wysokonapieciowym. Zostata
ona zatwierdzona przez Centralny Urzad Szkolenia Za-
wodowego w charakterze podrecznika zastepczego dla
technikum elektroenergetycznego wydzialéw: sieci ka-
blowych, napowietrznych i trakcyjnych oraz dla wy-
dziatu podstacji.
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Zasady wymiany ciepla, (Osnowy tieplopieriedaczi.)
M. Michiejew. Przelozyli z jezyka rosyjskiego: inz.
O. Trechcinska i inz. B. Staniszewski. Panstwowe Wy-
dawnictwo Naukowe. Warszawa 1953. Format BS5, str.
361, rys. 223, tabl. 50, cena 27 zi.

Tre$é. Przedmowa. — Zestawienie podstawowych
oznaczen. — Wstep. — Przewodnictwo ciepla w stanie
ustalonym. — Wymiana ciepla na zasadzie jego przej-
mowania (konwekcji). — Przejmowanie ciepla przy
swobodnym ruchu cieczy. — Przejmowanie ciepta przy
wymuszonym ruchu cieczy. — Przejmowanie ciepia
przy zmianie stanu skupienia cieczy. — Promieniowa-
nie ciepla. — Przenikanie ciepla. — Wymiana ciepta
w stanie nieustalonym. — Obliczanie wymiennikow
ciepta. — Do$wiadczenia na modelach urzadzen ciepl-
nych. — Metody do$wiadczalne badania wymiany cie-
pla. — Wybrane zagadnienia wymiany ciepta. — Do-
datek (Parametry oraz cieplne warto$ci niektérych
funkcji i wielko$ci). — Literatura. — Skorowidz. -~
Spis rzeczy.

Ksigzka pomy$lana jest przede wszystkim jako pod-
recznik dla studentéw wyzszych uczelni technicznych.
Autor starat sie omoéwié rozwazane zagadnienia w moz-
liwie prostej i dostepnej formie, zachowujac przy tym
Scisto$¢ naukowsg i po$wiecajagc wiele uwagi oswietle-
niu rozpatrywanych zjawisk pod wzgledem fizycznym
oraz zastosowania ich w technice,

Konstrukcje zelbetowe. Teoretyczna podbu-
dowa i praktyczne wskaz6wki do PN/B-
-03260. Dr inz. Bronistaw Bukowski, profesor Po-
litechniki Gdanskiej. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne. Warszawa 1953. Format B5, str. 343,
liczne rysunki, tabl. pomocn. 25, cena w oprawie pldc.
34 zl

W ksigzce omoéwiono teoretyczne podstawy normy
PN/B—O3260 ,Konstrukcje zelbetowe, obliczenia sta-
tyczne i projektowanie“, a mianowicie zatozenia teo-
retyczne metod obliczania konstrukcji zelbetowych,
w szczegblnosci za§ metody naprezen liniowych i od-
ksztalcen plastycznych, Stosowanie metod obja$nione
jest na przykiadach.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw-konstruk-
toréw praktykéw i inzynieréw-teoretykéw zelbetnic-
twa oraz dla studentéw wyzszych uczelni technicznych.

Przenosniki tasmowe. Mgr inz. Leonard Skowron.
Biblioteczka Gornicza. Tomik 33. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne. Stalinogréd 1953. Format A5, str.
€8, rys. 79, tabl. 1, cena 4 zt 50 gr. :

Ksigzka przeznaczona jest dla robotnikéw zatrud-
nionych przy obstudze i przekladce przenos$nikéw tag-
mowych, jak rowniez dla $redniego i nizszego dozoru
technicznego kopalni.

Obudowa stalewa Scian w kopalniach wegla. Mor
inz. Leonard Pluta. Biblioteczka Gornicza. Tomik 34.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd
1953. Format A5, str. 71, rys. 74, cena 4 zt 50 gr.

Ksigzka przeznaczona jest do uzytku gérnikéw przo-
dowych, budowaczy oraz dozoru kopalnianego.

Gospodarka w przemySle weglowym. Cze§é¢ 2
Planowanie w gérnictwie weglowym. Praca zbiorowa
pod redakcjq mgra inZ. Jerzego Kolbego. Gornictwo.
Tom XVI. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Sta-
linogrod 1953. Format B5, str. 687, rys. 46, tabl. 103,
cena w opr. kart. 73 zi.

Opisy udoskonaleni technicznych i usprawnieh. Ze-
szyt 9. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
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szawa 1953. Format B5, str. 72 wraz z licznymi rysun-

kami. Opracowanie: Komitet Redakcyjny przy Urze-

dzie Patentowym PRL. Rysunki
Urzad Patentowy PRL.

dostarczone przez

Szybkie metody analizy jakoSciowej stali i stopow.
Analiza kroplowa. Mgr inz St Jablonski, mgr
S. Skupinski i mgr inZ. Z. Walewska. Wydanie dru-
gie, poprawione. Panstwowe Wydawnictwa Techni-
czne. Warszawa 1953. Format A5, str. 128, cena ‘10 zl.

Tre$é. Przedmowa. — Wstep. — Istota, cel i zasto-
sowanie analizy kroplowej. — Metody pracy i przy-
rzady. — Podstawy chemiczne reakceji kroplowych. —-
Praktyczne metoedy analizy stopéw. — Sortowanie
stali za pomocg pomiaru twardosSci. — Tablice. —
Toiskie Normy. — Wykaz pismiennictwa.

Praca ta przeznaczona jest dla chemikéw zatrud-
rionych w hutniczych laboratoriach kontrolnych.

PRZEGLAD

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1953, nr 8. Prof. inz
G. Kniaginin, Naprezenia w odlewach staliwnych, pe-
knigcia oraz walka z tymi zjawiskami. — Inz. Zb.
Gorny. Oszczednosciowe odlewnicze stopy lozyskowe,
— K. Gierdziejewski. Czy rzeeczywiscie robimy pelny
wysilek w walce o zmniejszenie brakéw w odlewniach?
— In2. R.Chudzikiewicz. Formowanie skorupowe. --
M. Czyzewski. Cudze chwalimy, swego nie znamy. —
M. J. Gélain. Kilka uwag o nadlewach ukrytych, a w
szczegolnosci o ukrytych nadlewach atmosferycznych.
— Nr 9. Inz. Z, Wertz. Syntetyczne masy formierskie.
— Inz. H. Sioda. Przeglad metod i urzadzen do wybi-
jania odlewow. — Inz. Z. Lech. Odlewnicze stopy cyn-
" ku, ich wtasnosci i zastosowanie. — St. Wiecheé. Z prak-
tyki Swiezenia powierzchniowego w gruszkach Trope-
nasa. — Z. G. i O. W. Nowy piec ptomienny o maiej
pojemnos$ci do topienia miedzi. — J. P. Bezpieczenstwo
pracy przy produkcji zeliwa sferoidalnego. CZ R
Badanie zgaru w zeliwiaku pedzonym ria dmuchu zim-
nym i na dmuchu podgrzanym.

Przemysl Chemiczny. Rok 1953, nr 8. Z. Bielawski
1 A. Zawadzki. Widkna szklane. — A. Waierzbicki. Plyty
pilsniowe, nowe materiaty w technice krajowej. —
M. Grochowski. Aparat laboratoryjny do badania od-
porno$ci chemicznej tworzyw sztucznych. — A. Gross-
man i D. Marie. Oznaczanie popiolu w koksach nisko-
popiotowych. — W. Mazgaj. Elektryczne metody pomia-
rowe w periodycznej i cigglej kontroli proceséw tech-
nologicznych. 7. Macek. Ebonitowe wyktadziny
antykorozyjne.

Cement, Wapno, Gips. Rok 1953, nr 5—6. A.Szy-
gocki. Bilans gaz6w pieca obrotowego. — Inz. J. Jani-
szewski. Organizacja panstwowej stuzby geologicznej.
— Inz. A. Zawistowski. Kamien wapienny na tle norm
na wapno budowlane, — Inz. K. Stepien. Szybka me-
toda oznaczania siarczkéw w zuzlu wielkopiecowym.
— InZ. R. Andrzejewski. Wapno hutnicze.

Przeglad Mechaniczny. Rok 1953, nr 7. Dziewieé
lat budowy podstaw socjalizmu w Polsce Ludowej. A
Inz. E. Zmihorski. Badania nad wplywem procesu szli-
fowania na powierzchnie tworzyw narzedziowych har-
towanych. -— Prof. dr inz. J.Oderfeld. Technika sta-

Spawanie stali stopowych, Mgr inz. Walenty Czur-
ski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa
10583. Format B5, str. 223, rys. 133, tabl. 77, cena
w opr. kart. 26 ziL

Tresé. Wstep. — Ogoélna charakterystyka stali sto-

powych. — Spawalnos$¢ stali stopowych. — Metalur-
giczne procesy spawania. — Technologia proceséw
spawania. stali stopowych. — Metody ulepszania
struktury i mechanicznych wtasno$ci spawanych
zlgcz. — Wykaz piSmiennictwa.

Ksigzka ta przeznaczona jest dla inzynieréw i te-
chnik6w. Moze rowniez stanowi¢ pomoc dla studen-
tow wyzszych uczelni technicznych.

Zarys skladni polskiej. Zenon Klemensiewicz, Pan-
stwowe Wydawnictwo Naukowe. Warszawa 1953. For-
mat B5, str. 74, cena 7 ziL

CZASOPISM

tystycznej kontroli jako$ci w toku produkcji. —
J. Ogerman. Metalografia prézniowa. — Inz. J. Chmie-
lewski. Suwnica lejnicza. — P. K. Stabilizacja auste-
nitu szczatkowego przy podzerowej obrobce cieplnej. —
J.Z. Narada w sprawie szkolnictwa wyzszego. — Re-
cenzje o ksigzkach G.P.Iwancowa pt. ,Nagrzewanie
metalu. Teoria i metody obliczen'‘; inz. K. Bobka, inz.
W. Metzgera i dra inz. F.Schmidta pt. ,Lekkie kon-
strukcje stalowe w budowie maszyn“. — Nr 8. Proj.
dr inz. W.Moszynski. Obliczanie zmeczeniowe czesci
maszynowych w ujeciu rachunku prawdopodobienstwa.
— Inz. A.Jé6zefik i inz. R. Zieleniewski. Wskazniki
techniczne i ekonomiczne produkcji i uzytkowania na-
rzedzi napawanych. — Inz. Zb. Gérny. Produkcja dwu-
warstwowych tulejek lozyskowych stal-braz do wypo-
sazenia obrabiarek. Inz, W.Dukiet. Dmuchawa
,Bankowa‘. — InZ. W.Kossowski. Napigcia w ruro-
ciggach parowych (cze$¢ II). Nr 9. Prof. dr in2.
W. Moszynski. Nowa posta¢ wykresu zmeczeniowego
i jej zastosowania. — Prof. dr inz. M. Sgsiadek. Indy-
kowanie silnikow szybkobieznych metodami elektrycz-
nymi. — In2. M. Myronowicz. Czasowe zabezpieczenie
maszyn i narzedzi stalowych przed korozjg. — Prof.
dr inz. W. Moszynski. Obliczanie zmeczeniowe czesci
maszynowych w ujeciu rachunku prawdopodobienstwa
(dokonczenie). — Prof. J. Bukowski. Pamigci profesora
Czeslawa Witoszynskiego. — K. R. Cyjanowanie gazo-
we w piecu komorowym o dziataniu ciggltym. -— M. Ch.
Usuwanie kamienia kotlowego za pomocg ultradzwie-
kéw. — Recenzja pibra inz Z. Korka o ksigzce inz.
M. Zdunkiewicza pt. ,,Walcowanie metali na zimno*.

Mechanik. Rok 1953, nr 8. A.Szpakowicz. Prawi-
dlowe normy pracy dzwignig postepu. — Inz. M. Paul.
Przez remont wzorcowy do remontéw szybkosciowych.
— A. Ploszajski. Nowe rozwigzamie noza tokarskiego
z wkladky z weglikéw spiekanych. -— Inz. Z. Szcze-
ciski. O napawaniu stalg szybkotnaca narzedzi skra-
wajacych. — Inz. K. Bosiacki. Wykonywanie odkuwek
matrycowanych w walcach kuzniczych. — Inz. Zb. Mu-
szynski. Kilka osiagnieé wegierskiego przemystu me-
talowego. — D. Wykonczanie hartowanych otworow
wielowypustowych za pomocg przepychania. — Wia-
domosci SIMP. — Nr 9. Inz. Cz. Mierzejewski. Po-
step ‘w budowie obrabiarek ciezkich. — W. N, O nie-
ktéorych zagadnieniach organizacji i usprawnienia tech-
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nologii remontu. — Inz. A. Zielinski. Nowoczesne ob-
rabiarki kopiowe (dokonczenie). — Dr inz. Cz. Rajski.
Karty kontrolne w przypadku odbioru sprawdziano-
wego. -— Inz, A.Z. Interferencyjna metoda pomiaru
promieni zaokraglen krawedzi tngcej narzedzi skrawa-
jgcych. -—— Recenzja piéra inz. T. Pietrzkiewicza o ksig-
zce J. Lukaszka pt. ,,Poradnik tokarza metalowca®.

Przeglad Elektrotechniczny. Rok 1953, nr 8. Inz. St.
Andrzejewski. Postep techniczny w budownictwie elek-
trowni. — J. Piasecki. Zagadnienia zwar¢ w urzadze-
niach pradu trojfazowego niskiego napiecia. — InZ.
Zb. Woynarowski. Zadania zwarciowni w zakresie na-
pie¢ przemystowych. — Mgr Z. Hasterman. Transfor-
matory. — Inz. Zb. Karasinski. Obecny stan siownictwa
elektrycznego i zagadnienie wytycznych do prac CKSE.
— M. Mazur. Przebieg i charakter prac nad polskim
stownictwem elektrycznym. — Narada miedzyoddzia-
lowa SEP w sprawie stownictwa elektrycznego (prze-
bieg dyskusji). — IV Zjazd delegatow SEP.

Przeglad Techniczny. Rok 1953, nr 8. Inz. J. W.
Czarnowski. Historia techniki waznym elementem
ksztaltowania $wiatopoglagdu. — Prof. inz. I. Brach.
Postep techniczny i metody jego okre$lania. — InZ2.
H. Leskiewicz. Automatyzacja wyrazem najnowszej
techniki. — Mgr A. Hulanicki. Znaczenie analizy spe-
ktralnej dla przemystu. — Inz, M. R6zycki, Zastosowa-
nie ultradzwiekéw. — Inz. St. Jabloniski. Sole hartow-
nicze krajowej produkcji. — Inz. J. Kowalski. Rozwdj
teorii planowo-zapobiegawczych remontéw w ZSRR.
— t. Przed 25 laty. — t. Interesujgce wiadornosci i dys-
kusja troche nie na temat. — Inz. M. Luteck:. Uszczu-
plony katalog. Uwagi na marginesie katalogu PWT
nr 4.

Technika Motoryzacyjna. Rok. 1953, nr 8. Prof
A. M. Narada przedstawicieli przemystu i wyzszego
szkolnictwa w sprawie studiow z zakresu budowy ma-

szyn. — Inz. M. Bernhardt. Zastosowanie chromowania

przy produkcji i regeneracji czesci silnikéw spalino-
wych. — Inz. A. B. Regeneracja czeSci maszyn metoda
elektrolitycznego powlekania stalg.

Energetyka, Rok 1953, nr 4. In2. E.Proppe. Osz-
czedno$¢é wegla podstawowym zadaniem energetyki
polskiej. — Inz. Wt. Olczakowski. Zabezpieczenie no-
woczesnych kotléw przed kamieniem. -- Inz. O.Chei-
micki. Pierwsze generatory chlodzone wodorem w pol-
skiej energetyce. — Inz. Wi Walloni. Wytwarzanie,
regulacja i wyprowadzenie mocy biernej w elektrow-
niach.

Nafta. Rok 1953, nr 9. L. Zukrowski. Rozwéj przemy-
stu rafineryjnego w Polsce Ludowej. —— Dr A. Luchte-
rowa. Poszukiwanie z16z ropy naftowej przy pomocy
metody mikrobiologicznej. — Inz. K. Mischke. Wierce-
nia do gtebokosci ponad 3000 metréw. —- A. Waliduda.
Jubileusz stulecia polskiego przemyslu naftowego. —

St. Wais. Stulecie przemysitu naftowego w Polsce. -—
L. T. Echa jubileuszu nafty.

Wiadomosci PKN. Rok 1953, nr 6. Zeszyt po-
§wiecony normalizacji artykutéw rol-
niczo-zywnos$ciowych, Mgr A. Czerni. Stlow-
nictwo w polskich normach rolniczych. — Mgr E. Strze-
szewski. Czy nalezy normalizowaé artykuly objete
Farmakopea Polska. — Mgr J. Zienkiewicz. Farma-
Kopea — zbiér norm. — Przeglad Jezykowy Normali-
zacji nr 6 (Rdg. Prace stownicze w stowarzyszeniach
technicznych. — norm. Historia techniki — historia
stownictwa technicznego. — zk. WatpliwoSci termino-
logiczne wokél... terminologii.- — kr. O bledach jezy-
kowych w projektach norm. — ski. Trudno$ci ortogra-
ficzne przy potaczeniach z ,nie”.).

Przeglad Geologiczny. Rok 1953, nr 5. W. Goetel.
Rola Polskiego Towarzystwa Geologicznego w rozwoju
geologii polskiej. — St. Krajewski. Zjazdy Polskiego
Towarzystwa Geologicznego (1921 —1952). — J. Paz-
dur. Z przesziosci Staropolskiego Zagitebia Gérniczego.
— St. Holewinski. Gornictwo i hutnictwo zelaza w Za-
glebiu Staropolskim. — Z. Mikulski. Stosunki wodne
w Dorzeczu Kamiennej. -— St. Szymanski. Kamienie
ciosowe doliny Kamiennej w architekturze polskiej. —
Zb. Wzorek. Plan regionalny doliny Kamiennej. —-
St. Pawtowski. Wycieczka przed stu laty w niektére

strony gubernii Radomskiej odbyta. — Kronika. —
Bibliografia.
Ekonomika i Organizacja Pracy. Rok 1953, nr 3.

Dr inz. Z.Zbichorski. Gospodarka pomocami warszta-
towymi. — J.Tuszynski. Planowanie i organizacja
gospodarki pomocami warsztatowymi. -— Z.A. Rubin.
Doswiadczenie racjonalnego rozplanowania urzadzen
w zaktadach budowy maszyn o produkcji seryjnej. —
Inz. St.Jezierski. Flan przedsiewzie¢ techniczno-orga-
nizacyjnych o obnizenie kosztéw wlasnych produkeji.
— R. Szymanski. Zagaduienie obliczania oszczednosci
w ruchu racjonalizatorskim. — Nr 9. A. Gierut. Ana-
liza wykorzystania maszyn w zakladzie przemystowym.
Inz. M. Zarembinski. O prawidiowa strukture kadr
w produkcji. — L. Snelzl Uwagi o organizacji sekre-
tariatu dyrektora przedsiebiorstwa. -

Wiadomosci Urzedu Patentowego. Rok 1953, nr 4.
Uchwata Prezydium Rzadu w sprawie poglebienia
wspolpracy organéw administracji gospodarczej ze sto-
warzyszeniami  naukowo-technicznymi  zrzeszonymi
w Naczelnej Organizacji Technicznej. — Inz. J. Naza-
rewski. Analiza pracy zakladowej komoérki wynalaz-
czo$ei. — Inz. St. Madeyski. Kilka uwag w sprawie po-
lepszenia jakoSci pracy komoérek wynalazczoSei. — Mgr
E. Bobulski. Warunki pomy$lnego rozwoju ruchu wy-
nalazczosci w matych zakiadach pracy. — Inz. H. Mo-
rawski. O opracowywaniu i zgtaszaniu wynalazkéw do
Urzedu Patentowego PRL. — Inz. Z. Cz. Koczorowski
Zasady tworczos$ci w technice.

Artykuly drukowane w Hutniku 8q wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, ktore nie
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~ Graniczny zgniot miekiej stali weglowej walcowanej
bez wyzarzania posredniego

1. Wstep

Kazde odksztalcenie plastyczne powoduje zmiane
wtasnosci metalu. Przy przerdébce plastycznej na zimno,
odbywajacej sie ponizej warunkow (czas i tempera-
tura) rekrystalizacji danego metalu wystepuje umoc-
nienie metalu, wskutek czego maleje jego zdolnos¢ do
dalszych odksztatcen plastycznych. Umocnienie zalezy
od wielko$ci calkowitego zgniotu oraz stopnia zgniotu
w poszczegdlnych przepustach.

Przy walcowaniu na zimno wielko§¢ caltkowitego
zgniotu zalezy od S$rednicy walcow ') (patrz rys. 1), od
niej bowiem zalezy wielko§¢é nacisku walcow. Stosu-
jac walce robocze polerowane o duzej twardoS$ci i matej
§rednicy, mozemy nadaé danej probce duzo wigkszy
zgniot catkowity, niz gdybySmy walcowali na takich
samych walcach lecz o wiekszej Srednicy. W pierw-
szym bowiem przypadku mata diugosé iuku styku me-
talu z walcem spowoduje mniejszy nacisk a wiec row-
niez mniejsze, sprezyste odksztalcenie sie walcow.

Odksztalcanie sie walcow roboczych: o zbyt duzej
§rednicy moze spowodowaé, przy pewnym granicznym
stopniu utwardzenia metalu, jedynie odksztalcenie
sprezyste wyrobu walcowanego. W takich przypadkach
dalsze walcowanie staje sie bezskuteczne.

Z drugiej strony zbyt daleko posuniete umocnienie
moze wyczerpa¢ catkowicie mozliwosci odksztatcea
plastycznych metalu. Walcujge taki metal walcami
o odpowiednio matej $rednicy spowodujemy jego pe-
kniecie.

Jesli chcemy, aby umocniony metal mial swe po-
czatkowe wiasno$ei plastyczne, musimy go poddaé wy-
zarzaniu rekrystalizujacemu. Zabieg ten jest koszto-
wny i jesli nie odbywa sie w atmosferze ochronnej, po-
woduje konieczno$é dodatkowego wytrawiania po-
wierzchni wyrobu. Dlatego ograniczenie iloSci wyza-
rzen miedzyoperacyjnych powinno sie przyczyni¢ do

!) W.Lueg, A.Pomp: Mitteilungen aus dem K. W.

wzrostu produkcji, poprawy jakosci powierzchni goto-
wego wyrobu oraz do obnizenia jego kosztéw.

Duze praktyczne znaczenie moze zatem mieé zna-
jomo$¢ granic dopuszczalnego zgniotu jaki mona sto-
sowa¢ w warunkach ruchowych bez koniecznosci wy-
zarzenia miedzyoperacyjnego i bez obawy zniszczenia
walcowanego wyrobu. Jednym z zadan pracy, ktorej
wyniki sg tu pokrétce przedstawione, bylo wlasnie
ustalenie tych granic dla miekkiej stali weglowej i ich
zalezno$ci od niekiérych czynnikow,

2. Przebieg badan

Do badan uzyto bednarki stalowej o szerokosci
115 mm i grubos$ci poczatkowej od 2,85 do 3,40 mm
w stanie surowym; skiad chemiczny stali wykazywat:
0,10 % C; 0,4°% Mn; 0,028 % P; 0,036 % S; 0,21 % Cu;
0,01 Cr.

Sposrod czynniké6w wplywajgcych na maksymalny
dopuszczalny zgniot uwzgledniono tylko dwa, miano-
wicie §rednice walcow i wielkos$ei pojedynczych gnio-
tow. Pominieto wplyw naciagu lub przeciwciagu, wal-
cujac bez dodatkowego rozciagania tasmy; pominieto
rowniez wplyw smaru, stosujgc przy wszystkich pré-
bach stale ten sam smar, normalnie uzywany w wal-
cowni, w ktorej przeprowadzono badania.

Ogoélem wykonano szes¢ serii walcowan, réznig-
cych sie wielkoscig pojedynczych gniotéw, przy czym
trzy serie wykonano walcami o $rednicy roboczej
200 mm a trzy walcami 100 mm (tablica 1). W serii
pierwszej i czwartej stosowano stale gnioty po 10 %o;
w serii drugiej i piatej — réwniez stale lecz po 20 %,
a w serii trzeciej i szostej — gnioty malejgce: 31 Y,
27 %, 26 %, 24 %, 18 % i 15°%..

Walcowano az do ukazania sie¢ pierwszych oznak
uszkodzen taSmy, w postaci dostrzegalnych nieuzbro-
jonym okiem peknieé na krawedziach. Précz tego kazda
taéme poddano badaniom mikroskopowym oraz wy-
trzymalosciowym, pobierajac w tym celu prébki z su-

Inst. fiir Eosenforschung. T. 7, 1935, 20 i 71. rowej bednarki oraz po kazdym przepuscie. Proby
Tablicast
0 Gruboéé Zgniot Wytrzymato®é Umocnienie
y ' Tloéé taimy calkowi- na rozciagsnie |
Seria | W2 | Gniot 'ozec_ T ot 4 b iy pez- ’ \bezwzgledne Wzgledne
cow | y | Prze |wyjs-| kon-| mm iec wyiéciowa | kehicowa | Rk — Rrp Rrk=R p/100
i pustow!) ciowa| cowa PIeCZDY | Rep kg/mm? Rik kg/mm® i
mm | mm | mm LR S ' = kg/mm: | Rp %
1 200 | po 10% 15 290 | 051 | 239 82,4 390 84,0 450 115,4
2 200 | po 20} ‘10 300 | 037 | 2,63 87.7 395 829 43,4 109,8
3 200 30% i 5 280 | 0,63 | 2,17 77,5 43,0 | 86,8 43,8 101,9
malejgce |
4 100 | po 10% 20 308 | 0,22 | 2,86 92,8 370 | 98.1 61,1 165,1
5 100 | po 10% 10 285 | 030 | 2,55 89,5 370 } 912 54,2 146,5
6 100 30% i 6 2,81 | 055 | 2,26 80,5 41,0 88,5 47,5 1159
malejgce

') wzglednie ostatni kolejny przepust poprzedzajacy ukazanie sie peknie¢ na taSmie.
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rozciggania wykonywano na maszynie Amslera o za-
kresie obcigzen do 3000 kg; okreSlono wytrzymalosé
na rozcigganie i wydluzenie, przy czym to ostatnie na
dlugosci pomiarowej 40 mm, zgodnie z norma PN/H—
—04310.

3. Wyniki badan

Badania mikroskopowe nie wykazaly dostrzegalnych
réznic w strukturze, wywolanych czy to rozng sred-
nicg walcow, czy réoznym stopniowaniem pojedynczych
gniotow.

il Stal-017%C, 30x2mm
-~ n=10 obrfmun A%
0%
20 /.i
/}i}l
L 7

Nacisk walcow , tonij

S
a\S =
s \s%

o
0 i TR b Il o0 2 sy
0 20 40 60 G0 700 120 nHO 160 130

Srednica walcow,hm

Rys. 1. Zaleznosé nacisku od $rednicy walcéw dla
réznych gniotow 1)

.

15 chde

et

Rys. 2. Mikrostruktura bednarki w stanie surowym.

Traw. HNOs. Pow. X 380

pote . Sl e B

Rys. 3. Mikrostruktura tasmy o zgniocie 29,2 %.
Traw. HNOs, Pow. X 380

Rysunek 2 przedstawia strukture bednarki w stanie
surowym a rys. 3, 4 i 5 te samg bednarke w réznych
stadiach walcowania gniotami stalymi po 10 %s.

Najbardziej charkterystyczne wyniik i dane z prze-
biegu badan przedstawiono w tablicy 1 oraz na rys. 6.

Rys. 4. Mikrostruktura tasmy o zgniocie 60,1 %.
Traw. HNOs. Pow. X 380

Rys. 5. Mikrostruktura tasmy o zgniocie 94,5 %.
Traw. HNOs. Pow. X 380
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Rys. 6. Przebieg krzywych zmian wyirzymalosci na
rozeigganie i wydluzenia przy -waicowaniu gniotami
po 20 %, w zaleinosei ad §rednicy walcow
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Fakt, ze poszczegélne krazki bednarki roznity sie
wyjsciowa wyirzymalosScia 1 gruboscia nie pozwala
wogdlni¢ otrzymanych wynikow; mozna z nich nato-
miast wysnu¢ pewne wnioski 0 znaczeniu praktycz-
nym:

1. Surowa bednarke przewalcowaé na zimno bez
posredniego. wyzarzenia rekrystalizujacego, nadajac
jej zgniot catkowity przekraczajacy 80 a nawet 90 %,
bez obawy zniszczenia jej.

2. Sposrod zastosowanych sposobéw walcowania,
walcowanie gniotami malejgcymi od 30%e w dot wy-
daje sie¢ najszybciej wyczerpa¢ zdolnos¢ stali do od-
ksztalcen plastycznych i z drugiej jednak strony po-
zwala w najkrotszym czasie uzyskaé¢ bezpieczny zgniot
graniczny, nie przekraczajacy 77 wzglednie 80 %. Be-
dzie to zatem sposob najbardziej ekonomiezny w przy-
padkach, gdy zgniot taki wystarczy dla uzyskania
koncowej grubosci tasmy, albo wtedy gdy grubosci tej
zaden inny sposob nie pozwoli osiggnaé i wyzarzania
miedzyoperacyjnego nie da sie uniknaé.

Walcowanie gniotami stalymi (10 i 20 %) pozwolilo
na osiggniecie wigkszego zgniotu catkowitego czyli
mniej wyczerpuje zdolno$¢ stali do odksztalcen plasty-
cznych. Uzyskane wyniki wykazuja pewng rozbieznosé
nie pozwalajaca na ustalenie, czy korzystniejsze sa
gnioty po 10 czy po 20°. Mozna jednak stwierdzié,
ze przy walcach o $rednicy 200 mm osiggalny zgniot
graniczny wynosi conajmniej 82 %, a przy walcach
o Srednicy 100 mm — co najmniej 89 %. Walcowanie
gniotami stalymi po 10 wzglednie 20 %, jako wyma-
gajace wieksze] ilosci przepustow niz sposéb poprze-
dnio oméwiony bedzie si¢ wiec oplacaé tylko wtedy,
gdy osiggalny zgniot graniczny wystarczy dla nadania
tasmie grubosci ostatecznej.

4. Stosowanie walcow o $rednicy mniejszej (100 mm)
jest korzystniejsze, pozwala bowiem przy kazdym z za-
stosowanych sposobow walcowania na osiggniecie
wiekszego zgniotu calkowitego, mimo Ze umocnienie
ostateczne jak i przy poszczegolnych przepustach po-
Srednich jest przy tych walcach wigksze (rys. 6).

Stosowanie kamienio wapiennego zamiast wapna do wsadu
w piecu martenowskim zasadowym

Wapienh i wapno palone sg zasadniczymi materiatami
zuzlotwérezymi stosowanymi przy wytwarzaniu stali
w zasadowym procesie martenowskim, W celu utwo-
rzenia zuzla w okresie roztapiania wsadu, laduje si¢
do pieca jeden z tych surowcoéw wraz z wsadem meta-
licznym. Zuzel chroni kapiel przed zbyt silnym utle-
nieniem, a w po6zniejszym okresie topienia CaO wigze
kwaéne sktadniki zuzla, iak SiO. i P:0s powstate
z utlenienia zanieczyszczen suréwki.

Celem badan przeprowadzonych przez Instytut Me-
talurgii bylo stwierdzenie, ktéry z powyzszych mate-
riaiéw Kkorzystniej jest dedawaé do wsadu wapien,
czy tez wapno palone.

W literaturze zdania na ten temat sa podzielone
i nie ma niestety powaznych badan, ktore by powyzsze
zagadnienie w spos6b  jednoznaczny rozwigzaly.
W praktyce za$ jedne stalownie, jak znaczna czes¢ ra-
dzieckich i amerykanskich, stosuje wapien jako do-
datek do wsadu, u nas za$§ na ogét dodaje sie prawie
wylgcznie wapno palone, a tylko w przypadku jego
braku wapien. Istnieje bowiem przekonanie, ze doda-
tek wapienia do wsadu powoduje spadek wydajnosci
pieca oraz topienie sie zuzla w okresie topienia. Po-
dobnego zdania jest Zamorujew [1], ktory podaje, ze
spadek wydajnosci pieca spowodowany rozkiadem wa-
pienia jest znaczny i wynosi okolto 5 %.

W literaturze angielskiej natomiast nie spotyka sig
‘takich twierdzen, jakoby dodatek wapienia przediu-
zal okres topienia, lecz z niej wynika, powszechnie
stosuje sie wapien do wsadu.

Na podstawie literatury stosowanie do wsadu
W procesie zasadowym martenowskim wapienia za-
miast wapna daje nastepujace korzysci:

1. przechowvwanie wapienia nie wymaga specjal-

nych pomieszczen jak wapna palonego,

2. wapien jest niehigroskopijny i nie wprowadza
do pieca tyle wilgoci ile wapno zlasowane,

3. przedtuza sie wytrzymalo$é skiepienia, albowiem
mial wapienny porywany przez gaz osadza sig
na sklepieniu i nie powoduje obnizenia jego
trwaltodei,

4. wapien rozkladajac sie wywoluje tak zwene wrze-
nije wapienne [2], ktore sprzyja wyréwnaniu si¢
temperatury i wydzielaniu gazéw oraz wiraeen
niemetalicznych,

5. wydzielajacy sie w czasie wrzenia wapienia dwu-
tlenek wegla uwalnia czesé tlenu [2] i $wiezy juz
niektoére pierwiastki w okresie topienia, a wige
wegiel i fosfor,

6. wapien zawiera mniej
Z wspnem palonym,

7. dodawanie wapienia wraz z ruda do wsadu
skraca czas wytopu [2] przy zwiekszonym udziale
surowki, jak wykazaly czeskie badania prak-
tyczne, ?

8. przy glebokosciach kapieli 600 i 1000 mm wrzenie
wapienia sprzyja réwnomiernemu przegrzewaniu
stali w poblizu trzonu oraz uzyskaniu jednako-
wego skladu stali, przy skréconym czasie wytopu,
jak podajg wspomniane badania, przeprowadzone
przez Dobnera [2, 3].

Pozorna warda wapienia jest jego rokiad w piecu
martenowskim. Wapien rozklada sie w czasie nagrze-
wania wsadu od temperatury 700 °C do 1200 °C wediug
reakcji:

siarki w poréwnaniu

CaCO3 = CaO -+ CO; — 425 Kcal.

Do temperatury inwersji, ktéra wynosi 815 °C roz-
klad wapienia zachodzi wolno, zas powyzej szyobko.
Jak wida¢ z reakcji wypalania wapienia pochlania
ona znaczne iloSci ciepla, albowiem na 1 kg CaCOs
musimy dostarczy¢ 425 Kcal.

Jak wynika z reakcji wypalania wapienia oraz z pro-
wadzenia samego procesu wypalania, wymagane jest
doprowadzenie znacznej ilosci energii ciepinej. IloSc
ciepta potrzebna do wypalenia wapienia wprawdzie
jest taka sama w piecu martenowskim i piecu szybo-
wym, ale natomiast ogélne bilansy cieplne przy uzy-
ciu wapienia i wapna palonego sa rézne. Roznice sta-
nowi strata cieplna powstala na skutek chlodzenia
wapna palonegd w piecu szybowym.

Ta strata ciepta jest zaoszczedzona w piecu marte-
nowskim.

Isinieje jeszcze drugi czynnik, ktory nalezaioby
uwzglednié przy omawianiu rozktadu a mianowicie
kwestia {ransportu. Przy stosowaniu wapienia trans-
port jest prostszy anizeli wapna palonego z nastepu-
jacych powodow:

1. omija sie zaladowanie i roztadowanie pieca szy-

bowego w wapienniku,
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2. kamien wapienny przewozi sie w zwyklych wa-
gonach, zas wapno w specjalnych wagonach zam-
knielych,

3. w czasie dluzszego transportu nie ulega on znisz-
czeniu, jak wapno, ktére sie lasuje.

Przy dalszym rozpatrywaniu ciepta rozkladu nale-
zaloby zwréci¢ uwage na ilosé dodawanego wapienia
do wsadu. Nadmiar bowiem dodawanego wapnia prze-
dluza proces topienia, zatem nalezy dodawac taka ilos¢,
ktora zapewni utworzenie zuzla i zwigzanie z nim
krzemu i fosforu w czasie topienia. Wybitniejsi sta-
lownicy radzieccy wykazali mozliwo$¢ dobrego utwo-
rzenia zuzla i odfosforowanie nawet przy 5 % CaCOs
we wsadzie. Dlatego ilos¢ dodawanego wapienia na-
lezy ustalié w kazdym przypadku oddzielnie.

Pewne watpliwosci nasuwa odpowiednia wielkosé
kawalkow wapienia dla stalowni martenowskiej. W li-
teraturze zagranicznej, zarowno radzieckiej jak i ame-
ryknskiej istnieje ogodlna opinia, ze kawalki powinny
by¢ wielkosci od 75 do 200 mm [4, 5]. Najnowsze ba-
dania podaja, ze nie powinno stosowaé¢ sie kawaltkéw
ponizej 50 mm, poniewaz nastepuja przedluzenia
okresu topienia. . 3

Badania wlasne przeprowadzono na kilku hutach
rownocze$nie, dodajac do wsadu tylko kamien wapien-

ny i dla poréwnania wykonano wytopy z wapnem

palonym, cze$¢ wytopoéw przeprowadzono ze wsadem
suréwki plynnej, drugg cze$¢ wytopéw ze wsadem
surowki stalej. Ogétem wykonano 54 wytopy ze wsa-
dem kamienia wapiennego oraz tylez wytopéw z wap-
nem palonym.

Badania wykazaly, ze nie powstaje spadek wydaj-
noéci pieca w przypadku dodawania wapienia do wsa-
du, jak to sugeruja niektérzy autorzy. We wszystkich
prawie przypadkach otrzymano $redni czas wytopu,
krotszy przy dodawaniu wapienia do wsadu, co nalezy
tlumaczy¢ skroceniem czasu $wiezenia, a otrzymane
w dwoch przypadkach przediuzenie o 5 minut jest tak
male, ze nie nalezy tego braé¢ pod uwage.

Poréwnujac $redni czas okresu ladowania wraz
z topieniem wsadu z wapieniem i z wapnem palonym
widzimy, ze nie ma przedtuzenia czasu trwania wytopu
spowodowanego dodatkiem wapienia. Otrzymane zas
niewielkie przedluzenie tego okresu bylo spowodo-
wane duzym dodatkiem wapienia, nie uwzgledniajg-
cym réwnowaznej ilo§ci wprowadzanego wapna palo-
nego w wylopach poréwnawczych.

Wszystkie przeprowadzone wytopy z wapieniem we
wsadzie w poréwnaniu z wytopami z wapnem palo-
nym we wsadzie wykazaly nizszg zawarto$¢ fosforu
i siarki w pierwszej probie po roztopieniu. Wskutek
bowiem rozkladu wapienia uwalnia sie CO», ktéry przy
dalszym swym rozkladzie powoduje wypalanie sig
fosforu. f

Co do siarki to wapien prawie zawsze zawiera jej
mniej niz wapno palone, zatem dodajac go do wsadu
pieca martenowskiego wprowadzamy mniej siarki.

W okresie topienia wytopow z wapieniem nie stwier-
dzono zadnych zaburzen spowodowanych pienistoscig
zuzla. Wprawdzie‘ wrzenie wapienia powoduje mate
spienienie, zanika one jednak zupelnie przed koncem
topienia.

Wapien dodany do wsadu powoduje wypalanie sie
wegla i jak juz powiedziano konieczne jest uwzglednic
to przy prowadzeniu wytopéw z wapieniem i wpro-
wadzi¢ do wsadu nieco wigkszg ilo§é surowki lub nie
dodawaé rudy. Mozna obliczyé, ze 1000 kg wapienia
moze utworzy¢ 700 kg FeO, przy czym ilo§é ta jest
réwnowazna sile utleniajgcej 660 kg rudy hematytowej
o zawartoSci 55 % Fe. Wyniki uzyskane w praktyce
sa zgodne z tym cbliczeniem.

Do ogoélnych uwag nalezaloby dodaé¢, ze stwier~
dzono w czasie wykonywania pracy na stalowniach,
ze na skutek hydratyzowania sie wapna niszczeje co
najmniej 5% jego ogdlnej iloSci przystanej, a to na
skutek braku sukcesywnej dostawy oraz odpowiednich
pomieszczen.

Biorac to pod uwage, nalezy stosowaé wapien, ktory
wystarczy przechowywaé pod dachem, a w czasie po-
gody nawet na otwartym powietrzu i nie ulega on
niszczeniu.

Stosujac wapien do wsadu, obniza sie koszty wlasne
wytwarzanej stali a zwlaszcza przypadajace na wapno
palone i wapien. Wapien jest trzykrctnie tanszy w po-
rownaniu z wapnem palonym.

Na podstawie przeprowadzonych wytopéw z wapie-
niem i wapnem palonym do wsadu mozna wyciagnaé
nastepujgce wnicski:

1. nalezy stosowaé¢ do wsadu wapien zamiast wapna
palonego w procesie zasadowym martenowskim,
tak ze wsadem suréwki ptynnej, jak i stalej,

. ilos¢ dodawanego wapienia powinna by¢ okoto
40 % wieksza niz wapna palonego,

. nalezy uwzgledni¢ we wsadzie wypalanie sie we-
gla, spowodowane dodatkiem wapienia zamiast
wapna do wsadu, zatem zwiekszyé ilos¢ surdowki
we wsadzie wzglednie dodaé odpowiednio zmniej-
szong ilo$¢ rudy,

. dodajac wapien do pieca martenowskiego nalezy
zwrécié uwage na niebezpieczenstwo eksplozji
i uszkodzenie pieca, jakie moze spowodowat mo-
kry i oblodzony wapisn w okresie zimowym.
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Wytwarzanie blach i pretéw ze stali niskoweglowej o matym
natezeniu koercyjnym i wysokiej przenikalnosci magnetycznej

Poznanie ujemnego wplywu domieszek na wiasnosci
magnetyczne zelaza spowodowalo dgznosé do jak naj-
wiekszego obnizania zawarto$ci wegla w czasie pro-
cesu wytapiania stali niskoweglowe). Z tego wzgledu
do budowy urzadzen elektrotechnicznych jako najod-
powiedniejszy materiat uwazane jest zelazo Armco.

Najlepsze gatunki zelaza Armco o zawarto$ci wegla
ok. 0,01 %0 wykazuja natezenie koercyjne od 0,7 do 1,0
ersteda i przenikalno$§¢ maksymalng od 5000 do 6000
Gs/Oe. Ze wzgledu na trudnoSci wytwarzania wy-
sokojakosSciowego zelaza Armco (koniecznos¢ stosowa-

nia wysokich temperatur, znaczne zuzycie pieca, trud-

nos¢ dobrego cdtlenienia itp.) stosuje sie czesto stal
niskoweglowa typu Armco o zawartosci wegla do
0,025 %, przy czym natezenie koercyjne takiej stali
wynosi od 0,8 do 1,3 ersteda. Przy wytapianiu {ego
gatunku stali trudnc jest unikng¢ duzego rozrzutu
wiasno$ci, zwiazanege z rozna zawarto$cig tlenu oraz
normalnie wystepujgcag likwacja wegla, siarki itp.
Usuwanie szkodliwych domieszek ze stali w stanie
statym droga obrobki ciepinej w atmosferze wodoru
przy wysokich termperaturach jest bardzo trudne do
przeprowadzenia w skali przemystowej.

Badajac laboratoryjnie wplyw obrobki cieplnej na
wilasnosci magnetyczne blach o grubosci 1 mm ze stali
niskoweglowej (ok. 0,08°% C) stwierdzono, ze droga
specjalnej obrobki cieplnej, wykorzystujac odwegla-
jace dzialanie zgorzeliny, uzyskuje sig obnizenie za-
wartosci wegla do 0,01 °/o, znaczny rozrost ziarna zwia-
zany z izotermiczng przemiang alotropewa przy lem-
peraturze ok. 800 °C (rys. 1, 2, 3) przy czym nalezenie
koercyjne wynosi od 0,4 do 0,6 ersteda?).

Opierajac sie na badaniach laboratoryjnych prze-
prowadzono w warunkach przemystowych obrdbke
cieplng blach o grubosci od 1 do 3 mm oraz pretéw
o Srednicy 9,5 mm z trzech wytopéw martenowskich
o analizie chemicznej podanej w tablicy 1.

Blachy ro odwalcowaniu przepuszczano pojedyriczo
przez piec normalizacyjny o temperaturze ok. $25°C
celem pokrycia ich zgorzeling a nastepnie wyzarzano
w skrzyniach zamknietych przy temperaturze 780 do
800 °C w czasie ok. 25 godz z powolnym chlodzeniem.
Przebieg wyzarzania ilustruje rys. 8.

. Prety po odwalcowaniu normalizowano celem po-
krycia zgorzelina i wyzarzeno w rurach zamknietych
W warunkach zblizonych jak w przypadku blach.

Strukturg blachy o grubosci 3 mm z wytopu nr 3
oraz blach ¢ grubosci 1, 2 i 3 mm z wytopu nr Z i 3,
poddanych wyZej opisanej obrdbce cieplnej przedsta-
wiono na rys. 4, 5 i 6. Jak wida¢ odweglanie pola-
¢zone z przekrystalizowaniem nastgpilo w czasie za-
stosowanej obrobki catkowicie, nawet w blachach
G grubo$ci 2 mm.

Na rys. 7a przedstawiono strukture preta z wytcpu
nr 2 nie poddanego specjalnej obrébce odweglajacej
oraz preta odweglanego (rys. 7b). Jak wida¢, czas

1) M. Markuszewicz i J. Groyecki, Prace IMet, 5,

1953, 1.

frwania obrébki w tym przypadku byt niedostateczny
dla przekrystalizowania i cdweglenia w catym prze-
kroju.

Zawartos¢ wegla w blachach po odweglajacej ob-
robce cieplnej niezaleznie od analizy badanych wyto-
poéw oraz grubosci blach wynosila ok. 0,014 %/. :

Wiasnosci magnetyczne blach i pretow poddanych
odweglajacej obrobee cieplnej podano w tablicy 2.

Rys. 9 przedstawia krzywe pierwotnego magneso-
wania oraz krzywe przenikalno$ci blach poddanych
odweglajgcej obrébce cieplne] w poréwnaniu z krzy-
wymi charakteryzujacymi odpowiednie wlasros$ci
blach wyzarzonych w warunkach dotychczas stoso=
wanych.

W celu polepszenia stanu powierzchni, po obrébcee
cieplnej odweglajace; i po wytrawieniu blachy pod-

Tablica 1
Skiad chemiczny badanych wytopow stali
niskoweglowej
Nr Skilad chemiczny, %
Wotapul ¢ | ‘Mn-}osir | P TS | O [AlGes
1 oo7 |08 | — |oo23|o0mf = | =
2 0,09 | 0,30 | 0,22 | 0,022] 0,025} — | —
3 0,16 | 0,45 | 024 | 0,028 | 0,026 0,15‘0,035
! !
Tablica 2

Srednie wlasnosci magnetyczne blach i pretéw
poddanych odweglajacej obrébce cieplnej

| ; Wiasnoéci magnetyczne
Grubo$é | TR
Nr | blachy, | Natezenie | Przenikalnosé | 3
wyto- | Srednica | koercyjne | maksymalna ,IndUkCJa
reta { | Bioo
pu pre Hc ‘ Pmax | gaus
erstedy |gausy na ersted Y
mm G _l
Blachy
2, | - ST S
foas) 0,54 — R
e 2 0,32 6460 17 180
3 | o048 7250 17990
' EAE: xS Nemieed .
R B NP [ 5250 | 16590
2 2y 0,40 5850 | 16850
’ 3 0,46 | 5050 { 17180
I A ) ) | "Eha]
iy 0,47 6030 16 450
T et 0,38 | 8120 | 17550
! 3 0,39 | 7440 16 850
Prety
1 | 087 |
! | ]
o P e 2t
2 | [ 055 fE et
1 { ! |
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Rys. 1. Struktura blachy o grubosci 1 mm poddanej
obrébce odweglajacej w czasie 2 godz. Traw. HNOs.
Pow. 65 X

oy : :
Rys. 2. Struktura blachy o grubo$ci 1 mm poddanej
obrébce odweglajacej w czasie 6 godzin. Traw. HNOs.
Pow, 65 X

Rys. 3. Struktura blachy o grubosci 1 mm poddanej
obrébce odweglajagcej w czasie 12 godzin. Traw. IINOs.
Pow. 65 X

dano dodatkowo walcowaniu na zimno ze zgniotem
¢k, 8% 1 wyzarzeniu przy temperaturze 800 °C w cza-
sie ok. 2 godz w zamkniegtych skrzyniach. Wiasnosci
magnetyczne po tej dodatkowej obrobce wynosily: He
od 0,4 do 0,8 ersteda; timax 0d 6000 do 7000 gauséw
na ersfed.

Przeprowadzone badanie, wykonans -catkowicie
w warunkach przemystowych przy uzyciu istniejacych

Rys. 5. Strﬁktura blac

Rys. 4. Struktura blachy o grubosci 3 mm z wytopu
nr 3 po odweglajacej obrobce cieplnej. Traw. IINOs.

Pow. 10 X

h o grubosci 1, 2 i 3 mm z wy-
topu nr 2 po odweglajgcej obrobce cieplnej. Traw.

HNOs. Pow. 6 X

topu . nr 3 po odweglajgcej obrdobce cieplnej. T'raw.
- HNOs. Pow. 6 X

urzadzen pozwala na produkcje blach o grubosci do
3 mm o natezeniu koercyjnym ponizej 0,5 ersteda.
Przy wiekszych grubosciach blach oraz celem uzyska-
nia optymalnych wilasnosci pretéw nalezy stosowaé
dluzszy czas wyzarzania odweglajgcego.

Uzyskane wyniki §wiadcza, ze rrzy produkcji stali
o niskich natezeniach koercyjnych istnieje znaczna
dowolnosé w wyborze materialu wyjsciowego, przez
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Rys. 7. Struktura preléw z wytopu nr 2 Traw. HNOs Pow. 4 X

« — obrobionego cieplnie w sposéb dotychczas stosowany,

1000
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Rys. 8. Przebieg obroébki cieplnej blach o grubosci
1,°2.1 3 mm

¢o odpada konieczno$¢ wykonywania specjalnych wy-
topéw. Okoliczno§é ia umozliwia wytwarzanie blach
i pretéw wysokiej jakoSci z szeregu materiatéw, jakie
zwykle znajduja sie w biezacej produkcji huty, co
jest szczegdlnie korzystne ze wzgledu na mate partie
zamawianych materialéw.

b — poddanego obrdébce odweglajacej.

®
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Rys. 9. Krzywe pierwotnego magnesowania oraz
krzywe przenikalnosci blach

1 — poddanych obrébce odweglajacej, 2 —obrobion&ch cle-
plnie w spos6b dotychczas stosowany

Stosowanie zelaza Armco jest niekorzystne ze wzgle-
du na wysokg jego cene i gorsze wiasnosci magnety-
czne zwigzane z wyzszg zawartoscig tlenu.

M.M.iJ. G.

Powstawanie sieci dokumentacji naukowo-technicznej hutnictwa

,,Co by sie stalo, gdyby niz2 poszczegélne grupy robotnikéw, lecz
wiekszosé robotnikéw podriosta swo6j poziom kulturalno-techniczny do
poziomu personelu inzyniersko-technicznego? Nasz przemys! wzni6siby
sie wowezas do wyzyn nieosiggalnych dla przemysiu innych krajow®.
J. W. Stalin — . ,Ekonomiczne problemy socjalizmu w ZSER".

Gdy w dawnym ustroju w-transakcji zawieranej po-
migdzy pracownikiem jako sila robocza a kierownic-
twem jako przedstawicielem wlasciciela przedsigbior-
stwa chodzito tylko o umiejetno$é wykonania pewnych
Czynnosci a zdobycie tej umiejetnosci przez pracowni-
kéw bylo pozostawione wolnej konkurencji pracowni-
kéw, to w ustroju socjalistycznym nie jest i nie moze
byé obojetnym dla kierownictwa, czy pracownicy ro-
zumig sens wykonywanych czynnosci czy tez wyko-
nujg je tylko w sposéb przyuczony.

Poziom technicznych wiadomosci robotnika nie moze
by¢ uwazany za jego sprawe osobists, gdyz suma po-
zioméw wszystkich robotnikéw kraju decyduje o po-

ziomie produkeji kraju i
zasobem kraju.

Wynika z tego ogromna odpowiedzirlnos¢ przed
spoteczenstwem tych kierowniczych organéw kazdego
zaktadu przemystowego, ktére gloszac szczytne hasta
socjalistycznego budownictwa réwnocze$nie zanie-
dbuja wszystko co jest do zrobienia, by stwerzyé
w tym zakladzie warunki rozwijania sige zdoino$ci
myslenia technicznego u wszystkich pracownikéw.

Stwarzanie lub zaniechanie stwarzania odpowie-
dnich warunkéw nie moze byé¢ uzaleznione od tego,
czy kierownictwa poszczegdlnych zakladéw doceniajg
czy nie doceniajg warto§é postepu myg€li technicznej

jest pewnym wspolnym
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wsrod ogoétu pracownikow zakladu., Mamy prawo
i obowigzek upomina¢ si¢ o to, aby przedsiewziete
byly Srodki do przyspieszenia zrozumienia, tam gdzie
tego zrozumienia nie ma, gdyz-zaklady i zaloga nie sg
wiasnoscig ani nie pracujg wyilgcznie dla kierownictwa
zaktadow i dla celdow przez to kierownictwo uzna-
nych,

Srodki potrzebne do podniesienia poziomu kultu-
ralno-technicznego robotnikéw mozna podzielié na
dwie zasadnicze grupy: srodki przewidziane organi-
zacjg zaktadu 1 Srodki przewidziane organizacja calej
galezi przemyslu wzglednie calego przemyslu krajo-
wego.

Wspobtdziatanie harmomme wszystkich srodkéw po-
winno da¢ maksymalny osiggalny efekt. Srodkami
dzialania sg: organizacje zawodowo-techniczne (kota
NOT), komorki wynalazczosci, kluby i gabinety iech-
niczne, biblioteki, osrodki dokumentacji naukowo-tech-
nicznej, punkty dokumentacyjnej informacji. W kaz-
dym wypadku charakter tych $rodkéw jest spoleczno-
techniczny i opiera sie na czerpaniu z zasobow wiedzy
technicznej dostepnych w kraju w celu przyspieszenia
rozwigzania postawionych przemyslowi zadan. Chodzi
tu zatem o jak najszerszg wspoiprace tych komérek
organizacyjnych, ktére posiadajg pewne zasoby z tymi,
ktoére tych zasobow potrzebuja.

Pojmujac w ten sposéb charakter swego zadania
Of$rodek DNT Inst. Met. skierowal caly wysilek
w ostatnim kwartale 1952 r. w kierunku podniesienia
wspomnianej wspolpracy. Cel, ktory sobie postawiono
byl jasny: nawigzaé jak najprostszy, bezposredni kon-
takt z zakladami pracy i przez rozmowy z dyrekcja,
organizacjami spolecznymi, cztonkami két NOT, pra-
cownikami komorek wynalazezo$ci, bibliotekarzami
zakladowymi, rozpozna¢ warunki rozpowszechniania
nowosci technicznych i dokumentacji n. t., tematyke
zagadnien oraz warunki usprawnienia informacji
d. n. t. w zakladach. 3

Znajac w przyblizeniu stan bibliotek zakladowych
technicznych ns podstawie przeprowadzonej w ubie-
glym roku ankiety i przyjmujac zalozenie, ze jednym
z waznych ogniw wspo6tdzialania pomiedzy pracowni-
kami zakladu,K produkcyjnego a OS$rodkiem d.n.t. po-

winna by¢ biblioteka techn. zakladowa, postanowiono

réwniez odby¢ dwie konferencje informacyjne z b1-
bliotekarzami zakladowymi.

Zamierzenia te przeprowadzono w ciggu ostatniego

lewartatu 1952 r.

Doraznie osiggnieto przeprowadzeniem tej akeji:

1. ustalenie w kazdym odwiedzonym Zakladzie sséb,
ktére podjety sie zadania zachowania stalej igcz-
noSci z OsSrodkiem 1 sygnslizowania potrzeb
dokumentacyjnych informacji, jako tez podtrzy-
mywania propagandy korzystania z ustug doku-
mentacji naukowo-technicznej,

2. udzielenie informacji co do zadan i metod pracy
dokumentacyjnej na terenie hut, szczegélnie bi-
bliotekarzom zakladowych bibliotek hutniczych;

3. zebranie (droga doraznej ankiety i przez odwie-
dzenie zaklad6éw) informacji co do stanu faktycz-
nego §rodkéw dzialania dok. n. t. na terenie za-
ktadéw, z ktérych to informacji wynikaja rowniez
pewne wnioski.

Na podstawie wielu przeprowadzonych rozmoéw

w Zakladach hutniczych, dyskusji w czasie konferencji

inf. oraz wynikéw ankiet nasuwajg sie nastepujgce
wnioski ogélne co do slanu fakiycznego $rodkéw ma-
jacych poprawi¢ wspotprace dokumentacyjna n. L
i podnies¢ jej skuteczno$c.

Powszechnym zjawiskiem jest poglad, ze cykl pro-
dukcyjny obejmuje tylko czynnosci objete planem
operacyjnym z wylaczeniem takich czynno$ci jak pod-
noszenie poziomu wiedzy technicznej zatogi.

Poziom wiedzy technicznej nie nalezy do Srodkéw
produkcji i jak mozna by z tego wnioskowaé nie ma
wplywu bezposredniego na ilo$¢ i jako$é produkeji.

Zgodnie z takim pogladem wszelkie zagadnienia
dokumentacji naukowo-technicznej i czytelnictwa
technicznego traktowane sa czesto przez dyrckceje za-
kladu jako drugorzedne a nawet jako sprawy o cha-
rakterze prywatnym, obcigzajace zaklad wydatkami
nieekonomicznymi i co do wazno$ci zasiugujacymi na
ostatnig kolejno$¢ po sprawach o  charakierze ,na
prawde spolecznym.

Wynikiem takiego postawienia sprawy jest wyraz-
nie wyczuwalny u bibliotekarzy zakiadowych' kom-
pleks nizszoSci w stosunku do reszty zalogi. Z bie-
giem czasu juz nie tylko kierownictwo zakladu ale
i pracownicy o najnizszych kwalifikacjach zaczynaja
spoglada¢ na bibliotekarza technicznego jako na ,nie-
fachowego‘‘ czionka zatogi i utrwala sie taki stan, ze
zadnych potrzeb ani zadan bibliotekarza nie bierze
sie powaznie a z biegiem czasu zamiast wyszkolonego
bibliotekarza zleca sig jego funkcje ,,dodatkowo® kto-
remus$ z pracownikow zatrudnionych calkowicie czym
innym. Faktéw istnienia zakladéw, ktore nie prenu-
merujg nawet ,,Wiadomosci PKN“, w ktorych ogta-
szane sa komunikaty o normach i ich zmianach —
posiadajgcych moc ustawowg — nie mozna wytluma-
czy¢ inaczej. —

Ze jest to btad o wiele ciezszy, nizby sie w pierwszej
chwili zdawato — przekonaé¢ si¢ mozna z nastepuja-
cego powiedzenia zaczerpnietego z J. W. Stalina ,,Eko-
nomiczne problemy socjalizmu ZSRR'. ,,Zanim za-
czelo sig rozwija¢ masowe wspélzawodnictwo socjali-
styczne, wzrost przemystu nie odbywal sie u nas
gladko, a wielu towarzyszy stawialo nawet kwestie
zwolnienia tempa rozwoju przemystu. Tlumaczy sie
to gléwnie tym, ze poziom kulturalno-techniczny ro-
botnikéw byl zbyt niski i pozostawat daleko w tyle:
za poziomem personelu technicznego®.

Z tego zasadniczego bledu wynikajg wszystkie inne:
niedomagania zaréwno o charakterze organizacyjnym
jak i finansowe: brak ‘stalego nalezycie wyszkolonego
i nalezycie wynagradzanego bibliotekarza o przygo-
towaniu technicznym, brak lokalu, brak $rodkéw na
zakup literatury technicznej (czesto az do ostatnich
tygodni roku).

Szczegolowe spostrzezenia i wnioski wyciggniete
z dotychczasowe]j akecji przedstawiono na ogdlnokra-
jowej konferencji dokumentacyjnej 17. 12. 1952 r.

‘'w Warszawie, na ktérej otrzymano wyjasnienie, ze

sprawy te sg obecnie w opracowaniu i beda uregulo- .
wane odpowiednig Uchwalg Rzgdu.

Wiadomos$¢é ta powinna ‘podtrzymaé zainteresowanie
okazane przez Zaklady dla omawianej akeji Osrodka
DNT-I. Metalurgii i I. Metali Niezelaznych — gdyz
uchwala taka zapewni zdrowe podstawy ciaglej dzia-
lalno$ci dokumentacyjnej sieci w Zakladach hutni-
czych. Ma. M.
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Mechaniczne zaprawianie pieca martenowskiego -dolomitem

Tendencja mechanizacyjna zatacza w przemysle co-
raz to szersze kota. Im bardziej pracochionna jest
czynnos¢, im gorsze warunki higieniczne towarzyszg
jej wykonaniu, im wigksza szybkos¢é i dokiadnosc s3
wymagane, tym wigkszego znaczenia nabiera mecha-
nizacja danej czynnoSci. 3

Pod wzgledem wprowadzenia mechanizacji hutnic-
two jest wdzigcznym terenem. Tu sie grupuja najbar-
dziej pracochionne prace, tu panuja ciezkie warunki
higieniczne, tu praca musi by¢ dokladna i szybka.

Sa dziedziny w hutnictwie, ktérych. mechanizacja
oraz wyzszy jej poziom — automatyzacja, sg juz da-
leko posuniete. Przykladem tego sa wielkie piece, kt6-
rych zaladunek jest obecnie calkowicie zmechanizo-
wany do tego stopnia, ze tysigc ton materialéw
wsadowych przechodza w ciggu doby od wagonu ko-
lejowego przez sortownie, skladowiska, suwnicg por-
talowa, transfercar, zasobniki, wagon-wage i skip do
gardzieli pieca, w ktérej zostaja w dodatku ulozone
w najbardziej pozadany spos6b. Do wykonania te]
pracy trzeba zaledwie 3 do 4 ludzi peligcych role
kierowcow maszyn.

W polskim przemysle hutniczym,
w Planie 6-letnim nabiera wlasciwej treSci, wspo-
mniana mechanizacja wielkopiecowa znalazta juz
pelne zastosowanie. Inne dzialy hutnicze stanowia jesz-
cze pole do popisu i czekajg na wprowadzenie mecha-
nizacji i automatyzacji.

Waskim gardtem w hutnictwie jest dzi§ stalowni-
ctwo, na ktore zwrocone sg oczy wszystkich, a nau-
kowcey i praktycy usilnie pracuja nad zagadnieniami
mechanizacji i automatyzacji w stalownictwie, by tg
droga podnies¢ wytworczo§é i obnizy¢ koszty wilasne
jak réwniez by zastgpi¢é prace czilowieka maszyng,
wszedzie tam, gdzie warunki pracy robotnika sg dla
jego sit i zdrowia zbyt ciezKie.

Jednym z takich zagadnien jest pospustowe wypra-
wianie $cian i trzonu pieca martenowskiego dolomitem.

Panujgca w piecu martenowskim nadzwyczaj wy-
soka temperatura oraz chemiczne i fizyczne dzialanie
kapieli piecow wplywa tak niszczaco na wymurowanie
pieca, ze nie podfrzymywane wystarczyloby zaledwie
na krotki czas, przez co wzrostaby ilos¢ kapitalnych
remontéw. Oczywiscie czeste i kosztowne remonty
wplywalyby ujemnie na ilo§é i koszt produkcji.

Dla podniesienia zywotno$ci obmurza pieca marte-
nowskiego zdawna jest stosowane wyprawianie jego
Scian i trzonu po kazdym spuscie drobno tluczonyin
palonym dolomitem. Czynno$é te wykonywano dotych-
czas recznie. Jest to praca nadzwyczaj ciezka, bo wy-
konywana byé musi przy otwartym oknie wsadowyin
pieca, z ktérego bucha nieznosny zar. Wykonuje sie¢ ja
w ten sposéb, ze kilku robotnikéw z topatami usta-
wiaja sie jeden za drugim, kolejno nabieraja iopata
dolomit i przechodzac przy otwartym oknie wsadowyr
wrzucaja na trzon i $ciane pieca zawarto$¢ trzymanej
W reku lopaty. OczywiScie od takiej pracy nie mozna
wymagaé ani pospiechu ani dokladnosci, totez czesto
zdarza sie, ze jedne miejsca w piecu sg obsypywane
dolomitem kilkakrotnie, podczas gdy inne nie otrzy-
muja go weale. Szczegblnie tylna sciana piecow wm:k.-
szych rozmiaréw jest trudna do wyprawy i wskutek

ktory dopiero

tego najtatwiej ulega zniszczeniu. Przecietnie wypra-
wianie dolomitem pieca S$redniej wielkosci wymaga
do 30 min czasu.

Jak z powyzszego stanu rzeczy widzimy, zmecha-
nizowanie wyprawiania pieca jest bardzo pozagdane.
Zagadnienie to zrealizowal jako pierwszy Instytut
Metalurgii. We wrze$niu 1952 r. dwoéch racjonalizato-
row ') zglosito koncepcje narzucarki dolomitéw dla
wyprawy piecow martenowskich. Zaloga biura kon-
strukeyjnego i warsztatu mechanicznego Instytutu Me-
talurgii podjeta zobowigzanie realizacji pomysiu w ra-
mach czynu wyborczego. Na tej drodze wykonana
maszyna juz 12. XII. 52 r. zostala dostarczona do Huly
Pokoj, gdzie niezwlocznie . zostala poddana prébom
produkcyjnym. Pierwsze proby wykazaly koniecznoss
przystosowania maszyny do miejscowych warunkow.
Wykonano to bez trudu w paru dniach, po czym od-
dano maszyne do stalej pracy. Tak zaloga jak i kie-
rownictwo stalowni w pelni ocenilo korzysci jakie daje
maszyna, totez dodatnia opinia Huty Pokdj szybko sig
rozpowszechnila, otwierajac droge do wprowadzenia
maszyny w stalowniach innych hut.

Za granicg narzucarki sa stosowane od dos¢ dawna.
Istnieje kilka typéw tych maszyn. Jedne z nich pra-
cuja sprezonym powietrzem, ktére z duzg szybkoscia
przeptywa przez rure posiadajaca boczny otwér z le-
jem stuzacy do wysypywania dolomitu. Prad powietrza
porywa narzucany dolomit, nadaje mu znaczna szyb -
kos¢, z ktéra dolomit wylatuje z koncéwki rury wprost
do pieca. Zaletami takiego urzgdzenia sg prostota
i lekko$¢é budowy oraz latwos¢ kierowania strumienia
dolomitu w pozadane miejsce. Do wad nalezy duzy
rozchod sprezonego powietrza, ktére nie w kazdej sta-
lowni jest zainstalowane oraz to, ze wraz z dolomitem
trafia do pieca znaczna ilo$¢ zimnego sprezonego po-
wietrza, ktore studzi wnetrze pieca.

Inne urzadzenia uzywajg cylindry o szybko poru-
szajacych sie tiokach, ktére przy pomocy uderzen tarcz
osadzonych na koncach tloczysk odrzucaja do pieca
nasypywany przed tarczami dolomit. Wada tej kon-
strukeji jest jej stosunkowo duzy stopien skompliko-
wania wywolujacy czeste zatrzymania i remonty.

Jako podstawe dzialania maszyny opracowanej przez
Instytut Metalurgii wybrano nadawanie przyspiesze-
nia wysypujacemu sie strumieniowi dolomitu przy po-
mocy obracajacego sie bebna z zeberkami i biegnacej
po obrzezu bebna tasmy bez konca.

Ogolne urzadzenie maszyny widzimy na rysunku 1.
kiada sie ona zasadniczo z dwoéch zespoléw: zespotu
zasobnika i zespolu wyrzutnicy. y

Zasobnik 1 o pojemnosci 5 t palonego dolomitu spo-
czywa na czterech kolumnach 2 ustawionych na pod-
woziu 3. Podwozie zaopatrzone jest w kola 4, sluzgce
do przewozenia maszyny po torze biegnacym wzdluz
linii piecéw, tuz przy oknach wsadowych. W stalo-
wniach, w ktérych nie ma tego toru, maszyna moze
by¢ poruszana po plytach, -wzglednie przestawiana
przy pomocy suwnicy.

Yy Inz. F.Olszak opracowal strong technologicznq
zagadnienia, inz. Z. Krotkiewski strone konstrukeyjna.
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Rys. 1

Posrodku zasobnika w dole umieszczony jest otwoér
wysypowy zamykany zasuwg segmentowa 5, porusza-
na srubg i korbka 6. Urzadzenie takie daje mozno#é
otwierania zasuwy dokladnie na zgdang szerokos:
i pozostawienie jej w tej pozycji przez czas nieograni-
czony. 5 : g :

Ta pozornie blaha rzecz jest jednak wazng, gdyz,
jak wykazuje praktyka, narzucarka pracuje optymal-
nie tylko przy okreSlonym wyplywie strumienia dolo-
mitu z zasobnika. Powiekszenie strumienia wywoluje
sdtawienie sie“ maszyny, co zachodzi wtedy, gdy bzs-
ben wewnetrzny wyrzutnicy nie jest w stanie pobraé
wszystkiego dolomitu, ktory splywa z zasobnika. I.ej
odbiorczy wyrzutnika przepeinia sie wtedy dolomitein,
ktéory spada z maszyny i moze spowodowac jej unie-
ruchomienie. - : .

Przy zbyt malym strumieniu dolomitu maszyna jest
nie wykorzystana i narzucanie odbywa sie zbyt woino.

W niektorych stalowniach moze sie okazaé¢ korzyst-
niejszym przestawianie maszyny przy pomocy suwnicy,
niz przewozenie jej po szynach lub plytach. Jako
uchwyty dla suwnicy maszyny posiada czworo uszow 7,
ktore bedac przymocowane do nég wystajg do we-
wnatrz zasobnika powyzej jego krawedzi. Za te uszy
mozna przenosi¢ maszyne zaréwno pusta jak i z pel-
nym tadunkiem dolomitu.

Caltkowita konstrukcja narzucarki zostala wyko-
nana w drodze spawania z blach i profili bez zastoso-
wania ciezkich odlewow.

Na dolnej ramie 8 podwozia zasobnika umieszczona
Jest tarcza obrotowa 9 zaopatrzona w dwa stojaki 10
zakonczone w goérze dwudzielnymi Ytozyskami - 11
W lozyskach tych zawiesza sie wyrzutnice (rys. 2).

Wyrzutnica sklada sie z korpusu 12, w ktérym sa
zmontowane wszystkie jej czesci. Najwazniejsza z tych
czesci to beben 13 oraz pas gumowy bez konca 14. Pas
opasuje 3 rolki a mianowicie rolke 15 stuzgcg do na-
pedu, 16 jako kierunkowa i 17 stuzacg do naprezenia
pasa. :

W celu naprezenia watek rolki jest wykonany w po
staci mimosrodu nastawianego przy pomocy kwadratu
18 i zamocowywanego w . nastawianej pozycji na-
kretka 19. Beben 13 sklada sie z dwodch tarcz zaopa-
trzonych w cylindryczne obrzeza po ktérych przebiega
gumowy pas wyrzutowy i lgczacego obie tarcze cylin-
dra o Srednicy znacznie mniejszej niz $rednica obrze-

~zy. W ten sposéb calo$¢ przypomina szpule z rozsze-
rzonymi na zewnatrz obrzezami. We wglebieniu szpuli
umocowanych jest po promieniach kilka zeber docho-
dzacych do $rednicy posredniej, pomiedzy srednica
obrzezy a cylindra aczacego. Beben ten jest obrotowo
osadzony na wale 20, jako na nieruchomej osi, ktorej

zewnetrzne konce stuza do zawieszania wyrzutnic
w lozyskach 11 tarczy obrotowej 9.

Lej wsypowy wyrzutnicy 21 stanowi jednag calo$s
z korpusem, ma on szerckosé rownag rozstawieniu
obrzezy bebna, do kiérego z niewielkim luzem dopaso-
wana jest dolna czes$¢ leja. W gorze lej rozszerza sie.
Taka konstrukcja gwarantuje to, ze dolomit, ktory
spada z zasobnika do leja, musi trafi¢ pomigdzy ze-
berka leja, ktoére go natychmiast porywajg we wlasny
ruch obrotowy. Powstala sita odSrodkowa odrzuca ka-
walki dolomitu na zewnatrz do tasmy 14. Tu dolomit
otrzymuje dalsze przyspieszenie na poziomym odcinku
tasmy i przechodzi w ruch prostolinijny. Gdy tasma
wechodzi na rolke 17, dolomit traci z hig lacznos¢ i wy-
latuje w kierunku swojego poprzedniego ruchu po
paraboli spadajac na trzon wzglednie Sciane pieca.

Przy probach przeprowadzonych na otwartym miej-
scu okazalo sie, ze ziarna dolomitu rozkladaty sie na
poziomej plaszczyznie na przestrzeni od. 9 do 30 m
liczac od wyrzutnicy. DoSwiadczenie to poucza, ze caiy
dolomit, nawet najdrobniejsze jego czastki, moze byd
dorzucony do tylnej sciany pieca.

Jak juz wiemy, wyrzutnica jest wahliwie zawieszo -
na na poziomych czopach, co daje mozno$¢ zmiany
kata jej nachylenia w plaszczyznie pionowej. . Poza tym
wyrzutnica daje sie obracaé okolo osi pionowej. Kom-
binujgc oba ruchy i przystawiajac maszyne do kolej-
nych okien wsadowych pieca mozna obsypa¢ dolomi-
tem kazde miejsce tylnej Sciany i trzonu.

- W celu poruszania wyrzutnicy w obu kierunkach
obrotu, korpus jej =zostat zaopatrzony w palgkowaty
uchwyt 22 sztywno zlgczony z korpusem. Robotnik
trzymajgc w reku uchwyt z latwoscig nadaje dowolny
gierunek strumieniowi dolomitu przez odpowiednie
odchylenie wyrzutnicy. W . czasie pracy robotnik jest
zasloniety od zaru pieca przez wyrzutnice i dolng czesd
zasobnika, co jednak nie przeszkadza mu w obserwo-
waniu wynikéw . pracy, gdyz lekkie nawet odchylenie
glowy w prawo lub lewo daje mu moznos$¢ spojrzenia
do wnetrza pieca. ;i :

Elementem poruszajacym beben wyrzutnika jest
wspomniana poprzednio tasma gumowa napedzana
przez silnik elektryczny 23 ustawiony na konsoli 2%
przymocowanej na stale do korpusu wyrzutnika. Na-
ped adbywa sie przy pomcy pasa nalozonego na dwa
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bebny stozkowe. Prosty dzwigniowy mechanizm 29
poruszany mimosrodowym walkiem i raczkag 26 stuzy
do przesuwania pasa po stozkowych bebnach, co daije
mozno$¢ dowolnej zmiany ilosci obrotéw, a z nimi
i sity wyrzutowej maszyny. Raczka 26 jest umocowana
na sterujgcym uchwycie w ten sposob, ze robotnik
latwo do niej siega nie przerywajac normalnej pracy,
tak samo, jak nie potrzebuje przerywaé pracy w celu
wyregulowania intensywnosci strumienia - wysypuja-
cego sie z zasobnika dolomitu.

Przy pom:ocy tej samej maszyny mozna narzucaé
wyprawe dolomitowg rowniez i na przednig §ciang
pieca, czyli na wewnetrzng powierzehnie slupéw po-
miedzy oknami wsadowymi. Do ostatniego celu stuzy
tzw. tyzka® (rys. 3), skladajaca si¢ z fasonowo wy-
gigtej blachy 27, umocowanej na drazku 28. Eyzke
wspiera sie na rolce specjalnie do tego celu zainstalo-
wanej na kolumnie zasobnika a drugi koniec drgga
ustawia sie ‘w taki sposéb do strumienia dolomitu
wylatujacego z wyrzutnicy, aby strumien ten odbijajge
sie od lyzki trafial na wewnetrzng powierzchnie prze-
dniej Sciany pieca. Czynno$¢é ta wymaga pewnej wpra-
wy, gdyz koniecznym jest, by kierunek tyzki w kazdej
chwili odpowiadal kierunkowi strumienia dolomitu.
Koniecznym wiec jest, by praca obu kierowcoéw (wy-
rzutnicy i tyzki) byta dobrze koordynowana.

. Korzysci jakie daje' zastosowanie narzucarki w po-
réwnaniu z reczng pracg sie znaczne i skladajg sic
z kilku pozycji. Zastosowanie maszyny skraca, czas po-
trzebny na wyprawianie pieca, z przecietnych 25 min,
do 5 min (po zaprawieniu czeSci pieca przez jedno
z okien wsadowych narzucarka przesuwa sie do na-
stepnego, a przez poprzednie natychmiast rozpoczyna

Zadania i
wprowadzeniv do przemystu

Zasadniczym celem brygad naukowo-produkcyjnych,
ktore sg nowoscig na terenie naszego kraju jest silne
powigzanie ‘placowek badawczych z zakladami prze-
mystowymi, kolektywne rozwigzywanie. trudnosci pro
dukcyjnych oraz wprowadzenie nowych, korzystniej-
szych metod pracy. Scista wspoipraca pracownikoéw
nauki i przemystu przyczyni sie do zgrania teorii
z praktyka, co prowadzi do szybszego rozwoju postepu
technicznego. Korzystaé: mozemy w tym wypadku
z przykladow zaczerpnietych ze Zwiazku Radzieckiego
gdzie istnieje od dawna Scista wspéipraca nauki z prak-
iyka!) W sktad brygady wchodzg: pracownicy nauko-
Wi instytutow lub placowek naukowo-badawezych,
Przodujacy - robotanicy i inzynierowie zatrudnieni
W przemys$le. W ramach tej wspoipracy pracownicy
przemystu przedstawiajg swoje trudnosci, a pracownicy
naukowi udostepniaja  korzystanie z najnowszych
osiggnie¢ podawanych w zagranicznej prasie technicz-
nej oraz podaja wyniki - badan przeprowadzonych
W kraju na temat danego zagadnienia. Wspdlnie opra-
cowane zagadnienie zostaje nastepnie wprowadzone
na teren przemyslowy, dajac w wyniku obnizenie
kosztéw wytwarzania, zwickszenie produkcji lub pod-
Wyzszenie jej jakogci. Otrzymane na terenie zakladu
doSwiadczenia brygada udostepnia nastepnie innym
zainteresowanym wytworniom i dopomaga im w pracy.

Z chwila opanowania rozpracowywanego zagadmc_e—
nia nie konczy sie wspélpraca cztonkéw brygady, ktc-
rzy nadal utrzymuja ze soba kontakt i naradzaja sie

S i Ll

1) Zycie Nauki, 6, nr 9—10, 1951 r.

Rys. 3

sig fadowanie pieca). W powyzszy spos6b cykl jednego
wytopu mozna skréci¢ o okoto 20 min.

Dalsza oszczedno$é polega na zmniejszeniu obstugi.
Jezeli dla przykladu weimiemy stalownie posiadajacg
8 piecéw, w ktorej dla obstugi narzucarki utworzymy
brygade z dwéch ludzi przeznaczona do kolejnego ob-
slugiwania wszystkich piecéw, to obstuge poszczegol-
nych piecow mozemy zmniejszy¢ o jednego robotnika,
a to w trzech zmianach da 3 X6 x 8 — 144 robotniko-
godzin dziennie.

Dalszg oszczedno$¢ daje przediluzenie zywotnosci
obmurza pieca dzieki lepszemu wyprawianiu. Jezeli
zamiast przecietnych 4 kapitalnych remontéw zejdzie-
my do 3 rocznie; bedzie to duzg korzyscia tak w kosz-
tach remontu, jak i na czasie zaoszczedzonym dla nor-
malnej pracy.

Wszystkie wymienione rodzaje oszczednosci prowa-
dza do powigkszenia produkcji stali i obnizenia kosz-
tow wiasnych. Z. K.

osiagniecia brygady naukowo-produ'kcyinei przy

metody odlewania narzedzi

w przypadku powstawania dodatkowych trudnosci
oraz daza wspoOlnie do dalszego usprawnienia pracy.

Do czasu uregulowania podstaw prawnych, brygady
naukowo- proaukcyme opieraja sie na zarzadzeniu od-
noszacym si€ do brygad racjonalizatorskich robotniczo-
inzynierskich.

Ze wzgledu na to, ze brygady naukowo-produkcyjne
od niedawna zaczely pracowaé i jest ich stosunkowo
nieduzo, opisano ‘dla przykiadu mozliwie dokladnie,
jak praccwata pierwsza w kraju brygada naukowo-
produkcyjna, w ktérej wzieli udzial prgcownicy IMet.

Zadaniem tej brygady bylo wprowadzenie do prze-
mystu metody odlewania narzedzi przy uzyciu wyta-
pianych modeli. Cel brygady byl jasny: dzieki zasto-
sowaniu nowej metody wytwarzania narzedzi ze stali
szybkotngcej mozna bedzie zaoszczedzi¢ wiele cennego
materialu wysokostopowego zawierajacego wollram,
wanad i chrom oraz zmniejszy¢ koszty produkciji przez
wyeliminowanie lub ograniczenie do minimum obrobki
wiorowej na kosztownych obrabiarkach.

Jak najszybsze uruchomienie produkcji stalo sie dla
brygady sprawg honoru.

Brygada zostala utworzona dnia 13. XI. 1852 r. na
ogélnym zebraniu zalogi. Wygloszono dwa referaty:
pierwszy — wyjasniajacy zasade wprowadzanej me-
tody i jej znaczenie dla przemystu, drugi — opisujacy
sposoby pracy i wyniki otrzymane przy odlewaniu na-
rzedzi w laboratorium IMet."!)

) Biuletyn Informacyjny Instytutu Metalurgii, do-
datek do czasopisma Hutnik 3, nr 3, 1952 r.
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Referaty te wzbudzily duze zainteresowanie “wsrod
pracownikow, czego dowodem byla ozywiona dyskusja,
w toku ktérej postanowiono jak najszybeiej przystgpic
do zastosowania w zakladzie nowej metody odlewania
narzedzi. Ustalocno nastepujacy sktad osocbowy brygady:
2 pracownikéw IMet oraz 6 pracownikéw z zakladu,
w tej liczbie 2 inzynierow i 4 fachowcow, ktérych
specjalno$ci wechodzity w zakres . przygotowywanych
prac.

Czlonkowie brygady wybrali nastepnie sposrod sie-
bie kierownika i ustalili harmonogram prac na naj-
blizszg przyszios¢. TUstalono, ze wchodzacy w skiad
brygady pracownicy zakladu przybeda do IMet celem
zaznajomienia sie z urzadzeniami i metodami pracy
w laboratorium Instytutu. W mysl tego postanowienia
poszczegbdlni pracownicy przebywali przez 3 =6 dni
w Instytucie, gdzie Sledzili dokladnie caly cykl ope-
racji przy wytwarzaniu narzedzi metodg odlewania do
form powlokowych.

Po zaznajomieniu sie 2ze stosowanymi metodami
pracy w Instytucie, brygada przystapita do wykorzy-
stania tych metod na terenie swojego zakladu. Dla
utatwienia tego zadania i przyspieszenia jego realizacji
dyrekcja IMet zgodzila sie na wypozyczenie urzadzen.
Przewiezono wiec do fabryki piec tukowy wraz z trans -
formatorem, wstrzasarke mechaniczna, piec muflowy
do wypalania form, szereg drobnych urzgdzehh pomoc-
niczych oraz wydano materialy potrzebne do wyko-
nania probnej serii odlewow: wosk pszczelny, parafine,
krzemian etylu, ztom stali szybkotngcej, zelazostopy itp.

Ze swej strony dyrekcja zakladu przygotowata od-
powiednie pomieszczenie, do ktérege doprowadzono
wode, gaz i prad elektryczny. W pomieszczeniu tym
zamontowano przywiezione urzadzenia i przystgpiono
do wykonania wstepnej produkcji. W toku tych prac
wylonita sie konieczno$é uzupeinienia, badz przera-
biania niektérych urzgdzen celem dostosowania ich do
wymagan przemystowych. Prace te wykonywano na
terenie zakladu pod kierunkiem cztonkow brygady.
Wyprodukowano na terenie zakladu kilkadziesiat sztuk
frezow. Byly to frezy z zebami na przemian skosnyini
symbol NFTb, wykonane przy zastosowaniu posiada:-
nej przez IMet matrycy oraz frezy tarczowe wykonane
przez zaklad jako najbardziej uzywane. Do tych ostat-
nich wykonanc model stalowy powiekszony w stosun-
ku do gotowego wyrobu o 3 % (ze wzgledu na skurcz
modelu woskowego i odlewu) i okolo 0,5 mm na szlifo-
wanie krawedzi tngeych i powierzchni centrujgcych.
Wediug tego modelu odlano matryce ze stopu cynko-
wego i przeprowadzono dalsze operacje analogiczne jak
dla freza na przemian skos$nego. W zwiazku z koniecz-
no$cia dostosowania metod pracy do warunkow prze-
mystowych oraz na podstawie wiadomosci zaczerpnic-
tych z najnowszej literatury radzieckiej?'), zmieniono
nieco technologie wytwarzania w poréwnaniu z po-
dana w przytoczonym artykule odnoszacym sie do prac
laboratoryjnych IMet z r. 1951/1).

Wprawdzie sama zasada procesu jest ustalona i nie-
zmieniona, to jednak wiele szczegoléw uleglo i ulega
jeszeze zmianom, majacym na celu jak najszybsza
i najekonomiczniejszg produkcje.

Otrzymane odlewy odcinano od ukiadu wlewowego,
piaskowano i poddawano obrébce cieplnej. Obrébke

1) Stanki i Instrum. nr 5, 1952 r., 22, nr 8, 1951 r.,
22, Litiejnoje Proizwodstwo nr 6, 1951 r.

cieplng stosowano analogiczng jak dla narzedzi wyko-
nanych ze stali szybkotnacej, przerabianej plastycznie.

Twardos¢ frezoOw po odlaniu wynosila przecietnie
35 + 62 Rec, po brobce cieplnej 62 - 65 Re. Zdarzaly
sie frezy o nizszej lub wigkszej twardosci, co wyni-
kalo z tego, ze topiono zlom o roznym skitadzie che-
micznym (odbiegajacym nieco od przepisanego skiadu
dla stali marki SWG i SW 18) oraz zmieniano ilosci
dodatkéw stopowych. g

Frezy po obrdbce ciepinej szlifowano na powierz-
chniach mocujacych i krawedziach tnacych, po czym
zamontowywano na frezarkach, gdzie pracowaly w za-
stepstwie dotychczasowych frezow ze stali Kkutej.
Otrzymane wyniki pracy warsztatowej wykazaly, ze
wyprodukowane frezy lane ze stali szybkotnacej moga
wykona¢ w takich samych warunkach skrawania taka
samg prace jak frezy tego samego ksztaltu ze stali
szybkotnacej przerobionej plastycznie.

Wyniki te przekonaly ostatecznie calg zaloge za-
ktadu o zaletach metody odlewania narzedzi -tak, zZe
w chwili obecnej nie tylko czlonkowie brygady ale
i inni pracownicy interesuja sie czynnie przeprowa-
dzong praca. :

Sposoby pracy i urzadzenia nie odbiegajg wpraw-
dzie na razie znacznie od laboratoryjnych, ale mimo to-
zaklad jest w stanie juz w chwili obecnej zaspokoié
swoje potrzeby oraz zaopatrzywaé inne zaskiady, przy
czym przewiduje sie zwigkszenie asrortymentu odle-
wanych narzedzi. Zaleznie od wielkosci zaplanowanej
produkeji bedzie mozna pracowaé na juz zainstalowa-
nych urzadzeniach, lub tez zwiekszy¢ ich wielkosé lub-
ilosé. ;

Wobec wykonania probnej produkcji i otrzymania
pozytywnych wynikéw stwierdza sie, ze pierwszy naj-
wazniejszy etap prac brygady objely socjalistycznym
zamoOwieniem racjonalizatorskim zostal zakonczony.
W obecnym stanie rzeczy zaklad po otrzymaniu nie-
zbednych surowcéw i materialéw pomocniczych moze-
w kazdej chwili przystapi¢ do normalnej produkeji.

Przed brygada stoja dalsze zadania. Nalezy stwier-
dzi¢, ze zagadnienie, ktére opracowuje brygada jest
calkowicie nowe i nie stosowane w kraju na skalg
przemystows. Obowigzkiem czlonkéw brygady bedzie
czuwaé nad produkeja i usprawniaé¢ jg. Rownoczesnie
rozpoczeto juz proby wykonania matryc do odlewania
modeli woskowych dla frez6w modulowych slimako-
wych, oraz opracowania dokladnej technologii odlewa-
nia narzedzi o prostszych ksztalttach do form piasko-
wych. Préby te prowadzi sie w laboratorium IMet
przy S$cistym kontakcie i wsp6lpracy pracownikow za -
ktadu.

W wyniku dotychczasowej pracy brygady stwierdza
sie, ze wywolata ona duze zainteresowanie wsréd
ogbétu pracownikéow zakladu; wiele ciekawych uwag
i spostrzezen pracownikéw przemystu jest bardzo cen-
nym wkladem do dalszych badann laboratoryjnych:
i ulatwia zastosowanie wynikéw prac badawczych na
terenie przemyslowym.

Na podstawie przytoczonego tu przykladu widag, ze
ta forma wspolpracy nauki z przemyslem jest udana
i przynosi duze korzysci tak pracownikom placowek
badawczych jak i pracownikom przemystowym a w re-
zultacie przyczynia sie do szybszego postepu tech-
nicznego i podniesienig gospodarczego naszego kraju

H.Z.
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Wiasnosci wytrzymatosciowe stali TR1 i TR4 przy podwyzszonych
: temperaturach

Wiasciwy dobdr stali na $ruby sworzniowe wysoko-
preznych urzadzen kottowych powinien zapewnié bez-
pieczenstwo i pewno$¢ ruchu instalacji, Podstawowa
wlasnoscia| stali decydujaca o mozliwosci zastosowania
na Sruby sworzniowe jest wytrzymalo$¢é na pelzanie
w zakresie temperatur roboczych, ktére dla wysoko-
preznych kottéw wynosza okoto 500 °C. Poza tym stale
te musza posiada¢ pewna minimalng granice plastycz-
nosci, zabezpieczajaca przeniesienie znacznych napre-
zen cieplnych, wystepujacych w potgczeniu sworznio-
wym kolnierzy przy rozruchu instalacji kolowej.
Wytrzymatos¢é na rozciagganie przy temperaturach po-
kojowych omawianych gatunkéw stali wynosi okolo
90 kG/mm?®.

Przy wytrzymatoSci na rozciaganie przekraczajacej
100 kG/mm® pojawiaja sie trudno$ci przy nacinaniu
gwintu. Wiasno$ci fizyczne jak wydtuzenie -cieplne
i przewodnos¢ cieplna sg rowniez wielko$ciami charak-
teryzujacymi jako$¢ tych stali. Poza wymienionymi
wlasnoSciami przy doborze stali na $ruby sworzniowe
nalezy uwzgledni¢ sktonno$¢ danej stali do nabywania
krucho$ci. Obroébka cieplna, warunki pracy oraz
ostre zmiany przekroju w gotowym elemencie czynig
to zagadnienie szczegdlnie waznym. Diugotrwale dzia-
fanie temperatury roboczej powodowaé moze w nieod-
powiednio dobranych stalach tzw. krucho$§é cieplng
lub tez inny rodzaj krucho$ci przyczyniajacej sie do
powstawania peknie¢ rozdzielczych. Pekniecia te dla
$rub sworzniowych pracujacych przy podwyzszonych
temperaturach sg szczegélnie niebezpieczne i niejed-
nokrotnie bylty przyczynag powaznych uszkodzen. Liczne
przypadki peknie¢ rozdzielczych stwierdzono w latach
1936 — 1939 w stalach chromowo-niklowo-molibdeno-
wych o zawartoéci okoto’ 0,08% C, 0,8% Cr, 1,5% Ni
i 1% Mo. Pierwsze pekniecia pojawily sie po uplywie
okolo 10000 godzin pracy przy temperaturach 475 do
500 °C i przy obciazeniu nieznacznie mniejszym od
wytrzymalo$ci na pelzanie wyznaczonej wedlug DVM.
Badania zniszczonych $rub wykazaty na ogél pogor-
szenie sie wlasnoSci wytrzymalosciowych materiatu,
sizczegélnie udarno$ci w pordéwnaniu ze stanem wyj-
Sciowym.

Przyczyny powstawania peknie¢ rozdzielezych
W Srubach sworzniowych pracujacych w zakresie
temperatur okolto 500°C nie sa dotad dostatecznie
Wyjasnione. Przypuszcza sie, ze w stalach chromowo-
niklowo-molibdenowych przyczyna ich jest nadmierna
réznica pomiedzy odpornoscia na odksztalcenia granic
ziarn i samego ziarna; dodatek 1% molibdenu podwyz-
$za znacznie odporno$é na odksztalcenia samego ziarna,
Podczas gdy nikiel ulatwia tworzenie sie wydzielen
Na granicach ziarn ostabiajacych spdjno$é miedzykry-
staliczng, Wplyw sktadu chemicznego na powstawanie
peknie¢ rozdzielczych w zakresie temperatur okolo
500 °C nie zosta dotad jednoznacznie wyjaéniony.
Prawdopodobnie wszystkie stale posiadaja pewien
zakres temperatur, w ktérym przy diugotrwalym ob-
ciazeniu daja przelomy miedzykrystaliczne w mniej-
Szym lub wiekszym stopniu nieodksztalcone, przy
Czym niebezpieczenstwo ich powstawania zwigksza
obecno$é¢ karbéw.

Obecnie stosowane stale na $ruby sworzniowe po-
siadaja gléwnie, nastepujace polaczenia pierwiastkow
stopowych: Cr-Mo; Cr-Mo-V, W-Cr-V, W-Mo-Cr.

Rozwazono mozliwo$¢ zastosowania stali TR1 i TR4
(PN/H-84030) na préby sworzniowe instalacji wysoko-
preznych na ci$nienia okolo 100 at i temperature pary
okolo 500 °C. Badane stale wytopione byly w przemy-
stowym piecu elektryczno-tukowym i przerobione pla-
stycznie z wlewkéw 330X330 mm wagi okolo 800 kg.
Analize chemiczng podano w tablicy 1.

Stal TR4 zawierata ponadto 0,219% Ni. Stale dostar-
czone byly w stanie zmigkczonym: stal TR1 w pretach
Srednicy 25 mm, stal TR4 w pretach $rednicy 30 mm.
Obroébke cieplng przeprowadzono na odcinkach diugo-
$ci okolo 200 mm. Rodzaje obrébki cieplnej oraz typ
struktury po obrébce cieplnej zestawiono w tablicy 2.
Podano wniej rowniez wielko§¢ =ziarna austenitu
w skali ASTM oznaczong sposobem nhaweglania przy
temperaturze 920 do 930°C w czasie 8 godzin.

Dla stali TR4 poza normalnie stosowang obrébka
cieplng zastosowano rowniez nieco dluzsze wygrzanie
przy wzglednie wysokiej temperaturze (980 °C) z na-
stepnym chlodzeniem w powietrzu i odpuszezeniem.
Wysoka temperatura austenizacji ma w tym przy-
padku zapewni¢ rozpuszczenie sie weglikow wanadu
celem stworzenia przy nastepnym odpuszczaniu wa-
runkéw dla przebiegu proceséw wydzielen dyspersyj-
nych.

Wtlasnosci przy rozciaganiu przy temperaturze nor-
malnej oznaczono na maszynie wytrzymatoSciowej
firmy Amsler o zakresie obcigzen 10 ton. Dokladne
pomiary dla okre$lenia granicy sprezysto$ci oraz mo-
dulu sprezystoSci wykonano za pomoca ekstensometru
lusterkowego typu Martensa o powiekszeniu 500-krot-
nym.

Proby udarno$ci przeprowadzono na miotach typu
Charpy o zakresie 30 kgm lub 15 kgm.

Udarno$é materialu po obrébce cieplnej okres$lono
na probkach typu Mesnager Okreslono réwniez udar-
no$¢ po probie pelzania na prébkach o przekroju po-
przecznym poza karbem 7X7 mm. Ksztalt i wymiary
karbu jak przy normalnej prébce udarno$ciowej.
Probki na pelzanie, na ktoérych nastepnie okrelono
udarno$¢ badane byly przy temperaturze 500 lub
550 °C przy czym czas przebywania w tych tempera-
turach lgcznie z czasem wygrzewania przed obcigze-
niem wynosit od 65 do 95 godzin. W celu poréwnania
udarno$ci przed probami pelzania i po prébach okre-
§lono wplyw réznicy przekroju poprzecznego na udar-
noéé. Obliczony wspblczynnik wyrazony stosunkiem
udarnoéci probki normalnej do udarno$ci probki
o przekroju poprzecznym poza karbem 7X7 mm wy-
nosit 1,92.

Tablical
Sktad chemiczny badanych stali

CrlMo’ v

]
StalJC}MniSi N

TR1 ’ 0,26 I 0,72 ' 0,30 0,016 0,021! 1,19 | 0,20
0,25

TR4 | 0,37 | 0,67 0,32 (0,016 /0,019 1,77 | 0,32
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Tablica 2
Obrobka cieplna i struktura
Oznaczen'e ! %
P : S S Wielko$¢ ziarna auste-
Stal o_brobk1. Rodzaj obrobki cieplnej Struktura nitu w skali ASTM
cieplnej
| 9209C — 0,5 godz/olej, 0| ;
‘ . 650 °C — 21/3 godzl/powietrze {f SOrbit
TR1 7 do 8
; B 920 "C — 0,5 godz/powietrze, | ferryt + perlit.
‘ 650 'C — 0,5 godz/powietrze |  kulkowy -} sorbit ‘
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Wiasno$ci  przy temperaturach podwyzszonych Proby pelzania przeprowadzono w zakresie tempe-

okreslono w prébach rozciggania, pelzania i zluznienia
(relaksacji). Proby rozciagania przy podwyzszonych
temperaturach wykonano na maszynie wytrzymato-
Sciowej firmy Le Petit przy uzyciu sprezyny na zakres
obcigzen 7,5 ton. Probe $rednicy 10 mm i diugosci po-
miarowej 100 mm nagrzewano do wlasciwej tempe-
ratury w piecu elektrycznym. Uzwojenie pieca sklada
sie z trzech spirali grzewezych, z ktorych Srodkowa
i gérna bocznikowane sa opornikami regulacyjnymi,
umozliwiajacymi wyréwnanie temperatury na. dlugosci
pomiarowej. Regulator temperatury ,,Ortex®“ umozli-
wial utrzymanie temperatury na stalym poziomie
z dokladnoscia + 3 °C, Temperature probki mierzono
trzema termoelementami chromel-alumel, przywigza-
nymi w S$rodku i na koncach dilugosci pomiarowej
przylaczanymi kolejno do potencjometru typu—-P. P.
o zakresie 0 do 71 mV i dokladnos$ci 0,1 mV.

Granice plastycznosci Qrg,. w zakresie temperatur
od 200 do 400 °C wyznaczano wykreélnie metoda wzra-
stajgcych stopniowo obciazen. Od obcigzenia odpowia-
dajacego okoto 809, spodziewanego ma granicy pla-
stycznosci do -obciazenia wywolujacego okolo 0,8%
odksztalcenia odeczyty wydiuzen notowano po uplywie
1 minuty od osiagniecia danego obciazenia. Wydtuzenie
mierzono za pomoca ekstensometru czujnikowego
przystosowanego do pomiaréw przy temperaturach’
podwyzszonych. Ekstensometr wykonany zostal we
wlasnym zakresie i po sprawdzeniu za pomoca kom-
paratora zaliczony do pierwszej klasy dokladnosci.
Doktadno$¢ odezytu wynosita 0005 mm,

ratur 400 do 550 °C na maszynach firmy Denison o za-
kresie obcigzen do 5000 kg.

Wytrzymalos¢ na pelzanie okre$lono wedilug wa-
runku DVM tzn. jako naprezenie wywolujace predkosc
pelzania 10 . 10—4%/godz pomiedzy 25 a 35 godzina,.
przy ograniczeniu calkowitego wydluzenia trwalego po
45 godzinie do wartosci 0,29%.

Préby zluznienia (relaksacji) mialy charakter po-
réwnawczy. Wykonane zostaly na maszynie Cheve-
narda typu TR o zakresie obcigzen do 500 kg przy
temperaturze 500 °C i naprezeniu poczatkowym
21 kG/mm? Jako warto§¢ charakteryzujaca zachowa-
nie sie materialu w tzj probie przyjeto naprezenie po
uptywie 72 godziny préby.

Dokladniejszy opis urzadzenia do prob pelzania
i zluznienia, aparatury pomiarowej i regulacyjnej, me-
tod pomiaru oraz dokladnos$ci wskazan zamieszczony
jest w opisie laboratorium préb pelzania IMet (Biule-
tyn Informacyjny IMet, Hutnik nr 7/8, 1952 r.).

Wyniki préb przy temperaturze pokojowej zesta-
wiono w tablicy 3. Warto$ci podane sg $rednimi z kilku
prob i zaokraglone zostaly do liczb calych. Zaréwno
wlasnosm wytrzymalo$ciowe jak i wydluzenie, prze-
wezenie i udarno$é zawarte sa w granicach wymaga-
nych od materialéw przeznaczonych na $ruby sworz-
niowe pracujgce przy podwyzszonych temperaturach.
Przy ulepszeniu cieplnym z zastosowaniem oleju jako
srodka chlodzacego z temperatury hartowania uzy-
skuje sie wyzsza granice sprezystoSci anizeli przy
chlodzeniu w powietrzu. W stali TR4 przy chlodzeniu
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Rys. 2. Zalezno$¢ granicy plastyczno$ci @ro,e oraz wy-
trzymalo§ci na pelzanie wedtug DVM dla stali TR4
przy roéznej obrobce cieplnej

1—980 °C —1 godz/powietrze, 700 °C — 1 godz powielrze,
2—170 °C —05 godz/olej, 700 °C — 1 godz powietrze.
3 —980 “C — 0,5 godz/powietrze, 700 “C — 1 godz powietrze

styczno$ci Qrg,, w zakresie temperatur od 200 do
400 °C oraz wytrzymasci na pelzanie wedilug DVM
w zakresie temperatur od 450 do 550 °C. Graficzny
obraz zalezno$ci tych wilasnosci od temperatury
przedstawia rys. 1 (dla stali TR1), i rys. 2 (dla stali
TR4). Zar6wno dla stali TR1 jak i TR4 przy ulepsze-
niu cieplnym w oleju uzyskuje si¢ znacznie mniejszg
wytrzymalo§¢ na pelzanie anizeli przy zastosowaniu
chlodzenia w powietrzu. Podwyzszenie temperatury
obrébki cieplnej dla stali TR4 z temperatury 900 na
930 °C oraz przediluzenie czasu wygrzewania z 0,5 do
1 godziny zwieksza wytrzymalo$¢ na pelzanie przy
temperaturze 500 °C z 20,7 kG/mm?* do 32,8 kG/mm®.
Przy temperaturze 550 °C nie uzyskano jednak w ten
spos6b wyzszej wytrzymalo$ci na pelzanie. Kontynuo-
wane beda dalsze proby dla wyjasnienia tej rozbiez-
no$ci wynikéw, gdyz z danych zawartych w lite-
raturze wynika, ze dodatni wplyw dyspersyjnych’
wydzielen weglikow wanadu powinien wystepowac
réwniez i w tym zakresie temperatur,

Wyniki préb zluznienia przy temperaturze 500 °C
i naprezeniu poczatkowym 21 kG/mm® zestawiono
w tablicy 5. Dla przykladu podano na rys. 3 prze-
bieg krzywych zluznienia dla stali TR1. Krzywa I
odnosi sie do stanu cieplnie ulepszonego w oleju
z temperatury 920 °C, krzywa 2 dotyczy prébki chio-
dzonej z tej samej temperatury w powietrzu i nastep-
nie odpuszczonej.

Charakterystyczne jest, ze w probach zluznienia
przy temperaturze 500 °C i naprezeniu poczgtkowym
21 kG/mm® nie wystapily wyrazne réznice w spadku



Str. 16

Biuletyn Informacyjny IMH

Nr 4~

Tablica 6
Poréwnanie udarnosci przed i po prébie pelzania
Oznz.acze- Temperatur al Udgrnogc’ Udarnoé‘é
Stal nie proby prze pr.oba po prol?le
oprobln pelzania pelzania
cieplnej °C kGm/cm? | kGm/cm?
’ ! 500 24
e A e e L 27
TR1 { s
3 500 [ 1%,
R S e e 17
‘ | T
SR | : A
500 ; ) \ 25
L ehies 23 LRy
| |
1 ; 500 | o 3 20
'TR4 D 22 =
PE500 . ot i
s s R g 12
[ | |

naprezen po 72 godz proby w stali TR4, chlodzonej
w powietrzu z temperatury 900 i 980 °C. W pierwszym
przypadku spadek naprezen wynosit 6,7 kG/mm?,
w drugim 63 kG/mm? (tablica 5). Proby zluZnienia po-
twierdzaja natomiast wyniki préb pelzania przy tem-
pepraturze 500 °C dla stali TR1 w odniesieniu do wpty-
wu szybko$ci chlodzenia na odporno$é na pelzanie.
Przy chlodzeniu w oleju spadek naprezen po 72 godz
wynosit dla tej stali 12,4 kG/mm? natomiast przy chlo-
dzeniu w powietrzu 7,2 kG/mm?®.

Proby udarnosci wykonane na prébkach po proébie
pelzania przy temperaturach 500 i 550 °C, studzonych
z tych temperatur w piecu, pozwalaja na stwierdzenie,

Od Redakcji

Zawiadamiamy, ze publikacje Instytutéw Metalurgii
1 Metali Niezelaznych pt. ,,Prace Instytutow Minister-
stwa Hutnictwa®“ wydawane przez Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne w Stalinogrodzie bedg rozprowa-
dzane, podobnie jak w roku 1952, systemem abona-
mentowym.

Zaklady pracy, mbtytbqe i osoby prywatne, ktére
pragng zapewnic¢ sobie otrzymywanie kolejnych zeszy-
tow ,,Prac IMH® w roku 1953 muszg przesla¢ zamo-
wienie na ich dostawe do: KSIEGARNI TECHNICZ-
NEJ DOMU KSIAZKI w WARSZAWIE, ul. Bracka 20.

Przestane ramowienie zobowiazuje do odbioru i opla-
cania wszystkich zeszytoéw, wychodzacych w ramach
planu wydawniczego danego instytutu na rok 1953.

Na podstawie zamowien w/w ksiegarnia Domu Ksigz-
ki bedzie wysylaé zamawiajacemu kolejne zeszyty ,,Prac
IMH® z roku 1953.

Przesyltka nastapi w miare ukazywania sie poszcze-
g6lnych zeszytow za zaliczeniem pocztowym z dolicze-
niem kosztow przesyiki.

ze zar6wno stal TR1 jak i TR4 przy wszystkich sto-
sowanych obrébkach cieplnych nie sa sklonne do kru-
chodci odpuszczania jak -rowniez nie nabywaja kru-
cho$ci na skutek wygrzewania przy temperaturze 500
lub 550 °C czeSciowo pod obcigzeniem ‘w ciagu 65 do
95 godzin.

Udarno$¢ przed i po probie pelzania przy uwzgle-
dnieniu obliczonego uprzednio wspélczynnika ksztattu
poréwnano w tablicy 6. Charakterystyczny jest znaczny
wzrost udarnosci prébek ze stali TR4 : chtodzonych
w powietrzu z temperatury 980 °C i odpuszczonych.

Przeprowadzone proby pozwalaja na stwierdzenie
mozliwosci rozszerzenia zastosowania stali TR1 i TR4
(wedlug PN/H-84030) rowniez na $ruby -sworzniowe
pracujace przy podwyzszonych temperaturach. Celem
uzyskania wiekszej wytrzymalosci na pelzanie tych
stali korzystniejsza jest obrébka cieplna, polegajgca na
chlodzeniu w powietrzu i odpuszczeniu w pordéwnaniu
z ulepszeniem cieplnym w oleju. W stali TR4 wysoka
odporno§¢ na pelzanie przy temperaturze 500 °C uzy-
skuje sie przez dluzsze wygrzanie przy temperaturze
980 °C z chlodzeniem w powietrzu i nastepnym odpusz-
czeniu przy temperaturze 700 °C, Z uwagi na réwno-
czesny spadek udarnosci w tym stanie obrobki cieplnej
w poréownaniu z normalng obrobka cieplng oraz
zZ uwagi na przeznaczenie materialu na elementy,
w ktérym wystepuja znaczne spietrzenia naprezen,
nalezy zachowa¢ ostrozno$¢ w jej stosowaniu.

Badane stale TR1 i TR4 w warunkach zastosowanej
obrobki cieplnej nie sg sklonne do nabywania krucho-
$ci w zakresie temperatur 500 i 550 °C, sadzgc na pod-
stawie kilkudziesieciogodzinnych prob.

Nalezy podkres$li¢, ze ograniczony czas nie pozwohl
na przeprowadzenie podobnych préb na innych jeszcze
wytopach oraz prob diugotrwatych. Mozliwe sa pewne

roznice wlasnosci pomiedzy poszczegdlnymi wytopami.

Wil

Ksiegarnia bedzie dostarczaé¢ rowniez na zamoéwienie
poszczegdlne zeszyty ,Prac IMet“ z roku 1951 i 1952
w przypadku posiadania ich na skladzie.

Prace z roku 1949 i 1950 sg do nabycia w Instytucie
Metalurgii Gliwice, ul. K. Mjarki 12/14 w cenie zt 20
za jeden zeszyt.

Ukazal sie obecnie 1 zeszyt ,,Plac TIVEEE S . 71953,

- ktory zawiera nastepujgce prace:

1. M. Markuszewicz i J. Groyecki: Wplyw nie-
ktorych domieszek, przerobki plastycznej
i obrobki cieplnej na wiasnosci magnetyczne
stali niskoweglowej.

2. S. Balicki i J. Golonka: Grubo$¢ warstwy
brazu olowiowego wylanej od$rodkowo na pa-
newki stalowe.

3. L. Koztowski i J. Siewierski: Waga do analiz
magnetycznych.

W jednym z nastepnych numeréw Biuletynu podamy
spis tresci Prac z roku 1950, 1951 i 1952.

TRESC BIULETYNU INFORMACYJNEGO IMH OPRACOWUJE ZESPOL PRACOWNIKOW
- INSTYTUTOW MINISTERSTWA HUTNICTWA

ADRES REDAKCJI. INSTYTUT METALURGIIL

GLIWICE, UL. K. MIARKI 12/14

Zam. 1293 z dnia 27. II. 53. — Naklad 2.100 egz. — Objeto$é 4 stron — Druk ukonczono w marcu 1953 r.
Pap. druk. sat. 60 g. — R-4-11121. — RSW ,,Prasa‘ Zaklady w Stalinogrodzie, ul. Sobieskiego 11.



BIULETYN INFORMACYJNY

INSTYTUTOW MINISTERSTWA HUTNICTWA

— =

Rocznik |

—_— =S - ——

Nr 5

Wptyw szybkoéci wypalania wegla na jakosé stali

1. Reakeja wypalania wegla w piecu martenowskim

Reakcja wypalania wegla jest niewatplwe podsta-
wowa reakcja w procesie wytapiania stali. Mimo, ze
glownym jej zadaniem jest utlenienie, a wiec usunig-
cie nadmiaru wegla z kapieli metalowej, to jednak
wrzenie kapieli wywolane tg reakcjad posiada bardzo
duzy wplyw na przebieg procesu wyiapiania i jako$é
otrzymanej stali. Mechaniczne wzburzenie, wywolane
przez reakcje wegiel-tlen, a powodujgce przemieszanie
kapieli decyduje o rozkladzie ciepla i osiggnieciu jedno-
litego sktadu chemicznego we wnetrzu kapieli stalo-
wej, oraz 0 usunieciu z niej gazéw i'wtracen niemeta-
licznych. Praca pieca martenowskiego, w kiérym ka-
piel ogrzewana jest z gory przez promieniowanie,
bylaby niemozliwa bez wrzenia kapieli, wywolanego
utlenianiem wegla, dzieki ktéremu coraz to nowe war-
stwy plynnego metalu wystawiane s3 na bezposrednie
dzialanie plomienia. Nic wiec dziwnego, ze szybko$c
przebiegu tej reakecji, ktora oddzialywuje na stopien
przerobienia kapieli, ma znaczny wplyw na jako$¢ wy-
tapianej stali.

Dawne poglady na szybko$¢ wypalania wegla rézniag
sie znacznie od obecnych. Wedlug starszych zrédet,
glownie niemieckich, Srednia szybke$¢ wypalania
wegla w okresei wyrabiania powinna wynosi¢ 0,22 do
0,25 % wegla na godzine. Uwazano bowiem, ze Drzy
powiekszeniu szybko$ci wypalania stal ulegnie prze-
tlenieniu. Wowczas jednak istniaty juz dowody, ze po-
glad taki jest niestuszny. W czasie wytapiania stali
w konwertorze szybkos¢ wypalania wegla jest bar-
dzo duza, bo wynosi okolo 16 % wegla na godzing
(4% wegla w ciggu 15 minut). Szybkos$¢ ta nie tylko
nie pocwoduje przetlenienia lub pogorszenia jakosei
stali, ale dzieki niej stal konwertorowa jest w wiek-
szym stopniu wolna od zanieczyszczen i wiracen nie-
metalicznych w poréownaniu ze stalg z innych proce-
sow. Jakos¢ stali konwertorowej obniza natomiast zbyt
wysoka zawarto$é¢ azotu, kiory zwieksza podatnosc na
starzenie. RoOwniez bardzo duze szybkos$ci wypalania
wegla, uzyskiwane w stosowanym obecnie $wiezeniu
kapieli za pomoca gazowego tlenu, wplywaja korzyst-
nie na jako$¢ wytapianej stali. W procesie LD (Linz-
Donawitz) stal bezposrednio po $wiezeniu tlenem bez
zadnego dodatku zelazomanganu odlewala sie bez za-
rzutu jako stal nieuspokojona przy zawarto$ci man-
ganu w kagpieli okoto. 0,20 %.

Bardzo duza role w obaleniu blednych pogladow, do-
tyczacych stosowania matych szybkos$ci wypalania
wegla, odegraly radzieckie badania dotyczace techno-
logii wytopow szybkos$ciowych. Wyniki prowadzonego
na szerokg skale szybko$ciowego wytapiania stali po-
twierdzily w zupelnoéci tg teze.

Obecnie zaleca sie stosowanie w piecu marienow-
skim duzych szybkosci wypalania wegla dochodzacych
przy $wiezeniu ruda az do 0,70% wegla na godzing
W poczatkowym okresie S$wiezenia, ze stopniowym
przejsciem ‘na mniejsze szybkoSci wynoszace 0,25 do
030 % wegla na godzine w okresie spokojnego goto-
Wwania. To ostatnie powinno trwa¢ w zalezno$ci od ga-
lunku stali od % do 1 godziny przed dodaniem odtle-
niaczy.

Pewna cze$¢ naszych stalownikéw pozostaje jeszcze
pod wplywem starych pogladéw na szybkos¢ wypala-
nia wegla w procesie martenowskim, wskutek czego
W niektérych stalowniach stosuje sie jeszcze male
szybko$ci wypalania wegla, ktére nie tylko Ze prze-
dluzajg wytop, ale ze wzgledu na zbyt maty przer6b
kapieli powduja powstawanie wybrakéw z powodu

nienalezytego odgazowania stali i usuniecia z niej

wiragcen niemetalicznych.
2. Szybko§¢ wypalania wegla w piecu martenowskim

Mechanizm utleniania wegla w piecu martenowskim
nie jest dokltadnie wyjasniony. Wediug obecnych po-
gladow proces przedstawi¢ mozna nastepujgcymi row-
naniami:

(Feo)zuiel i [Feolmetal (1]
[FeOl et + [Cl - [Fe] + [CO)peta) [2]
[COlmetar > {CO}gaz (3]
(Fe0), 501 + [C] > [Fe] + {CO)gaz (4]

Mozna ogoélnie powiedzie¢, ze szybko$§¢ wypalania
wegla okreslaja zasadniczo cztery czynniki.

“a. szybko$¢ dostarczania tlenu do zuzla z rudy lub

gazéw piecowych, g

b. szybkos¢ dyfuzji tlenu z zuzla do metalu,

c. szybkos¢ reakcji wegiel-tlen,

d. zdolno$¢ produktu reakcji a wiec tlenku wegla

do wydzielenia sie ze stali do fazy gazowej.

Do tej pory nie ustalono, ktéra z tych wielkosci ma
najwiekszy wplyw na szybko$¢ wypalania wegla. Glow-
nym powodem tych watpliwosci jest fakt, ze tlen do-
ptywa do kagpieli przez warstwe zuzla. Zmiany zasado-
wosci i pltynno$ci zuzla wplywaja na szybkos¢ dyfuzji
tlenu z zuzla do metalu i nie pozwalaja na uzyskanie
wyraznych zalezno$ci. Oproécz tego duzy wpiyw na
mechanizm tej reakcji mogg mie¢ rbézne czynniki
fizyczne, ktére moga przeszkadza¢ lub sprzyjaé po-
wstawaniu banieczek tlenku wegla oraz powodowaé
mieszanie sie kapieli za pomocg tychze banieezek. Duzy
wplyw na szybko§¢ wypalania wegla ma réwniez tem-
peratura kapieli.

Zgodnie z reakcja [1] tlenek zelaza, znajdujgcy sie
w zuzlu martenowskim, bedgcym w bezposredniej stycz-
no$ci z kagpielg stalowa rozdziela sie¢ pomiedzy zuzel
i kapiel metalowa zgodnie ze swa rozpuszczalnoScig
w roznych temperaturach. DoS§wiadczalnie wyznaczona
zalezno$é wspoétezynnika rozdzialu wyraza sie réwna-
niem
. 107t °C — 0,0793

Lpeo = 0.588

Fe

Reakcja [2] jest homogeniczna, gdyz zachodzi wy-
lacznie w ciektej stali. Do niedawna uwazano te reak-
cie za endotermiczng, wymagajgcg doprowadzenia cie-
pta w ilosci 37 600 cal na mol. Nowsze badania Chip-
mana i Samarina oraz innych badaczy wykazaly, ze
reakcja powyzsza ma eiekt slabo egzotermiczny, wy-
razajacy sie liczba okoto 5000 do 10 000 cal na mol?).
Badania powyzsze ustalily, ze endotermiczny efekt
cieplny w wysoko$ci 37 600 cal ma reakcja heteroge-
niczna

(FeO) + [C] = [Fe] + {CO},
natomiast reakcja homogeniczna [2] z powodu wydzie-
lania sie znacznych ilosci ciepla przy rozpuszezaniu
sie tlenku zelaza i grafitu w pilynnej stali jest stabo
egzotermiczna.

Na vpodstawie prawa dzialania mas szybko§¢ homo-
genicznej reakcii przy statej temperaturze jest propor-
cjonalna do- iloczynu stezen molarnych substancji

1) Trubin K. G., Ojks G. N., Mietallurgia stali, Mietallur-
gizdat Moskwa, 1951, 70—17.
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reagujacych. Szybko$¢ przebiegu reakcji wypalania
wegla mozna wiec wyrazi¢ rownaniem:

dcC
gt = ki [FeO] [C] — ks Peo Bl

W warunkach rownowagi szybkos¢ rowna sie zeru,
czyli

k; [FeO]'[C] = k2 P (6]
a stad . :

s D00 o al s 7

k;  [FeO] [C]

gdzie K¢ oznacza statg réwnowagi tej reakcji.
Poniewaz ci$nienie tlenku wegla jest zasadniczo state
i wynosi w przyblizeniu 1 atm, wiec bedzie
o & A2
[FeO] (€] = m =
Mozna wigc napisa¢, ze w warunkach réwnowagi

Roi=

1

ke

1
a zatem

8t
—=, = k; ([FeO]

at [10]

[€] — m)

dc s _
W rownaniu tym at jest szybkoscig reakcji utleniania

wegla w % wegla wypalonego w jednostce czasu,
k1 stala szybkosci reakcji, [C] i [FeO] sg stezeniami
wegla i tlenku zelaza obecnymi w metalu w czasie t,
a m jest wartoscig iloczynu [FeO] [C] w stanie rowno-
wagi.

iloczynu

[FeO] [C] mozna uzyska¢ wartos¢ m, gdyz zostanie
ona odcieta przez prosta na osi odcietych. Nachylenie
prostej bedzie wynosito ki. Dla niskich zawartos$ci we-
gla, ponizej 0,20 %, warto$¢ m wynosi 0,0112, a-k1 réwna
sie 0,267 dla temperatury okolo 1600 °C?). Przy wyz-
szych zawartosciach wegla m gwaltownie wzrasta i nie
mozna uzyskaé¢. jakichs stalych wynikéw. Niekiedy za-
miast iloczynu m = [FeO] [C], wprowadza sie war-

: ac
- Kreslac na wykresie zalezno$¢ 0 od

16
tose m’ = Ty M = [O] [C]l. Rys. 1 przedstawia war-

tosé iloczynu [C] [O] w zaleznos$ci od zawarto$ci wegla
w stali w warunkach réwnowagi i w warunkach pieca
martenowskiego. S

Reakcja wegiel - tlen zachodzi nie tylko na po-
wierzchni styku zuzel-metal, gdyz wowczas dolne war-
stwy metalu bralyby tylko staby udziat w tej reakcji,
lecz zacohdzi ona réwniez bardzo latwo na kazdej sta-
tej powierzchni. Taka powierzchnia moze byé po-
wierzchnia ogniotrwata trzonu, nieroztopiony zlom
oraz kawaiki wapna i rudy. .

Ostatnim wreszcie ezynnikiem wplywajgacym na szyb-
kos¢ wypelania wegla jest wydzielanie sie tlenku we-
gla z metalu. Czynnikowi temu duze znaczenie przy-
pisuje badacz amerykanski Sims?®). Utworzenie ba-

nieczki gazu wymaga, aby

90714 4 Dpokonal on hydrostatyczne
'SZZ o0 B,/, ciénier}ie znajdujacej SIQ
R nad nim masy metalu, cis-
'\x'g'agb‘ L nienie atmosfery pieca i ci-
E‘ ~ A———== Snienie spowodowane na-
SY002 = pieciem powierzchniowym

metalu. O ile reakcja utle-
niania wegla przebiegaé
moze z duza szybkoscig, to
wydzielanie z kapieli ba-
niek tlenku wegla zachodzi
stosunkowo wolno i moze
ogranicza¢ szybkos¢ wypa-
lania” wegla.

g 092 94 496 08 10
Zawartost wegla, %

Rys. 1. Iloczyn [C] [O]
przy ci$nieniu 1 atm.
A — w warunkach réwno-
wagi B — Srednio w piecu
martenowskim

2) ‘Bray Y. L., Ferrous Production Metallurgy, New York,
1942, 316—318.

3) Sims C. E., Open Hearth Proceedings, 30, 1947, 146—159.

“tlenek zelaza z metalu, dopoki nie otrzyma sie niskich

Wszystkie te reakcje nie dochodza do réwnowagi
gdyz przeszkadza¢ tu beda dwa czynniki. Po pierwsze
zuzel moze by¢ utleniany szybciej, anizeli metal moz
by¢ utleniany przez zuzel, a po drugie reakcja moz
zachodzi¢ w metalu ze stalym usuwaniem tlenku z
laza. Wynik jest taki, ze metal nigdy nie jest calko-
wicie nasycony tlenkiem zelaza, bo gazy i ruda stale
utleniajg zuzel a wegiel zawarty w stali ciggle usuwa

koncentracji wegla lub nie doda sie odtleniaczy, zapo-
biegajacych zachodzenlu reakcji miedzy weglem a tlen-
kiem zelaza.

3. Wplyw wypalania wegla na jakoSé stali

Wplyw stopnia przerobu kagpieli stalowej wywola-
nego wrzeniem na zawarto$¢ wodoru i azotu w stali
studiowali Sims, Moore i Williams %). Stwierdzili oni,
ze zawartos¢ azotu w czasie wytapiania zmienia si¢
rrawie réwnolegle do zmian zawarto$ci wegla w stali
W miare szybszego spadku zawarto$ci wegla spada
czybmeJ zawarto$é azotu w kapieli. Podobny obraz choé
moze nie tak wyrazny wykazala zawarto$é wodoru
w stali. Je§li wypalnie wegla bylo bardziej intensywne,
to woéwczas silniej obnizata si€ zawartosé wodoru.
Po zanalizowaniu zmian zawartosci ‘wodoru w wyto=
pach z piecow martenowskich i elektrycznych i to za=
réwno kwasnych jak i zasadowych badacze stwierdzili,
ze celem usuniecia wodoru ze stali nalezy stosowaé
szybko$ci wypalania wegla, wynoszgce co najmniej
0,40 % wegla na godzine.

Mozorow 5) podaje, ze dane statystyczne z wytopow
stali na szyny wskazuja na obnizanie sie zawartoscl
wodoru ze zwiekszeniem intensywno$ci wypalania we-
gla. Rys. 2 i 3 przedstawiajg zalezno$ci miedzy procen-
towa iloScig wytopdéw, w ktérych po walcowaniu nie
stwierdzono ptatkéw S$nieznych a iloscia dodanej rudy
do wyrabiania i szybkos$cia wypalania wegla w kon-
cowym okresie §wiezenia w duzych piecach martenow-
skich o pojemno$ciach 390 do 350 ton i 185 ton.

Wptlyw szybkosci Wypalania wegla na wtasnosci me-
chaniczne blach grubych i samochodowyvch walcowsa-
nych na goraco rozpatrzyl Strugowszczikow 6). Z jego
danych wynika, ze przy wysokich szybkosc1ach Wyno-

4) Sims ‘C. E., Moore G. A. i Williams O. W., Metals Tech-
nology. 15, 2, 1947 TP2347.

5) Morozow A. N Wodorod i azot w stali, Mietalturgizdat,
Lenmgrad——Moskwa 1950, 131—138.

6) Strugowszczikow D. .P., Proizwodtstwo matouglerodistoj
stali, Mietalturgizdat, waerdiowsk—Moskwa 1950, 47—50.
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Rys. 2. Procentowa ilo§¢ wytopoéw bez platkéw $niez-

nych w zaleznosci od ilosci rudy, ‘dodanej w okresie

wyrabiania Krzywa pelna — dane z piecow o poiem-

nosci 300 = 350 ton. Krzywa kreskowana — dane z pie-
cow o pojemnosci 185 ton (Morozow)

Rys. 3. Procentowa ilo$¢ wytopdéw bez platkéw $niez-

nych w zaleznosci od szybkosci wypalania wegla

w ostatnich 30 minutach przed odtlenianiem. Krzywa

pelna — dane z piecow o pojemosci 300 = 350 ton.

Krzywa kreskowana — dane .z piecow o “pojemnosci
185 ton (Morozow)
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Rys. 4 Wplyw szybkoSci wypalania wegla na zawar-
tosé tlenku zelaza w stalach niskoweglowych przed od-

tlenieniem. Przepisana zawartos¢ wegla 4 — 0,09 do
0,12%, O — 0,13 do 0,14%, X — 0,15 do 0,16%
(Strugowszczikow)

szacych w okresie intensywnego wrzenia 0,40 do Q,63.%
wegla na godz, ilo§¢ wbrakéw z winy pecherzy i nie-
dotrzymania norm wiasnos$ci mechanicznych wynosita
tylko od 0,58 do 4,13 % produkeji blach grubych
i od 0,70 do 4,70 % produkcji blach samochodowych,
natomiast przy stosowaniu mniejszych szybko$ci wy-
palania wegla ilo§¢ wybrakéw wzrosta od 10 do 13%.
Bardzo charakterystyczne jest zachowanie sie tlenu
w kapieli przy stosowaniu réznych szybkos$ci wypala-
nia wegla. Mimo, ze wysokie szybko$ci wymagajg do-
prowadzenia duzego nadmiaru tlenu do kapieli, to je-
dnak stal zawiera ostatecznie mniej t{lenu niz przy
stosowaniu matych szybkoSci wypalania wegla. Stru-
gowszczikow podaje réwniez wykres (rys. 4) dotyczacy
zawartosci tlenku zelaza w wytopach stali miekkich
przed odtlenieniem przy réznych szybkosciach wypa-
lania wegla w kagpieli martenowskiej. Z wykresu wi-
da¢, ze ze wzrostem szybkosSci wypalania wegla ma-
leje zawarto$¢ tlenku zelaza” w kapieli stalowej.
Rowniez praktyka uzupelniania kapieli zelazoman-
ganem ulegla pewnej modyfikacji w oparciu o nowsze
badania. Dawne poglady zalecaly dodawanie do kapiel{
zelazomanganu, gdy tylko zawarto$¢é manganu w stali

-spadla ponizej 0,25 do 0,30 %. Dodawanie to mialo

ra celu zapobiegniecie przetlenieniu kapieli oraz upIyn'-
nienje wtrgcen krzemionki, zawartych w plynnej stali.
Obecnie jest wiadome, ze najlepsza ochrong przefl
przetlenieniem jest wegiel zawarty w kagpieli stalow'eJ,
ktory reguluje ilo§é tlenu w stali. Dlatego wytopow
¢ wyzszych zawartoSciach wegla (np. powyzej 0,30%; C)
nie nalezy uzupelnia¢é manganem, gdyz jak podaja
badania radzieckie, ilo§¢ wybrakéw w wytopach uzu-
pelnianych jest wyzsza niz w przypadku wytopéw nie
uzupeinianych 7), prawdopodobnie wskutek hamowa-
nia przez zelazomangan szybko$ci wypalania wegla.
Jedvnie wytopy niskoweglowe powinny posiadaé¢ za-
warto§¢é manganu nie nizszg niz 0,25% i w tym przy-
padku uzupelianie nalezy prowadzi¢ suréwka zwier-
ciadlista, ktéra zupelnie nie hamuje reakcji wypalania
wegla. ; .

4. Wplyw szybkosSci wypalania wegla na ilos¢
wybrakéw w stalach

Celem stwierdzenia wplywu szybkosci wypalania
wegla na ilo§¢é wybrakéw przeanalizowano 153 wytopy
stali uspckojonej, w czym 69 wytopéw stali na osie
kolejowe o zawartosci 0,28 do 0,34 % wegla i 8% wy-
topy miekkiej stali na rury, zawierajacej 0,07 do 0,12%
wegia. Kazda seria wytopéw prowadzona byla W cza-
sie jednej kompanii -piecowej, a wiee w przyblizeniu
wytopy prowadzono w warunkach podobnych. Wytop}{
na osie kolejowe wykonywano -w piecu o pojemnosci
40 ton, a na rury w piecu 50-tonowym. :

Tlo§¢ powstalych wybrakéw z winy stalowni uzaleg—
niono od éredniej szybko$ci wypalania wegla w okr.e51e
§wiezenia, od ilogci dodanej rudy do wyrabiania i 'qd
zawarto$ci wegla i manganu po roztopieniu. Dla roz-
—_—

?) Zamorujew W. M., Proizwodstwo stali, Mietallurgizdat,
Moskwa, 1950, 154—157.

nych zakreséw tych zmiennych obliczano $rednie ilo§ci
wybrakéw i naniesiono je na wykresy, wykonane dla
stali na osie i na rury.

5. Omoéwienie wynikow i wnioski

.~ Otrzymane wyniki wskazuja na wybitne zmniejsza-
nie si¢ iloSci wybrakéw ze wzrostem szybko$ci wypa-
lania wegla i to zaréwno dla wytopéw na osie, a wige
twardszych jak i dla wytopéw miekkich na rury
(rys. 5). Przy wytopach na osie podwyzszenie $redniej
szybko$ci wypalania wegla z 0,15 na 0,35% wegla na
godzing powoduje zmniejszenie ilo$ci wybrakéw o po-
lowe. Przy wytopach na rury wplyw ten jest jeszcze
wigkszy, bo o polowe zmniejsza sie ilo§¢ wybrakow
przy wzroScie szybko$ci wypalania wegla od 0,15
do 0,30 % wegla na godzine.

Podobny obraz daje wykres zalezne$ci pomiedzy ilo-
Scia wybrakéw a 1lo$cig dodatku rudy do wyrabiania.
Ze wzrostem iloSci dodanej rudy ilo§¢ wybrakéw ma-
leje (rys. 6), przy czym w wytopach na rury juz nie-
wielki dodatek rudy wplywa na obnizenie sie wy-
brakéw. :

Krzywe wplywu zawartoSci wegla w kapieli po roz-
topieniu $wiadcza, ze ze wzrostem zawartosei wegla
zmniejsza- sig” ilo§¢ ‘wybrakéw (rys. 7).. Optymalna za-
warto$¢ wegla po roztopieniu dla wytopéw osiowych
wynosi zgodnie z wykresem od 1,1.do 1,5 %, natomiast
dla wytopéw na rury warto$é ta wynosi od 0,5 do 0,8%
wegla. : ;

‘Ostatnia wreszcie zalezno$é, a mianowicie wplyw
zawartoSei manganu po roztopieniu na’ ilos¢ “wybra-
kéw wykazuje optimum zaréwno dla wytopéw na osie
jak i rury. Najnizsza ilosé wybrakéw osigga sie przy

am
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Rys. 5. Wolyw szybko$ci wypalania wegla na iloéé wy-
brakéw stali na osie i rury. Cyfry przy punktach wska-
zuja ilos¢ wytopow
a— wytopy na osie, b — wytopy na zwéj
Rys. 6. Wplyw iloSci dodanej rudy na ilogé wybrakow
stali na osie i rury, Cyfry przy punktach wskazujg
ilo§¢ wytopow
a — wytopy na osie, h —wytopy. na zwoj
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Rys. 7. Wplyw zawartosci wegla po roztopieniu na ilosé
wybrakéw stali na osie i rury. Cyfry przy punktach
wskazuja ilos§¢ wytopoéw
a — wytopy na osie, b — wytopy na zw6éj

Rys. 8. Wplyw zawarto$ci manganu po roztopieniu na

> iio$§¢ wybrakéw stali na osie i rury. Cyfry przy punk-

tach wskazujg ilos¢ wytopow
a — wytopy na osie, b — wytopy na zwéj
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wytopach na osie przy zawartosci okolo 0,6 % man-
ganu, a przy wytopach na rury przy okolo 0,25% man-
ganu.

Z badan powyzszych wyciggnaé mozna szereg prak-
tycznych wnioskéw dotyczacych prowadzenia wytopow
w piecu martenowskim. Okazuje sie przede wszyst-
kim. ze zarowno wytopy twarde jak i miegkkie po-
winny by¢ intensywnie przygotowane za pomocg do-
statecznie duzej iloSci rudy, tak aby Srednia szybkosc
wypalania wegla byla wyzsza od 0,30 % wegla na go-
dzine, a'w okresie intensywnego wrzenia przekraczala
0,40 9% wegla na godzine. Celem nalezytego przepro-

wadzenia rudowania zawarto$§¢ wegla po roztopieniu
powinna by¢ wyzsza od przepisanej zawarto$ci co naj-
mniej o 0,5 do 0,8 % wegla. Tak przeprowadzony pro-
ces Swiezenia daje gwarancje, ze wytopiona stal bedzie
nalezytej jakosci pod warunkiem oczywiscie, ze i po-
zostale operacje przy wytapianiu i odlewaniu beda
wlasciwie przeprowadzone. Szybko$§¢é wypalania wegla
jest wiec waznym czynnikiem wplywajgcym na jako$é
stali i wszyscy nasi stalownicy winni dazyé¢ do jej
zwiekszenia, co w efekcie da nie tylko lepszg jakos$é
stali, ale réwniez przyczyni sie do skrécenia czasu
trwania wytopow. J. N.

Spis prac Instytutu Meialufgii wydanych drukiem w roku 1950 1951")

1. Prace Glownego Instytutu Metalurgii i Odlewnictwa,
rok 1950

M. Stepien: Polarograficzne oznaczanie molibdenu
w stalach.
M. Perec: Z badan nad elektrolitycznym osadza-

niem manganu. Cz. II

St. Holewinski i ‘Wt. Madej. Badania nad cynkonos-
nymi wypatkami pirytowymi. Cz. II. Aglomeracja wy-
patkow pirytowych metoda spiekania.

M. Smiatowski i J. Niewiadomski: Badania nad cyn-
konosnymi wypatkami pirytowymi. Cz. III. Ulatnianie
sie cynku w czasie spiekania wypalkow.

Z. Wusatowski 1 R. Wusatowski: Wplyw szybkosci
temperatury i rodzaju walcow na roztlaczanie i wy-
dluzanie w procesie walcowania na gorgco.

M. Czyzewski: Przetapianie odpadkoéw stalowych na
surowke syntetyczng w zeliwiaku pedzonym na weglu
drzewnym.

E. Buéko: Zuzel i wypalanie domieszek w zasado-
wym procesie martenowski. Analiza procesu metalur-
gicznego, zachodzgcego w piecu martenowskim na
podstawie metod statystycznych. Cz. I. Zuzel.

F. Nadachowski: Zagadnienie jakos$ci ksztattek wan-
nowych dla przemystu szklarskiego.

M. Perec i K.Pinkas: Redukcja rudy piroluzytowej
pirytem, koksem, dwutlenkiem siarki lub siarczanem
zelazowym.

J. Piaskowski: Koagulacja cementytu eutoktoidal-
nego w bialtym zeliwie.

A. Krupkowski: i Z. Misiotek: Wytwarzanie 1 wlas-
noéci drutéw oporowych o skladzie 82,5 % Cu, 12,0%
Mn, 4,0 % Al, 1,5% Fe.

K. Radwicki: Wplyw konstrukecji i wymiaréw wle-
wnic na ich zuzycie.

E. Buéko: Zuzel i wypalanie domieszek w zasado-
wym procesie martenowskim. Cz. II. Fosfor.

J. Wozniacki: Poréownywalno§¢ wynikow pomiaru
twardosci.

Z. Wusatowski: Praca i moc w procesie walco-
wania.

S. Balicki: Stopy tozyskowe.

2. Prace Glownego Imstytutu Metalurgii, rok 1951

K. RadZwicki i F.Fiotkéwna: Kontrola zuzla w za-
zasadowym piecu martenowskim.

M. Schneider i R. Wusatowski: Empiryczny i wy-
kreS§lny sposéb wyznaczania sily ciggnienia.

1) Spis ten jest dalszym ciggiem spisu prac, ogloszonego
w Biuletynie Informacyjnym Gléwnego Instytutu Metalurgii
i Odlewnictwa nr 1—2/1950 r. (dodatek do czasopisma Hutnik
nr 1 — 2, 1950 71.).

M. Smiatowski, E. Gasior i O. Bieniosek: Wplyw ob-
robki cieplnej na szybko$¢ naprezeniowej korozji
miekkiej stali w roztworze azotanu amonowego.

Z. Wusatowski i A. Wojtylak: Plyniecie metalu, wy-
diuzenie 1 rozttaczanie w ksztaltownikach regular-
nych:

J. Natkaniec:
skiej.

M. Smiatowski, J.Foryst i J.Madejski: Badanie
skutecznosci roznych sposobdéw oczyszczania powierz-
chni stali z warstw oleju mineralnego.

_E. Zalesinski: Materialy zastepcze do wyrobu sit
papierniczych.

F. Byrtus: Wplyw odchudzania mieszanek wsado-
wych dodatkiem mialu koksowego na jakosé koksu
metalurgicznego.

W. Klimecki i J. Kurytowicz: Spektrograficzne ozna-
czanie zanieczyszczen w cynku i jego stopach.

M. Schneider i S. Balicki: Brazy otowiowe i metody
wylewania nimi panewek stalowych.

A. Krupkowski, W.Rutkowski i S.Stolarz: Spicka-
ne styki elektryczne.

K. RadzZwicki, W. Madej i W. Stronczak: Brykieto-
wanie mialdw rudnych dla celéw stalowniczych.

E. Bucko: Wplyw sktadu chemicznego i struktury
zeliwa na twardos¢ wlewnie.

S. Ocheduszko, W.Rosner i
mierze ptywakowe typu Rota.

M. Perec: Wplyw dodatkéw organicznych na struk-
ture olowiu osadzonego elektrolitycznie z kapieli octa-
nowej.

M. Schneider: Ciggnienie drutu na ciagarkach wie-
lostopniowych.

E. Gasior: Metodyka i aparatura do badama odpor-
nosci metali na dziatanie korozji naprezeniowej.

M. Smiatowski i Z.Ostrowski: Dzialanie inhibito-
roOw w procesie wytrawiania stali. Cz. III. Wplyw ste-
zenia kwasu na skuteczno$sé hamowania reakcji roz-
puszczania sie zelaza i niklu w kwasie solnym w obec-
noSci siarkotlenku dwubenzylu.

K. Rad?wicki i J.Kozielski: Dyfuzyjne odtlenianie
koksem w zasadowym piecu martenowskim.

M. Markuszewicz i J.Kozielski: Wplyw czynnikéw
produkcyjnych na wtasno$ci, blach transformatoro-
wych, walcowanych na goraco.

W. Rutkowski i S. Stolarz:
tryczne. Cz. IL

J. Foryst: O napieciu powierzchniowym rteci, sto-
pionej cyny, bizmutu i otowiu oraz niektérych stopéw
olowiu.

W. Madej, B.Sewerynski: Strefowe spiekanie rud
zelaza. Cz. 1. Teoretyczne podstawy procesu spiekania.

S. Holewinski, W.Madei i B.Sewerynski: Strefowe
f*plekame rud zelaza Cz. II. Wplyw zwiekszonego pod-
cinienia na proces spiekania.

Swiezenie tlenu kapieli martenow-

E. Ryszka: Przeplywo-

Spiekane styki elek-
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Swiezenie kapieli stalowej w piecu martenowskim za pomocq
sprezonego powietrza

Wstep

W ostatnich latach poswiecono wiele uwagi zagad-
nieniom przyspieszenia proceséw metalurgicznych,
zachodzacych przy wytapianiu stali oraz powieksze-
nia wydajnoSci piecéw stalowniczych. Gidwne zain-
teresowanie skierowano na proces i piec martenowski,
ktory jako najpopularniejszy “w stalownictwie moze
da¢ najwieksze korzys$ci. Stad pochodzi tak wielki
rozw6j, gtéwnie w Zwigzku Radzieckim, szybkoscio-
wych metod wytapiania stali, prowadzacych do wazro-
stu wydajnosci pieca martenowskigeo przez ulepszenie
organizacii pracy i metod technologicznych wytapia-
nia, stad rowniez stopniowe przechodzenie z paliw
niskokalorycznych do opalania pieca, takich jak gaz
czadnicowy, .na paliwa wysokokaloryczne, a wiec na
gaz koksowy i ziemny i przede wszystkim na paliwa

piynne, stad wreszcie zastosowanie bardziej inten-
sywnych sSrodkéw $Swiezacych, glownie gazowego
tlenu.

Swieienie bowiem kapieli martenowskiej za pomoca
rudy zelaznej uniemozliwia osiagniecie- zbyt duzej
szybkos$ci wypalania domieszek, gdyz reakcja rozkladu
rudy jest endotermiczna i wiekszy ‘jej dodatek do
kapieli moze tak obnizy¢ temperature plynnej stali,
ze spowoduje jej zamrozenie. Dlatego rude zelazna
trzeba dodawaé w ograniczonych porcjach, co nie po-
zwala na osiagniecie wiekszych szybko$ci wypalania
wegla niz 0,60 do 0,70 % wegla na godzine.

Poza tym ruda zelazna do §wiezenia kapieli stalo-
wej musi odpowiadaé duzo wyzszym wymaganiom
jakosciowym niz ruda do wielkiego pieca. Takich ga-
tunkéw rudy nie posiadamy w kraju i trzeba je im-
portowa¢ z zagranicy. Zmniejszenie wiec zuzycia rudy
zelaznej do $wiezenia na rzecz nieimportowanego
srodka $wiezgcego przyniostoby powazne oszczednosci
gospodarce narodowej.

Najbardziej odpowiednim $rodkiem $wiezgcym jest
niewatpliwie gazowy tlen. Zastosowanie go jednak na
szeroka skale bytoby zwigzane z budowa duzych wy-
tworni tlenu, gdyz w obecnej chwili jest on wytwa-
rzany w matych ilosciach. Z tego powodu interesu-
Jace byloby wyprébowanie sprezonego powietrza jako
materiatu $wiezgcego, gdyz bytoby ono najlepszym
rozwigzaniem na najblizsza przyszlo§¢é, wymagajacym
Jedynie zainstalowania odpowiednich sprezarek.

Poréwnanie cieplnych efektéow reakecji zachedzacych
brzy Swiezeniu kapieli stalowej Za pomoca réznych
materialow sSwiezacych

Szybkos¢ wypalania domieszek z kapieli stalowej
zalezy przede wszystkim od szybkosci dostarczania
tlenu do kapieli, o czym $wiadezy proces konwerto-
rowy. Jak juz podkres$lono, ze wzgledu ‘na endoter-
miczny charakter reakcji §wiezenia za pomoca rudy,
nie mozna stosowaé zbyt szybkiego jej dodawania do
kapieli. Inaczej rzecz sie ma przy §wiezeniu tlenem,
8dyz przebieg reakcji jest wéweczas silnie egzotermi-
ezny. Zachodzi obecnie pytanie, jaki bedzie efekt
ceplny przy $wiezeniu kapieli sprezonym powietrzem.

W okresie .§wiezenia utlenia sie w kapieli marte-
nowskiej przede wszystkim wegiel oraz stosunkowo
niewielkie ilo§ci fosforu i manganu. Ilo$¢ tlenu po-
rzebna na utlenienie ostatnich dwu domieszek sfta—_
nowi zwykle zaledwie okoto 10 do 15 % catkowitej
tlosei tlenu utlenijacego domieszki, natomiast nieomal

2 na 1 kg wypalonego wegla

cata ilo§¢, bo okolo 85 = 90%, zuzywa sie na utle-
nienie wegla. Dlatego w tym artykule rozpatrzona
zostanie reakcja wypalania wegla i jej cieplny efekt
przy S$Swiezeniu kapieli stalowej za pomoca rudy,
tlenu i sprezonego powietrza.

1. Swiezenie kapieli stalowej za pomoca rudy

Reakcje termochemiczne, przebiegajace przy Swieze-
niu kapieli stalowej za pomocg rudy mozna przed-
stawi¢ nastepujaco:

FeyO3 — 2Fe + */2 Os — 195200 keal [1]

2Fe (w temperaturze otoczenia) — 2Fe (w temperaturze
pieca) — 37 800 kecal [2]

’/2 0z (w temperaturze otoczenia) = */ Oa (w tempe-
raturze pieca) — 21500 keal [3]

/2 Og'+ 3C =3CO + 120 300 kcal [4]

Reakcja [4] przebiega oczywiScie w temperaturze
pieca. Ostateczny efekt cieplny tych reakeji na 1 mol
FesO3 wynosi

— 195 200 — 37 800 — 21 500 + 120 300 — 134 200 kcal,

~— 134200

36

Obliczona ilos¢ ciepta musi wiec by¢é pobrana z ka-
pieli metalowej przy wypalaniu z niej 1 kg wegla.
Przyjmujac na cieplo wiasciwe plynnej stali cyfre
0,18 kcal na kg i °C a na cieplo wlasciwe zyzla 0,25 kecal
na kg i °C oraz zakladajgc, ze ciezar zuzla stanowi
10% ciezaru stali, mozna obliczyé, ze przez wypalenie
0,01% wegla za pomoca rudy, temperatura kajieli
obnizy sie o

= —3728 Kkcal.

— 3728 . 0,01

t, =
- 100 + 0,25 - 10

=—1,82°C

0,18

2. Swiezenie kqgpieli stalowej za pomoca tlenu
gazowego

W przypadku uzycia tlenu gazowego do §wiezenia
kapieli stalowej wchodza w gre tylko dwie ostatnie
reakcje [3] 1 [4]. Suma ich ciepla daje cyfre -+ 98.800
kcal na 1 mol FeyOg lub 2744 kcal na 1 kg wypalonego
wegla. Cieplo to zostaje dostarczone do kapieli me-
talowej. Dlatego przy utlenianiu 0,01 % wegla tem-
peratura kapieli wzro$nie o
+ 2744 . 0,01

0,18 - 100 + 0,25 - 10

1

=11,34°C.

3. Swiezenie kapieli stalowej za pomoca powietrza

Przy uzyciu sprezonego powietrza do Swiezenia ka-
pieli stalowej dochodzi do reakcji tlenowych wymie-
nionych w punkcie 2) dodatkowa reakcja cieplna,
a mianowicie reakcja podgrzania azotu.

?/2.3,762 No (w temperaturze otoczenia) =
’l.. 3,762 N» (w temperaturze pieca) — 75400 kecal [5]

Po zsumowaniu efektow cieplnych reakeji [3], [4]
i [5] otrzymuje sie cyfre + 23 400 kcal na 1 mol Fe:O4
lub -+ 650 kcal na 1 kg wypalonego wegla. Jezeli za
pomoca powietrza utleni sie 0,01 %% wegla to tempera-
tura stali podniesie sie o

~ 6.0 0,01
0,18 - 100 + 0,25 - 10

Jak z obliczenia wida¢ utlenianie wegla za pomocg
sprezonego powietrza jest reakcjg stabo egzotermiczna.

= +0,32'0C.
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Ilo$é ciepla, jaka sie wydziela, nie pokryje nawet
wzrostu temperatury topliwosci stali, spowodowanego
wypalaniem sie wegla. JeS§li bowiem wegiel wypali sie
na przyktad od zawartosci 1,30 do 0,30°%, a wiec
o 1%, to temperatura topliwosci stali wzrosnie od
okoto 1440 do 1520 °C, czyli o 80°. Tymczasem wzrost
temperatury stali spowodowany §wiezeniem wyniesie
zaledwie 32 °C. Stad wniosek, ze brakujgca ilo$¢ cie-
pla musi by¢é pobrana z plomienia. W powyzszym
obliczeniu nie uwzgledniono jednak ciepta utlenienia
i ozuzlenia fosforu oraz utlenienia manganu, ktére
podwyzsza nieco temperature stali.

Ilo$¢ powietrza potrzebnego do wyswiezenia wegla
mozna obliczy¢é z nastepujacych réwnan:

1 kg C -+ 0,933 m? Oz == 1,87 m’ CO
1 kg C+ 1,87 m3 0z =1,87T m® CO»

Przyjmujge, ze w warunkach pieca martenowskiego

okoto 909 wegla utleni si¢ na CO, a 10 % na CO:
latwo obliczy¢, ze chcac wypali¢ 0,01 % wegla z 1 tony
stali trzeba zuzyé 0,112 m? tlenu, “czyli 0,533 m® po-
wietrza.
- Pewna ilo$¢ tlenu potrzebnego dla reakcji Swieze-
nia pochodzi z utleniajgcej atmosfery pieca marte-
nowskiego, zwlaszeza, ze przy wdmuchwianiu spre-
zonego powietrza wzburzona kagpiel bardzo tatwo
bedzie absorbowata tlen z gazéw piecowych. Jak wy-
kazaty doswiadczenia poczynione przy wdmuchiwaniu
gazowego tlenu do kapieli martenowskiej, zuzycie
jego wynosito $rednio 0,1 m® na tone stali i 0,01 %
wegla, co przy przeliczeniu na ilo§¢ powietrza datoby
cyfre 0,48 m® na tone stali i 9,01 % wegla.

Zaktadajgc pojemnos¢ pieca, ilo§¢ wyswiezonego
wegla oraz pozadang szybko$¢ wypalania wegla mozna
obliczy¢ wydajno$¢é dmuchawy. Przyjmujac trzy rozne
pojemnosci piecow martenowskich: 50, 75 i 100 ton
oraz zakladajac, ze z kagpieli nalezy wypali¢ 1% we-
gla z szybko$cig 1 % C na godzine, mozna obliczyé, ze
potrzebne wydajno$ci dmuchawy powinny wynosic:

0,48 .100 . 50 S :
50 = =40 m’/min dla pieca 50 tono-
wego
_ 048.100.75 -
75 = e =60 m’/min dla pieca 75 tcno-
wego
048 100 . 100
Wigo = —— 60————— 80 m’/min dla pieca 100 tono-
wego.

Deswiadczenia zagraniczne ze Swiezeniem kapieli
martenowskiej sprezonym psowietrzem

Proby s$wiezenia kapieli martenowskiej za pomoca
s} rezonego powietrza zostaly przeprowadzone w Zwig-
zku Radzieckim w zakladach Czerwony Pazdziernik
jeszcze w 1940 roku!). Wykonano woéwczas 6 wyto-
péw probnych, Swiezonych sprezonym powietrzem oraz
dwa wytopy poréwnawcze z rudg w 8-tonowym piecu
martenowskim, opalanym mazutem. Tlen wdmuchi-
wano rurkami stalowymi o Srednicy 32 mm i diugoéci
3 m otulonymi rurkami szamotowynu oblepionymi
masa. Rurke Wprowadzono do pieca przez S$rodkowe
okne wsadowe i zanurzano do kapieli metalowej na
glebokos¢ okolo 300 mm pod katem 30 do 45°. Cisnie-
nie powietrza wahato si¢ od 2 do 4 atmosfer nadcis-
nienia, a ‘jego rozchod wynosit od 7 do 15 m® na
minute,

Proby daty bardzo dobre wyniki. Sredni czas trwa-
nia wytopow Swiezonych sprezonym powietrzem byt
0 20 % krétszy od czasu trwania wytopéw $wiezonych
rudg. Srednia szybkos¢ wypalania wegla wzrosta
z 1,02 na 4,98 % wegla na godzine, podczas gdy ma-
ksymalna szybko$¢ wypalania wegla osiggnieta w wy-
topach prébnych wyniosta 6,06 % Cjgodz. Szybkosci
te sg 10 do 20 razy wyzsze od normalnych warto$ci,

1) M. J. Miedzibozskij, Stal, t. 7, Nr 9, 9. 1947 s, 807—S14,

-natomiast w przypadku zastosowania kombinacii spre-

z 0,45 na 0,90 % C na godzine.

uzyskiwanych przy $wiezeniu kagpieli ruda. Rowno-
cze$nie stwierdzono wysokie, bo wynoszace 160 °C na-
grzanie kapieli stalowej, mimo 7e w czasie wdmuchi-
wania sprezonego powietrza doplyw mazutu bylﬁ
zamkniety.

Doswiadczenia wegierski€ ?) przeprowadzono w pie-
cach o pojemnosci 35, 40 i 80 ton. Swiezenie prowa-
dzono przy pomocy sprezonego powietrza z butliJ
¢ cisnieniu 20 atm. oraz sprezonego powietrza, do-
starczanego przez sprezarke o ciSnieniu 6 — 7 at. Po-
wietrze wprowadzano do pieca za pomocg rurki
gazowe]j /2 cala, oslonietej rurkg szamotowa.

Ogoélem wykonano 13 wytopéw prébnych, przy czym
w 6 wytopach wdmuchiwano sprezone powietrze tylko
w okresie Swiezenia, w 1 wytopie uzyto go w ockresie
topienia i Swiezenia, a w pozostalych 6 wytopach za-
stosowano go tylko w okresie topienia. Zuzyecie po-
wietrza wynosito srednio od 99 do 450 m® na wytop
lub $rednio 4,5 m?® na tone stali. Maksymalna szyb-
koS¢ wypalania wegla w okresie wdmuchiwania po-
wietrza wynosita 0,759 C na godzine. Stwierdzono
wzrost temperatury kapieli, a temperatura spustu
wynosila 1515 °C mierzona ,,pyroptem* bez poprawki.

Przy wytopach probnych; w ktéerych powietrze
wdmuchiwano tylko w okresie topienia wsadu, pod-
wyzszono wydajno$¢ pieca z 6,8 ton stali na godzine
na 89 ton na godzine. Srednia temperatura spustu
wynosila 1520 °C bez poprawki.

Podobne préby zostaly wykonane w stalowmach.
amerykanskich. W jednej ze stalowni®) uzyto rury
gazowej % cala, przez ktérg wdmuchiwano do kapieli
martenowskiej powietrze pod ciénieniem okclo 6,3 at.
Rure wprowadzono przez wziernik zastony K $rodko-
wego okna wsadowego. Swiezenie prowadzone zar6w-
no za pomocy samego sprezonego powietrza, jak i w
potaczeniu z ruda od zawarto$ci 0,70 %/ C przez okres
8 do 16 minut.

Poréwnanie 50 wytopow z uzyciem samego Sprezo-
nego powietrza oraz 50 wytopéw z uZyciem sprezo-
nego powietrza i rudy z 50 wytopami $wiezonymi ruda
wykazato, ze szybko§¢ wypalania byta taka sama pvzy
uzyeiu samego sprezonego powietrza i samej rudy,

T Ty

zonego powietrza i rudy wzrosia z 0,60 % do 0,72 % C
na godzine. Czas okresu $wiezenia skrocit sie przy
uzyciu sprezonego powietrza o okoto 13 /. Stwierdzono
réwniez, ze przy stosowaniu sprezonego powietrza
wystepuje nieco wieksze zuzywanie sie materiatow
ogniotrwatych pieca.

Inna stalownia®) stosujgca wdmuchiwanie sprezo-
nego powietrza do kapieli martenowskiej przez i calo-
wa rure pod ci¢nieniem 4,5 do 6 at. stwierdzila
korzysci przy wytapianiu stali wysokoweglowych.
Szczegdlnie po uprzednim dodaiku rudy szybko$é wy-
palania wegla wzrastata o 50 do 100%. W kilku przy-
padkach uzyskano wzrost szybkosci wypalania wegla

Proby wdmuchiwania sprezonego powietrza
do kapieli martenowskiej

W celu  blizszego poznania procesu $wiezenia za
pomoca sprezonego powietrza przeprowadzono proby
w 75-tonowym piecu martenowskim systemu Venturi,
opalanym gazem czadnicowym i pracujgcym na wsa-
dzie stalym. Wsad pieca skladal sie z 35 do 40 ton
suréowki statej i 40 do 45 ton zlomu handlowego. Wy-
tapiano stalimiekkg o zawartosci 0,13 do 0,18 %/ wegla.

Powietrze sprezone wykazujgce na pomoscie 2 do
4 at. ci$nienia wprowadzano do pieca zazwyczaj dwo-
ma rurami o $rednicy 1'/2 cala., ktére zanurzano do
kapieli przez skrajne okna wsadowe. Ze wzgledu na
diawigce ‘dziatanie zaworu “/4 cela, do ktérego dota-
czono weze gumowe cisnienie w 11/ calowych rurach

2) K. Kerpely — Otoves terviink anyag-es energiakardesci
A. Magyar Tudomanyos Akademia Miiszaki Tudomanyok
Osztalya Kootzlemanyeineh 1 Szalambek, 1950 s. 59/73.

3)F. von Gruenigen, Open Hearth Proceedmgs t. 31, 1948,
s.. 98—100.

4) W. H. Carpenter. 31, 1948,

Open Hearth 'Proceedings, t.
s. 18e—101.
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Wyniki préb wdmuchiwania sprezonego powietrza do kapieli stolowej hlisa
S| | Pravbli-| | Zawartosé C g Czas |
Ciezar |Dodatek csf)r;‘fglef w%zrfli \sonailosd] f)‘;@’i‘ge i s h mi‘f)dzy Szybkfééi
S rud = ( = o - | przed o pobra- | wypala- 3
Lp. Widg kgy trza | chiwania p(;:;;e trza md/t \Edmu- ngu_ niem |niawegla| UWa&l
at min s wsadu | chaniem | chaniu | Prob % Ch |
| | \ ‘! min |
1| 85000 | — 2 48 640 5 0,61 | 032 Wi i)
2| 86300 | — 18 50 600 0 048 | 020 | 65 | 026 |
3| 85100 = Di5 55 916 8 093 | 062 | 70 | 027 |dmuchano
| [ jedna rura
4| 80000 i 2,5 19 316 0 0,54 042 | 40 - | 0,18 |
5| 80600 1200 3 29 580 2 1,22 0,78 | i ’ 0,35 ‘
6| 80100 — 3 30 “ 600 D 1,24 0,77 %7 60 | 0,47 dmuchano
? 1 [ E w okresie
i i | | | topienia
7| 85300 600 2 55 | 733 L15:750 50,85 & 70 {i- 103264 =i
8| 85400 — 1,5 50 | 500 | 5,9 0,80 0,60 | 70 ‘ 0,18 | dmuchano
! } \ | } jedna rurag
9| 80200 — 155 40 \ 400 0 0’57 0,43 | 50 P Ky A
10| 80000 — 1,5 40 [~ 400 0 0,40 0,20 i 45 [ 0,27 J
11| 85500 | — 15 55 | 550 5 0,47 021 | 170 I 0,22 |
; ; i
zanurzonych do kapieli znacznie spadalo. Niskie ci$- ) 1 (MnO)
nienie wdmuchiwanego powietrza nie sprzyjato oczy- K'Mn = (Feoz); . [Mo]

wiscie wykonywaniu prob.

Rowniez duza pojemno$é pieca martenowskiego
byla w tym przypadku niekorzystna, gdyz wyma-
gata uzycia stosunkowo bardzo duzych iloéci powie-
irza. Poza tym wytopy prowadzone na zimnym wsa-
dzie posiadaty bardzo diugie okresy tadowania i topie-
nia wsadu, co z jednej strony zmniejszalo ewentualny
procentowy zysk na czasie wytopu, osiggniety w okre-
sie Swiezenia, a z drugiej strony powodowalo nie-
kiedy zbytnie wypalanie sie wegla w dwu pierwszych
okresach tak, ze po calkowitym roztopieniu wsadu
zawarto§¢ wegla byta zbyt niska do Swiezenia spre-
zonym powietrzem. Duzym utrudnieniem byla wresz-
cie niemozno$é Sciggniecia zuzla ze wzgledu na brak
odpowiedniego wyposazenia, co utrudniato usuniecie
wyzszych zawartoSci fosforu z kgpieli.. Nalezalo sie
bowiem liczy¢é z tym, ze przy znaczniejszym wzroScie

temperatury kagpieli, spowodowanym reakcjami éwie—_

zenia odfosforzenie bedzie znacznie trudniejsze.

Mimo tych wszystkich trudno$ci przeprowadzono
préby celem zbadania wielu interesujacych szczegoiow,
dotyczagcych $wiezenia stali sprezonym powietrzem
i wykorzystania ich w przysztych pracach.

Ogoétem wykonano 11 wytopéw probnych, przy czym
w 8 wytopach uzyto sprezonego powietrza tylko do
Swiezenia, w 1 wytopie do roztapiania i swiezenia,
pozostate natomiast dwa wytopy $wiezono sprezonym
powietrzem w sposéb kombinowany z ruda. Tablica 1
podaje wyniki préb wdmuchiwania sprezonego po-
wietrza do kapieli stalowej.

W czasie przeprowadzenia préb = stwierdzono, ze
Swiezenie kapieli stalowej za pomocg sprezonego Po-
wietrza podnosi temperature piynnej stali. Po zakon-
czeniu wdmuchiwania préba wylana na plyte z reguly
»chwytata®. ;

W pierwszych czterech wytopach zauwazono przej-
scie manganu z zuzla do kapieli, co powodowato
wzrost zawartoSei manganu w probie po dmuchariu.
Zjawisko to polega na podwyzszeniu temperatury ka-
pieli, wplywajgcym na zmniejszenie stalej rownowagi
reakcji utleniania manganu.

Stwierdzono réwniez trudniejszy przebieg odfosfo-
rzenia kagpieli, zwlaszcza w Kkoncowych okresach od
zawarto$ci fosforu 0,090 °%%. Na o0gét mozna bylo
stwierdzi¢, ze przy wytopach, do ktérych dodano rudy,
odfosforzenie przebiegalo korzystniej. Niewatpliwie,
ze gdyby byla mozliwo$é S$ciggania zuzla, trudnosci
z odfosforzeniem bylyby duzo mniejsze.

W wytopie nr 5 uzylo sprezonego powietrza do roz-
tapiania wsadu. W chwili kiedy znaczna cze$¢ wsadu
byla roztopiona, a pozostaly jedynie duze bryly nie-
roztopionego zlomu, rozpoczeto wdmuchiwanie powie-
trza do plynnej czesci kapieli. Stwierdzono, co prawda
szybsze roztapianie sie nieroztopionej czesci wsadu,
lecz rownocze$nie zauwazono nadtapianie sie sklepie-
nia, szczegélnie po stronie wplywajgcego gazu i po-
wietrza.

Mniejsze nadtapianie sie sklepienia stwierdzono
réwniez po przeciwnej- stronie pieca. Mimo calkowi-
tego zamkniecia doplywu gazu i powietrza, nadtapia-
nie trwalo w dalszym ciagu, tak ze ‘musiano przerwac
wdmuchiwanie sprezonego powietrza.

Z powodu stosunkowo malej ilosci wykonanych
wytopéw probnych nie mozna bylo poréwnaé wydaj-
nosci pieca oraz czasu trwania wytopéw proébnych
i dlatego jako wskaznik _ podwyzszenia wydajnosci
pieca przyjeto szybko$¢ wypalania wegla. Jak widaé
z cyfr kolumny 11 tablicy 1 szybko$ci wypalania we-
gla byly takie same jak przy Swiezeniu ruda.

Proby pozwolily na lepsze poznanie procesu Swie-
zenia kapieli stalowej sprezonym powietrzem, co po-
winno by¢ wykorzystane w dalszych pracach nad tym
zagadnieniem. Prace te powinny by¢ przeprowadzone
przy wyzszym ci$nieniu sprezonego powietrza i na
piecach wyposazonych w urzadzenia do S$ciggania zu-
zla, ktére utatwi odfosforzenie kapieli stalowej. Jak
wskazujg doswiadczenia zagraniczne wyzsze ciS$nienie
sprezonego powietrza powinno przyczyni¢ sie do zwie-
kszenia wydajnosci pieca martenowskiego i skrécenia
czasu trwania wytopu.

J.N.

Spis Prac Instytutu Metalurgii wydanych w 1951 r.

F. Staub i K. Pogérski: Badania nad przydatnoscia
stali i zeliwa do powierzchniowego hartowania pra-
dami wielkiej czestotliwosci. o

Z. Wusatowski: Krytyczne omoéwienie nowych teorii
walcowania,

B

Z. Bojarski: Technika mikrorentgenografii absorpcyj-
nej i przyklady jej zastosowania do badan metalo-
graficznych.

J. Fzargut i E. Ryszka: Wykres stosunkéw politropo-
wych.
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A. Krupkowski 1 J. Sosin: Reakcje, przebiegajace
w mufli pieca cynkowego.

J. Jastrzebska: Struktury walcow zeliwnych.

M. Schneider i E. Zalesinski: Obliczenie przebiegu
krzepniecia  duraluminuwe wlewnicy blaszanej,
chtodzonej woda.

M. Smiatowski i E. Przybyta: Badania nad anodowa
pasywacja otowiu. Cz. I. Wplyw jonéw kobaltu
i chloru na przebieg pasywacji olowiu w roztworze
siarczanu cynku.

J. Tabin: Kontrola ultradzwiekowa.

Spis

Z. Wusatowski:
cowania.

Z. Misiolek 1 R. Wusatowski: Metoda produkcji bime-
talowych drutéw przewodowych miedz-stal.

W. Rutkowski i S. Stolarz: Spiekane styki elektryczne
. Ryszkua: Zastosowanie przeplywomierza typu
,,Rota“

Z. Wusatowski 1 A. Wojtylak: Anahza piyniecia me-
talu w ksztaltownikach nieregularnych i niesyme-
trycznych. "

F. Nadachowski: Wplyw tlenku wegla na materialy
szamotowe krajowej produkcji.

W. Klimecki i Z. Makarucha: Spektrograficzne ozna-
czanie zawartosci sktadnikéw stopowych stali.

Z. Bojarski, E. Romer i Z. Ziolowski: Proszkowe ka-
mery rentgenograficzne typu Debye-Scherrer.

W. Rutkowski, B. Razumowski i Glinska: Badania
nad wytwarzaniem proszkow kobaltu i weglika

_ wolframu.

W. Tomaszezyk i Z. Borysowski: Wytrzymatosé na pel-
zanie stali weglowo-molibdenowych.

. J.Haas: Krystalizacja pierwotna stali Hadfielda.

F.Byrtus i A.Focersier: Badania nad zastosowaniem
silnego zageszczenia wsadu wegiowego do produkeji
koksu hutniczego.

A. Rrupkowski, E. Zalesinski i W. Babinski:
piyty graficzne.

S. Pawlowski: Préby wypalania dolno-$laskiego ilo-
lupku weglistego w zmechanizowanym piecu szy-
bowym.

W. Tomaszeczyk - i
pelzanie mskostopowych
nowych.

Cynkowe

Z. Borysowski:
stali

Wytrzymalosé na
chromowo-molibde-

Spis Prac Instytutéw Ministerstwa Hutnictwa

Dwa pierwsze zeszyty 1953 r. Prac Instytutow Mi-
_ nisterstwa Hutnictwa zawieraja wymienione nizej ar-
tykuty:

Zeszyt 1 3

M. Markuszewicz i J. Groyecki: Wplyw niektérych
domieszek, przerobki plastycznej i obrobki cieplnej
na witasnosSci magnetyczne stali niskoweglowej.

S. Balicki i J. Golonka: Grubos$¢ warstwy brazu olo-
wiowego wylanej od$rcdkowo na panewki stalowe.

L. Koztowski i J. Siewierski: Waga do analiz mag-
netycznych.

,Prac Instytutu Metalurgii”

Obliczanie szybko$ci w ‘procesie wal-

-J. Chadorowski:

Z. Borysowski i W. Tomaszczyk:
jace na pelzanie stali weglowej.

M. Schneider: Ind, jego zastosowanie
otrzymywania z produktéw hutniczych.

Z. Szklarka: Struktura wegla i koksu.

E. Zalesinski: Termobimetale.

W. Rutkowski: Otrzymywanie proszkow metali me-
toda rozpylania. :

W. Tomaszczyk: Elektrooporowy przekaznik wydiu-
zen dla pomiaru naprezen.

Czynniki wplywa-

i mozliwosci

wydanych drukiem w 1952 reku

Z. Wusatowski i R. Wusatowski: MozliwoSci matema-

tycznego okreslenia plyniecia metalu w profilach
regularnych.

M. Orman: Otrzymywanie tlenku magnezu z lugéw
pokarnalitowych.

W. Tomaszczyk i Z.Borysowski: Porownanie prob

zluinienia z prébami pelzania.
Z. Ziotowski: Rentgenograficzne badania krajowych
kaolinow: i glin ogmotrwalych

K. Ryszka: Karburyzac;a ‘plomienia w piecu marte-
nowskim. Czegé I. Przeglqd literatury.

C. Murski, R. Wusatowski i Z. Misioltek: Platerowanie
blach z miekkich stali weglowyeh blachami kwaso-
odpornymi.

E. Zalesinski: Przerobka plastyczna czystego magnezu
droga przeciggania.

z. Ziotowski: Rentgenograficzne badania bentonitéw.

W. Sabela: Przyczynek do badan wilasnos$ci zuzli wiel-
kopiecowych sklonnych do rozpadu wapiennego.

J. Kamecki 1 -W. Drozd: Wzm do obliczenia sktadu ka-

pleh do fosforowania.

J.Szargut 1 E. Ryszka: Koniecznosé uzgadniania bilan-
s6w masowych.

L. Koztowski: Pomiary - przenikalno$ci magnetycznej
i natezenia koercyjnego sztabkowych prob materia~
6w magnetycznie miekkich.

M. Czyzewski, Byrtus i Z.Kling: Wegle plomienne
jako s$rodek odchudzajacy uszlachetnione mieszanki
weglowe.

Zalezno$¢ miedzy krucho$cig odpusz-
czauia a korozja miedzykrystaliczng i réwnomierna
dla stali konstrukcyjnych — manganowej TM1
i manganowo-krzemowej TMSI1.

M. Orman i Z. Zembala: Technologia produkcji meta-
licznego baru.

wydanych _drukiem w 1953 r.

Zeszyt 11

K. Filasiewicz, Z. Wusatowski i A. Galaniy: Porow-
nanie metod obliczania nacisku walcow w procesie
walcowania tasm na zimno bez naciggu i przeciw-
ciggu.

S. Balicki i W. Babinski:
cynowy z tellurem.

Z. Maslanka-Ormanowa: Produkeja
wapn metoda elektrolityczng.

F. Nadachowski: Magnezytowe wyroby ogniotrwale
odporne na nagle zmiany temperatury.

Lozyskowy stop nisko-

stopow otow-
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Wybér najwtaéciwszej metody odtleniania stali szybkotnqgcej
w fukowym zasadowym piecu elekirycznym

1. Wstep

Przy wytapianiu stali w zasadowym hukowym
piecu elektrycznym, mogg by¢ w zasadzie zastosowa-
ne nastepujace trzy sposoby odtleniania kapieli meta-
lowej.

1. Odtlenianie pod zuzlem bialym, otrzymywa-
nym przez dodatek na zuzel maki elektrodo-
wej, koksu wzglednie innego odtleniacza we-
glowego.

2. Odtlenianie pod zuzlem karbidowym, ofrzymy-
wanym przez zwiekszony dodatek (z nadmia-
rem) na zuzel maki elektrodowej, koksu
wzglednie innego odtleniacza weglowego.

3. Odtlenianie pod zuzlem bialym, otrzymywanym
przez dodatek na Zzuzel mielonego zelazokrzemu,

Pierwsze dwa sposoby, to jest odtlenianie pod
bialym lub karbidowym zuzlem, ofrzymywanym
przez dodatek na zuzel odtleniacza weglowegoe, stann-
wig czyste odtlenianie dyfuzyjne kapieli metalowej.
Celem dodatku na zuzel odtleniacza weglowego jest
obnizenie w zuzlu koncentracji tlenkdéw ciezkich me-
tali (FeO i MnO) i wywolanie przechodzenia tych tlen-
kéw na skutek dyfuzji z kgpieli metalowej do zuzla.

W przypadku natomiast odtleniania kapieli metalo-
wej pod bialym zuzlem, otrzymywanym przez dodatek
pa_iuiel mielonego zelazokrzemu, jak wykazuje do-
swiadczenie, majg miejsce rownolegle dwa rodzaje
odileniania — dyfuzyjne oraz osadowe. Cze$¢ bowiem
dodanego do zuzla zelazokrzemu w ilosci okolo 50 %
zuzywa sie na odtlenianie w zuzlu tlenkéw ciezkich
metali (FeO j MnO), co wywoluje zachwianie réwnc-
wagi ukladu metal-zuzel i w ten sposéb prowadzi do
dyfuzyjnego odtleniania kapieli metalowej. Druga
natomiast cze§¢ dodanego na zuzel zelazokrzemu,
w iloSci okoto 50 %, przechodzi bezposrednio do ka-
pieli metalowej, gdzie w poczatkowym okresie odtle-
niania zuzywa sie do osadowego odtleniania kapieli
metalowej, w okresie za§ pdzniejszym — do podnie-
sienia zawarto$ci krzemu w stali.

Kazdy z wyzej wymienionych trzech sposobow
odtleniania kapieli metalowej ma swoje charaktery-
styczne wady i zalety. /

.Odtlenianie wiec sposobem pierwszym, tzn. pod
bialym zuzlem, otrzymywanym przez dodatek na zu-
zel odtleniacza weglowego, na skutek zawsze istnie-
Jacego pewnego nadmiaru wegla w  zuzlu, zwlaszcza
W kor’xc_owej fazie odtleniania, powoduje pewne na-
weglenie kapieli metalowej, wynoszace okoto 0,02 do
003% C na 1 godz. przebywania kapieli metalowej
pod biatym zuzlem.

Praca z biatym zuzlem jest na og6él prosta i nie
Wrymaga szczegdlnej uwagize strony wytapiacza w ce-
lu UFTZYmania biatego zuzla przez caly okres wykan-
Czania wytopu. Z drugiej jednak strony, odtlenianie
bod bialym zuzlem, otrzymywanym przez dodatek
weglowego odtleniacza na zuzel, jest najmniej sku-
tecznym sposobem odtleniania, gdyz na skutek nie-
Zbyt silnych wilasnoéci odileniajacych odtleniaczy
Weglowych, réwnowaga ukladu metal-zuzel, pod
Wzgledem zawarto$ci w ukladzie tlenu, nastepuje juz
Przy zawarto$ci w zuzlu okoto 1,5% tlenkéw ciez-
kich metali (FeO - MnO). W zwigzku z powyzszym,
Zawarto$¢ tlenk6w w kapieli metalowej w tvm przy-
padku jest zawsze wyzsza, niz przy innyeh, tatensyw-
Niejszych sposobach odtleniania. Z tych réwniez
Wzgledéw, proces odsiarczania kapieli metalowej ma

przebieg mniej kompletny niz na przyklad przy od-
tlenianiu pod zuzlem karbidowym.
_ Znacznie lepsze wyniki zaréwno pod wzgledem od-
tleniania, jak tez odsiarczania kapieli metalowej,
uzyskuje sie w przypadku cdtleniania pod zuziem
karbidowym, otrzymywanym przez zwiekszony dcda-
tek odtleniaczy weglowych na zuzel. W tym przypad-
ku proces odtleniania idzie znacznie dalej i ustaj=s
dopiero po obnizeniu zawartoseci tlenkéw ciezkich me-
tali w zuzlu ponizej 1,0 %, za§ przy zuzlu silnie kar-
bidowym nawet przy zawartosci 0,5 % (FeO - MnO).

Jest wiec zupelnie zrozumialym, ze w tych wa-
runkach uzyskuje sie znacznie lepsze odtlenienie ka-
pieli metalowej, odsiarczanie za$, ma skutek duzej
aktywno$ci weglika wapnia (CaC,) oraz niskiej za-
warto$ci FeO w zuzlu, jest znacznie pelniejsze tak, ze
zawarto$¢é siarki w kapieli metalowej nie przekracza
zazwyczaj 0,010 %. Z drugiej jednak strony, znaczny
nadmiar wegla w zuzlu karbidowym oraz obecnoéé
w zuzlu bardzo aktywnego weglika wapnia powoduje
stosunkowo znaczne naweglanie kapieli metalowej
w .granicach od 0,03 do 0,05 % C na 1 godz. przehy-
wania kgpieli stalowej pod karbidowym zuzlem.
Szczegoblnie silne naweglenie, siegajace do 0,10 % C,
wystepuje podeczas spustu steli pod silnie. karbido-
wym zuzlem do kadzi odlewniczej, na skutek mie-
szania sie podczas spustu stali z zuzlem. Z tego
tez wzgledu, celem unikniecia nadmiernego nawegle-
nia stali podczas spustu, zaleca sie przejsé na zuzel
bialy (zepsucie karbidowego zuzla) na 20—25 min
przed spustem stali z pieca.

Utrzymywanie karbidowego zuzla przezcaly okres
rafinacjj wymaga duzej uwagi ze strony wytapiacza
gdyz zuzel karbidowy pod wplywem powietrza atmo-

sferycznego ma duza sklonno$é do psucia sie, prze-
chodzge w zuzel bialy.
Odtlenianie pod zuzlem bialym, otrzymywanym

przez dodatek na zuzel mielonego zelazokrzemu, rna
w poréwnaniu z innymi sposobami odtieniania te
zalete, ze proces naweglania kgpieli metalowej
w okresie odtleniania nie wystepuje wcale. Z tego tez
wzgledu, ten sposéb odtleniania stosuje sie zawsze
przy wytapianiu szczeg6lnie miekkich gatunkéw sta-
li, zawierajacych wegiel ponizej 0,10 do 012 % (staie
rierdzewne i kwasoodporne).

Poza tym sposéb ten, stanowigcy polaczenie metody
dyfuzyjne; z osadowa, na skutek silniejszych wtas-
no$ci odtleniajgcych krzemu w poréwnaniu z weglem,
ma przebieg znacznie szybszy od innych sposobow
odtleniania kapieli metalowej w zasadowym lukowym
piecu elektrycznym. Z drugiej natomiast strony, spo-
s6b ten ze wzgledu na czeSciowo osadowy charakter
odtleniania kapieli metalowej, szczegélnie na poczatku
okresu odtleniania, gdy metal zawiera znaczne ilosci
tlenkéw, powoduje stosunkowo znaczne jego zanie-
czyszcezenie produkiami osadowego odtleniania.

Te bardzo powazng, zasadnicza wade tego sposobu
odtleniania mozna w znacznym stopniu zmniejszyé
przez zastosowanie sposobu kombinowanego, znajdu-
jacego szerokie zastosowanie w ZSRR. Polega on na
tym, ze w poczatkowej fazie procesu odtleniania, gdy
metal i zuzel zawieraja znaczne ilosci tlenkéw ciez-
kich metali i z tego wzgledu nie ma wigkszej obawy
naweglania kgpieli metalowej przy dodatku na zuzel
odtleniaczy weglowych, stosuje sie czysto dyfuzyine
odtlenianie przez dodatek na zuzel przesianej maki
elektrodowej. Z chwila natomiast uzyskania biatego
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zuzla lub tez na krotko przed uzyskaniem bialego
zuzla, gdy zuzel jest jeszcze ciemny lecz lekki i poro-
waty, co stanowi oznake niskiej zawartosci w zuzlu
FeO i MnO, przechodzi si€ na dalsze odtlenianie zuzla
za pomocg mielonego 75 procentowego zelazokrzemu.

Celem niniejszej pracy jest ustalenie wplywu roéz-
nych sposobéw odtleniania kgpieli metalowej na
wskazniki techniczno-ekonomiczne i na jako$¢ wyta-
pianej stali szybkotngcej oraz wybo6r najkorzystniej-
szego sposobu odtleniania.

2. Stan zagadnienia

Kwestia wyboru najwlasciwszego sposobu odtlenia-
nia kapieli metalowej przy wytapianiu réznych ga-
tunkéw stali stopowych w zasadowym iukowym piecu
elektrycznym, nie jest dotad calkowicie rozstrzygnieta.
W praktyce, na poszczegélnych elektrostalowniach sa
stosowane te lub inne sposoby, zaleznie od wtasnych
dos$wiadczen wzglednie tradycji lub tez nastawienia
aktualnego kierownictwa stalowni. Z tego tez wzgledu
pewne stalownie pracuja prawie wytacznie stosujgc
odtlenianie pod zuzlem karbidowym, inne natomiast
pod zuzlem bialym, otrzymywanym przez dodatek na
zuzel mielonego zelazokrzemu. Sg nawet zwolennicy
odtleniania stali pod zuzlem bialym, otrzymywanym
przez dodatek na zuzel odtleniaczy weglowych. Litera-
tura radzieckal), 2) w wiekszoSci przypadkow zaleca
stosowanie odtleniania pod zuzlem biatym, otrzymy-
wanym poczatkowo (do chwili otrzymania biatego
zuzla) przez dodatek odtleniaczy weglowych, za§ na-
stepnie przez dodatek mieszanki odtleniajacej, skla-
dajacej sie z mielonego zelazokrzemu oraz pewnej
ilosci maki elektrodowej lub wegla drzewnego.

Jedynie w stosunku do sposobu odtleniania stali
niskoweglowych typu nierdzewnych i kwasoodporny:a,
panuje znaczna zgodnosé zaréwno w literaturze tech-
nicznej, jak i w praktyce, a mianowicie, ogélnie zaleca
sie stosowanie odtleniania pod bialym zuzlem, otrzy-
mywanym przez dodatek mielonego zelazokrzemu.
Tylko literatura radziecka 1), 2) zaleca stosowanie od-
tleniania kapieli metalowej, przynajmniej w poczat-
kowym okresie odtleniania, przy wytapianiu stali
o szezegblnie niskiej zawartosci wegla (typu Ja.l T)
pod zuzlem poétkwasnym wzglednie glinkowo-magne-
zZjowym.

Przy wytapianiu wszystkich innych gatunkéw
stali, wybor najwlasciwszego sposobu odtleniania jest
znacznie utrudniony, gdyz wiekszos¢ danych z litera-
tury technicznej ogranicza sie na ogoét do podanija in-
strukeji technologicznej lub tez przykladowego prze-
bhiegu wytopu, bez odpowiedniego uzasadnienia, opar-
tego na zestawieniach poréwnawczych wskaznikoéw
jako$ciowych i techniczno-ekonomicznych stosowania
réznych sposob6ow odtleniania.

W zwigzku z powyzszym, dazac do ustalenia naj-
korzystniejszego (pod wzgledem jakosciowym i eko-
nomicznym) sposobu odtleniania kapieli metalowej
przy wytapianiu stali szybkotnacej, przeprowadzono
réwnolegle porownawcze badania skutecznosci oraz
ekonomicznos$ci odtleniania wszystkimi trzema sposo-
bami, a to: 3

A. odtleniania pod bialtym zuzlem, otrzymywanym

przez dodatek na zuzel maki elektrodowej,

B. odtleniania pod zuzlem karbidowym,

C. odtleniania pod zuzlem bialym, otrzymywanym

przez dodatek na poczatku maki elektrodowej,
pozniej za§ mielonego zelazokrzemu.

3. Badania

Ze wzgledu na brak w okresie przeprowadzania
prob czynnego odpowiedniego agregatu w dziale tech-
nologicznym Instytutu, badania przeprowadzono na
skale przemystowa w jednej z elektrostalowni pro-

1) Jednierat
1950.

2) Lejkin W.E., Proizwodstwo stali w elektriczes-
kich pieczach, Moskwa 1951.

F.P., Elektromietatturgija, Moskwa

dukecyjnych w piecu lukowym o wyprawie zasadowej.

W celu poréwnania wplywu réznych sposcbhow od-
tleniania kapieli metalowej na jako§¢ i koszty wyta-
pianej stali szybkotngcej SW18 2z roéznych wsadow,
w zalezno$ci od stojacych do dyspozycji ilosci odpad-
kow stopowych, przeprowadzono 4 serie prob:

Seria 1. Wykonano 6 wytopow nr 63016, 63017,
63019 do 63022) ze wsadu skladajgcego sie w 100 %
z odpadkéw stali SW18 z dodatkiem do wsadu 1%
rudy zelaznej, w celu uzyskania wlasciwego przerobu
kagpieli metalowej. Wytopy nr 63016 i 63017 odtle-
niono sposobem A. Wytopy 63019 i 63020 sposobem B,
za$ wytopy 63021 i 63022 sposobem C.

Seria 2. Wykonano 6 wytopéw (nr 63023 do 63028)
ze wsadu skladajgcego sie w 80 % z odpadkow stali
stopowych, w 20 % z odpadkoéw zelaza Armco lub in-
nej miekkiej stali nieuspokojonej, dodatek ktory jest
stosowany zamiast rudy celem uyzskania pewnego
przerobu kapieli metalowej. Wytopy 63023 i 63024 od-
tleniano sposobem A, wytopy 63025 i 63026 sposobem
B, za$§ wytopy 63027 i 63028 sposobem C.

Seria 3. Wykonano 6 wytopow (nr 63039, 63040,
63042, 63043, 63107, 63108) ze wsadu niestopowego
z zastosowaniem pelnego utleniania kgpieli metalowe]j
po roztopieniu. Wytopy 63039 i 63040 odtleniano spo-
sobem A, wytopy 63042 i 63043 sposobem B, za§ wy-
topy 63107 i 63108 sposobem C.

Seria 4. Wykonano 6 wytopow (nr 63044 do 63047,
63109, 63110) ze wsadu skladajacego sie w 100.% z od-
padkow stali stopowej z dodatkiem do wsadu 1,5 %
zgorzeliny stali szybkotngcej celem uzyskania pew-
nego przerobu kapieli metalowej i odzyskania sktad-
nik6w stopowych zawartych w zgorzelinie. Wytopy
63044 i 63045 odtleniono sposobem A, wytopy 63046
i 63047 sposobem B, za§ wytopy 63109 i 63110 sposo-
bem C.

Seria 4a. Wykonano dodatkowo dwa wytopy (nr
€3111 i 63112) ze wsadu skladajgcego sie w 100 %
7 odpadkéw stali SW18 z dodatkiem do wsadu 5 %
zgorzeliny stali szybkotnacej. Wytop 63111 odtleniono
sposobem A, wytop 63112 sposobem B.

We wszystkich przypadkach wykonywania wyto-
péw probnych przestrzegano ustalone przez IMet wy-
tyczne, a w szczeg6lnosci stosowano 5— 6-krotnie
mieszanie kapieli metalowej w okresie 30 min po
calkowitym roztopieniu wsadu, przed przystapieniem
do odtleniania.

Odtlenianie przeprowadzono zgodnie z planem pra-
cy, a mianowicie przy odtlenianiu sposobem A —
podczas catego okresu wykanczania wytopu utrzymy-
wano biaty zuzel przez dodatki magki elektrodowej.
Przy odtlenianiu sposobem B, otrzymywano przez
caly czas trwania wykanczania wytopu zuzel karbi-
dowy przez dodatek magki elektrodowej, przechodzac| -
na zuzel bialy na 20—25 min przed spustem. Przy|
odtlenianiu sposobem C otrzymywano bialy zuzel
w pierwszej fazie odtleniania przez dodatek makif
elektrodowej, p6zniej za$ utrzymywanie biatego zuzla
uzyskiwano przez dodatek na zuzel mielonego zelazo-
krzemu. r‘

7 kazdego wytopu wzieto po jednym wlewku, od--
lanym mniej wiecei w $§rodku procesu odlewania, do.
badan szczegdétowych, reszte za§ wlewkow po normal--
nej kontroli oraz oskérowaniu przekazano do dalszego
przerobu plastycznego na gorgco na walcowni bruz-
dowej. Wlewki probne ze wszystkich wytopéw pod-;
dano badaniom na strukture, likwacje oraz segregacjel‘
weglikéw. Poza tym, po przekuciu na kesy, przepro-@
wadzono badania hartowania, stopnia zanieczyszczenia:
wtraceniami niemetalicznymi oraz charakteru stru-{
ktury.

W celu ustalenia wplywu sposobu odtleniania stali’
na wlasnosci tngce, z kazdego wlewka prébnego wy-f'
konano po trzy noze (od stopy. gtowy i Srodka wlew-
ka). Noze te po przeprowadzeniu ujednostajnionej
obrobki cieplnej przekazano do Zaktadu Technologii
Metali Politechniki Slaskiej, w celu okre§lenia wias-|
noSci ingcych wedlug metody Dongena i Stegwee,
modyfikowanej przez pracownikow Zakladu Techno-!
logii Metali.

g8
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2k Tablica 1
Zestawienie charakterystycznych wskaznikéw prowadzenia wytopow i wlasnosci tnace nozy

; .| catkowity J
Sposdb Nr Czas Czas \ Catkowity l rozchod Slzf%m'k

Rodzaj wsadu odtlenia- " topienia |wykanczania £Zns energii wyLanh
ni wytopu wytopu | s | ,,1“ Wzoru

1a : |elektrycznej Taylora

godz-min godz-min godz-min \ kWh/t

1003 odpadkéw  stopo- e 63016 5—35 3—35 [ 9—-30 | 820 12,2
wych + 1% rudy ze- 63017 5—20 4—10 | 9—30 ‘ 810 9,5
laznej : | ‘

B 63019 6 —10 380" [0 040, ] 780 11,8
63020 5—30 3—20 | 8—50 ! 805 9,7
2 63021 5—20 3—05 8—2 | 695 10,7
63022 5—25 3—20 [ a8 =Abiti 795 | 10,3
| : [ |
: 2 ; |

809 odpadkow _stqu— A 63023 5—30 4—05 9—35 | 885 10,5
wych + 20% miekkie) 63024 6 — 05 4—20 10 —25 | 795 9,8
stali nieuspokojonej ;

B 63025 5—30 4—10 9—40 830 [ 11,0
63026 6 — 05 3—45 - 9—50 810 ) 11,8
C 63027 6 — 25 4 —00 10 — 25 840 { 10,7
63028 6 — 45 3—00 9—45 790 ] 10,8
1 |
|

Niestopowy proces z pet- A 63039 4 —45 5—55 10 — 40 980 10,8
nym utlenieniem 63040 4 —50 5—45 10 — 35 1030 10,5

|
B 63042 4 —45 6 — 25 11 —10 1070 i 10,0
63043 6 — 45 6 —45 13 — 30 1035 ! 11,2
c 63107 4 —20 5 —50 10 — 10 1070 - ; 12,0
63108 4—20 6 — 50 11— 10 1000 [ 9.7

[

100 odpadkéw stopo- A 63044 6 — 40 4 —20 11— 00 905 10,7
wych -+ 1,5% zgorze- 63045 5—00 4 —50 9 — 50 905 11,5
liny P

B 63046 6 —25 4 —45 11— 10 975 9,8
63047 6 — 50 4 —30 11 — 20 945 10,5
C 63109 5—30 4 —00 9 — 30 875 12,3
63110 6 — 00 3—10 9 —10 865 10,7

1003 odpadkéw stopo- A 63111 6 — 50 4 —05 10 —55 | 910 12,2

wych - 5% zgorzeliny B 63112 6 —05 3—35 9 —40 955 : 11,7
A — zuzel biaty weglowy, B — zuzel karbidowy, C — zuzel bialy weglowy + zelazokrzem.
Tablica 2

Zestawienie najbardziej charaklerystycznych wskaznikow prowadzenia wytopow

Rodzaj wsadu .
: 5 80% odpadkéw sto- | 100% odpadkéw sto-
1003 ogpadklow sgo- powych - 20% stali wsad niestopowy | powych —+ 1,5% zgo-
powych - 1% rudy nieuspokojonej = e ek PRy
Sposéb EE] e : ‘ s LR
odtleniania Sredni ‘ $redni $rednie e (R . $redni g :
czas srednie czas | zuzycie = oo $rednie czas | sre_edn]e
trwania E zuzycie trwania | energii wykai- zuzycie ; trwanga | zuzycie
wyka_r’l- pradu Wykap- E elektrycz- czama | l?;\?g/l': ‘ ‘gzyal;ais_ l;()‘r)?g;:
czania { kWh/t czania : nej godz-min | Zla
godz-min godz-min | kWh/t | | godz-min |
| | Il |
Pod bialym weg- ? 1 I | { [
lowym zuzlem 3 —53 815 4—13 | 840 | 5—50 ; 1005 i 4—35 905
g | | [
Pod zuzlem kar- ? " l‘ o [
bidowym 3—25 7951108, =58 rhn 820 6—35 | 1055 | 4—38 960
Pod zuzlem bia- | [ !
bym, wegiel L | :

Fe-5i SRR e 745 ‘ 3—30 815 6—20 | 1035 | 3-—35 870
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4. Omoéwienie wynikow

Wszystkie proby przeprowadzone na wlewkach
probnych i kesach, a wiec struktury pierwotnej,
likwacji, segregacji weglikow, hartowania oraz stopnia
zanieczyszczenia wtrgceniami niemetalicznymi, nie
wykazaly dostrzegalnego wplywu roznych sposobow
odtleniania kapieli metalowej.

W tablicy 1 zestawiono charakterystyczne wskaz-
niki prowadzenia wytopéw prébnych. Jak z tego zesta-
wienia wynika, sam tylko sposéb odtleniania, bez
uwzglednienia rodzaju wsadu oraz sposobu przerobu
nie wywiera znaczniejszego wplywu na charaktery-
styczne wskazniki prowadzenia wytopu (czas trwania
wykanczania oraz rozchéd energii elektrycznej).

W tablicy 2 zestawiono te same co i w tablicy 1
charakterystyczne wskazniki prowadzenia wytopu,
jednak z uwzglednieniem rodzaju wsadu i sposobu
przerobu. Jak z tego zestawienia wynika, we wszyst-
kich prawie przypadkach (z wyjatkiem wytopow ze
wsadu niestopowego) uzyskano korzystniejsze wyniki
zarO6wno w czasie trwania wykanczania, jak tez zu-
zycia energii elektrycznej, przy stosowaniu odtleniania
kapieli metalowej metoda C, to jest na poczatku pod
biatym zuzlem otrzymywanym przez dodatek magki
elektrodowej, podzniej zas przez dodatek mielonego
zelazokrzemu.

W tablicy 1 zestawiono réwniez wplyw roznych
sposob6éw odtleniania kgpieli metalowej na wlasno$ci
tnace nozy prébnych, z uwzglednieniem rodzaju sto-
sowanego wsadu.

Jak z powyzszego zestawienia wynika, wszystkie
wlasnosci tngce nozy prébnych sg do siebie bardzo
7blizone, tak ze nie mozna stwierdzi¢ dostrzegalnego
wplywu réinych sposobéw odtleniania kgpieli meta-
lowej.

5. Wnioski konecowe

Na podstawie przeprowadzonych badan mozna
stwierdzié, ze przy wlasciwym stosowaniu wszystkich

Komparator ,IMet” do sprawdzania ekstensometréow

Do niezbednego wyposazenia laboratoriow wytrzy-
matosciowych nalezg ekstensometry, to jest przyrzady
do dokladnego pomiaru wydiuzen. Podobnie jak kazdy
inny przyrzad pomiarowy, ekstensometr przed odda-
niem do uzytku, a takze okresowo nalezy sprawdzac.
Sprawdzenie ma na celu stwierdzenie o ile wskazania
ekstensometru zgadzaja sie z rzeczywista wartoscig
mierzonego wydtuzenia. Réwnoznaczne jest to z okres-
leniem doktadno$ci wskazan przyrzadu i jego klasy
doktadnosci. !

Przyrzady stuzgce do sprawdzania ekstensometrow
nosza nazwe kalibratoro6w lub komparatoréw. Na
rynku handlowym znany jest kahbrator Huggenber-
gera.

Celem =zapewnienia moznosci sprawdzania posia-
danych oraz nowoskonstruowanych ekstensometrow
Insytut Metalurgii wykonat i oddat do uzytku swego
laboratorium wytrzymalosciowego prototyp kompara-
tora do sprawdzania ekstensometrow. Doktadno$¢
sprawdzania jaka osigga sie przy zastosowaniu kom-
paratora i uzyciu optimetru Zeissa lub plytek wzor-
cowych Johanssona, jest wystarczajgca do sprawdza-
nia ekstensometrow o najwyzszej klasie doktadnosci,

trzech sposob6w odtleniania kapieli metalowej, mozna
uzyskaé¢ stal szybkotngca, ktérej jako$é¢ bedzie rowno-
rzedna.

Przy uwzglednianiu jednak wskaznikow techniczno.
ekonomicznych prowadzenia wytopow, najkorzystniej-
szym sposobem odtleniania kapieli metalowej jest
spos6b C, ktéory daje znaczne oszczednosci na czasie
trwania okresu wykanczania wytopu oraz na rozcho-
dzie energii elektrycznej (w tabl. 2). Réwniez badanisf
wtasno$ci tnacych nozy prébnych, stanowigce naj-
wlasciwsza probe badania jako$ci stali szybkotnacej
w zadnym przypadku nie wykazaly gorszej jakosci
stali z wytopéw odtlenianych sposobem C.

Uzyskiwana przy stosowaniu odtleniania sposo-
bem C oszczedno$¢ na czasie i energii elektrycznej,
stanowigca czynnik decydujacy o korzysci stosowania‘
tego sposobu odtleniania, polega w gléwnej mierze na
fakcie stosowania sposobu kombinowanego — dyfu-
zyjno-osadowego.

W pierwszej fazie procesu odtleniania, gdy kapiell
stalowa zawiera stosunkowo duza ilo$¢ tlenk6w, naj-
wtasciwszym sposobem jest odtlenianie dyfuzyjne,
gdyz z jednej strony, na skutek odtleniania przez dy-
fuzje, kapiel metalowa nie zawiera produktow odtle-
niania, z drugiej za$ strony, powolny na og6t przebieg
odtleniania dyfuzyjnego ma stosunkowo najwieksza
szybko$§¢ wlasnie w okresie poczgtkowym Wykar’xcza-”
nia, gdy réznica koncentracji tlenkéw w zuzlu i ka-
prieli metalowej jest stosunkowo wysoka.

Po uzyskaniu natoriast bialego zuzla, tzn. gdy ilo$é
tlenkow w kapieli znacznie sie obnizy, na skutek
czego dalszy przebieg odtleniania dyfuzyjnego bylby
kardzo wolny, stosuje sie przy sposobie C odtlenianie
na wpoél osadowe za pomocag mielonego zelazokrze-
mu, co znacznie przyspiesza proces wykanczania. Jed-|
nocze$nie na skutek stosunkowo niskiej juz zawartosci:
w tym okresie tlenkéw w kagpieli metalowej, nie ma
obawy znaczniejszego zanieczyszczenia stali produk-
tami odtleniania osadowego.

K. Radzwicki

dla ktérej maksymalny biad wykazanego wydiluzenial
jednostkowego wynosi 0.00001 min/mm.

Konstrukcja komparatora umozliwia sprawdzanieL
roznych tvpéw ekstensometrow do badan materiato-
wych 1acznie z ekstensometrami uzywanymi do 'po-
miaru wydiluzen przy probach pelzania. Diugo$¢ po-
miarowa sprawdzanych ekstensometréw moze wynosic
od 10 do 200 i wiecej mm, dtugos¢ zas catkowita po-
nad 500 mm. Przez zastosowanie specjalnych uchwy-
téw przystosowano komparator réwniez do sprawdza-
nia czujnikéw.

Zbudowany przez IMet prototyp komparatora jest
pierwszym przyrzagdem do sprawdzania ekstenso-|
metréow wykonanym w Kkraju i uniezaleznia nas od!
importu podcbnych urzadzen z zagranicy. -

Nalezy podkre§lic, ze rozwigzanie zagadnienia
sprawdzania ekstensometréw i zbudowanie proiotypul
komparatora, ktory zdai egzamin w praktyce, stwarza
mozliwos¢ wykonywania ekstensometrow w kraju.

Metody sprawdzania ekstensometrow, opis kompa-|
ratora IMet i wyniki przeprowadzonych sprawdzen
omoéwiono szerzej w artykule: ,,Sprawdzanie ekstenso-
metrow‘ Prace IMH, zeszyt 4, 1953 (w druku). B.B.|
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Utwardzanie grudek z rud

Proces grudkowania rud, jako nowa metoda zbryla-
nia miatkich materiatéw, zyskuje coraz szersze zasto-
sowanie. Proces ten nie wszedzie zostal jeszcze catko-
wicie opanowany, gdyz wlasnoSci przerabianej rudy
w znacznym stopniu wplywaja na technologie. Proces
technologiczny trzeba wiec kazdorazowo dostosowaé
do wlasno$ci przerabianej rudy. Prace w tym kie-
runku prowadzone sa intensywnie we wszystkich
krajach. Literatura fachowa zajmujaca sie tym za-
gdnieniem jest skapa i raczej ogdlna. Podaje ona cO
najwyzej opisy urzadzen do$wiadczalnych. Wiadomo
z literatury 1), ze w Zwigzku Radzieckim prowadzone
sa na szeroka skale prace nad grudkowaniem. Podob-
nie dzieje sie w Niemczech, Stanach Zjednoczonych
i Szwecji. W Niemczech § Szwecji pracuja jeszcze na
0g6t zaklady grudkujace tylko doSwiadczalnie. Litera-
tura amerykanska doniosta w 1950 roku o budowie
zakladu, grudkujacego konceniraty takonitowe z r}ad
Jeziora Gornego, o zdolnosci produkcyjnej 2,5 miln
ton rocznie. Koszty inwestycyjne tego zakladu miaty
wynosi¢ 50 miln. dolaréw ?). W opublikowanym ostat-
nic opisie ) rozbudowy * eksplotacji takonitéw z nad
Jeziora Goérnego podano, ze przewiduje sie w 1955
roku produkcje w drugiej fabryce réwniez 2,5 miln.
ton grudek, przy czym w 1957 roku produkcja ta
powinna wynosié¢ 3,75 miln. ton.

Podane cyfry ilustruja wyraznie, jakiego znacze-
nia nabiera proces grudkowania.

Historyczny rozwo6j tego procesu oraz jego techno-
logie ozisal inz. W.Madej.})

W produkeji grudek mozna wyodrebnié¢ dwie

sadnicze operacje: :

1. formowanie grudek,

2. utwardzanie grudek przez wypalanie. ) at:

Proces utwardzania grudek sprawia na 0g01 wiece]
kiopotu niz formowanie, o czym $wiadezy chociazby
duza ilo$¢ rozwiazan tego problemu.

Wiele pracy po$wiecono badaniu mechanizmu pro-
cesu utwardzania. Niestety duza role odgrywaja tutaj
tokze wlasnosci fizyczne i chemiczne grudkowanego
materialu i z tego powodu uogdlnienia da sie Wpro-
wadzié tylko w niewielkim stopniu. )

Proces wypalania grudek ma da¢ w wyniku taki
wzrost wytrzymatosci, aby grudka nie tylko d’o—_
brze wytrzymala transport, lecz aby jej wlasnosct
wytrzymatosciowe odpowiadaly wlasnosciom, jakich
zada sie od wielkopiecowych materiatéw wsadowych.

Badania mikrostruktury grudek magnetytowych
wypalonych w roéznych temperaturach w atmosferze
neutralnej (azotu) i utleniajjcej pozwolily na zbada-
nie mechanizmu tworzenia sie¢ wiazan miedzy po-
szezegblnymji ziarnami w grudce.?) :

W atmosferze obojetnej do 800°C nie wystepuja
zadne zmiany w strukturze. Przy 900 °C rozpoczyna
sie laczenie poszczegélnych ziaren magnetytu, przy
i000 °C magnetyt stanowi juz gabczasta mase, a Przy
1100 °C nastepuje rekrystalizacja magnetytu, co jest
polaczone z zanikiem pierwotnej struktury grudki.
Od 1000 °C zaczyna sie topi¢ skala plonna, przy czymn
tZuiel wypelnia przestrzenie miedzy ziarnamj hematy-
u.

) Pochwistniew A. N.: Domiennoje proizwodstwo, Moskwa
1951, 178—180.

?) Steel, 127, 1950, 44.

‘) Longedecker C.: Blast Furn 1953, 189—191.

) Madej W.: Hutnik, 18. 1951, 69—T70.

) Cooke S. R. B, Bon T. E.: Mining Engineering, 1952.
1058—1058.

za~

zelaznych przez wypalanie

W atmosferze utleniajgcej (powietrze) grudki wy-
palane przez 30 minut w temperaturze 400 - 600 °C
staja sie calkowicie czerwone (powstaje hematyt).
Grudki wypalane w temperaturze 700 °C posiadaja
wewnatrz ciemno szary rdzen. Przy wyzszych tempe-
raturach objeto$¢ rdzenja ulega zmianom, jax to wi-
daé na rys. 1. Na rysunku tym podano réwniez zmia-
ny skladnikéw mineralnych wystepujacych w grud-
kach wypalanych w réznych temperaturach w atmo-
sferze powietrza przez 120 minut. Zmniejszenie szyb-
koSci utleniania, jakie obserwujemy w zakresie tem-
peratur 800 - 1100 °C jest spowodowane obnizeniem
porowatoéci grudek wskutek rozrostu ziaren hematytu,
a pdézniej wskutek powstawania zuzla. Dzialanie zuzla
hamujace utlenianie, szczegdlnie silnie ujawnia sie
przy temperaturze 1100 ; 1200°C, podczas prazenia
trwajacego 120 minut (rys. 1).

Przeprowadzane badania mikrostrukur grudek
otrzymywanych w urzadzeniach przemyslowych wy-
kazaly, ze grudkj te maja strukture odpowladajacg
strukturze  grudek wypalanych w  temperaturze
1200 °C w ciggu 120 minut w atmosferze utleniajgcej.
Czesto jednak grudki otrzymywane w duzych urza-
dzeniach przemystowych skladajg sie calkowicie z he-
matytu.?) X

W wyniku badan majgcych na celu ustalenie opty-
malnych warunkéw wypalania grudek magnety-
towych Cooke i Stowasser!) doszli do nastepujacych
wniosk6w: 8

Najsilniejsze wigzanie ziaren rudy w grudce
uzyskuje sie przez wzajemne powigzanie ziaren
hematytu.  Wigzania Zzuzlowe sa znacznie slab-

sze. W zwiagzku z tym wypalanie grudek- nalezy pro-
wadzi¢ do temperatury 800 °C w atmosferze reduku-
jacej lub obojetnej, a powyzej tej temperatury w at-
mosferze utleniajgcej.

Wzrost objeto$ci, jaki ma miejsce w wyniku utle-
niania sie magnetytu do hematytu, podnosi wytrzy-
malosé  grudek.

Jak juz zaznaczono poprzednio, do wypalania gru-
dek uzywano piec6w réznych typéw. Ponizej podano
charakterystyke tych urzadzehn wraz z omoéwieniem
ich wad i zalet.

Jak dotychczas najczeSciej do - wypalania
stosowany byt piec szybowy.

grudek

1) Cooke S. R. 'B., Stowasser W. F.: 1952,

1223—1239,

Mining Eng.,

TEMPERATURA *C

800 900 1000 {100 1200
30 M
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Rys. 1. Schematyczne przedstawienie wygladu prze-
kroju grudek wypalanych w atmosferze utleniajgcej
w réznych temperaturach
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Rys. 2. Doswiadczalny piec szybowy do wypalania
grudek

Na rys. 2 przedstawiono doSwiadczalny piec szybo-
wy do wypalania grudek istniejacy w University of
Minesotas Institute of Technology.l) Jest to piec
o przekroju kolowym, nieco rozszerzajgcy sie ku do-
* Yowi. Srednica wewnetrzna przy zasypie wynosi 750
mm, a przy wysypie 910 mm. Wysoko§¢ pieca wynosi
2120 mm. Powietrze doprowadza sie od dolu. Ponizej
doprowadzenia powietrza zabudowano stozek wyla-
dowczy. Wypalone grudki przechodzg przez stozek
wyltadowcezy i idg do rury wyladowczej, zaopatrzonej
w mechanizm wygarniajacy o regulowanej szybkosci
obrotéw. Surowe grudkj laduje sie od goéry, przy
czym gérny poziom materiatu musi by¢ zawsze utrzy-
mywany na stalej wysokosei. .

W czasie préb wypalania grudek wdmuchiwano
poczatkowo razem z powietrzem gaz ziemny, aby po-
kryé niedobdr ciepta. Cieplo pochodzito gléwnie
z reakecji utleniania magnetytu do hematytu. P6znie]j
zaczeto dodawaé paliwo w postaci mialu antracyto-
wego do grudek. Przy grudkach magnetytowych do-
datek antracytu wynosit okoto 13,8 kg/tone, a przy
grudkach hematytowych okolo 27,6 kg/tone.

Przeprowadzone proby wykazaly, ze dla otrzyma-
nia dostatecznie mocnych grudek w czasie wypalania
musi byé osiggnieta temperatura poczatku top-ienfa
materialu. W tych, warunkach grudki zaczynaja sig
sklejaé i tworzyé spieki. Okoliczno§¢ ta bardzo
utrudniala prowadzenie pieca i wyladowywanie gru-
dek. Zaistniala konieczno$§é zainstalowania wahadlo-
wych rusztéw, ktére rozdrabnialy utworzone spieki
z grudek.

W ramach, badan nad grudkowaniem koncentratu
rudy Dogger wybudowano na tferenie Friedrichshiitte
w Herdorf doSwiadczalny piec do wypalania gru-
dek.2). Przyjeto tu zasadniczo proporcje pieca do wy-
palania wapna, opalanego gazem wielkopiecowym.
Projektowana wydajno$é pieca miata wynosi¢ 400 do
500 kg gotowych grudek na godzine. :

Uzyteczna wysoko$§é pieca wynosita 5100 mm.
Piec byl zaopatrzony w instalacje dwustopniowego
ukladu palnikéw opalanych gazem wielkopiecowym.
Piec posiadal przekréj kolowy, przy czym $rednica

1) Davis E. W., Wade H. H.: Steel, 1951, lip., 82—90.
?) Sengfelder G.: Stahl u. Eisen, 72, 1952, 1577—1579.

Nr 8

pieca w glownej strefie zarzenia wynosila okoto 800
mm. Strefe spalania zamykala od goéry cylindryczna
cze$¢ pieca o $rednicy 500 mm. W dolnej swej krawe-
dzi strefa zarzenia, ktérej wysoko$é wynosita 800
mm, posiadala Srednice 900 mm. W najszerszym
miejscu pieca umieszezono dolny rzad palnikéw. Gor-
ny rzad palnikéw umiejscowiony byl przy gérnej kra-
wedzi strefy zarzenia. W dolnej swej czeSci piec
zwezal sie stozkowo ze $rednicy 900 mm do 400 mm.
Z powodu malej wysoko$ci pieca nie nastepowato
w nim dostateczne chlodzenie grudek.

Powietrze do palnikéw podgrzewano do 130 °C.
W palnikach stosunek gazu do powietrza wynosil
1:1,3. Gaz wprowadzano pod ci$nieniem 110 - 130 mm
H:0, a powietrze przy 400 = 500 mm H:0. Palniki
dawaly plomien silnie zwirowany. !

Dla przerabianych grudek z koncentratu rudy
Dogger optymalna temperatura wypalania wynosita
1020 = 1100 °C.

W czasie pracy pieca okazalo sie, ze jego wady
jest zwezenie przestrzeni piecowej w dolnej czeSci.
Natrafiono wskutek tego na trudnoSci przy wytadowy-
waniu grudek. ¥

Réwniez w Szwecji w Sadviken uruchomiono
piec dosSwiadczalny do wypalania grudek.l) Piec ten
produkowat dziennie okolo 7 ton gotowych grudek.
Niestety nie podano opisu tego urzadzenia. Wiadomo
tylko, ze wyprodukowane tu -grudki byly z powodze-
niem stosowane do otrzymywania gabkj zelaznej me-
toda Wiberga.

Piec byl poczatkowo opalany gazem wielkopieco-
wym, a nastepnie wprowadzono paliwo stale zmie-
szane z ruda w grudkach. Jako paliwa uzywano zwy-
kle pytu koksowego. Ta i

Reasumujac to, co powiedziano o zastosowaniu
piecéw szybowych do wypalania grudek, nalezy
podkreslic nastepujace zalety i wady tych urzgdzen:

1. Konstrukcja piecow szybowych jest prosta
i tania,

2. Nie opracowano idotychczas racjonalnego profilu
pieca i nie rozwigzano kwestii usytuowania pal-
nikow.

3. Wydaje sie, ze budowa - wiekszych jednostek
produkcyjnych natrafi na duze trudno$ci. Wyso-
ko§¢ pieca jest ograniczona wytrzymaloScig su-
rowych grudek, a jego szeroko$¢ wynika z ko-
nieczno$ci zapewnienia rownomiernego nagrzania
calego materiatu. Prawdopodobnie piece prze-
mystowe powinnyby mieé przekréj poziomy,
prostokatny wzglednie owalny.

4. Proces wypalania grudek wymaga utrzymania
temperatury w do$¢ waskich granicach. Obnize-
nie temperatury powoduje spadek wytrzyma-
toscj grudek, a zbytinie jej podwyzszenie dopro-
wadza do zlepienia sie materiatu. Otrzymywanie
temperatury w tak waskim zakresie w piecu
szybowym natrafia na znaczne trudno$ci

5. W zwigzku ze zlepianiem sie ‘grudek w piecu
natrafiano na znaczne trudnosci przy ieh wyla-
dowywaniu, ktéore pokonano czeSciowo stosujac
ruchome ruszta wyladowcze. Ruszta te w czasie
swej pracy kruszyly utworzone spieki z grudek.

Drugim typem pieca, ktory znalazt poczgtkowo za-
stecsowanie do procesu wypalania grudek byt piec
obrotowy (rurowy). Proces wypalania grudek trwa
stosunkowo krotko, wiec wystarczytoby wybudowa-
nie pieca niezbyt dlugiego, przy czym: cieplo spalin
zostaloby wykorzystane do wstepnego suszenia gru-
dek. Wstepne suszenie grudex moze odbywac sie po-
za piecem. Ten typ pieca okazal sie takze nieodpo-
wiedni do wypalania grudek a to z nastepujgcych
przyczyn: mokre, czeSciowo wysuszone lub czeSciowo
wypalone grudki posiadaja stosunkowo mata wytrzy-
malo$é na S$cieranie. Takie wladnie grudki muszg
przej$¢ przez conajmniej polowe dilugoéci pieca. Po-
wstaje przy tym duzo pylu na skutek Scierania sle
grudek. Poza tym stabe, wysuszone, a nie wypalone

®

1) Ilmoni P. A., Tigerschioeld M.: Jernkontoresannaler, 134,
1950, 4, 135—170.




Nr 8

Biuletyn Informacyjny IMH

Str. 31

.

grudki beda sie rozbijaly skutkiem wzajemnych zde-
zeh. 2

: Jak juz wspomniano, dla otrzymania grudek o wy-
sokich wlasno$ciach wytrzymalo§ciowych koniecznym
jest, aby pierwsza faze procesu wypalania prowadzi¢
w atmosferze redukujacej, a druga w utleniajacej.
Wprowadzenie takiej technologii w piecu obrotowym
wymaga albo zainstal.owania palnikéw rozmieszczo-
nych na pobecznicy pieca, albo ustawienie drugiego
pieca, ktory pracowalby w atmosferze utleniajgcej.

Ostatnio nie spotyka sie w literaturze wzmianek
o zastosowaniu pieca obrotowego do wypalania
grudek.

W poszukiwaniu lepszego rozwigzania problemu
wypalania grudek opracowano ostatnio w Ameryce
nowy typ pieca, ktéry jest zmodyfikowang ta$mag
DL.}) Urzadzenie to schematycznie przedstawiono na

s. 4. :
1dyGrudki surowe po wstepnym wysuszeniu nadaje sie
tasma 1 do woézkéw 2 zaopatrzonych w ruszta. Po za-
ladowaniu woézki przesuwajg sie w kierunku wskaza-
nym strzatkg i przechodzg nad skrzynig 3. Do tej
skrzyni dmuchawa od dotu dostarcza gorgcych gazéw
ze skrzyni 8. Gazy te przechodza przez warstwe gru-
dek od dolu wysuszajac w pierwszym rzedzie dolne
warstwy. Operacja ta zapobiega zgniataniu grudek
w czasie procesu wypalania. Gorace gazy z para wod-
na zostajg odciagniete czeSciowo prezez ssawe 4, a cze-
$ciowo przez ssawe podlaczona do skrzyni 5. Ssawa
podigczona do skrzyni 5 ssie spaliny i wyrzuca je przez
komin. Nad skrzynig 5 zainstalowany jest potezny
palnik gazowy 6. Do palnika doprowadza sie gorace
powietrze ze skrzyni 7 uzyskane przy chlodzeniu gru-
dek. Palnik podzielony jest na cztery komory o regu-
lowanym oddzielnie zasilaniu powietrzem i gazem.
Zadaniem komory a jest dostarczenie takiej iloSci cie-
pla, aby przeprowadz'¢ catkowicie proces suszenia
grudek. Ciepto dostarczone przez komore b stuzy do
wstepnego podgrzania grudek. Pod komorami ¢ i d
nastepuje juz wlasciwy proces wypalania.

W dalszej swej drodze woézki z grudkami przecho-
dza pod skrzynie 7. Wentylator ssgcy powietrze przez
‘rozzarzone grudki chlodzi je, przy czym nastepuje ich
utlenienie. Podgrzane powietrze wykorzystywane jest
w skrzyni 3 do wstepnego suszenia dolnych warstw
grudek. Ssawa podlgczona do skrzyni 8 ssie powietrze,

1) Woody G. V.: Blast Furn. 1953, 314—317.

powodujgc dalsze chlodzenie grudek. Podgrzane na
grudkach powietrze tloczone jest do palnika 6. Wézki
z grudkami dochodzg do kofica jezdni wyladowuja sie
przez obré6t przy czym grudki trafiajg do zbiornika 9.
Wentylator 10 odcigga py! tworzacy sie przy rozitado-
waniu grudek. Autorzy podajg, ze proces utwardzenia
grudek w tym urzadzeniu trwat okolo 90 minut. Nie-
stety w opisie urzadzenia nie podano doktadnego prze-
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Rys. 3. PierScieniowy piec tunelowy
do wypalania grudek
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Rys. 4. Urzadzenie taSmowe do wypalania grudek
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biegu procesu technologicznego i warunkéw tempera-

turowych. Oceniajgc prace urzadzenia na podstawie

dostepnych danych nalezy stwierdzi¢ co nastepuje:

1. opisywane urzgdzenie do wypalania grudek jest
niewgtpliwym osiggnieciem w dziedzinie opano-
wania tego procesu, jakkolwiek rozwigzanie to
jest bardzo drogie w inwestycji i eksploatacji;

2. podane rozwigzanie konstrukcyjne niweluje w du-
zym stopniu trudno$ci na jakie napotyka proces
wypalania grudek w piecu szybowym i obroto-
wym;

3. pewne zasirzezenia budzi kwestia wykorzystania
ciepla, mimo zastosowanego tu skomplikowanego
obiegu gazu;

4. wada tego rozwigzania konstrukcyjnego jest to,

ze prawie wszystkie ssawy pracujg z gazami

o do$¢ wysokiej temperaturze;

5. doswiadczenia uzyskane przy procesie spiekania
rud na urzadzeniu tego typu wskazujg, ze uzys-
kiwany produkt jest do$¢ niejedrnorodny, a sam
proces wypalania trudny do opanowania i re-
gulacji.

Tak przedstawialby sie w skrocie opis typow urza-
dzen do wypalania grudek, na podstawie danych z do-
stepnej literatury fachowej. Prowadzone w IMN prace
nad grudkowaniem rud doprowadzily do opracowania
przez biuro konstrukcyjne IM nowego typu pieca do
wypalania grudek.

Przy opracowywaniu projektu tego pieca, ktérego
opis podano ponizej, przyjeto jako obowigzujgce na-
stepujace zalozenia:

1. urzadzenie powinno pracowaé w sposéb ciggty,

2. konstrukcja pieca powinna by¢ taka, aby grudki

w czasie procesu wypalania nie ulegaly rozdra-
bnianiu,

3. rozwiazanie Kkonstrukcyjne powinno zapewnié -

mozliwie maksymalne wykorzystanie ciepta,

4, piec powinien posiadaé mozliwo$¢é regulowania
atmosfery w poszczegb6lnych partiach,

5. projektowany piec winna cechowaé¢ duza jed-
nostkowa wydajno§é produkcyjna, albo powinna
istnie¢ mozliwo$é budowania wiekszych jedno-
stek produkcyjnych tego typu.

Zalozenia te udalo sie osiggnaé w piecu przedsta-
wionym na rys. 3. Urzadzenie to o wielko$ej doswiad-
czalnej posiada wydajno$é okoto 1,5 tony gotowych
grudek na godzine.

Jest to pierScieniowy piec tunelowy. Trzon pieca 1
(rys. 3) zbudowany z materialu ogniotrwatego ujetego
w rame zelazng jest =zaopatrzony z obydwu stron
“w rynienki 2 napelnione woda -wzglednie piaskiem.

Trzon spoczywa na kilku rolkach 3 i jest potaczony
szprychami 4 z piastg 5 nasadzong obrotowo na wa-
tek 6. Trzon taki otrzymujgc od dowolnego napegdu
ruch moze obraca¢ sig¢ od osi walka 6 toczac sie po
rolkach 3. Wypalane grudki 7 lezgce na trzonie obra-
cajg sig wraz z nim. Trzon umieszczony jest w tunelu 8
wykonanym z cegly ogniotrwalej 9 ujetej w ramie
z blachy zelaznej. Dolne krawedzie blaszanej obudowy
zanurzajg sie w rynienkach 2, tworzgc zamkniecie
hydrauliczne. Cala obudowa tunelu zawieszona jest
na ramie polgczonej z fundamentem za pomocg czte-
rech nog.

W sklepieniu tunelu rozmieszczonych jest Kkilka
otworéw 10 do ktérych wstawione sa palniki gazowe 11
stuzace do ogrzewania znajdujacych sie w piecu gru-
dek. Palniki te posiadajg urzadzenia do regulacji gazu
i powietrza, co daje mozliwos¢ nastawiania dowolnej
temperatury i atmosfery w piecu.

Zaladunek wypalonych grudek odbywa sie bezpo-
$rednio na trzon przez otwér 12 znajdujacy sie w skle-
pieniu tunelu. Zatadowane na trzon grudki odbywaja
wraz z nim droge kotowa przez caly tunel az do miej-
sca wytadunku. Wytadunek nastepuje za pomocag
zgarniaczki 13 ustawionej uko$nie tuz nad powierz-
chnig obracajgcego sie trzonu.

Spaliny plyna przez tunel w przeciwpradzie do ru-
chu wypalanych grudek i tuz przed miejscem zala-
dunku odprowadzane sg na zewnatrz przez otwér 14.
Temperature oraz atmosfere w piecu moznz regulo-
wa¢ odpowiednim ustawieniem urzadzen regulujacych
palniki. Czas pozostawiania grudek w piecu mozna re-
gulowaé szybko$cig obrotéw irzonu. Naped irzonu
moze odbywaé sie za pomocg roznych mechanizmow.
Na rys. 4 podano rozwigzanie konstrukeyjne, w ktorym
trzon otrzymuje naped z silnika elektrycznego za po-
$rednictwem przekladni Slimakowej 15 i zapadki 16.

Z przytoczonego opisu widaé, ze piec cechuje pro-
stota produkeji i tatwosé oblugi. Prosta jest réwniez
regulacja temperatury i atmosfery w piecu. Powodem,
dla ktoérego zdecydowano sie na wybér pieca pierscie-
niowego bylto to, ze chciano mozliwie w jak najwiek-
szym stopniu wykorzystaé¢ ciepto spalonego gazu.
W opisanym piecu ruchomy trzon prawie przez caty
czas zabezpieczony jest sklepieniem przed stratami
cieplnymi.

Mamy nadzieje, ze nowe to urzadzenie w szybkim
tempie zostanie wprowadzone w przemys$le hutnictwa
zelaznego dla przygotowania korzystnego wsadu wiel-
kopiecowego i stalowniczego oraz wsadu dla produkcji
metali kolorowych.

Z. Krotkiewsk: i B. Sewerynski

Szkolenie polityczno-ideologiczne

Zgodnie z uchwalg Sekretariatu KC PZPR oraz
w my$l wytycznych Departamentu Techniki PKPG
zorganizowano cykl wyktadéow z zakresu podstawo-
wych materialtéw XIX Zjazdu KPZR oraz pracy
Jézefa Stalina ,Ekonomiczne problemy socjalizmu
w ZSRR“ dla wszystkich inzynier6w i technikéw za-
klad6w naukowo-badawczych oraz kierownikéw dzia-
16w pomocniczych obu Instytutéw. 3

Studiowanie materialtéw XIX -Zjazdu KPZR oraz
pracy J. Stalina, ktéra legla u podstaw obrad Zjazdu,
daje mozno$é pelniejszego zapoznania sgie z osiggnie-
ciami i zwyciestwami partii Lenina-Stalina,w zakresie
rozwoju gospodarki, nauki i kultury narodéw ra-
dzieckich w zestawieniu z poglebiajacym sie kryzy-
sem systemu kapitalistycznego. Daje to réwniez moz-
no$é przekonaé sie, ze postep gospodarczy i techniczny

jest nierozerwalnie zwigzany z postepem spotecznym
oraz ze istnieje Scisty zwiazek miedzy postepem tech-
nicznym i postawsg' ideologiczng ludzi, ktérzy postep
ten realizujg. Staje sie réwniez oczywistym, ze suk-
cesy gospodarcze Zwigzku Radzieckiego sg wynikiem
wspaniatego rozwoju nauki i zwyciestwa jedynie stu-
sznej zasady, ze nauki nie mozna uprawiaé w oder-
waniu od potrzeb narodu, Ze musi ona stuzyé naro-
dowi, stuzy¢ praktyce, czerpiac z niej jednocze$nie swa
problematyke.

Tego rodzaiu wnioski wyplywajace ze studiowania
materialtéw XIX Zjazdu KPZR sa szczegbélnie wazne
dla pracownikéw naukowych instytutéw badawezych,
stajgc sie dla nich wskazaniem i wytyecznymi w ich
pracy nad przyspieszenierq postepu t&hnicznego
w Polsce. ; MK
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gooznik (A

Rozbudowa Instytutu Metalurgii
w $wietle obecnych jego zadan i zakresu prac

Czesc I

.Polska Rzeczpospolita Ludowa dba o wszech-
stronny rozw6j nauki, opartej na dorobku przo-
dujgeej mysli ludzkiej i postepowej my$li pol-
skiej — nauki w stuzbie narodu‘.

(Konstytucja PRL art. 63).

Rocznice Manifestu Lipcowego PKWN, bedace rocz-
nicami odzyskania niepodleglo$ci i wkroczenia narodu
polskiego na droge ku socjalizmowi, sg dniami prze-
gladu i podsumowania dorobku Polski Ludowej
w dziedzinie spotecznej, gospodarczej, kulturalnej,
technicznej i naukowej.

Tegoroczne Swieto 22 lipca jest jednocze$nie pier-
wsza rocznicg uchwalenia Konstytucji FPolskiej Rze-
czypospolitej Ludowej.

Tres¢ niemal kazdego artykulu Konstytucji nie
tylko stwarza w formie prawnej podstawy dla dal-
szego rozwoju i wzrostu sit narodu, lecz jest jedno-
cze$nie oparta o nasze dotychczasowe osiagnieg:ia
1 zdobycze w kazdej dziedzinie, a wiec réwniez w dzie-
dzinie rozwoju nauki i techniki.

Jednym z licznych "~ dowodow naszych osiggniec
w zakresie rozwoju nauki i postepu technicznego jest
powolanie do zycia, w ciagu ubieglych 9 lat, licznych
instytutéw naukowo-badaweczych, ich ustawiczna roz-
budowa i wzrost, jako naukowego zaplecza przemystu.
" Wéréd nich, jako jeden z pierwszych, powstal i zostat
rozbudowany na duzg skale Instytut Metalurgii (daw-
niej Hutniczy Instytut Badaweczy).

1. Uwagi ogélne

Budowa i wyposazenie nowych pawilonéw technq_—
logicznych i laboratoryjnych Instytutu Metglurgn,
rozpoczeta na wieksza skale w 1948 r., _wchodz1 obec-
nie w faze koncows. Stopien realizacji w stosunku
do pelnego zasadniczego planu inwestycyjnego mozna
okres§lic w zakresie robot budowlano—montazow_ych
cyfra 85 %, za§ w zakresie wyposazenia w zasadnicze
aparaty, maszyny i urzadzenia — cyf_ra 75 %. Zakon-
czenie gléwnych inwestycji przewiduje sie¢ w nastep-
nym roku. :

Stan ten pozwala juz na dokonanie ocgn.y'dotych-
czasowego przebiegu i wynikow dziala1n9501 mwgsty—
cyjnej Instytutu oraz krytycznego ich® zestawienia
z potrzebami Instytutu, wynikajacymi z ob.egnych' jego
zadan i zakresu pracy. — Daje to rowniez moznosc
praktycznego sprawdzenia stopnia stusznosei zaltozen
ustalonych w zasadzie w latach 1946/47 (a Esl’m‘r}fgowat
nych w pewnych szczegolach w latach pozr}lejszych;
oraz opracowanych na ich podstawie prmektov&_/.

Przed omoéwieniem wlasciwego tematu, nalezy poc-
kreéli¢, ze opracowanie zalozen i projektow oraz bu-
dowa Instytutu Metalurgii byla w Polsce Ludong
bodaj pierwsza lub jedna z pierwszych w- zakresie
fego rodzaju inwestycji, nieznanych u nas przed woj-
na, zwlaszeza w tak wielkiej skali, w jakiej obecnie
53 one realizowane. Stad doSwiadczenia nasze w za-
kresie projektowania pomieszczen i wyposazenia Za-
kladéw badawczych, a zwlaszcza nowych ich typow,
przemystowych instytutéw naukowo-badawczych byly
Zaraz po wojnie niemal zadne, a i obecnie jeszcze sa
raczej skromne, a w dodatku mato upowszechnione.
Cdbiciem tego stanu sg bardzo nieliczne dotychczas
bublikacje w polskiej literaturze technicznej, poswie-

cone zagadnieniom projektowania i budowy zakiadow
i laboratoriow badaweczych.

Dlatego bardziej celowym wydaje sie dokonanie
wspomnianej na wstepie oceny dzialalnosci inwesty-
chnej Instytutu Metalurgii, gdyz pozwoli to na wy-
ciagniecie pewnych ogéinych wnioskéw dotyczacych
projektowania i budowy zakladow badawczych w
oparciu o nabyte do$wiadczenia. Dogwiadczeniem
swym Instytut Metalurgii mial mozno§é dzielié sie juz
w ostatnich latach bezpos$rednio z innymi zakladami
badawczymi, laboratoriami fabrycznymi (np. Nowej
Huty) i instytutami, ktére pézniej od nas przystapity
do projektowania i budowy nowych pomieszczen.
Temu samemu celowi — wymianie do$wiadczen —
sluzy omawiany temat, bedac jednocze$nie podsumo-
waniem naszego dorobku.

Drugg zasadnicza trudnosScia przy opracowywaniu
zatozenn i projektéw, obok niedostatecznego doswiad-
czenia, byl brak dokladniejszych wytyeznych odnosnie
zadan, zakresu prac i form organizacyjnych instytu-
téw przemystowych, jako jednostek nowego typu. Na-
lezato stopniowo, w oparciu o trudno dostepne wzory
zagraniczne, wypracowywaé¢ wilasne koncepcje i zalo-
zenia, ktére do 1948 r. ulegaly powaznym zmianom,
za$§ w latach pézniejszych réwniez wymagaly korektur
w miare nabierania do$wiadczenia oraz precyzowania
sie potrzeb rozwijajacego sie hutnictwa.

W latach 1946/47 trafne, niemal intuicyjne wyczucie
zadan Instytutu i zakresu jego pracy dla hutnictwa
o nieustalonych jeszcze rozmiarach rozbudowy, byle
prawie jedyng podstawag dla opracowania zalozen
i projektow wstepnych dla rozbudowy Instytutu
w skali majacej zapewni¢ mu zdolno$§é ustugowa na
okres najblizszych 10 — 15 lat.

Nalezy rowniez mie¢ na uwadze i to, ze nietylko
pracownicy instytutu lecz réwniez i biura projektéw
w pierwszych latach powojennych nie posiadaly do-
Swiadczenia w zakresie projektowania zakladéw ba-
dawczych. Stad rola i zadania inwestora byly wicksze,
niz obecnie, oraz wieksze niz w przypadku projekto-
wania zakladéow przemystowych. Nie istnialy rowniez
wowczas Sciste przepisy normujgce i ustalajgce kolej-
nos¢ faz wykonywania i zatwierdzania dokumentacji
inwestycyjinej. ;

Zasadniczym warunkiem podjecia mys$li o budowie
Instytutu Metalurgii, bylo glebokie przekonanie o jej
celowosci dla gospodarki narodowej. Przekonanie to
wynikalo z oczywistego faktu, ze niebywaly rozwéj
techniki i przemystu, zwlaszcza na przestrzeni ostat-
nich 50 lat, byl wynikiem ogromnego rozwoju nauki
i umiejetnego, praktycznego wykorzystania jej zdo-
byczy w przemyS$le. Ta szybka, mozliwie pelna adap-
tacja uzytkowa odkry¢ naukowych w przemySle, wy-
maga istnienia specjalnych placéwek naukowo-
badawczych, powiazanych z poszczegélnymi galeziami
przemystu. Placowki te zdolne do prowadzenia badan,
nie tylko w skali laboratoryjnej, lecz i péitechnicznej,
tworza ogniwo posrednie miedzy zakladami naukowo-
badaweczymi wyzszych wuczelni, a laboratoriami fa-~
brycznymi.

Ogromny rozwoj ilosciowy i jakoSciowy przemysto-
wych instytutéw naukowo-badawczych w Zwiazku
Radzieckim oraz w innych krajach wysokouprzemy-
slowionych_jest pelnym potwierdzeniem nieodzowno$ei
istnienia i rozbudowy placowek tego typu,



Str. 34

Biuletyn Informacyjny IMH

Nr 9

Zamierzona zaraz po wojnie, cho¢ niesprecyzowana
jeszecze w swych rozmiarach rozbudowa i moderni-
zacja techniczna hutnictwa polskiego oraz brak odpo-
wiednich zakladéw badawczych, nieistniejacych nie-
mal zupelnie w Polsce przedwojennej, zmuszalo do
natychmiastowego opracowania zalozen i projektow
budowy Instytutu oraz nastepnie mozliwie szybkiej
ich realizacji nie czekajgc na dokladne ustalenie zadan
i zakresu prac Instytutu. Zdawano sobie sprawe, ze
gwaltowny i z koniecznosci zmienny w szczegolach
rozw0j zycia gospodarczego Polski Ludowej bedzie
stawial przed Instytutem nowe zadania, ktore beda
wymagaly pewnych zmian badz w projektach, badz
w wykonawstwie na terenie budowy. UwazaliSmy, ze
wynikajgce stgd pewne dodatkowe koszty beda wy-
réwnane w pelni szybkim tempem inwestycji i wyni-
kajacym stad szybszym wzrostem ustugowosci insty-
tutu dla potrzeb hutnictwa.

O ile celowos¢ budowy Instytutu Metalurgii i to
budowy mozliwie szybkiej byla oczywista i niepod-
legajgca dyskusji, o tyle trudniejszym zagadnieniem,
bylo ustalenie wtasciwej skali budowy. Wobec braku
wlasnych wzoréw i doswiadczen nalezalo oprzeé¢ sie
na dostepnych danych =zagranicznych z uwzglednie-
niem stanu naszej techniki i przemystu hutniczego
oraz zamierzonej jego rozbudowy. Nalezalo oderwaé
sie Smiato od naszego przedwojennego zacofania tech-
nicznego, rozumowac¢ kategoriami nowoczesnej tech-
niki przemystowej, pojmowaé koniecznoS¢ jej szyb-
kiego rozwoju na naszym terenie, wykazaé wiare
w tworcze sily odradzajacego sie do nowego zycia
narodu, wyczuwaé przyszle potrzeby hutnictwa i do-
stosowaé¢ do nich skale projektowanego instytutu. Na-
lezalo przystapi¢é do opracowania mozliwie peilnych
zatozen, a przede wszystkim ustali¢ zadania i zakres
prac przysziego Instytutu.

2. Zalozenia

A. Sformulowane wowczas zadania i zakres dzia-
fania instytutu przedstawiaja sie w skrécie nastepu-
jaco:

Prowadzenie przy Scislej wspéipracy z przemystem
prac naukowo-badawczych, majgcych na celu rozwdj
produkcji hutniczej w oparciu o nowoczesng technike.

Z powyzszego zadania gléwnego wynikajg lub wig-
zg sie z nim dalsze zadania jak: wykonywanie eks-
pertyz i réoznorodnych prac technicznych, opracowy-
wanie i rozpowszechnianie dokumentacji naukowo-
technicznej, dla potrzeb wilasnych i przemysiu, $ledze-
nie postepu technicznego i dziatalno$é szkoleniowa.

Dziatalno$é instytutu miata by¢é prowadzona w za-
kresie stali, metali niezelaznych i materialow ognio-
trwatych, a wiec dla potrzeb hutnictwa stali i metali
kolorowych, przemystu materialéw ogniotrwatych oraz
czeSciowo dla potrzeb metalowego przemystu prze-
.tworczego.

W kazdej z wymienionych dziedzin, nalezalo pro-
wadzi¢ prace rownoclegte w nastepuigcych kierunkack:
surowcoOw .1 materiatow wsadowych, metod i proce-
sow wytworczych 1 przetworczych, wytworéow ich
wlasnosci i uzytkowania oraz metod kontroli procesow
technologicznych i metod badania wytworéw.

B. Dla wykonania wymienionych réznorodnych za-
dan w ramach zalozonych zakreséw dzialalno$ci nale-
zato ustali¢ niezbedne ogdlne Srodki techniczne i po-
mocnicze zapewniajgce pelna ustugowo$é instytutu dla
przemystu.

W tym celu poczyniono nastepujaco dalsze zalo-
Zenia:

a. Insytut powinien mie¢ mozno$¢é prowadzenia nie
tylko réznorodnych prac Ilaboratoryjnych, lecz
réwniez badan technologiczynch w skali po6itech-
nicznej, by ograniczy¢ do wypadkow nieodzow-
nych prowadzenie kosztownych prac badawczych
na jednostkach produkcyjnych przemysiu, na
przyklad w zakresie stali nalezy stworzyé moz-
liwos¢ wytapiania, odlania i catkowitego przero-
bienia wlewka o wadze do 250 kg

b. Instytut powinien mie¢ mozno$§¢ kontynuowania
i wykonywania we wlasnym zakresie réznorod-

nych aparatéw laboratoryjnych i urzadzen tech-
nologicznych.

c. Instytut musi posiada¢ mozliwie bogata doku-
mentacje naukowo-techniczng, w oparciu o bi-
blioteke, odpowiednio opracowang i przygoto-
wang do udostepnienia i rozpowszechnienia dla
potrzeb wilasnych i przemystu.

d. Instytut powinien posiada¢ aparat nadzoru tech-
nicznego dla konserwacji i remontéw aparatow,
urzadzen, maszyn i sieci instalacyjnych.

e. Instytut powinien posiada¢ odpowiedni aparat
administracyjny dla prowadzenia gospodarki
finansowej, materialowej, zapewnienia porzadku,
transportu, magazynowania materiatow itp.

C. Nastgpna fazg opracowania zalozen po ustaleniu
og6lnych sSrodkéw technicznych i pomocniczych byto
ustalenie:

a. najwla$ciwszej organizacji wewnetrznej Instytuiu
oraz jego potrzeb w zakresie kadr w poszczegdl-
nych latach, az do pelnej rozbudowy, z rozbiciem
na poszczegélne komorki organizacyjne;

b. rodzaju i ilo§ci podstawowych aparatéw, ma-
szyn i urzadzen w poszczegblnych  komorkach
organizacyjnych, przewidzianych do zakupu lub
zaprojektowania i wykonania we wlasnym za-
kresie;

c. rodzaju i wielko$ci pomieszczen z uwzglednie-
niem danych ustalonych w pkt. a i b, rozmiesz-
czenia 1 zgrupowania pomieszczen poszczegol-
nych komorek organizacyjnych w zalezno$ci od
charakteru ich pracy w zespoly pojedynczych
przysztych budynkéw o okre§lonym zadaniu;
jednoczesnie nalezalo ustali¢ wstepnie réznorod-
ne potrzeby instalacyjne poszczegdlnych pomiesz-
czen.

Wszystkie wymienione fazy opracowan zalozen
tgcznie z ostatnig (pkt. c), ktéra mozna okresli¢ jako
sporzadzenie planu ideowego, byly wykonane niemal
wylacznie przez inwestora, siltami personelu inwesty-
cyjnego przy duzej pomocy ze strony pracownikow
naukowych jako przyszlych uzytkownikéw nowych
pomieszczen.

Przy pozniejszym opracowywaniu planu rozwojo-:
wego IMet. uwzgledniono dodatkowo potrzebe groma-
dzenia przez Instytut zbioréw naukowych, zwigzanych
z zakresem jego pracy (okazy mineralogiczne, okazy
poéiproduktéow i gotowych wyrobow hutniczych o ty-
powej strukturze i wlasnosciach, okazy wad i wybra-
kow hutniczych), opracowanych odpowiednio dla
celow dydaktycznych oraz ewentualnie poigczonych
ze zbiorami modeli, urzadzen i maszyn hutniczych
w muzeum hutniczym powigzanym i wspoipracujg-
cym z Instytutem.

Ustalono réwniez potrzeby Instytutu w zakresie
urzadzen socjalnych (Swietlica, izba lekarska, przed-
szkole, zl6bek itp.). !

Obie powyzsze potrzeby nie zostaly jednak objete
zasadniczym planem inwestycyjnym Instytutu.

D. Przy wyborze terenu Instytutu uwzgledniono
koniecznosé polozenia Instytutu mozliwie jak najbli-
zej przemystu hutniczego i jego osrodka dyspozycyj-
nego (w okresie opracowania zatozen instytut podlegar
CZPH.) Powinien on rowniez by¢ polozonym w mie-
Scie dla ulatwienia uzupelniania kadr pracowniczych
i zaspakajania potrzeb mieszkaniowych personelu. Po-
nadto potozenie w miescie utatwia dostep do Instytutu
ze strony pracownikéw przemystu i innych zakladow
badaweczych (odwiedzanie biblioteki, Osrodka Doku-
mentacji, zjazdy ,odczyty itp.). Instytut powinien réw-
niez znajdowaé sie w poblizu wyzszej uczelni tech-
nicznej, ze wzgledu na konieczno$§é wspédipracy z wy-
sokokwalifikowanymi pracownikami naukowymi
uczelni.

Poyzszym warunkom odpowiadalo calkowicie usy-
tuowanie Instytutu w Gliwicach. O wyborze miejsca
na terenie samego miasta decydowaly nastepujgce
wzgledy: dostateczna wielko§é wolnej przestrzeni dla
budowy Instytutu w ustalonej skali (okoto 32 000 m?),
istnienie wystarczajacej rezerwy dla ewentualnie dal-
szej rozbudowy, uzyskanie przy varceli odpowiedniego
domu o charakterze biurowym, jako bazy wyjsciowej
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dla rozbudowujacego sie Instytutu, a przeznaczonego
po rozbudowie na cele administracyjne oraz stosun-

kowo wieksza latwos¢ uzyskania mieszkan dla pra-

cowniké6w w poblizu Instytutu. Charakter prac Insty-
tutu nie powoduje ujemnego oddzialywania na naj-
blizsze otoczenie w miescie.

Powierzchnia terenu i jej usytuowanie stwarza do-
statecznie dogodne warunki dla budowy Instytutu.

Opracowujac zalozenia zdawaliSmy sobie sprawe,
7e ustalone w nich dane moga ulec z biegiem czasu
dos¢ powaznym zmianom w miare rozbudowy prze-
mystu i wzrostu jego potrzeb w stosunku Instytutu.
Nalezalo sie liczy¢ z rozszerzaniem sie zakresu i iloSci
prac Instytutu, a wiec koniecznoscia wzrostu ilosci
zatogi, aparatury i powierzchni uzytkowej. W zakresie
wyposazenia nie mozna bytlo, rzecz jasna, ujaé szeregu
aparatow i maszyn specjalnych, ktérych potrzeba be-
dzie przejawia¢ si¢ pozniej w zwigzku z okre§lonymi
pracami' badawczymi. Dlatego nalezato stworzyé do-
stateczng rezerwe nie tylko dla dalszej rozbudowy,
poza Planem 6-letnim, lecz w ramach samych zalo-
Zzen.
9

3. Plan ideowy

Rownolegle z koncowg fazg opracowywania zalozen
rozpoczely sie przy wspotudziale biura projektow (Bi-
prohutu) dalsze prace, ktére moznaby okresli¢ opraco-
wywaniem planu ideowego oraz precyzowaniem za-
fozen.

W pierwszym rzedzie nalezato dokonatc szczegotowego
rozmieszcezenia i zgrupowania pomieszczen réznych ko-
morek organizacyjnych z uwzglednieniem charakteru
ich pracy i wynikajgcych stad wymagan, zwtlaszcza
w zakresie instalacji.

Uwzgledniajgc zasadniczy podzial organizacyjny In-
stytutu na 3 piony: naukowy, techniczny i administra-
cyjny oraz biorac pod uwage dwa zasadnicze rodzaje
prac badawczych: o charakterze laboratoryjnym i tech-
nologicznym, nalezalo zgodnie z potrzebami poszcze-
golnych komoérek  organizacyjnych, ustalic rézne
rodzaje pomieszczen o odpowiednim wzajemnym sto-
sunku ilosciowym, dostosowane pod kazdym wzgledem
(wielko$¢, instalacji itp.) do zadan, ktére majg spei-
nia¢. Wszystkie rodzaje przewidywanych pomieszczen
daja sie ujaé w nastepujace zasadnicze grupy: pomie-
szczenia  laboratoryjne, technologiczne, warsztatowe,
biurowe i pomocnicze (gospodarcze).

Kazda z wymienionych grup zawiera w sobie po-
mieszczenia o podobnych cechach i wymaganiach wy-
nikajacych z charakteru majacej w nich odbywaé sie
pPracy. Tak np. pomieszczenia technologiczne, majace
umozliwi¢ prowadzenie technologicznych prac badaw-
czych w skali pottechnicznej muszg by¢ o stosunkowo
duzej powierzchni i kubaturze, stwarzajace warunki
odpowiednie do prac typu przemystowego w zmniej-
szonej skali, Za najodpowiedniejsze do tego celu
Uznano pomieszczenia w postaci hal o niewielkich wy-
miarach,

Pozostale grupy nie sa tak jednolitymi pod wzgledem
charakteru pomieszczen wchodzacych w ich sklad, jak
grupa pomieszczen technologicznych. Nalezalo wiec je
rozbi¢ na szereg podgrup, zawierajacych pomieszczenia
0 bardziej pokrewnych cechach i wymaganiach,

Tak wiec w grupie pomieszczen laboratoryjnych, na-
lezalo przede wszystkim wyodrebni¢ 2 nastepujace
podgrupy: pomieszczenia o charakterze czysto labora-
toryjnym, jak np. laboratoria chemiczne i fizyczne, nie
Zwigzane funkcjonalnie z pracami technologicznymi,
1 pomieszczenia lakboratoryjne o charakterze pomocni-
€zZym, zwigzane funkcjonalnie z pracowniami techno-
logicznymi. Pierwsze pomieszczenia w poréwnaniu do
drugich stawiaja ze wzgledu na bardziej laboratoryjny
L brecyzyjny charakter swej pracy, wieksze wymagania
Pod wzgledem instalacyjnym oraz musza by¢ bardziej
zab‘ezpieczone przed dzialaniem wstrzaséow, wplywem
Zmian temperatury itp.

Ponadto w podgrupie pomieszczen czysto laborato-
Iyjnych nalezalo dokonaé¢ dalszego podzialu pomie-
Szczen z uwzglednieniem jeszcze bardziej pokrewnych
ich cech j wymagan_ grupujac je w zespoly celem

umozliwienia skoncentrowania potrzebnych instalacji
(a} wige skrocenia sieci instalacyjnej i obnizenia kosz-
tow) i uniknigcia wzajemnego szkodliwego oddzialy-
wania jednych laboratoriow na drugie. A wiec do
jednego zespolu mozna zaliczy¢ laboratoria fizyczne
i metalograficzne, natomiast odrebny zespél tworza
laboratoria chemiczne i fizykochemiczne,

W grupie pomieszczen warsztatowych nalezalo, w za-
leznosci od rodzaju warsztatu i jego pracy, przewidzie¢
2 zasadnicze rodzaje pomieszczen: pomieszcezenia o cha-
rakterze hal dla warsztatu mechanicznego, stolarskiego
i czeSciowo elektrycznego oraz pomieszezenia typu
pomocniczych pomieszezen laboratoryjnych dla war-
sztatu drobno-mechanicznego (precyzyjnego) i szklar-
skiego.

W grupie pomieszczen biurowych nalezy rozréznié
dwie podgrupy: pomieszczenia biurowe o charakterze
czysto administracyjnym, grupowane w jednym bu-
dynku administracyjnym, badz znajdujace sie przy
pomieszczeniach laboratoryjnych lub technologicznych
dla personelu administracyjnego oraz pomieszczenia
biurowe o charakterze naukowym. Na te ostatnie skla-
daja sie pokoje dla pracownikéw naukowych, zwlaszcza
przy pracowniach technologicznych, sale wykladowe,
pomieszczenia dla Os$rodka Dokumentacji (czytelnia,
biblioteka), sale dla prac konstrukeyjnych itp. Pomie-
szczenia o charakterze naukowym nie stawiaja wpra-
wdzie w poréwnaniu do pomieszczen czysto biurowych,
specjalnych wymagan instalacyjnych musza jednak
mie¢ inny wspélezynnik wykorzystania powierzchni
uzytkowej,” a nieraz stawiaja pewne specjalne wyma-
gania badz pod wzgledem wentylacji, badZ o§wietlenia
lub tez zabezpieczen przeciwpozarowych, (sale wykta-
dowe, biblioteka itp.).

Do pomieszczen pomocniczych zaliczono pomieszcze-
nia gospodarczo-techniczne, jak magazyny, garaze, ko-
tlownie, podstacdje elektr., szatnie, urzadzenia sani-
tarne itp.

Wymienione poszczegblne rodzaje pomieszczen wy-
magaly okreSlenia odpowiedniej dla nich powierzchni
uzytkowej z uwzglednieniem charakteru pracy, ilosci
i rodzaju personelu oraz iloSci i rodzaju aparatéw,
maszyn i urzadzen, wzglednie ilosci i rodzaju maga-
zynowanego materiatu,

Przewidywane wzajemny stosunek ilosciowy po-
wierzchni uzytkowej pieciu zasadniczych rodzajow
pomieszczen podano w tabl. 1 z uwzglednieniem po-

wierzchni dla komunikacji (klatki schodowe, kory-
tarze itp.).

Tablica 1
Pizewidywany, orientacyiny stosunek iloSciowy po-

wierzchni uzytkowej dla zasadniczych rodzajow po-
mieszcezen i Komunikacji

: Stosunek |,
quzaJ , |powierzchni | Uwagi
pomieszczen 5 i
Laboratoryjne ‘ 2025 | wszystkich rodzajow
Technologiczne 15—+20 hale
Warsztatowe “ 5-+10 hale i pokoje
Biurowe [ 15--20 dla celow administra-
3 ‘ cyinych i naukowych
Pomecnicze okoto 20 l gospodarczo - technicz
|~ ne, sanitarne itp.
Komunikacja okolo 15

Poczatkowo przewidywana w planie ideowym po-
wierzchniag uzytkowa calo$ci nie przekraczaia 20 tys.
m2, ulegajac nastepnie wzrostowi do 25 tys. m® :

Uzyskany budynek biurowy o 3 kondygnacjach
stanowiacy baze dla majacego sie rozbudowy\ch
Instytutu, zostal przewidziany jako budynek admini-
stracyjny, zdolny w przysziosci (ewer}tualnie po dobu-
dowaniu jednej kondygnacji) zaspokoi¢ potrzeby Insty-
tutu w zakresie pomieszczen biurowych o charakterze
administracyjnym i czeSciowo potrzeby w zakresie
pomieszczen o typie naukowym (sale wykladowe, za-
kiad konstrukeyjny oraz przej$ciowo O$rodek Doku-
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mentacji), procz tego suteryny budynku moga by¢
wykorzystane na magazyny materialow biurowych,
archiwum itp. .

Dla pozostalych typéw pomieszczen, majacych stuzy¢
potrzebom Zakladéw pionu naukowego, pionu tech-
nicznego i czeSciowo administracyjnego, nalezalo opra.
cowa¢ plan ideowy, jako punkt wyjscia do projektu
wstepnego, z uwzglednieniem wielkoSci parceli, znaj-
dujgcej sie przy budynku biurowym oraz koniecznosci
pozostawienia dostatecznej rezerwy terenowej pod
ewentualng dalszg rozbudowe.

Poczatkowo plan ideowy i pierwsze koncepcje archi-
tektoniczne poszty w kierunku mozliwie wolnej zabu-
dowy, celem pomieszczenia pracowni lub laboratoriow
roznigcych sie od siebie rodzajem pracy w osobnych,
stosunkowo niewielkich budynkach rozrzuconych w te-
renie,

Koncepcja ta wydawala sie mozliwg na podstawie
pierwszych zalozen, w ktorych ze zrozumialych powo-
dow nie zdolano jeszcze przewidzie¢ pelnych potrzeb
nowego instytutu w zakresie aparatéw, maszyn i po-
mieszczen. Tego rodzaju rozwigzanie posiadajgce szereg
zalet zwiekszyloby jednak nakiady inwestycyjne za-
rowno ze wzgledu na wiekszy Kkoszt budynkéw jak
i instalacji. Ponadto wobec koniecznoSci $cistej wspot-
pracy szeregu pracowni i laboratoriéw, zalety wyni-
kajace z mozliwo$ci unikniecia wzajemnego szkodli-
wego oddzialywania jednych pracowni na drugie,
bylyby optacone zbyt drogo stratg czasu spowodowang
zbytnim oddaleniem poszczegélnych Zakladow.

Pierwotna koncepcja musiata by¢ ostatecznie zanie-
chana gdyz opracowane nieco pozniej pelniejsze zalto-
zenia ustalily potrzebe budowy Instytutu w skali nie-
dajacej sie zrealizowa¢ na posiadanym terenie w przy-
padku przyjecia koncepcji wolnej zabudowy.

Dalsze za tym prace w zakresie planu ideowego
i wstepnych koncepcji architektonicznych poszty w kie-
runku zastosowania zwartej zabudowy, a wiec mniej-

szej ilosci budynkéw o wiekszej kubaturze i powierz-
chni uzytkowej, grupujacych wieksza ilo§é laborato-
riés/\}r1 i pracowni poszczeg6lnych komorek organizacyij-
nych. .

Tego rodzaju rozwigzanie umozliwilo maksymalne
wykorzystanie terenu pod rozbudowe z zachowaniem
dostatecznej rezerwy na przysziosé (okolo 25% w Sto-
sunku do wielkosci Instytutu ustalonej w zalozeniach),
obnizyto naklady inwestycyjne, zblizylo do siebie po-
szczegllne pracownie i laboratoria, dajac jednocze$nie
mozno$§¢ w dostatecznym stopniu zachowania zasady
oddzielania poszczegélnych zespoléw laboratoryjnych
lub technologicznych, koniecznego dla unikniecia
szkodliwego oddzialywania jednych na drugie.

W pierwszym okresie opracowano dwa wstepne roz-
wigzania planu ideowego, ktére postuzyly do grun-~
townego przeanalizowania wszystkich zagadnien, wy-
nikajgcych ze skomplikowanego charakteru pracy
przemystowego instytutu badawczego, taczacego w so-
bie jednostke przemyslowa w malej skali, precyzyjne
laboratoria, warsztaty i inne dzialy pomocnicze,

Nalezalo réwniez ustali¢ i uwzgledni¢ liczne i roz-
norodne potrzeby w zakresie instalacji, (woda, gaz,
powietrze sprezone, energia elektryczna o réznej chas
rakterystyce itd.) biorac pod uwage z jednej strony
wymagania jakie stawia prowadzenie roéznych sieci
instalacyjnych, a z drugiej zadania wysuwane przez
przysziego uzytkownika odno$nie wygody i latwosci
korzystania z instalacji, jej dostepnosci i mozliwosci
szybkiego dostosowania do zmiennych potrzeb pracow-
nika naukowego.

Opracowane dane w postaci pewnego rodzaju planu
ideowego i wstepnych koncepcji architektonicznych
postuzyty za podstawe dla opracowania wstepnego
projektu budowlanego (projekt konsensowy), a nastep-
nie dalszych projektéw i rysunkéow wykonawczych.

(Cigg dalszy w nastepnym numerze Biuletynu)
K. Markiewicz

Posiedzenie Rady Naukowej Instytutu Mei‘aiurgii

Dnia 4..VIL. br odbylo sie w Instytucie Metalurgii
zebranie Rady Naukowej Instytutu pod przewecd-
nictwem ob. v-ministra inz. J. Borejdy z nastepu-
jacym porzadkiem dziennym: ;

1. Sprawozdanie ogoélne dyrektora Instytutu z dzia-
talno$ci Instytutu w r. 1952 ze szczegdélnym
uwzglednieniem = planu prac badawczych,

2. Sprawozdanie uzupeilniajgce kierownikéw po-
szczegblnych Zaktadow,

3. Dyskusja.

Rada Naukowa po wystuchaniu i przedyskutowa-
niu sprawozdan dyrekcji i kierownikow wzaktadow
uchwalila na wniosek ob. dyr. inz. W. Musiatka za-
twierdzi¢ przedstawiohe sprawozdanie 2z zaleceniem
by Instytut w roku 1953 jeszcze bardziej zacie$nii

Klub Techniki

Rozwdj ruchu racjonalizatorskiego ws$réd pracowni-
kow Instytutu Metalurgii i Instytutu Metali Nieze-
laznych wyrazajgcy sie rosngcg liczbg racjonalizato-
réw oraz wzrastajgcg iloScia zglaszanych projektow
racjonalizatorskich o duzym nieraz znaczeniu tech-
nieznym i gospodarczym dla hutnictwa i przemysiu
metalowego, stworzyt potrzebe powolania do zycia
z dniem 1. VII. br Klubu Techniki i Racjonalizacji.

Jednocze$nie z tych samych powodow oraz dla
usprawnienia i przyspieszenia rozpatrywania i ocenia-
nia zglaszanych projektéw racjonalizatorskich, utwo-
rzono zaréwno odrebne Xomisje Wynalazczosci jak

wspolprace z hutnictwem w zakresie spraw poruszo-
nych w dyskusji. W przeméwieniu kohicowym ob.
v-minister inz. Borejdo stwierdzajgc wzrost ustugo-
wosci IMet. dla hutnictwa oraz Scislejszg wspolprace
Instytutu z przemystem, podkre$lit konieczno§¢ dal-
szego pogiebiania tej wspoélipracy oraz zwiekszenie wy-
sitku ze strony pracownikéw naukowych celem pel-
niejszego 1 szybszego wprowadzania wynikéw prac
badawczych do przemystu.

Zaszle pod tym wzgledem zmiany na lepsze w po-
rownaniu do lat ubieglych nalezy jeszcze bardziej roz-
szerzy¢, walczac w roku biezacym nie tylko o wyko-
nanie planu prac badawczych, lecz réowniez o pelna
realizacje planu wdrozenia wynikéw prac uprzednio
zakonczonych, celem przyspieszenia postepu tech-
nicznego w. hutnictwie.

Racjonalizacii

i odrepbne Komoérki Wynalazezosci przy = Instytucie
Metalurgii, Instytucie Metali Niezelaznych, jak réw-
niez przy nowo powstajacym Instytucie Materialow
Ogniotrwatych (w sklad ktérego wejdzie Zaklad Ma-
terialo6w Ogniotrwalych Instytutu Metalurgii).
Nowcutworzony Klub Techniki i Racjonalizacii
bedzie wspélnym Klubem dla pracownikéw trzech

Instytutéw, odgrywajgc jednocze$nie role poradni ra- =

cjonalizatorskiej dla pracownikéw wilasnych oraz
przemystu, co niewagtpliwie wplynie dodatnio na dal-
szy pomySlny rozwdj ruchu racjonalizatorskiego ua
terenie pokrewnych instytutéw.

TRESC BIULETYNU INFORMACYJNEGO IMH OPRACOWUJE ZESPOL PRACOWNIKOW
INSTYTUTOW MINISTERSTWA HUTNICTWA
ADRES REDAKCJI. INSTYTUT METALURGII. GLIWICE, UL. K. MIARKI 12/14
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Przemystowe préby robocze z oszczednosciowym stopem
tozyskowym L10As

1. Wstep

Rozbudowywujgcy si¢ w szybkim tempie przemyst
krajowy oraz konieczno$¢ jego cigglej sprawnosci, po-
woduje, ze kierownictwo zakladéw tak w przypadku
remontéw istniejgcych urzadzen jak i konstruowaniu
nowych przewiduje i w nastepstwie zgda dla ich ulo-
zyskowania najwyzszego gatunku stopow tozyskowych
(£83). Jakkolwiek w wielu przypadkach warunki
pracy lozysk w tych urzadzeniach zezwalaja na zasto-
sowanie lozyskowych stopéw zamiennych istnialy do-

Sklady chemiczne e¢szezednosciowego

Krzepnie ona bowiem jako pierwsza w stopie i nie
zezwala na wyplywanie lekkich krysztatéw potréjnego
roztworu Sb-Sn-As.

Mikrobudowa stopu E10As jest wybitnie zblizona
wygladem do stopu E83 (rys. 2). W stopie %83 role
nos$ng speiniaja jednak krysztaly SnSb, iglaste krysz-
taly sg réwniez zwigzkiem chemicznym CugSn; nato-
miast role miekkiej osnowy spelnia roztwér antymonu
W cynie. !

2.3. Wtasnosci fizyko-mechaniczne. Wiasno$ci fizy-
ko-mechaniczne stopu £.10As w poréwnaniu ze stopem

Tablica 1
stopu E10As i deficytowego ES83

Cecha e Sktad chemiczny w % Domieszki w % :
stopu ‘Sn BE: 5% cde T R o e Fe | As | Zn | Pb | Bi |razem
| 1 | l | |

/ 1 reszta | ! ‘ i ’ ’ |
E10As | '9+11 | St | 13-15 [1,52-2,0 | 0,5-09 [1,25-1,750,75-1,15 0,1 | — 10,15/ — |01 | 04
0 % 1
Fosa'o ‘ 12 s ol P 2t 0,1 | 0,1 0,030,35 0,05 055
£83 do 100 4 510‘1_. 35-65 | | 4k O D00 Yo B g

tychezas duze trudnos$ci w upewnieniu kierownictwa
zaktadow o dobrych wtasno$ciach $lizgowych tych sto-
péw ze wzgledu na brak dostatecznej ilosci danych
o ich pracy w warunkach przemyslowych. Celem ni-
niejszej pracy bylo wprowadzenie probne oszczedno$-
ciowego stopu E10As do urzadzen zuzywajgcych do-
tychezas na cele lozyskowe pokazne iloci deficytowego
stopu .wysokocynowego %.83, obserwacje pracy tozysk
wylanych tym stopem a w nastepstwie, przez zalece-
nie, szersze jego zastosowanie w- przemysle.

2. Charakterystyka stopu E10As

2.1. Sktad chemiczny. Sklad chemiczny stopu £10As
W porownaniu ze stopem wysokocynowym %83 podano
w tablicy 1.%) Jak z tablicy jest widoczne stop £.10As
zawiera tylko ockolo 10 % deficytowej cyny a wiec
ofmiokrotnie mniej niz stop E83. Mimo tak wybitnego
zubozenia w cyne stop E.10As posiada dobre wlasnosci
lozyskowe, dzieki dodatkom uszlachetniajgcym arsenu,
niklu i kadmu znajdujacym sie w stopie w ilosc1aqh
kazdy $§rednio okoto 1 %. W stopie tym arsen lacznie
z kadmem podwyzsza twardoéé stopu, zwieksza .dr’o—
bnoziarnisto§¢ i zmniejsza segregacje skladnikow
strukturalnych, za§ nikiel, oprécz dwu ostatnich, po-
lepsza ponadto wlasnogei mechaniczne stopu.

2. 2. Mikrobudowa. Mikrobudowe stopu L.10As przed;
stawia rysunek 1. Sklada sie ona z romboidalr}ycn_
krysztatow potréjnego roztworu Sb-Sn-As, i siatki
iglastych krysztaléw zwiazku chemicznego CugSns na
tle potr6jnej (ciemnej) eutektyki Pb-Sb-Sn.?) Krysz-
taly romboidalne roztworu Sb-Sn-As sa najtwardsze
z pozostalych skladnikéw strukturalnych i one ut}‘zy-
mujg nacisk czopa na lozysko, eutektyka potréjna jako
najmigksza umozliwia przez wycieranie sie podczas
pracy stopu doplyw smaru do wspdipracujgcych po-
wierzchni lozyska i czopa, za$§ siatka igla_styc}_1 krysz-
taléw CugSns ma gitéwnie za zadanie eliminacje segre-
gacji stopu w czasie jego wylewania na tozysko.
—

1) Instrukeja o stosowaniu lozyskowych stopow .cynowyc}:
o t})(snowie cynowej i olowiowej oraz wylewaniu nimi pane
Wek lozyskowych, Warszawa PWT, 1951. ;

2) Liwszic A. G. Remont awtotraktornych babbitowych
podszipnikow, Selchogiz, Moskwa, 1952.

3 Al)'r

e U ET 2 =Tl
Rys. 1. Mikrobudowa stopu E10As. Traw. elektrol.
Pow. 100 ><

Rys. 2. Mikrobudowa stopu L183. Traw. elektrol
Pow. 100 ><
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i Tabdica+2
Wilasnosci fizyko-chemiczne stopu Ei10As j E83
e Jed- Stop
Wiasnosci nhatlca E1T0AS e
|
Ciezar wilasciwy kg/cm3 9,29 7,38
Twardos¢ Hp w 17 °C 1) kg/mm? 27,6 32,0
Twardos¢ Ha w 70°C') kg/mm?2° 2135 20,4
Poczatek krzepniecia (°C 397 364
Koniec krzepniecia (@ 245 241
Wytrzymato§¢ na roz-
cigganie kg/mm? 7 9
Wydtuzenie % 1 6
Wytrzymalo§é na S$cis-
kanie kg/mm? 12,7 115
Granica plastycznosci
przy Sciskaniu kg/mm? 8,1 8,2
Speczenie : 26,0 20,9
Wytrzymato§é na zgi-
nanie ; kg/mm? 9,35 | 19,0
Strzalkq ugiecia mm 1,65 3,4
Udarnosé kgm/cm? 0,3 0.6
Wspolcz. rozsz. liniowej 0.0000274/ 0,0000244
Wspoétez. tarcia przy ;
smar. 0,006 0,005
Wspolcz. tarcia bez
smar. 0,27 0,28
Scieralno$é¢ przy sma-
rowaniu mg/cm?km 0,15 0,10
Scieralno$¢ bez smaro-' | ‘
wania jmgem?k, 15 12

1) Twardosé mierzona na stopach szybko-chiodzacych po
wylaniu.

IPL Tes Sn
327
300 ) \\ 00
'\

o /

2 \ — 100
3 ; 52
& |
S 0 / = 100

a /R R ¥ 50 850 ik a0 90 19
Zawartosc Sn 9 -

Rys. 3. Uktad podwdéjny Fb-Sn

1.83 podano w tablicy 2.2,°) Jak z niej jest widoczne
wlasno$ci stopow, dotyczace specjalnie ich wlasnosSci
tozyskowych, sg wzgledem siebie bliskie, co pozwala
wnioskowaé, ze stop L10As moze w lzejszych warun-
kach pracy z powodzeniem zastgpi¢ stop %£.83. Ponadto,
z danych tych wnioskowa¢ mozna, ze stop L10As za-
chowa sie w podwyzszonych temperaturach pracy po-
dobnie jak stop %.83, o czym Swiadczy jego twardosé.
Stosunkowo znacznie nizsza wytrzymatosé stopu L.10As
na zginanie w stosunku do stopu %£.83 sygnalizuje o ko-
niecznosci zapewnienia dobrej przyczepnosci = stopu
R10As do panwi po wylaniu nim lozysk a to w tym
celu by zabezpieczyé sie przed ewentualnym popegka-
niem warstwy w ezasie pracy lozyska.

2. 4. Uwagi ogélne. Przy przeprowadzaniu prob prze-
mystowych ze stopem £10As zwracano specjalng uwa-
ge brygadom wylewaczy na szkodliwe skutki doda-
wania stopu %83 do stopu L10As celem wzbogacania
g0 w cyne, co moglo mie¢ miejsce w praktyce prze-
mystowej dla polepszenia za pomocg ,biatego metalu*
wiasnosci lozyskowych, nieznanego dotgd wysoko oto-

35 Si'niriagin A., Szpagin ‘A. Olowianistyje bronzy. babbity,
pripoj i ich zamienitieli. Moskwa  1949.

wiowego stopu, majgcego pracowaé w urzadzeniach na
odpowiedzialnych czestokroé¢ stanowiskach.

Zalecenie niemieszania stopu %83 ze stopem E.10As
ma bowiem swoje glebokie uzasadnienie teoretyczne,
Rozpatrujge bowiem uklad podwéjny Pb-Sn (rys. 3)
wida¢, ze przy zawartosci 63 % Sn tworzy sie eutek-
tyka Pb-Sn o niskiej temperaturze topliwosci (182 °C).
W stopach typu %83 i £.10As antymon tworzy z cyng —
jak juz podano — zwigzek chemiczny SbSn. Zwigzek
ten zawiera procentowo 50,4 % Sb i 49,6 % Sn. Ana-
lizujac skiad chemiczny stopu L10As z tablicy 1 zau-
waza sig, ze ilo§¢ antymonu w stopie L10As jest nieco
wieksza od iloSci cyny. Jest to uczynione specjalnie
w celu zapewnienia wlgczenia wszystkiej cyny stopu
110As w zwigzek chemiczny SnSb i wykluczenia
w ten spos6b mozliwo$ci wytworzenia sie niskotopliwej
eutektyki (182°C) Pb-Sn w stopie L10As. Eutektyka
ta powodowalaby mieknigcie stopu specjalnie w pod-
wyzszonych temperaturach pracy i ostabiataby jego
zwiezlo§¢é, a w przypadku niedostatecznego dozoru
pracy tozysk nawet i wytopienie sie warstwy pracu-
jgcej stopu. Rowniez zwracano uwage aby nie zanie-
czyszczono stopu 183 z tych samych powodéw otowiem.
W stopie. %83 znajduja sie bowiem znaczne, niezwig-
zane juz z antymonem ilo$ci cyny, ktorej cze§¢ w przy-
padku obecnosci w stopie olowiu wytworzylyby szkod-
liwg eutektyke Pb-Sn.

3. Topienie i wylewanie stepu

Stop %10As, ze wzgledu na latwosé utleniania sie
arsenu w wyzszych temperaturach powinien byé to-
piony w czasie mozliwie krétkim i wylewany w prze-
pisowych temperaturach. Utlenianie sie stopu E10As
jest ponadto okolo 4 razy intensywniejsze niz stopu
1.83, o czym S$wiadczg przedstawione graficznie przez
nas dane (rys. 4 i 5) a zaczerpniete z wynikéw prob
laboratoryjnych Liwszica.?)

Stosownie do zalecen!) temperature stopu utrzy-
mywano w zakresie 440 =- 470 °C, za$ czas utrzymywa-
nia stopu w stanie ptynnym skracano przez ladowanie
podgrzanych (do okoto 200°C) gagsek do nagrzanego
uprzednio do czerwonos$ci tygla. Dla zmniejszenia in-
tensywnos$ei utleniania sie stopu w czasie roztapiania
wkladano uprzednio na dno tygla wysuszony wegiel
drzewny. Celem =zapewnienia dobrej przyczepnoSci
stopu do panwi, przeprowadzano wytrawianie i po-

PN
n

Utlenane sie stopu g
[
Ullenane sie slopu g
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Rys. 5. Zaleznos¢ utle-
niania sie stopow: L.10As
i 183 od czasu topienia

Rys. 4. Zaleznos¢ utle-
niania sie stopéw: L.10As
i £.83 od temperatury

Rys. 6. Schematyczny wyglad urzadzenia do wylewania
Yozysk x
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Rys. 7. Przelom wylanej warstwy stopu L10As z wi-
doczng inkluzjg wegla drzewnego. Pow. 2><

2 S W WOEE

Rys. 8. Mikrobudowa przegrzanego stopu L10As. Wido-
czna pora gazowa. Traw. elektrol. Pow. 65 ><

Wykaz urzadzen w kiérych stop EI0As wyl{azal sie juz debra praca w przemysltowych prébach roboczych

blelaple pz_an_wi w mys$l Instrukcji') oraz stosowano
w w1ekszqsc1 przypadkéw wylewania urzadzenie typu
przedstavylonego na rysunku 6,%) ktére nagrzano przed
wyl_ewamem do temperatury okolo 250 °C. Urzadzenie
taklfa zapewnialo dobrg przyczepno$é stopu do panwi,
gdy; montaz jego do wylania dla duzych lozysk wy-
nosit do'10 minut, przez co utrzymywano powloke do-
stateczmg jeszcze plynna a w nastepstwie uzyskiwano
dpbre jej zwigzanie z wylewanym stopem. Bezposred-
nio przed wylewaniem stop by! dokladnie przemiesza-
ny dla ujednorodnienia skiadu chemicznego. Wylewa-
nie 'przeprowadzano kréotkim, nieprzerywanym
strumieniem, struga coraz to mienjsza pod koniec
wylewania a to celem zapelnienia jamy usadowej,
baczaec by wegiel drzewny nie dostat sie ze struga do
wylewanej panwi. Ro6wnocze$nie miedzy powierzchnia
rdzenia formy a powierzchnig panwi poruszano cie-
kty stop pretem z suchego drzewa lub zelaznym dla
unll)c?i}i\‘x‘/ienia wydostania sie gazom ze stopu i dla jego
»ubicia®, ~

Rys. 9. Mikrobudowa przegrzanego stopu E10As, z wi-

doczng segregacja skladnikéw strukturalnych spowo-

dowang nieprzemieszaniem stopu przed wylaniem.
Traw. elektrol. Pow. 65 ><

Tablica 3

Lp’. Urzadzenie I - Charakterystyka

Uwagi

1 Sprezarka

| Sprezarka
jedn. p = 42 kg/cm?.
3 | Sprezarka
p — 3,82 kg/cm?

p — 4,68 kg/cm?

6 | Samochody Typy: ,Dodge*“:

| Sprezarka

’

|

E Chevrolet (1,5 ton)
i

| powietrza 22373250 m’

8 : Maszyna wy-
|

25 mm

Typ ,Borsig® moc 80 kW, wydajnosé 900 m?/h,
n — 90 obr/min, panewki no$ne kola paso-
wego: @ 110 mm, 1 = 200 mm

Moc silnika 625 kW, wydajno$é 5530 m®/h, n =
| — 214 obr/min, v czopa = 4,5 m/sek, naciski

Typ ,Linke-Hoffman“ moc 830 KM, wydajnos¢
10 000 m?®/h, n — 85 obr/min, v

4 | Maszyna wy- | Moc 10000 KM, n = 50 obr/min, v = 1,17 m/sek,
ciggowa p — 32,2 kg/cm?
5 | Sprezarka Typ ,,Donnersmark®, moe 515 KM, daje przetlo-

czonego pow. — 30161209 m?, v = 1,5 m/sek,

T110L, Opel-Kadet, Fiat-
Simca 8, Renault AGC 3, GMCCCKW 353,

Typ ,,Jaeger’, moc 1275 KM, ilos¢é przettoczonego
n — 4650 obr/min,

v — 27 m/sek, p = 2,61 kg/cm?
Moc 400 KM, n — 45 obr/min, 0,53 m/sek, p =

zespolu, wymiary

ciggowa — -3 17 ‘kg/cm?
9 | Walcarka Walcarka malego Y A
skosna ¢ — 430 mm, 1 = 650 mm, grubo$¢ wylania

Pracuje od 7. II. 52.
Panewki na wale kola pasowego
pracujg bez zarzutu

Pracuje od 1. II. 52 bez zastrzezen

’ Pracuje od 1. IV. 52 bez zastrzezen
= 1,02 m/sek,

Pracuje od 15. X. 52 bez zastrzezen

Wylano tozysko gléwne watu korbo-
wego. Sprezarka byla dotad w ru-
chu 601 godz .ELozysko w pracy
zachowuje sie dobrze

Préba robocza wypadia dodatnio

Pracowala 2148 godz bez zarzutu

— | Pracowala 11500 godz bez zarzutu

lozysk: |
| Pracuje od marca 1953 bez zarzutu
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Powierzchnie wylanych warstw stopu po rozebra-
niu ostygnietej formy charakteryzowaty sie gladko$-
gia, brakiem nadpeknigé¢ i porowatosci a jednostajnose
1(1::h srebrnoszarej barwy $wiadczylo o nieprzegrzaniu
stopu.

Jedynie w paru przypadkach, przy niedotrzymaniu
podanych zasad wylewan, uzyskano wady wylewania,
z ktorych typowe przedstawiono na rysunkach 7, 8 i 9.
Na rysunku 7 widoczny jest przelom warstwy wylanej
stopu L10As zawierajacy wegiel drzewny, ktory wpadt
ze strugg metalu i nie zdazy! wyplynaé¢ na powierz-
chnie z powodu za niskiej temperatury plynnego stopu;
rys. 8 uwidacznia pory gazowe w stopie spowodowane
za wysoka temperaturg jego lania, za§ rys. 9 segre-
gacje skladnikow strukturalnych spowodowanych nie-
dokladnym wymieszaniem stopu przed jego wylaniem.

Wylane panewki, po stwierdzeniu dzwiekiem ich
przyczepnosci oraz obserwacje wzrokowa stanu ich
powierzchni, poddawane byly obrébce mechanicznej
wstepnej, powtérnej obserwacji na jako$¢ powierzchni
a nastepnie obrobce ostatecznej.

4. Przemyslowe préby robocze

Przemystowe préby robocze ze stopem E10As prze-
prowadzano na urzgdzeniach stosujacych dotad wyso-
kocynowy stop tozyskowy %83, ktorych warunki pracy
(iloczyn p. v) pozwalaly wnioskowaé o mozliwos$ci sto-
sowania z powodzeniem oszczedno$ciowego stopu
210As. Do celow préobnych wybierano urzadzenie be-
dace w remoncie a to celem unikniecia zbednego po-
stoju agregatu. Przy ich wyborze gtéwng role ponadto
odgrywata ilos¢ zuzywanego stopu na cele tozyskowe
(wybierano urzadzenie o mozliwie duzym zuzyciu
stopu) oraz ilos¢ tego typu urzadzen w przemysle (wy-
bierano urzgdzenia liczne jednego typu).

Przy wylewaniu tozyska skorzystano w bardzo du-
zym stopniu ze wspélpracy jednego z krajowych za-
kladéw remontowych, ktérego gtdéwny wylewacz zostal
przez nas specjalnie w tej dziedzinie wyszkolony. Czeéc
tozysk wylanych zostalo pod naszym nadzorem,
a cze$¢ przeprowadzaly zainteresowane zaklady samo-
chodowe. Obserwacje pracy tozysk wylanych stopem
¥10As w ich przemystowej probie roboczej przeprowa-
dzano osobiscie, wzglednie poslugiwano sie opinig
kierownictwa zekladow eksploatujacych dane urzadze-
nia. Ogdétem przemystowe préby robocze przeprecwa-
dzono na okolo 60 urzadzeniach. Do urzadzen tych
nalezaty: maszyny wyciagowe, sprezarki, prasy bry-
kietowe, maszyny parowe, walcarki, samochody itp.
Jak dotad, niektore z zainteresowanych zakiladéw na-
destaly juz pozytywne opinie o pracy stopu Z10As
w wytypowanych urzgdzeniach (tab. 3).

Jak z tablicy widaé, niektore z urzadzen pracuja bez
zarzutu od przeszlo poéttora roku przy zastosowaniu
na lozyska oszczednoSciowego stopu E10As.

5. Wnioski z przeprowadzonych préb przemyslowyeh

Stop L10As ze wzgledu na tatwo$¢ wypalania sie
jego sktadnikéw uszlachetnjgjgcych (gléwnie arsenu)
musi byé jednak roztapiany pod ochronng warstwa
suchego wegla drzewnego, a czas jego topienia powi-
nien byé mozliwie krotki. Dla uzyskania.drobnoziar-
nistej a wiec bardziej zwieztej mikrobudowy nie nalezy
stopu przegrzewaé jak rowniez i urzadzenia wylewa-
nia. Dla zwiekszenia odporno$ci na zmeczenie warstwy
pracujacej stopu nalezy zapewni¢ jej dostateczng przy-
czepnoéé do podloza panewek przez odpowiednie wy-
trawienie podtoza i jego pobielenie. Nalezy roéwniez
bezwarunkowo zakaza¢é dodawania ,bialego metalu®
do stopu E10As, gdyz utrzymuje sie woéwczas stop
o gorszych wlasno$ciach lozyskowych.

Przy zachowaniu podanych warunkéow stop L10As
moze znalezé poszerzone zastosowanie na tozyska urza-
dzen o warunkach pracy zblizonych do zamieszczq—
nych w tablicy 3 a tym samym powoli na ograniczenie

W jeszcze znaczniejszym stopniu stosowania tak defi-

- cytowego stopu jakim jest stop 1.83.

Przeprowadzane przemyslowe préby robocze z osz-
czednosciowym stopem E10As wykazuja, ze jest on
w pewnych przypadkach pracy dobrze zamiennym
wysokocynowego, deficytowego stopu 183 i moze by¢
juz z powodzeniem zastosowany na lozyska do urza-
dzen typu podanego w tablicy 3 pod warunkiem $ci-
stego trzymania sie zasad topienia i wylewania tego
stopu na panewki. S. Balicki

Ekstensometr do pomiaru wydluzen przy
temperaturach podwyzszonych

Zbudowany w IMet komparator stworzyl mozliwoesé
wytwarzania ekstensometréw do pomiaréw wydluzen.
Pokazany na rysunku ekstensometr wykonany zostal
w Instytucie Metalurgii i przeznaczony jest do pomia-
row wydluzen przy wysokich temperaturach do
1000 °C. Dtugos¢ pomiarowa wynosi zasadniczo 100 mm,
lecz sposob wykonania pozwala an zmiane szyn po-
miarowych dla innych diugosci pomiarowych.

Powiekszenie zaleznie od rodzaju czujnika zegaro-
wego wynosi 100 lub 1000. Konstrukcja ekstensomeira
pozwala réwniez na stosowanie w miejsce czujnikéw
przekladni mechaniczno-optycznej podcbnej do stoso-
wanej w ekstensometrach typu lusterkowego Martensa.
W wyniku sprawdzania ekstensometru na zbudowa-
nym w IMet komparatorze (patrz rys.). Zaliczono go do
klasy dokladonsci B, tzn. ze biedy wskazan sg mniej-
sze od 0,0001 mm/mm. . W.T.
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Rozbudowa Instytutu Metalurgii
w $wielle jego obecnych zadah i zakresu prac

Czesé By

4. Projektowanie i wykonawstweo

Omoéwione w Czesci 1. (Biuletyn Informacyjny nr S,
str. 33) zalozenia i plan ideowy budowy Instytutg,
daly moznos¢ przej$¢ do nastepnych faz opracowania
dokumentacji: projektu wstepnego budynkow (projekt
konsensowy) i projektow instalacyjnych w oparciu
o opracowane zalozenia instalacyjne. Zgranie poszcze-
gbélnych projektéw instalacyjnych oraz uvyzgledmeme
ich wymagan odno$nie projektu budynkow znalazlp
sw6j wyraz w projekcie technicznym, a nastepple
w rysunkach wykonawczych lgcznie z kosztorysami.

Brak doswiadczenia w zakresie projektowania za-
Kladéw badawczych zaréwno ze strony inwestora jak
i biur projektowych, brak w pierwszych latach powo-
jennych przepisow normujgcych i ustalajgcych kole,j—
nogé faz wykonywania dokumentacji oraz koniecznoSc
szybkiego rozpoczecia i prowadzenia rob6t nie _czeka-
jac na opracowanie pelnej dokumentacji caloécxz byly
powodem odchylen od prawidtowego, obowiazujacego
obecnie sposobu wykonywania i zatwierdzania doku-
mentacji. Poniewaz budowa ze wzgledow finansowych
musiala byé realizowana etapami, za$ biura projektow
nie byly w stanie opracowa¢ szybko pelnej dokumen-
tacji cato$ci, stad prace w zakresie dokumentacji byly
réwniez wykonywane etapami. Z tych wzgledéw po
opracowaniu wstepnego projektu budynkow, dalsze
prace projektowe, zaré6wno w zakresie projektéw in-
stalacyjnych jak i budowlanych byly wykonywane
w ramach poszczegélnych budynkéw kolejno w prze-
ciggu kilku lat, tak, ze projekt techniczny CalOSC’l' bp-
dowy Instytutu mogt powsta¢ ze znacznym opoznie=
niem w okresie, gdy stopien realizacji inwestycji bu-
dowlanych siegal 65 %. ; o

Stosunkowo powolne tempo realizacji inwestycji
budowlano-montazowych, spowodowane w pierwszych
latach niedostatecznymi §rodkami finansowymi i bra-
kiem dokumentacji, za§ w latach ostatnich niedosta-
teczng zdolnogcig wykonawcza przedsigbiorstw zaab-
sorbowanych wazniejszymi inwestycjami przemyslp—_
wymi, bylo i jest Jjeszcze przyczyna tr}l,dnoscx
w zakresie pomieszczen ograniczajacych zdolnosS¢ ustu-
gowg Instytutu dla przemysiu. Z drugiej jednak §:¢rony
nieco wolniejsze tempo rozbudowy dalo mozno$¢ do-
konania w pore koniecznych zmian w projektach, spo-
wodowanych zmieniajgcym sie z biegiem 1at'zakres.t‘am
zadan i prac Instytutu, zgodnie z potrzebami rozwija-
jacego sie hutnictwa i zarzadzeniami wiadz.

Biorac pod uwage z jednej strony to, ze obecny sto-
pien realizacji inwestycji budowlano-montazowych
zbliza sie do 90 %, a z drugiej, ze projektowanie, jak
wspomnialem uprzednio, nie miato przebiegu normal-
nego, nie byloby celowym omawianie badZ poszcze:-
gélnych faz projektowania, badZz osobnego omawiania
projektu i wykonawstwa. T )

Dlatego, Iaczac je jako jeden temat, nalezy jedynie
rozbi¢ calo§é na poszczegolne zagadnienia, wymaga-
Jace odrebnego omowienia. )

A. Budynki. Uwzgledniajac posiadany 2 chwﬂa
utworzenia Instytutu budynek o charakterze biuro-
wym, zaprojektowano zgodnie z omowionym W CZESCl i
planem ideowym 3 rodzaje budynkow:

1. pawilon technologiczny, :

2. pawilon laboratoryjny,

3. budynki pomocnicze o charakterze gospodarczo-

~-technicznym.

1. Pawilon technologiczny, podzielono ze wzgledow
terenowych na 2 pawilony: pawilon technologiczny
ne'l i'nr 2.

: Pierwszy jest zespolem skladajacym sie z sasiadu-
jacych ze-soba 9 hal i przylegtego do nich budynku.
Rysunek 1 przedstawia schematycznie ukiad hal i bu-
dynku Pawilonu Technologicznego nr 1. Poszczegdlne
zespoty tego pawilonu byly oddawane do uzytku w la-
tach 1949 — 1951. Kubatura Pawilonu Technol. nr 1
wynosi ok. 55000 m3. Hale pawilonu sa konstrukecji
stalowej, ramowej, ktérej zasadniczym elementem sg
walcowane profile, przy czym odstep ram wynosi 4 m,
wysoko$é 7,5 m. Hale oddzielone sg od siebie $cian-
kami ceglanymi. Komunikacja wewnetrzna miedzy
halami, rozwigzana jest za pomoca przejs¢ z hali do
hali oraz czesciowo — dla 3 hal — za pomoca kory-
tarza. Zewnetrzne ograniczenia hal stanowi coko6t ce-
glany oraz $cianki szklane, sigegajace dachu. Wszystkie
hale posiadajg o$wietlenie gérne za pomoca Swietlni-
kow ,,Wema*, nad ktéorymi polozone sa odpowietrz-
niki. W $cianach szczytowych hal (za wyjgtkiem hali
IV i VI) znajdujg sie bramy wjazdowe. Hale wyposa-
Zone sa w suwnice 3 — 5 tonowe o napedzie czesciowo
lub catkowicie zelektryfikowanym. Niektore hale sa
podzielone Sciankami, celem odizolowania pomiesz-
czen o réznym charakterze pracy. Wiekszo$¢ hal po-
siada w czesci przylegajacej do budynku balkony, o po-

8 v d 7] n e k
| !
| |
i i '!
: ; | | !
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H a { e

Rys. 1. Schematyczny uklad hal i budynku Pawilonu
Technologicznego nr 1

o e e
3 :

Rys. 2. Prasa i piece grzewcze w hali Zakladu Walcow-

nictwa 1 KuZnictwa
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Rys. 3. Widok fragmentu Pawilonu Technologiczne-
go nr. 2

wierzchni uzytkowej do 100 m?2, taczgce sie z koryta-
rzem I pietra budynku. Jedna z krancowych hal jest
podpiwniczona.

Fragment hali Zakladu Walcownictwa i Kuznictwa
Pprzedstawia rys. 2.

Budynek wchodzacy w skiad Pawilonu Technol.
nr 1, jest budynkiem murowanym o stropie zelbeto-
wym, jednotraktowym, o 4 kondygnacjach (suteryny,
parter i 2 pigtra). W suterynach mieszczg sie szatnie.
natryski i ubikacje dla pracownikéw hal. Na parterze,
I i IT pietrze znajduja sie pomieszczenia warsztatowe,
laboratoryjne i biurowe, zwigzane funkcjonalnie
z pracg w halach. Budynek posiada 2 klatki schodowe
z dwoma , wejSciami z zewngtrz oraz 2 dzwigi towa-
rowo-osobowe. Komunikacja z halami jest zapewnio-
na za pomocg Szeregu drzwi na parterze i na I pietrze
z wyjSciem na balkony hal.

Pawilon Technologiczny 1. stuzy potrzebom Zakla-
dow Naukowych o technologicznym charakterze pracy,
jak np. Zaktad Metalurgii Stali, Zakiad Obrébki Ciepl-
nej itp. oraz potrzebom warsztatowym (warsztat me-
chaniczny, elektryczny i stolarski). Procz tego w jed-
nej z hal znajduje si¢ podstacja elektryczna (transfor-
matory, rozdzielnie wysokiego i niskiego napiecia),
zas w cze$ci podpiwniczonej jednej hali miesci sie
kottownia centralnego ogrzewania.

Widok fragmentu Pawilonu Technologicznego nr. 2
przedstawiony jest na rys. 3

Pawilon Technologiczny nr 2. jest zespolem sklada-
jacym sie obecnie z 2 hal i przylegajacego do nich
budynku o 1acznej kubaturze okolo 18 000 m*. Poczat-
kowo zaprojektowano ‘i wybudowano tylko 1 hale,
jednak rosngce potrzeby sklonity do wybudowania
wkrotce drugiej hali. W razie dalszych potrzeb istnieje
mozliwo$¢ dobudowania 2 lub 3 hal.

Hale tego pawilonu sa tego samego fypu co hale
poprzednio omoéwione. Przylegajacy budynek jest
dwutraktem o konstrukeji szkieletu zelbetonowej
i stropie zZelbetonowym. Posiada 3 kondygnacje (par-
ter i 2 pietra), 2 klatki schodowe i dzwig towarowo-
~osobowy. Na parterze umieszczone sg magazyny, szat-
nie i natryski. Na I i II pietrze znajduja sie pomiesz-
czenia laboratoryjne i biurowe (administracyjne
i naukowe), zwigzane funkcjonalnie z pracami hal.

W Pawilonie Technolog. nr 2. mieszcza sie dalsze
Zaklady Naukowe o technologicznym charakterze
pracy jak np. Zaktad Materialow Ogniotrwalych. Pa-
wilon ten zostal oddany do uzytku w latach 1950
do 1951.

Widok czesci hali Zakladu Przer6obki Rud przedsta-
wia rys. 4

2. Pawilon Laboratoryjny zaprojektowano poczat-
kowo jako budynek o 5 kondygnacjach (suteryny, par-
ter i 3 pietra), jednak zanim jeszcze przystaplono do
budowy, nalezalo wobec rozszerzajacego sie zakresu
zadan Instytutu i powstawania nowych komorek or-

ganizacyjnych, zmieni¢ projekt nie tylko ze wzgledy
na koniecznosé podwyzszema budynku ol pletro lecz
rowniez ze wzgledu na czeSciowo inne rozmieszczenie
w nim poszezegdlnych zakladéw i laborateriow. We-
diug nowego projektu kubatura pawilonu laborator
bedacego w budowie wyniesie okoto 45000 m?®. Jest
on dwutraktem o konstrukeji budynku ceglanej
z uwzglednieniem zasadniczych filar6w konstrukeyj-
nych, wykonanych na zaprawie cementowej. Filary
przy klatkach schodowych, przy fugach dylatacyjnych
oraz koncowych przestach sg wykonane z zelbetonu
ze wzgledu na konieczno$¢ zmniejszenia powierzchni
przekroju. Zrezygnowano z konstrukeji catkowicie
zelbetowej, ze wzgledu na jej wiekszg wrazliwo$é na
wstrzasy (budynek jest polozony w odleglo$ci okoto
60 m od linii tramwajowej). Rowniez ze wzgledu na
zabezpieczenie sie przed wstrzgsami i drganiami (bu-
dynek bedzie posiadal duza ilo$¢ czulej aparatury) za-
stosowano przy budowie fundamentéw izolacje dyna-
miczng, polegajaca na ulozeniu 2 ecm warstwy kor-
kowo-asfaltowej na tawach fundamentéw oraz prze-
widuje sie zastosowanie ekranowania fundamentéow
budynku za pomocg muru ochronnego.

Budynek posiada 2 piony komunikacyjne w postaci
2 klatek schodowych oraz 2 dzwigéw towarowo-oso-
bowych. Procz tego zainstalowano dzwig towarowy
taczacy magazyny kwaséw, chemikalii i szkla labora-
toryjnego, potozone w suterynach i na parterze z labo-
ratorium analitycznym, znajdujacym sie na III i IV
pietrze. Stropy w calym budynku sa skrzynkowe
z warstwa betonu trocinowego o grubosci okoto 15 cm,
co pozwala na dogodne prowadzenie licznych instala-
cyjnych przewodow rurowych. Strop korytarzowy po-
siada pod plyta konstrukcyjna kanaty Wentylacji na-
wiewnej i wywiewnej. Natomiast na Wspommane1
plycie, biegnie wzdiluz catego budynku kanal miesz-
czacy gtowne przewody instalacji przemyslowej. Pod
stropami pomieszczen w warstwie betonu grubosci
okolo 70 mm znajdujg sie wezownice centralnego ogrze-
wania sufitowego.

Klatki schodowe Pawilonu Laboratoryjnego beds

polaczone na wysokosci I pietra z lezagcymi na przeciw
klatkami Budynku Technologicznego nr 1 za pomoca
krytych i ogrzewanych pomostow.
. Omawiany pawilon pomie§ci wszystkie Zaktady
Naukowe o laboraioryjnym charakterze pracy, nie
zwigzane bezpo$rednio z pracami badawczymi, tech-
nologicznymi jak np. Zaklad Chemii, Fizyki, Metalo-
znawstwa itp. Laboratoria chemiczne lub fizyko-che-
miczne ze wzgledu na charakter swej pracy,
wymagajacy wiekszego nasycenia budynku instalacja-
mi oraz intensywniejszej wentylacji (digestoria) zo-
staly zgrupowane na wszystkich kondygnacjach jednej
potowy budynku, natomiast laboratoria i pracownie
fizyczne i metalograficzne, zajmujg druga czesé bu-
dynku. Dzieki temu, oraz dzieki specjalnemu uktadowi
przewodow wentylacji nawiewno-wywiewnej, uniknie
sie ujemnego oddzialywania laboratoriow typu che-
micznego na pracownie typu fizycznego.

Rys. 4. Widok czegci hali Zakladu Przerébki Rud
(obecnie IMN)
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Rys. 5. Widok cze$ci Pawilonu Laboratoryjnego, ktéra

bedzie oddana do uzytku w br. Na zdjeciu widoczny

fragment mostu w budowie, ktéry polgczy Pawilon
Laboratoryjny z Pawilonem Technologicznym nr 1

Pawilon Laboratoryjny znajduje sie obecnie w bl}—
dowie. Cze$c¢ jego (2/5) bedzie oddana do uzytku z kon-
cem br. za§ pozostala cze$¢ prawdopodobnie w roku
przyszltym. :

Na rys. 5 pokazano cze$¢ Pawilonu Laboratoryjnego
w budowie

* 3. Budynki pomocnicze o charakterze gospodarczo-
~technicznym skladaja sie z ik :

a. garazu samochodowego w postaci ‘duzej _halz
0 konstrukeji zelbetowej i kubaturze okolo 6000 m'
wraz z warsztatem naprawezym, magazynem, pomiesz-
czeniem i szatnig dla kierowcéw oraz portiernig (od-
dano do uzytku w 1949 r.);

b. kotlowni centralngeo ogrzewania, znajdujgcej sie
W czesei podpiwniczonej jednej z hal Pawilonu Tech-
nologicznego nr 1 (oddano do uzytku w 1949 r.);

¢. kompresowni sprezonego powietrza i stacji re-
dukCyjno-pomiarowej gazu wysokopreznego w wspol-
nym budynku o kubaturze okoto 600 m® (oddano do
uzytku w 1953 r.).

Podstacja elektryczna, jak wspomniano, znajduje
sie w jednej z hal Pawilonu Technologicznego nr 1.

Cze$é magazynoéw miesci sie w Budynku Technolog,
nr 2 oraz w Pawilonie Laboratoryjnym. Prawdopodo-
bnie zajdzie koniecznosé zaprojektowania i zbudowania
dodatkowych magazynéw i wytrawialni.

B. Instalacje. \

Ze wzgledu na specyficzne warunki pracy w zakila-
dach badawezych i wynikajace stgd duze wymagania
0dno$nie roznorodnych potrzeb instalacyjnych, projek-
towanie i wykonawstwo instalacji nastrecza najwiecej
trudnosei,

Zaloéenia muszg by¢ bardzo starannie przemyslane,
Zas projekty poszezegélnych instalacji skoordynowane
miedzy sobg oraz z projektem budowlanym.

_ Poniewaz IMet nie mogl zamowi¢ wszystkich pro-
jektéow instalacyjnych w biurze opracowujacym do-
kumentacje budowlang, a co gorsze, musial nawet po-
Szczegélne projekty instalacyjne lokowaé w réznych
biurach projektowych, stad trudnosci koordynacji
Wszystkich projektow byly wyjatkowo duze, obcigzajac
POwaznie personel inwestycyjny Instytutu. - Istniejace
Jeszcze duze braki w zakresie materialéw i aparatury
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instalacyjnej oraz niedostateczna ilo§¢ wykwalifikowa-
nych sit w przedsiebiorstwach instalacyjnych utrud-
nialy wykonawstwo i obnizaty jego jakosé.

~ Przy opracowywaniu niemal wszystkich projektow
instalacyjnych nalezato jeszcze w wiekszym stopniu,
niz przy opracowywaniu dokumentacji budowlanej,
uwzgledni¢ jedng z najistotniejszych cech pracy w za-
kiadach badawczych, a mianowicie zmienno$é jej cha-
rakteru, a wiec i zmienno$é w potrzebach instalacyj-
nych poszczegélnych pomieszezen. Odnosi sie to
zwlaszcza do pomieszezed w Pawilonie Laboratoryj-
nym, stawiajacym najwieksze wymagania w zakresie
instalacyjnym.

Ustalajac przeznaczénia poszczegélnych pomieszezen
oraz wynikajace stad ich potrzeby instalacyjne, nale-
zalo mie¢ na uwadze to, ze czeS¢ tych pomieszezen moze
z biegiem czasu zmienié¢ swe pierwotne przeznaczenie
badz na skutek zmian organizacyjnych, badz na sku-
tek nowych zadan badawczych, nowej aparatury itp.
Nalezato liczyé sie z tym, Ze zmiany te moga dotyczyé
nie tylko pomieszczen typowo laboratoryjnych, lecz
moga réwniez objgé pomieszezenia pomocnicze, biu-
rowo-naukowe itp. :

Z drugiej strony byloby niecelowe i zbyt koszto-
wne uzbrajaé wszystkie pomieszczenia w poszczegol-
nych budynkach w sieé wszystkich instalacji w prze-
widywaniu mozliwogeci ewentualnych przyszlych po-
trzeb, nie dajacych sie obecnie przewidzieé.

Nalezalo zatem zaprojektowaé taki przebieg sieci in-
stalacyjnych, ktéry z jednej strony bylby najbardziej
ekonomiczny w ramach dajgcych sie obecnie ustalic¢
potrzeb instalacyjnych poszczegélnych pomieszczen,
a z drugiej strony dawalby, jak najwieksze mozliwoseci
dokonywania szybkich i mato kosztownych zmian,
zwlaszeza w sensie dozbrajania instalacyjnego poszcze-
gélnych pokojéw. Jednoczeénie nalezalo réwniez
uwzglednié wymogi estetyki, higieny i bezpieczenstwa
pracy w pomieszczeniach laboratoryjnych.

Zmiany, jakie nalezalo poczynié juz w czasie opra-
cowywania projektéw lub w czasie budowy sieci in-
stalacyjnych — z przyczyn od Instytutu niezaleznych,
w pelni potwierdzajg stusznosé powyzszych uwag.

Potrzeby instalacyjne Instytutu sprowadzajg sie do
nastepujacych instalacji: elektrycznej (sily i Swiatta),
gazowej, sprezonego powietrza, wodnej (woda zimna,
woda ciepta, woda destylowana), kanalizacji kwasowej,
kanalizacji sanitarnej, centralnego ogrzewania, wenty-
lacji, telefonicznej, radiofonicznej, zegaréw elektrycz-
nych i ochrony przeciwpozarowej

Niemal wszystkie z wymienionych instalacji nale-
zalo zastosowaé zaréwno w Pawilonach Technologicz-
nych, jak i w Pawilonie Laboratoryjnym. Poniewaz
jednak réznia sie one sposobem prowadzenia w zalei-
noSci od rodzaju pawilonu, beda oméwione kolejno
w ramach poszczegdlnych budynkéw. Przedtem jednak
nalezy oméwié instalacje o charakterze 0g6lnym.

.

a. Instalacje ogdlne

a. 1. Podstacja i sie¢ elektryczna. Duza
iioS¢ maszyn, piecow i urzadzen technologicznych
umozliwiajgcych badania w skali péitechnicznej, obok
licznej aparatury laboratoryjnej, stwarzaja koniecz-
no$¢ takiej rozbudowy urzadzen zasilania energetycz-
nego, ktéra zapewniataby Instytutowi wystarczajaca
moc oraz dostateczng pewno$¢ ruchu. Na podstawie
planu wyposazenia Instytutu po pelnej jego rozbudowie
ustalono calkowita moc zainstalowang na okolo 6800
KVA. Zakladajac odpowiednie wspélezynniki réwno-
miernoSci wykorzystania poszezegélnych urzadzen,
okreslono lacznag moc maksymalng dla catego Instytutu
na okolo 2300 KVA. Cyfrze tej odpowiada zdolnqﬁc'
przepiywowa podstacji elekirycznej Instytutu o gér-
nym napigciu 6 KV. Zasadniczy rozdzial energii dla
odbiorcéw zachodzi przy napieciu 380 V, za wyjatkiem
jednego odbioru (piec tukowy) o doprowadzeniu 6 KV.

Z analizy charakteru i wielko$ci odbioréw w po-
szczegblnych budynkach, oraz z analizy najlepszego
rozplanowania 1 wykorzystania poszezegélnych hal
technologicznych, wynikla koniecznodé umieszczenia



Str. 44

; Biuletyn Informacyjny IMH

Nr 11

Rys. 6. Widok czesci hali mieszczacej podstacje
elektryczng

podstacji w jednej z srodkowych hal Pawilonu Tech-
nologicznego nr 1 w najblizszym sasiedztwie hal o naj-
wiekszym odbiorze mocy — hali stalowni, obrobki cie-
plnej i przerébki plastycznej. Zasilanie podstacji od-
bywa sie przy pomocy 2 kabli doplywowych, z ktérych
jeden stanowi kabel rezerwowy.

Widok czesSci mieszczgcej podstacje elektryczng przed-
stawiono na rys. 6

Nalezato wyodrebni¢ 3 rodzaJe obquema obcigze-~
nie sitowe, laboratoryjne i oswietleniowe. Ze wzgledu
na koniecznoéé zapewnienia sieci laboratoryjnej moz-
liwie duzej stabilizacji napiecia, nalezalo oddzieli¢ sie¢
sitowg od laboratoryjnej i oswietleniowej. Jeden z pie-
ciu zainstalowanych transformatoréw stanowi jedno-
stke rezerwowa.

Rozdzielnia niskiego napiecia polozona jest czeScio-
wo na goérze obok rozdzieini wysokiego napiecia,
a czesciowo na dole pod nig, tuz za komorami trans-
formatorowymi. Pod rozdzielnig przebiega gléwny ka-
natl kablowy (przetazowy). do ktérego doprowadzono
kabel wysokiego napiecia. Kanat ten rozprowadza row-
niez kable 380 V do wszystkich hal Pawilonu Techno-
logicznego 1. Przy jego pomocy rg rowniez czeSciowo
prowadzone kable 380 V do innych pawilonéw i bu-
dynkéw Instytutu. Oswietlenie zewnetrzne terenu In-
stytutu, zapewnione jest przy pomocy 16 punktéw,
w postaci stupow zelazobetonowych dwu- i jednora-
miennych.

a. 2. Podstacja i sie¢ gazowa. Sa .one
oparte na zalozeniu przewidujacym zuzycie gazu w In-
stytucie 600 Nm3/h, z mozliwoScig zwiekszenia odbioru
do 900 Nm*h przy wtornym cisnieniu gazu (nadei$-
nieniu) 250 — 300 mm HyO. Cisnienie gazu doprowa-
dzanego do podstacji redukcyjno-pomiarowej wynosi
1,1 = 1,5 at. Podstacja miesSci sie w osobnym malym
budynku parterowym, podpiwniczonym. Niezaleznie od
rurociggu gazu wysokopreznego, Instytut jest réowniez
podigczony bezposrednio do miejskiej sieci gazowej
rurociagiem o przepustowosci 250 Nm'/h,.i ci$nieniu
gazu 55— 75 mm HsO. Stanowi on polgczenie rezer-
wowe na wypadek awarii, lub remontu podstacji lub
rurociggu wysokopreznego. Rurociagi gazowe na tere-
nie Instytutu biegng od podstacji redukcyjno-pomia-
rowej, gdzie znajduje sie gléwny rozdzielacz gazu, do
poszczegolnych pawilonéw kanalami podziemnymi.

a. 3. Kompresownia i sie¢ powietrza
sprezonego. Powietrze sprezone. bedzie doprowa-
dzone do wszystkich budynkéw Instytutu, przy czym
ciénienie jego w zalezno$ci od budynku, wyniesie od 0,5

"6 at (hale technologiczno-warsztatowe).

(budynki technologiczne i pawilon laboratoryjny) do
Zuzycie Ppo-
wietrza wyniesie okolo 120 Nm?/h, za§ wspoiczynnik
rownomiernosci wykorzystania 0,1. Zasilanie odbior-
cow nastapi z centralnej kompresowni (obecnie odbywa
sie¢ montaz kompresora), mieszczacej sie w jednym bu-
dynku razem z podstacja redukcyjnag gazu, wyposazo-
nej w 2 kompresory, z ktérych jeden stanowi rezerwe.
Powietrze sprezone rozprowadzi sie ze zbiornika ruro-
ciggami biegngecymi w kanatach, do poszczegélnych
budynkéw. Rurcciagi rozprowadzajgce posiadajg zbior-
niki wyréwnawcze.

a. 4. Sie¢ wodno-kanalizacyjna. Prze-
wody wodociggowe na terenie Instytutu sg podiaczone
do sieci miejskiej dwupunktowo (celem zmniejszenia
niebezpieczenstwa awarii), dostarczajgc wode dla celow
przemystowych (laboratoryjno-technologicznych) w ilo-
$ci okoto $0 m?/h, sanitarnych okolo 40 m?/h i przeciw-
pozarowych (hydranty wewnetrzne § zewnetrzne) —
ckolo 55 m?/h. Sie¢ kanalizacji zwyklej, stuzaca do
zbierania wody odplywowej i odpadowej, podigczona
jest do gtéwnego kanalu miejskiego.

a. 5. Centralna cieptlownia. Wszystkie bu-
dynki i hale Instytutu sa zasilane parg niskoprezna
0.45 at z centralnej cientowni, wyposazonej w 12 ko-
ttow systemu Strebel EKalV, umieszczonych na dol-
nym poziomie kottowni, opalanych koksem. Na pozio-
mie gérnym znajduje sie rozdzielacz pary i rurociggi.
Kotly posiadaja automatyczne dozowniki wody oraz
regulacje alarmowg. Komin blaszeny ¢ wysokos$ci 26 m
umieszczony jest, ze wzgledow architektonicznych,
w szeSciokondygnacyjnym Pawilonie Laboratoryjnym.
Glowne rurociggi centralnego ogrzewania przebiegajg
w specjalnych kanatach polozonych w budynkach lub
w terenie.

a. 6. Sie¢ telefoniczna. Obecnym potrzebom
sluzy automatyczna centrala telefoniczna o 100 nume-
rach oraz reczna centrala o 50 numerach. W roku przy-
sztym zostanie zainstalowana wieksza automatyczna
centrala z mozliwoscig rozbudowy do 400 numeréw.
Centralna bateria o napieciu 50 V i pojemnosci 150
amperogodzin, bedzie zasila¢ calg sie¢ telefoniczng In-
stytutu. Kable z centrali do poszczegélnych budynkow
prowadzone sg rurami asfaltowymi pod ziemig.

a. 7. Sie¢ radiofoniczna. Sie¢ wyposazona
jest w 58 glo$nikéw o mocy 2 do 25 W, umieszczonych
w halach, w korytarzach budynkéw oraz w kilku po-
kojach i sali wyktadowej. Tablice rozdzielcze oraz mi-
krofon nadawczy umieszczone sa w sasiedztwie centrali
telefonicznej. Dwa dalsze mikrofony znajdujg sie
w sali wyktadowej i w pokoju dyrekcji.

a. 8. Sie¢ zegar6w elektrycznych. Wypo-
sazona jest w zegar gléwny i 35 zegaréw wtérnych
$ciennych lub dwustronnych, umieszczonych w halach
technologicznych, w hallach oraz korytarzach budyn-
xo6w. Zegar glowny wraz z przystawkg przekaznikowa
oraz tablicg pradu stalego 24 V znajduje sie w pomie-
szczeniu obok centrali telefonicznej.

a. 9. Ochrona przeciwpozarowa. Oprocz
zainstalowanych we wlasciwych miejscach w odpowie-
dniej iloSci gas$nic $niegowych i pianowych, ochrona
przeciwpozarowa ma do swej dyspozycji hydranty
przyleglych ulic, kilkanascie wiasnych hydrantéw ze-
wnetrznych na terenie Instytutu, oraz kilkadziesigt
hydrantow w poszcezegbélnych budynkach. Celem za-
pewnienia dostatecznego ci$nienia wody, zwlaszcza
na gornych pietrach, beda w najblizszym czasie zain-
stalowane hydrofory z wykorzystaniem sprezonego
powietrza. Ponadto zostala zainstalowana specjalna
sie¢ sygnalizacji alarmowej.

(Cigg dalszy w nastepnym numerze Biuletynu Inform.)
K. Markiewicz
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Wstep

W wielu dziedzinach produkcji metalowej stosuje
sie pokrywanie przedmiotéw metalowych powioka
innego materiatu, w celach ochronnych, jako zabez-
pieczenie przed korozja, wytarciem itp. oraz w ce-
Jach dekoracyjnych — dla nadania przedmiotom
ectetycznego wygladu. Powtoki ochronno-dekoracyj-
re sa najbardziej rozpowszechnione w dziedzinie
wyrobéw stalowych, ktére majg zastosowanie na
kazdym kroku, jako czesSci maszyn i wyroby codzien-
nego uzytku, a jednocze$nie najlatwiej ze wszystkich
pospolitych metali ulegaja korozji.
Jako material na powtoki stosuje sie metale: cynk,
cyne, oldw, chrom, nikiel,” kadm, miedz i inne oraz
emalie i lakiery.
Zaleznie od potrzeby grubosci powlok ochronnych
wytlworzonych bgdz przez zanurzenie w roztopionym
metalu, badz drogg elektrolizy lub malowania, waha-
ja sie w granicach od kilku (np. cyna, chrom) do
oliolo stu, a rzadziej kilkuset mikronéw (np. lakiery
i emalie).
Zagadnienie pomiaru grubo$ci powlok wystepuje
na terenie laboratorium badaweczego i kontroli pro-
dukcji. Chodzi -tam o okreélenie grubo$ci powloki
w réznych miejscach powierzchni przedmiotu lub
sprawdzenie, czy odpowiada ona normie na przed-
miotach produkowanych seryjnie. Stosuje sie do. tcgo
celu metode wagowg, mikroskopowq, kroplowg 1 in-
ne, ktére jednak nie zawsze sg odpowiednie z uwagi
na ich niszezaey charskter. Powloka bowiem w cza-
sie pomiaru ulega zniszczeniu, a przez to przedmiot

cji, albo tez do dalszych badan dotyczacych jej wias-
nosci (odporno$é na korozje itd.). W tych przypad-
ka;h pole do popisu maja metody nieniszczgce.

Metody pomiaréw nieniszczacych

Nigniszczace metody pomiaru grubo$ci powlok po-
legaja na pomiarze pewnych wielkosci fizycznych,
sc151e. zwigzanych z grubo$cig powloki. Prawie wy-
1«'1.Czn1e sa to metody magnetyczne lub elektryczne.l)
Nie s3 one uniwersalne i kazda z nich nadaje sie
tylko do pewnej grupy powlok. Praktycznie, metody
nieniszczace sg mozliwe w realizacji tylko wtedy,
gdy powloka i podloze réznig sie¢ pod wzgledem
Wlasnosci elektrycznych i magnetycznych, tj. prze-
\\"f)dnosm elektrycznej i przenikalnoSci magnetycznej.
W przypadku matych réznic metody te zawodza.
_Aparaty do pomiaru grubosci powlok rézniacych
SIc od podloza przewodno$cig elektryczng, znane s3
z literatury technicznej pod nazwami firmowymi
»~CYRlografu“ (Cyclograph, Du Mont), ,komparatora
Korneliusa* (Cornelius electronic comparator, Wick-
?V'ag Ltd) i innymi. Pomiar polega na ustawieniu
e adanym miejscu cewki elektrycznej, stanowigcej
olciesli‘ obwodg oscylacyjnego, drgajacego z czestofcia
o dllk‘{ tysiecy do kilku milionéw okreséw na se-
eriae’ 1 zaobserwowaniu odpowiednio wykazapych
ol n elektrycznyc}} w tym obwodzie. Aparatami ty-
nie mierzy sie w pierwszym rzedzie grubo$ci p‘pwlok
i brzewodzacych, np. tlenku Al,O3 na aluminium,
T’mczenie 2 tat

umowne: me ajace ma es stale
L“r‘;aglzeeiﬁl‘omagn&sy i metody tgggngm jjaakiekolgvr;eky (inne)

1a elektryczne (m. in. elektronowe).

. wania

nie moze by¢é oddany do uzytku lub dalszej produk- -

Przyrzad do pomiaru grubosci powtok niemagnetycznych
na podfozu magnetycznym

farb i emalii na miedzi, mosigdzu itp., stosowane s3
one rowniez do pomiar6w powlok takich jak nikiel,
srebro itp. na podlozach przewodzacych. Konstrukcja
elektryczna aparatéw jest skomplikowana.

Aparaty do pomiaru grubosci powlok roéznigcych
si¢ od podloza przenikalnoScia magnetyczg mozna
podzieli¢ na dwie grupy:
aparaty, w ktorych mierzy sig sile przyciggania
magnesu statego (lub elektromagnesu) do mag-
netycznego podloza;
aparaty, w ktorych mierzy sie wielkoSci $cisle
elektryczne, a wiec prad, napigcie lub opdr, wy-
stepujace w specjalnym czujniku pomiarowym,
’c;w.‘ sondzie, ustawionej na badanej powierz-
chni, .

Praktycznie obie grupy aparatéw nadajg sie tylko
do pomiaréw grubosci powlok -niemagnetycznych na
podlozu magnetycznym: stali, staliwie i zeliwie.

‘Schemat aparatu opartego na pomiarze sily przy-
ciagania podano na rys. 1. Aparat stanowiag: tuleja,
sprezyna spiralna, pret z tarczg i magnes staly z ku-
listym nabiegunnikiem polgczony z pretem.

W celu pomiaru, dotyka sie nabiegunnikiem bada-
nej powierzchni i podnosi powoli tuleje az do oder-
sie nabiegunnika od powierzchni. Stopien
§cisniecia sprezyny odczytany ze skali na precie
w momencie oderwania sie jest miarg gruboSci po-
wioki; grubo$é odezytuje sie z krzywej wzorcowej.

Zaletg aparatu tego typu jest ogromna prostota
konstrukeji, wadag — poza innymi wspélnymi dla
aparatow grupy 1 i 2 — wielka czulo$¢ na wstrzasy.
Ze wzgledu na zalezno$§¢ wskazan od wlasnosci mag-
netycznych podloza, konieczne jest postugiwanie sie
szeregiem Kkrzywych wzorcowych dla réznych mate-
rialéw podloza. Dla zorientowania sig, ktérg krzvwg
nalezy sie postlugiwaé¢ w pomiarach, wykonuje sig
,pomiar® powloki o grubosci réwnej zero, to jest po-
miar sily przyciggania magnesu do podioza bez po-

bo
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Rys. 1 Schematyczny przekr6j aparatu do pomiaréw
grubosci powlok, dzialajacych na zasadzie pomiaru
sily przyciggania magnesu stalego
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Rys. 2. Schemat sondy uzywanej w aparatach do po-
miiaru grubo$ci powlok 1 — uzwojenie pierwoine, 2

— uzwojenie wtorne, I — prad w uzwojeniu pierwot-
nym, U — napiecie indukowane w uzwojeniu witér-

nym, a — wychylenie wskaznika (w dziatkach skali),
d — grubo$ci mierzonej powloki

)

wiloki (powloka wusunieta). Pomiar ten daje wska-,

zdwke odnosnie wtasno$ci magnetycznych podioza
i wyboru krzywej WZzorcowej.

Ogo6lny schemat sondy uzywanej w aparatach grii-
py 2 podano na rys. 2. Jest to rodzaj transformatora
pradu zmiennego ustawionego na badanej powierz-
chni, ktérego obwod magnetyczny stanowig rdzeti
z miekkiego zelaza i (magnetyczne) podtoza. Powlo-
ka jest przerwa w tym obwodzie i jej grubo$¢ decy-
duje o wiasno$ciach transformatora. Na rdzeniu
znajduig sie uzwojenia: jedno — pierwotne zalgczoue
do zrédta pradu zmiennego (50 ecjs), drugie — wtoér-
ne, zalgczone do odpowiedniego ukladu pomiaro-
wego. A

W ukladzie jak na rys. 2 napiecie indiukowane
w uzwojeniu wtérnym jest $ciSle zalezne od naste-
pujgcych czynnikow: L

. grubosci powloki (w decydujacym stopniu),
przenikalno$ci magnetycznej podioza,
grubo$ci podtoza,
krzywizny powierzchni w miejscu pomiaru (do-
datkowa szczelina powietrzna w obwodzie mag-
netyeznym),

5. bliskosci krawedzi.

Wplyw tych czynnikéw jest zupelie oczywisty,
jezeli sie wezmie pod uwage, ze napiecie wtérne za-
lezy bezposrednio od wielko$ei strumienia magne-
tyeznego istniejacego w rdzeniu sondy, kazdy zas
z wymienionych czynnikéw wplywa na wielko$c tego
strumienia.

Ksztatt i wymiary sondy powinny byé tego rodza-
ju, by wplyw grubo$ci powloki na wielko$¢ napiccia
wtérnego byt jak najwiekszy, wplyw przenikalnosci
magnetycznej podloza (na ogo6l nie do uniknigcia) byt
mozliwie maty i dawat sie uwzglednié¢, pozostate za$
wplywy byly jak najmniejsze. -

Osobnym problemem jest uklad do pomiaru napie-
cia wtoérnego sondy. Jezeli wymiary sondy sa duze,
dzieki czemu mozna nawingé na rdzeniu sondy duzg
ilo§é zwojow, napiecie wtérne moze by¢é mierzone
bezposrednio przyrzadem elektrycznym z prostowni-
kiem. Niestety wystepuje woéwczas silnie wpiyw gru-
bosci podloza i bliskoéci krawedzi. Aby uzyskaé¢ pod
tym wzgledem wieksze mozliwo$ci pomiarowe, sonda
powinna mieé male wymiary. Wowczas do pomiaru
napiecia wtoérnego nalezy uzyé (z koniecznosci; do-
datkowo wzmacniacza pradu zmiennego.

0 1 1

Opracowanie wlasne

Opisany nizej przyrzad do pomiaru grubosci po-
wlok niemagnetycznych na podlozu magnetycznym —
Mod. A3 — sklada sie z sondy i elektrycznego uktadi
pomiarowego.

Sonde opracowano uwzgledniajgc podane wyzej
wymagania. Ksztalt rdzenia sondy podobny jest do
podanego na 1ys. 2, jedynie konce kolumn sg péiku-
liste. S3 one dodatkowo utwardzone (calo§¢ z mick-
kiego zelaza), dla zapobiezenia deformacji i $cieraniu
wskutek uzywania. Wymiary rdzenia nie przekracza-
ja kilkunastu milimetréw, dzieki czemu osiggnigto
duzg czulo$é sondy na pokrycia o grubo$ci rzedu
kilku mikronow.

'Na' rys. 3 przedstawiono sonde stosowang do
miarow na powierzchniach plaskich lub prawie pi
skich. Na rys. 4 przedstawiono sonde do pomiarg
na ppwierzchniach walcowych (pretach, rurkach itp,
rozni sie ona od poprzedniej tylko konstrukecja ze
netrzng, zapewniajgca prostopadie ustawienie kolum
§ondy do badanej powierzchni. Na rys. 4 widoczy
jest rdzen sondy z uzwojeniami.

- Natezenie pradu zmiennego plynacego przez uzw
jenie pierwotne jest stabilizowane, ze wzgledu 1y
dokladno$¢ pomiaru i wymnosi 0,1 A. Wykres napiec
wtérnego sondy (zmierzonego w ukladzie jak
rys. 2) jako lunkcje grubo$ci powloki, podaje rys,
(gdzie grubo$¢ naniesiono w stali logarytmiczuej
Z wykresu wida¢, ze zaréwno dla podloza o mal
jak i duzej przenikalnofci magnetycznej, przebi
napiecia w za}(resie grubo$ci 10 =100 mikrondéw j

w waskim zakresie grubosci d;y — d» obliczyé drog
rachunkowsg, o ile tylko znane sg wielko$ci napi

U, i Us dla tych grubo$ci. Napiecie wyraza si
wzorem:
d U —U
U=U, —1g ——L+——2 [l
4 lgdy
d,

(Jest to réwnanie prostej w uktadzie U, lg-d)
W. danym.przypadku znajomos¢ bezwzglednej war
tofci napiecia wtérnego jest zbedna. Jezeli wychyl

Rys. 3 Sondy uzywane do pomiaréw na powiersch-
niach ptaskich. Na zdjeciu widoczne sg ponadio
przewody 1aczace i wtyki

Rys. 4 Sonda uzywana do pomiaréw na pretach., Na
zdjeciu wida¢ rdzen sondy z uzwojeniami
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Rys. 5 Zalezno$¢ napiecia wtérnego sondy od gru-
bosci powloki (grubo$¢ w skali logarytmicznej) na
podiozu: krzywa gérna e — o duzej przenikalnosci
magnetycznej, krzywa dolna b — o malej przenikal-
nosci magnetycznej, I — oznaczenie z rys. 2

&
,ﬁgj@na

Do stabilizatora pradu zmiennega

Rys. 6 Schemat elektryczny ukladu pomiarcwego. Na

schemacie opuszczone sg elementy nie majace zasad-

niczego znaczenia. W lewym rogu u- goéry podano

schematycznie sposob uzyskiwania wychylen 0 imaks.

Ra i Rb — potencjometry do regulacji wielko$ci wy-
chylen wskaznika W

nia wskaznika zalgczonego na uzwojenie wtérne son-

dy sa wprost proporcjonalne do napiecia, zwigzek
miedzy wychyleniem (a — dziatek skali), a gruboscia
d przedstawia sie analogicznym wzorem:
td a, — a,
e e e (2
v 1g i*
d,

Wzér jest liczbowo stuszny tylko dla danego rodzaju
podloza (np. x), dla ktérego gruboséciom dy i d» odpo-
wiadaja wychylenia ay i as. Na innym podiozu (np. )
dla ktérego wychylenia sg inne — wzor liczbowo
ulegnie zmianie. Innymi siowami nomogram Sporzg-
dzony dla podloza x bedzie inny niz dla podioza v.

ukladzie pomiarowym opisywanego przyrzadu
zastosowano regulacje, dzieki ktérym mozna Sie po-
slugiwaé jednym nomogramem dla rdznych- gatun-
kéw podloza. Celem regulacji jest uzyskanie wychy-
lefv @y i ap, zawsze takich samych na réznych pod-
lozach., W szezegélnoéci wychylenia te wynosza: @y —
0 dzialek stali, as — pela skala -amax - W tym przy-
padku wychylenie wyraza sie wzorem:

_ _Gmax 1z _i_ (3]
lg dz d,
d,

Sposéb uzyskiwania wychylen: ¢ =0 i @ = Gmax
dla dwéeh réznych grubosci powlok podaje schema-
tycznie rys. 6 (w lewym rogu u gory). W szereg
Z napieciem sondy polgczone jest napiecie przeciwnie
skierowane, pobierane z potencjometru Ra; suma
tych napie¢ zataczona jest na potencjometr Rb, skad
dowolna jej cze$é dochodzi do elektrycznego wskaz-

nika (woltomierza). Za pomoca potencjometru Ra
mozna skompensowaé do zera napiecie sondy dla
gruboSci dy — czyli uzyskaé o wychylenia; poten-
cjometr Rb pozwala pobraé¢ taka cze$¢ sumy napieé
(napigcia kompensujgcego i sondy dla grubosci ds),
jaka powoduje pelne wychylenie wskaznika. Oczv-
wiscie, druga operacja jest mozliwa pod warunkiem,
ze gruboSci dy i dy dostatecznie réznig sie (minimalny
stosunek ds/dy wynosi okolo 2).

Na podstawie wzoru [3] sporzadzone sg nomogra-
my dla zakreséw 6 --20, 20 =~ 100, 100200 x« i in-
nych. Nomogram najmniejszego zakresu miernika:
0--6 u sporzadzono doSwiadczalnie.

Schemat ukladu pomiarowego przyrzadu podano
W uproszczeniu na rys. 6. Uklad pomiarowy jest wol-
temierzem pradu zmiennego ze wzmacniaczem lam-
powym oraz odpowiednimi urzadzeniami do regulacji
wychylen wskaznika, czyli tzw. skalowania. Wskaznik
przyrzadu jest przyrzadem magnetoelektrycznym
o pelnym wychyleniu 100 dzialek skali. Uklad zasi-
lany jest z sieci prgdu zmiennego o napieciu 2%0 V.
Z uwagi na mozliwe duze wahania napiecia sieci,
w ukladzie zastosowano stabilizacje napie¢ i wzmoc-
nienia. Calo$¢ miesci sie w obudowie o wymiarach
230 X 230 X 360 mm (rys. 7).

Za pomoca przyrzgdu mozna wykonywaé¢ pomiary
zarOwno na powierzchniach ptaskich jak tez wkle-
stych i wypuklych. Sonde podang na rys. 3 uzywa sie
do pomiaréw na powierzchniach ptaskich lub o pro-
mieniu - krzywizny nie mniejszym niz 15 mm; sonde
podang na rys. 4 — do pomiaréw na pretach o $redni-
cach 530 mm. Ze wzgiedu na dokiadnos¢ pomia-
rOw powierzchnia pomiaru powinna by¢ nie maniejsza
niz 30 X 30 mm, grubo$§¢é podloza nie mniejsza niz
0,3 mm.

Pomiary wykonuje sie w oparciu o gotowe Ilub
specjalnie sporzgdzone nomogramy. Przed witasciwy-
mi pomiarami wykonuje sie skalowanie wskazan.

rzedmioty przeznaczone do pomiaru segreguje Ssig
wedlug rodzaju materialu podioza oraz ewentualnie
grubosci podtoza — gdy jest mniejsze od 1 mmn,
wielko$ci badanej powierzchni — gdy jest mniejsza
niz 30 X 30 mm lub $rednicy przedmiotow walco-
wych gdy jest mniejsza niz 20 mm. Dla kazdej grupy
przedmiotdw wykonuje sie osobne skalowanie.

Cheace np. wykonaé pomiary w zakresie 20100 w«
i wykorzysta¢ gotowy dla tego zakresu noemoZram,
nalezy wyregulowaé¢ uprzednio wychylenia wskazai-
ka na o i maksimum, ustawiajgc sond¢ na powlo-
kach o grubosci 20 i 100 w«. Poniewaz praktycznie
rzadko dysponuje sie powlokami o znanej grubofci,
a prawie nigdy o grubosciach takich jak graniczne
wartodéei zakresu (tu: 20 i 100 u), skalowanie wyko-
ruje sie przy uzyciu niemagnetycznych folii (z mie-

Rys. 7 Widok zewnetrzny przyrzgdu A3 IM
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dzi, aluminium, miki itp.) o wymaganych grubos$ei,
na przedmiocie bez powloki (ewentualnie miejscowo
usunieta papierem $ciernym) wybranym z danej gru-
py. Czesto zamiast dobrego przedmiotu mozna uzy¢
piytki wycietej z takiego samego materiatu. Dalsza
procedura — wiasciwy pomiar — polega na ustawia-
niu sondy w badanych miejscach, odczytach wychy-
lenia wskaznika i odszukiwaniu odpowiadajgcych im
wediug nomogramu warto$ci gruboS$ci.

Ogolna doktadno$¢ pomiaréw jest nie gorsza niz
+ 10 %. Stosunkowo duza warto$é bledu spowodo-
wana jest zdarzajgcymi sie niejednorodnosciami ma-
terialu podloza (pod wzgledem magnetycznym) w ch-
rebie przedmiotéw  objetych wspélnym skalowaniem.
W przypadkach, gdy material podtoza jest jednorod-
ny, dokladno$¢ pomiaréw- wynosi od * 2 do
+ 6 %; tej wielko$ci odchylki pomiarowe otrzymano
dla wielkiej ilo$ci pomiaréw, poréwnujac je z pomia-
rami metoda wagowa i optyczno-mechaniczng (op-
timetr).

Podwyzszenie kwalifikaciji

Szybkie dostarczanie informacji o publikacjach oma-
wiajgcych postep techniczny i zagadnienia z tym zwig-
zane — jest warunkiem ekonomii wysilkow pracowni-
ka produkcyjnego.

Pracownik ten jest zazwyczaj tak zajety pelnieniem
swym obowiazkéw zwigzanych z miejscem pracy, ze
nie ma mozno$ci przeprowadza¢ na swojg reke poszu-
kiwan.

Pomocg w tym wypadku powinna byé sie¢ doku-
mentacyjna utatwiajgca nie tylko otrzymanie infor-
miacji, lecz rowniez wypozyczenie oryginatu luk do-
starczenie kopii potrzebnezo dokumentu.

Potrzebe stworzenia takiej sieci odczuwaliémy juz
od dawna, lecz sprawa wydawala sie tak dlugo niereal-
na jak dlugo panowata zupelna dowolno$¢ poszczegdl-
nych kierownikéw zaktadow w traktowaniu tej sprawy
i ocenie jej waznos$ci.

Uchwala Prezydium Rzadu z 24. 9. 1953 r. polozyta
temu kres. Mozna jg uwaza¢ za punkt zwrotny w roz-
woju czytelnictwa” technicznego' w zakladach przemy-
slowych, gdyz daje ona podstawe do zorganizowania

sieci bibliotek technicznych — ustalajgc budzet i zo-
bowiazujac do ustalenia etatéw obslugl bibiiotek tech-
nicznych. -

Uchwalta stawia przed nami trudne zadanie rozsze-
rzajac zakres czynno$ci bibliotekarskich o te dziatal-
no$é, ktéorg do niedawna uwazano za specjalno$é do-
kumentacji naukowo-technicznej.

Praktyka udowadnia, ze ani dokumentalista, ani bi-
bliotekarz nie potrafig nalezycie obstuzy¢ pracownikdw
naukowych, czy produkcyjnych, jesli nie zna przynaj-
mniej najogélniej technologii proceséow wytworczych
swego zakladu lub galgzi przemysiu.

Szkolenie dokumentalisty czy bibliotekarza tech-
nicznego musi wiec uwzgledniaé¢ zaréwno zasady pracy
w bibliotece, jak i technologie produkcji, ktérej on ma
stuzy¢. Nie wystarczy tu czesto powtarzane zalecenie,

Ogoélng charakterystyke opisanego przyrzadu do
pomiaru grubosSci niemagnetycznych powlok mozna
rrzedstawi¢ nastepujgco:

1. Przyrzad ten umozliwia szybki i nieniszezgey,
punktowy pomiar grubo$ci powloki pod warun-
kiem, ze mozliwe jest wykonanie skalowania.

2. Zaletg przyrzadu jest mozliwo§é wykonywania
pomiaréw na przedmiotach o matych wymiarach
i nie ptaskich powierzchniach.

3. Przecietna dokladno$¢ pomiaréw jest tego sa-
mego rzedu lub wieksza niz dokladno$é pomia-
réw metodami niszczgcymi.

4. Wadg przyrzadu jest, nie dajgcy sie uwzglednié,
wplyw przypadkowych zmian wlasno$ci magne-
tycznych na dokladno$é wskazan.

Przyrzad ten nadaje sie do zastosowania w labora-

toriach zakladéw badawczych i oddziatach kontroli
produkcji zakladéw przemystowych.

A. Stryk

obstugi dokumentacyijnej

ze bibliotekarz , musi sam duzo czytaé“ — gdyz tre§é
ksigzek technicznych wymaga w pewnym sensie ucze-
nia sie jej (gdyby tak nie bylo, to ksigzka nie zastugi-
walaby na to, aby jej poSwieca¢ czas z trudem za-
oszezedzony na innych sprawach).

‘Wobec tego bibliotekarz albo musi mie¢ wyksztat-
cénie techniczne zanim po$wieci sie bibliotekarstwu,
albe musi douczy¢ sie w kierunku technicznym. Trze-
cie rozwigzanie polegatoby na utworzeniu odpowiedniej
ilo$ci miejsc w wyzszych uczelniach technicznych z te-
go rodzaju doborem wykladéw, ktéory po opanowaniu
ich tresci dalby mozno$¢é swobodnego orientowania sie
w tresci dokumentéw technicznych pewnego przemy-
stu. Po uzupelieniu wiadomosci o bibliotekarstwie
i -dokumentacji, jakotez znajomoécia najwazniejszych
jezykéw obcych, mieliby$Smy dokumentalistow w pet-
nym tego stowa znaczeniu. W chwili obecnej istnieje
tylko mozliwo$é uzupelniania wiadomosci biblioteka-
rzy i dokumentalistow przez odpowiednie kursa.

Dla przykladu podajemy, ze idac za tg mys$lg prze-
wodnig Instytut Metalurgii. uruchomit ostatnio kurs
,sTechminimum hutnicze“ o programie okolo 200 go-
dzin, przeznaczony dla pracownikéw dokumentacji za-
opatrzenia i in. dziatow pomocniczych Instytutu. W za-
ktadach przemystu hutniczego tego rodzaju szkolenie
wydaje si¢ niemozliwe, natomiast byloby celowe
aby kandydatéw na bibliotekarzy technicznych skiero-
wywacé na krotkg praktyke kolejno do kazdego dziatu
produkeii, wedtug ustalonego programu, zobowigzkiem
zapoznania sie z zasadami proceséw produkeyjnych
droga zaleconej lektury, kontrolowanej przez giownego
technologa zaktadu. !

Co do ,,dokumentacyjnej“ cze$ci wyszkolenia spra-
wa wyglada bardzo pomys$inie, gdyz Centralny Instytut
Dokumentacji NT planuje przeszkolenie duzej ilosci

bibliotekarzy zakladowych w przysziym roku. e
: m
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, znaczone
sa publikacje znajdujace sie w bibliotece Instytutu Metalurgii.

WIELKOPIECOWNICTWO

1* 669.162.25.012.1 IM —1.53
Koorz W.: Urzadzenie do pobierania prébek gazu i Kkontroli
piegu wielkiego pieca. ,Vvorrichtung fiir die Entnahme von
Gasproben zur Uberwachung des Hochofenganges“. Stahl
u. Eisen, t. 72, Nr 22, paZdz. 52, s. 1325; A4, 3 str., 1 rys.,
§ wykr.,, 3 poz. bibl. — Zalezno§¢ przeptywu gazéw przez
stup przetworowy od sposobu zasypu i roziozenia materia-
16w wsadowych. Dotychczasowe urzadzenia pomiarowe. Opis
nowego urzadzenia do ciaglego pobierania prébek gazu i po-
miaru temperatury w goérnej czeSci szybu. Spos6b obstugi,

wyniki i zastosowanie do. ciaglej kotroli biegu wielkiego
pieca. A0
9% 669.162.263 IM — 1.53

Filer E. W., Darken L. S.: Réwnowaga miedzy suréwka
wielkopiecowa a zuzlem wedlug oznaczen uzyskanych przez
powtérne ich stopienie, ,,Equilibrium between blast-furnace
metal and slag as determined by remelting. J. Metals,
t. 4, Nr 3, marz. 52, s. 253; A4, 5 str., 1 rys., 6 wykr.,
1 mikrogr., 4 tabl., 5 poz. bibl. — Badania wplywu tempe-
ratury na czas ustalania sie¢ réwnowagi miedzy suréwka
a zuzlem wielkopiecowym. Opis aparatury do badan i prze-
biegu prac. W wyniku stwierdzono miedzy innymi, Ze po
krotkim czasie spada zawarto$¢ siarki w suréwke i ustala sie
réwnowaga, natomiast ustalenie ré6wnowagi manganu i krze-
mu nastepuje dopiero po diluzszym czasie. W. S.

3* o2 699.162.231.001.5 IM —1.53
Keller W.: Badania nad najkorzystniejsza budowa nagrzew-
nic wielkopiecowych. ,,Untersuchungen tuber die glinstigste
Ausfilhrung von Winderhitzern. Stahl u. Eisen, t. 72,
Nr 22, pazdz. 52, s. 1328; A4, 8 str.,, 5 rys.,, 8 wykr., 1 tabl.,
9 poz. bibl. — Rozdziat temperatur w nagrzewnicy. Witasnosci
i -charakterystyka réznych Kksztattek nagrzewnicowych.
Wzrost temperatury spalin oraz réznica pomiedzy tempe-
raturg spalin i temperatura zimnego dmuchu w zalezno$ci
od obcigzenia wylozenia nagrzewnicy. Rozklad szybkos$ci spa-
lin i dmuchu na przekroju nagrzewnicy. Najkorzystniejsze

ksztalty kopuly i szybu. Jako§é ksztaltek. Rodzaje palni-
kow. AL 0.

£ 669.162.228.3 IM — 1.53
Earnes I. R.: Podwyzszone ci§nienia utatwiajg prowadzenie
pieca. ,,High top pressures for smoother furnaces operation‘.
Steel, t. 130, Nr 9, marz. 52, s. 89; A4, 2,2 str., 1 fot.,
2 Wykr., 3 poz. bibl. — Opis urzadzen wielkiego pieca, ko-
niecznych do pracy pieca przy podwyzszonych ciSnieniach
W gardzieli. Sposoby przeciwdzialania predkiemu niszezeniu
dzwonu zasypowego. Wplyw ‘podwyzszenia ci$nienia pracy
Pieca na wydajnosé i ilo§¢ produkowanego pylu. Rozpow-
szechnienie procesu przy podwyzszonym ciSnieniu w gar-
dzieli w $wiecie (m. in. takze w Zwigzku Radzieckim). W. S.
= 669462.2656669.046.582 IM —1.53
Szu-Plej JU.: Z praktyki przetapiania w wielkim piecu ubo-
gich rud zelaza na kwasnych zuzlach, ,,O praktikie domien-
n0j plawki biednych rud na kistych sztakach®. Izw.
Akad. Nauk SSSR, Otd. techn. Nauk, Nr 8,
Slerp. 52, s. 1172; B5, 9 str., 2 wykr, 2 tabl, 2 poz. bibl, —
R{Jla ukiadu wapno-tlenek glinu-krzemionka w procesie
Wielkopiecowym. Wplyw koksu i jego popiotu na tworzenie
SI€ Zuzla. Lepko$¢ zuzla. Nowy .sposéb prowadzenia procesu
:,‘Vagﬂego. Odsiarczanie pltynnej suréwki. Weglowe wymuro-
anie.garu i spadkéw w zwiazku z wdmuchiwaniem pary
Wodnej i sproszkowanego wapna. A. O.

669.162.2.001.6 IM — 1.53
Badania mi

cherct ledzynarodowe nad piecem niskoszybowym. ,Re-
Metles internationales sur 1le bas fourneau®. RevV.
e 2 all ¢t 4}?, Nr 10, pazdz. 52, s. 741; 6 str., 2 rys. — Wy-
pragcama Stawiane piecom niskoszybowym — warunki ich
bud\f'. 01’_315 doSwiadeczalnego pieca niskoszybov{ego jaki
WEgOJe Micdzynarodowy Komitet Badan Pieca Niskoszybo-
i’prz,w Liége: omé6wiono urzadzenia do magazynowania
su 5?“9“{37}13 wsadu, piec niskoszybowy i sposéb odbioru
Uréwki i zuzla, w.'s.

T 669.162.2.012 IM — 1.53
Killing E.: Nowe doSwiadczenia przy przetapianiu rud Zeleza
w piecu niskoszybowym. ,Neuere Erfahrungen mit der
Verhilittung von Eisenerzen im Niederschachtofen. Stahl
u. Eisen; t. 72, Nr 16, lip. 52, s. 925; A4, 3,5 St 1crvs.,
3 wykKr., 4 poz. bibl. — Zasady procesu w piecu niskoszybo-
wym. Niskie wymagania dotyczace w!asnoéci materialéw
wsadowych. Przygotowanie wsadu. Poréwnanie bilansu
cieplnego z bilansem wielkiego pieca. Informacje dotyczace
budowy i prowadzenia. Wyniki do$wiadczen i oplacalno§é
procesu. A. O.

STALOWNICTWO

8* 669.187.2.036.53 IM — 1.5%
Martini A.: Urzadzenie do skrecania i igczenia elementéw
elektrod w piecu lukowym ze wskaZnikiem momentu skre-
cajacego. ,,Apparecchio per serraggio ed accopiamento ele-
menti di elettrodi per forni ad arco con indicatore del mo-
mento serrante. Metallurg. ital, t. 44, Nr 7, lip. 52,
s. 361; A4, 1,5 str.,, 1 fot., 3 rys. — Braki dotychczasowego
sposobu skrecania elektrod w piecu lukowym do wytapiania
stali. Opis aparatu do dokladnego skrecania elektrod. Sposéb
uzyecia aparatu przy przepisanym momencie skrecajacym.-
Obliczenie elementéw konstrukeyjnych aparatu. J. N.

g% 669.183.36 IM —1.53
Schmidt E., Poth C. G.: Jednoczesne zastosowanie cegiel
kwaénych i zasadowych w sklepieniu pieca martenowskiego.
,»Gemeinsame Verwendung von sauren und basischen Stei-
nen im S-M-Ofengewdlbe. Stahl u. Eisen, t. 72
Nr 19, wrzes, 52, s. 1161; A4, 1,5 str., 4 fot.,, 1 rys. — Podano
wyniki stosowania w sklepieniach piecéw martenowskich
jednocze$nie cegiet kwasnych i zasadowych tzw. sklepienia-
zebry (pas bialy i pas czarny). Najkorzystniejszy sposéb mu-
rowania. KorzySci: 1) obnizenie rozchodu materialdbw na
naprawe sklepieh o 75%, 2) podniesienie trwalosci sklepienia
0 45%, 3) wzrost wydajnoéci o 60%, 4) obnizenie czasu niepro-
dukcyjnych postojow. 1 I8

10* 669.184.4 IM —1.53
Dekanovsky A.: Przyczynek do zagadnienia aktywnego mie~
szalnika, ,,Prispevek k otézce aktivnich misicu. Hutn.
Listy, t.717, Nr 9, wrzeS. 52, s. 450; A4, 6 str., .10. tabl.,
8 poz. bibl. — Opis aktywnych mieszalnikéw na podstawie
literatury. Metalurgia mieszalnika. Wymurowanie mieszal-
nik6w, Opis mieszalnika, na ktérym przeprowadzono do-
Swiadczenia. Przebieg préb przy réznej aktywizacji mieszal-

nika oraz wydajnos$ci piecéw martenowskich. Préby przy
stosowaniu sprezonego powietrza i wody. Ocena kosztow.

A. O.
11 669.046.558.3.001.001.6 IM — 1.53

Evans E. L., Sloman H. A.: Studia nad odtlenianiem Zelaza.
Odtlenianie krzemem. ,Studies in the deoxidation of iron.
Deoxidation by silicon*“. J. Iron Steel Inst, t. 172,
Nr, list. 52, s. 296; A4, 7 str.,, 2 wykr., 6 mikrogr., 2 tabl.,
7 poz. bibl. — Badanie procesu odtleniania krzemem prowa-
dzone na 300 do 400 gramowych prébkach czystego Zzelaza,
roztapianego w prézni w piecu indukeyjnym, do Kktérego
dodano tlenku zelaza i krzemu. Przygotowanie i pobieranie
préb do badan chemicznych i mikroskopowych. Analiza
wlewk6éw i wtracen niemetalicznych prowadzona przy po-
mocy promieni X oraz metody ekstrakeji alkoholowym roz-
tworem jodu. Analizy tlenu metoda topienia w prézni. Wy-
jasnienie natury produktéw odtleniania na podstawie wy-
kresu réwnowagi SiOs-FeO. Wyniki badan mikroskopowych.
Oméwienie wyniké6w i poréwnanie ich z ostatnimi badaniami
Gokcena i Chipmana. J. N.

12% 669.046.586 IM —1.53
Dijew N. P.: Wplyw tlenkéw metali alkalicznych na stepien
plynnoéci wysokomagnezjowych 2zuzli. ,,Wlijanje okislow
szezetocznych mietallow na wiazkost’ wysokomagniezjalnych
szlakow*. Izw. Akad. Nauk SSSR, Otd. techn.
Nauk, Nr 8 sierp. 52, s. 1182; BS5, 7 str.,, 1 wykr,, 8 tabl,
3 poz. bibl. — Omoéwiono stosowanie zuzli wysokomagnezjo-
wych oraz trudno$ci uzyskania wyzszego stopnia ich plyn-
nosci. Taki gesty zuzel ma sklad 10—12% FeO i 17—19% MgO.
Dodatek tlenkéw metali alkalicznych w iloSci 1,5—2,0%
w znacznym stopniu podnosi stopien plynno$ci tego zuzla.
Suma SiO + Al:03 nie powinna przekraczaé 52%, w przeciw-
nym razie pomimo dodatku tlenkéw metali alkalicznych
zuzel pozostaje nadal gesty. . K.
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13* 669.184.232/234 IM — 1.53 PRZEROBKA PLASTYCZNA
Speith K. G., Buecken H.: Badania w Kkierunku etrzymywa-
nia stali o niskiej zawartoSci azotu z malego Kkonwertora 19* 621.731.4 IM — 1.5

zasadowego. ,,Versuche im basischen Kleinkonverter. Erzeu-
gung stickstoffarmer Stdhle*. Arch. Eisenhiittenw,
t. 23, Nr 9—10, wrze§.—pazdz. 52, s. 328; A4, 8,5 str., 13 wykr.,
8 tabl., 14 poz. bibl. — Poréwnanie pracy maitego konwertora
normalnego przy dmuchaniu powietrzem. Dmuchanie po-
wietrzem wzbogaconym w tlen w malym konwertorze.
Wpiyw réznych czynnik6w na zawarto$§¢é azotu w stali.
Wplyw dodatku rudy. Wielko§é zgaru 2zelaza przy dmuchu
wzbogaconym w tlen. Wyniki stosowania mieszanki tlen +
dwutlenek wegla. K, R.

INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

14* 669.33:669.046.5 IM — 1.53
Kohlmeyer E. J.: O topieniu tlenku miedziowego i jego mie-
szanin z innymi lenkami. ,,Uber das Schmelzen von Kupfe-
roxydul und seinen Gemischen mit anderen Oxyden‘.
Metall, t. 6, Nr 15/16, sierp. 52, s. 427; A4, 2,5 str., 1 wykr,,
10 poz. bibl. — Tlenek miedziowy CusO wykazuje w stanie
stopionym rozpuszczalno$é¢ we wszystkich prawie tlenkach,
nawet w Al;O3, jednakze nie posiada zdolno$ci tworzenia
zwigzkéw. Do badan stosowano tygle spiekane z Al;O3 zdatne
«do tego celu przy zastosowaniu kroétkich czaséw topienia.

E. Z.

15* 669.054.8:669.24:669.25:669.3 IM —1.53
Nowe metody chemiczne uzyskania Ni, Co, Cu z odpadkéow.
. New chemical method recovers nickel, cobalt, copper me-
tal*.  J. Metals, t. 4, Nr 6, czerw. 52, s. 589; A4,-3- str.;
7 fot., 1 tabl. — Opisano proces chemiczny, opracowany przez
Chemical Construction Corp. odzyskania z odpadkoéw niklu,
kobaltu i miedzi czystych metali. Proces ten rozszerzony Zzo-
stal na rudy tlenkowe i siarczkowe z dobrym wynikiem.
Powstajgca fabryka koo Salt Lake City podniesie $§wiatowa
Pprodukeje kobaltu o 40%. E. Z.

16* 669.531.7 IM —1.53
Frenay E.: Rola krzemionki i Zelaza na przebieg redukcji
wsadéw cynkono$nych. ,.Le role de la silice et du fer au
cour le la réduction des charges zinciferes“. Rev. Metall,
t. 49, Nr 8, sierp. 52, s. 567; A4, 6 str., 2 wykr., 3 tabl. — Opi-
sano wplyw skiadu molekularnego wsadow cynkono$nych na
ich podatno$é do redukecji. Wplyw zawartoSci Kkrzemionki
i zelaza na redukcje. Zawarto$¢ wolnego FeyO3 podwyzsza
podatnosé krzemianu cynku do redukcji. ObecnoSc¢ zelaza
we wsadzie prazonym zawierajacym zawsze krzemian cynku
jest korzystna, lecz zmienia sposéb ekstrakcji cynku i moze
-spowodowaé pod koniec redukcji pewne trudno$ci w kon-
densacji cynku przy pracy przerywanej w muflach pozio
mych. Problem polega na tym, czy przy prazeniu rud zawie-
rajacych zawsze zelazo nalezy przeciwdzialaé tworzeniu sie
zelazianu cynku, czy tez nie. Przeciwdzialanie polegaloby na
dodawaniu substancji o wigkszym powinowactwie do Fe;Og
niz ZnO. E. Z. .

1™ 669.822.3 IM —1.53
Colbeck E. W.: Metalurgia uranu, ,,The metallurgy of ura-
nium“. Metal Ind., t. 81, Nr 19, list. 52, s. 361; A4, 2,6 str.,
1 wykr., 3 tabl., 13 poz. bibl. — Gléwne poklady rudy ura-
nowej i glédwne mineraly uranonos$ne. Schemat przerébki
‘hutniczej rudy uranono$nej az do tlenku UsOg Obecnie pa-
riuje tendencja eksploatowania réwniez ubogich w uran rud.
‘Czysty metal wyprodukowano na skale techniczng od r. 1940.
Uzywano metody redukceji tlenku za pomoca wegla, Al, Ca,
Mg lub redukcje halogenkéw za pomocg metali alkalicznych
albo metadami elektrolitycznymi. Metoda Van Arkela polega
na rozktadzie UJ,. Niekt6ére wlasnosci fizyczne uranu meta-
licznego. E. Z.

18* 669.343 IM — 1.53
LCirou M.: Zaleino$¢ pomiedzy procesem rafinacji miedzi
4 metodami produkecji jej stopéw. ,Relation entre le pro-
«cessus d’affinage du cuivre et les méthodes d’elaboration
-de ses alliages. Fonderie, Nr 76, maj 52, s. 2927; A4,
11 str., 7 wykr., 4 makrogr., 5 tabl.,, 16 poz. bibl. — Metody
rafinacji miedzi w piecu plomiennym. Rafinacja skiada sie
Z procesu utleniania i redukcji. Reakcje fizyko-chemiczne
zachodzace podezas rafinacji miedzi oraz proces produkcji
miedzi OFHC. Wykazano na przykladach mosigdzéw, brag-
z6w cynowych, miedzioaluminium i miedzioniklu, ze reakcje
zachodzgce migdzy tlenem, wodorem, SO, a skladnikami
danego stopu sa w duzym stopniu kierowane przez miedz
wechodzaca w sklad stopu, szczeg6lnie tam gdzie miedz sta-
nowi powazny procent w stopie. E. Z.

Clark H. A.: Piece i urzadzenia mechaniczne do Kucia
i ksztaltowania metali i stopéw. , Furnaces and mechanical
equipment for forging and forming of metals and alloys®,
Industr. Heat., t.19, Nr 6 czerw. 52, s. 1026; B5, 6,5 str,,
1 tabl. — Zdefiniowano operacje kucia omawiajac jednocze-
$nie sposéb plyniecia metalu. Sprecyzowano zakresy tempe-
ratur . kucia. Podano wymagane charakterystyki urzadzen,
uwzgledniajac zakresy bezpiecznej pracy. Omoéwiono piece
do grzania i samo zagadnienie, uwzgledniajac metody szyb-
kosciowe. R. W.

20* 621.974 IM — 1.53
Klimow I. W.: Nomogramy dla obliczania parowo-powietrz-
nych miotéw do kucia w matrycach. ,,Nomogrammy Kk ras-
czeta parowozdusznych sztampowacznych molotow*. Wiestn,
Maszinostr. t. 32, Nr 6, czerw. 52, s. 84; B5, 8 str., 1 rys,
3 wykr., 10 tabl.,, 2 poz. bibl. — Podano wykresy i tabele
umozliwiajace szybkie ustalenie optymalnych warunkéw pra-

¢y mlota, bez stosowania skomplikowanych obliczen ma-
tematycznych. R. O‘D.
21* 669.14:621.944.142.7 IM — 1.53

Scheil E., Schemell R.: Odksztalcalno$¢ wtracen Zuzlowych
w stali i jej znaczenie dla oceny odkuwek. ,,Die Verform-
barkeit von Schlackeneinschliissen im Stahl und ihre Be-
deutung flir die Beurteilung von Schmiedestiicken*. Stahl
u. Eisen, t. 72, Nr 12, czerw..52,s. .683;.A 4, 4 str.; 3.rysy
5 wykr., 8 mikrogr., 3 tabl., 3 poz. bibl. — Przerébka pla-
styczna stali powoduje trwale odksztalcenie zawartych w niej
wtragcen niemetalicznych. Wplyw tlenkow, siarczkéw i krze-
mianéw na plastyczno$é stali przeznaczonej do kucia. Siarcz-
ki posiadajg stosunkowo dobra plastyczno$é, o ile nie wy-
stepuja na powierzchni metalu. Plastyczno$é ich nie za-
lezy od temperatury -kucia, az do 1250° C. Wtracenia tlen-
kowe sg bardziej twarde i utrudniaja odksztalcanie stali
w znacznie silniejszym stopniu. Obserwacja sposobu od-
ksztalcenia siarczkéw i tlenkéw umozliwia ustalenie tem-
peratury przerébki. metalu oraz réwnomierno$ci przerobu.
Tablice poréwnawcze. R. O'D.

22% 669.14:621.979 IM — 1.53
Kruse R.: Tloczenie stalowych czeSci na prasach pionowych.
., Das Hohlpressen von Stahlkoérpern auf Vertikal-Pressen*.
Sehmiiedetechn: Mitt: Nr' 2 1952, s 23, A5, 85 stry
1 fot., 8 rys., 1 wykr.,, 1 poz. bibl. — Opisano sposoby tto-
czenia na zimno czeSci stalowych. Proces ten umozliwia
uzyskanie wyrobéw o wysokich wtasnosciach wytrzymatos-
ciowych. Uzyskuje sie oszrzedno$ci stali ok. 70% oraz obniza
koszty produkeji o 30%. Proces ten daje specjalne korzysci
brzy produkcji masowej. Omcéwiono zagadnienie odpowied-
niego doboru matryc i smarow, RI-O'D;

23* 621.944 IM — 1.53
Szczeg6ly nowej precyzyjnej walcowni goracej. ,,Details of
a new high precision hot rolling line. Sheet Metal
Ind. t. 29, Nr 304, sierp. 52, s- 717; B 5, 5 str., 8 fot,, 1 rys:
— W Szwecji uruchomiono ostatnio nowa precyzyjng wal-
cownie bednarki o zakresie szeroko$ci od 60 do 320 mm
i przeznaczonej do walcowania stali = wysokoweglowych
i kwasoodpornych. W skilad walcowni wchodza: piec grzew-
czy przepychowy opalany gazem, tamacz zgorzeliny, dwie
walcarki trio-wstepne, jedna trio-posrednie, i pigcioklatko-

‘Wy Zzespét ciggly z dwoma klatkami duo i trzema quarto.

R. W.
24* 621.944.14:536.5 IM —1.53
Matthes S.: Obliczanie temperatury” walcowania. , Berech-

nung der Waltztemperaturen. Metall. u. Giesserei-
techn. t. 2, Nr 10, pazdz. 52, s. 356; A 4, 1 str. — Ustalenie
temperatury walcowania jest niezbedne dla doktadnego obli-
czenia nacisku walcéw. Przeprowadzono dyskusje wzoru
Ekelunda uwzgledniajgcego ta zalezno$é. Na podstawie wzo-
ru Stefana-Bolzmanna wprowadzono poprawke uwzglednia-
jacag spadek temperatury w czasie walcowania. Obliczenia
umozliwiajg ustalenie orientacyjnego rozkladu temperatur
w czasie walcowania, co wazne jest specjalnie dla ostatnich
przepustow RiO'D.

25% 621.944.14 IM — 1.53
Geleji A.: Obliczanie sil dzialajacych w kotlinie walcowni-
czej. ,,Die Berechnung der im Walzspalt wirkenden Krite“.
Acta techn hung. t. 2, Nr 1, 1951, s. 123; B5, 19,5 str.,
20 wykr.,, 2 poz. bibl. — Matematyczny i wykre§lny sposéb
obliczania linii obojetnej walcéw i rozkilad oporéw plastycz-
nych w kotlinie walcowniczej. Metoda wyznaczania najwiek-
szego nacisku walcOw przy znanym nacisku $rednim. Usta-
lono sposéb obliczania momentéw walcowania dla danych
naciskéw. Wyniki obliczen poréwnano z danymi dos$wiad-
czalnymi, uzyskujac duza zgodno§é, co Swiadczy o doklad-

——



1953 PRZEGLAD DOKUMENTACYINY HUTNICTWA Nr 1
nym przeanalizowaniu procesu -ptyniecia metalu w kotlinie s. 81; A4, 1,5 str. — Omoéwiono rézne mozliwo$ci stosowania

walcownicze]. R. OD.

OBROBKA CIEPLNA

25+ 621.785:669.715 IM —1.53
zZeerleder A.: Obrébka ciepina aluminium i jego stopow.
,Die Wirmebehandlung von Aluminium und seinen Legie-
rungen. Schweiz Arch. t. 18, Nr 7, lip. 52, s. 209;
A4, 11 str., 7 fot., 5 rys.,, 3 wykr.,, 12 mikrogr., 4 tabl. —
Obszerny opis metod i urzadzen do obrébki cieplnej alu-
minium i jego stopéw. Omoéwiono warunki nagrzewania pod-
czas obrobki plastycznej oraz wyzarzania zmigkczajgcego
z podaniem typ6éw i konstrukcji piecéw oraz warunkéw

ich pracy, sposobu pomiaru temperatury itp. K. P.

27* 669.225-669.35:669.787:621.785.5 IM — 1.53
Gottardi V.: Utwardzanie stopéw przez utlenienie. ,,Indu-
rimento di leghe per ossidazione. Metallurg. ital.

t. 44, Nr 89, sierp.—wrzes. 52, s. 424; A 4, 9,5 str., 8 wykr.,
2 mikrogr., 1 makrogr.,, 6 tabl. — Niektoére stopy Ag z nie-
wielka zawartoScia Mg, Al, Be wykazujg zdolnos§¢é utwar-
dzania pod dzialaniem utlenienia.. Patenty z 1949 i 1951 za-
strzegaja spos6b utwardzania na tej zasadzie stopéw srebra
i miedzi. Praktyczne zastosowanie do wyrobu stykow elek-
trycznych. Warunki wydzielenia sie 2z roztworu stalego
dwo6ch sktadnikéw zwigzku trzeciego, posiadajacego zdolno$é
dyfundowania, i zwigzany z tym wzrost twardo$ci. Dyfuzja
tlenu w stopie — warto$ci liczbowe wspéiczynnikéw dyfuzji
i energii aktywacji. Szybko§¢é utlenienia. Przyrost twardosci
najwydajniejszy stwierdzono w stopach Ag zawierajacych
Mg i Al. Efekt utwardzenia jest tym wyrazniejszy, im wie-
ksza jest roznica energii swobodnej utlenienia pomiedzy
rozpuszezalnikiem i skladnikiem rozpuszczonym. Termodyna-
mika utwardzania przez utlenienie. M. M.

28* 669.14:621.785.6 IM — 1.53
Eilender W., Mintrop R.: Badania nad hartowaniem izoter-
micznym stali do pracy na gorace. , Untersuchungen iber
die Zwischenstufenverglitung wvon Warmarbeitsstdhlen*.
Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 19, wrzes. 52, s. 1149; A 4,
8 str., 14 wykr., 1 tabl., 20 mikrogr.,, 7 poz. bibl. — Mozli-
wosSci wykorzystania obrobki izotermicznej dla tego gatun-
ku stali. Badania mikroskopowe, magnetyczne i wytrzyma-
loSciowe pieciu stali o 0,24—0,46% C, 0,13—0,6% Si, 0,3—1,3%
Mn, 1,3—26% Cr, 0—05% Mo, 0,2—1,7% Ni, 0,1—0,8% V
i 0-8,4% W. Zachowanie sig¢ tych stali w zakresie przemian
struktur pos$rednich i sporzadzanie wykresé6w T—T—T.
JaiChi

20% 621.785:669.15.781—194 IM — 1.53
‘Graham I. D.: Obrébka cieplna stali borowych, ,Heat tre-
ating boron steels. Steel, t. 130, Nr 19, maj 52, s. 94;
A4, 5 str., 6 wykr. — Wplyw obrébki cieplnej stali boro-
wych konstrukcyjnych oraz do naweglania na obrabialnosé
i twardo$é. Poréwnanie stali borowych 86 B 20, 50 B 50,
50 B 44 oraz 41 B 18 z odpowiadajacymi im skladem che-
micznym stalami bez dodatku boru. K. P, >

METALURGIA PROSZKOW

30* 621.946.148.51:661.665 IM — 1.53
Pomp A.: Normowanie i badanie przeciagadel z weglikow
spiekanych, »Ziehsteinnormung und Priifung. Schweiz
A Fch. t 18, Nr 3, marz. 52, s. 97; A 4, 4,5 str., 2 fot.,, 7 rys.,
2 wykr., 4 makrogr., 11 poz. bibl. — Oméwiono stan norma-
lizacji oczek do przeciggadel z weglikéw spiekanych. Opi-
$ano nowe metody i urzadzenia do mierzenia otworéw i na-
chylen kanaléw w oczkach. Urzadzenia skonstruowane sa
Na zasadzie pomiaréw optycznych. Powoduja one szybkie
i dokladne okreslenie wymiaréw danego przeciagadia. Po-
dano szereg' przekrojow przeciggade! z charakterystycznymi
Wymiarami, W. R

3. 621.775.7:53.083.98:541.183 IM — 1.53
Schubert Y., Kopelman B.: Oznaczenie wielkoSci ziaren
W zakresie ponizej mikrona. ,Determination of particle size
in the submicron range. Powder Metall, Bull t. 6
Nr 3, kw. 52, s. 105; A 5, 5 str., 1 rys., 1 wykr., 2 tabl., 8 poz.
bibl, — Oméwiono metode badania wielkoSci ziaren prosz-
kéw bardzo drobnych metoda adsorpcji w niskich tempe-
Taturach. Aparatura posiada urzadzenie wysokiej prézni,
Oczyszezajace urzadzenie do gazéw (HI, N,) i kapiel cieklego
2. Wyniki pomiaréw sprawdzone rowniez badaniami przy

Pomocy promieni X wykazaly przydatno$é nowej metody.
W. R.

g 661.665:621.775.74 IM — 1.53
Rietwen J.: Technika prasowania na gorgco weglikéw me-
:ﬁ“ I opis prasy pélautomatycznej do tego celu. ,,Die Tech-

k des Heisspressens von Metallkarbiden und eine halb-
Rutomatische Heisspresse. Metall, t. 6 Nr 3/4, luty 52,

W praktyce metody prasowania na gorgco celem osiggnie-
cia mozliwie réwnomiernego i dobrego produktu. Opisano
krétko prase automatyczng, samoczynnie regulujgea czas
wstepnego prasowania, czas i temperature prasowania na go-
raco, cisnienie, prasowanie itp. Praca ta ma za zadanie
umasowi¢ metode prasowania na gorgco — dotychczas mato
rozpowszechniong. W. R.

33* 669.71—492.2:621.775.7 IM— 1,53
Zeerleder A.: S. A. P. — Nowy material spiekany z proszku
aluminium. ',,S. A. P. nouveau matériau fabriqué a partir
de poudre d‘aluminium fritteé a chaud“. Metaux- Corr.-
Ind. t. 27, Nr 322, czerw. 52, s. 274; A4, 4 str.,, 5 wykr.,
1 mikrogr., 1 radiogr., 1 tabl. — Oméwiono metody produkeji
spiekéw aluminium, polegajace na kolejnym prasowaniu
proszku, spiekaniu go i nastepnym prasowaniu na goraco,
Tak sporzgdzone spieki mozZna nastepnie przerabiaé plas-
tycznie. Przerobione plastycznie aluminium spiekane posiada
lepsze wilasnosSci wytrzymatoSciowe od aluminium odlewa-
nego. Aluminium spiekane mozna wytwarzaé w réznych
gatunkach. W. R.

34* 669.018.45:621.775.75 IM —1.53
Kieffer R., Benesovsky F.: Materialy Zaroodporne spiekane.
;,Materiaux frittés résistant & chaud et a l'‘oxydation‘. M e-
taux- Corr.- Ind. t. 27, Nr 323—324, lip.—sierp. 52, A 4,
10 str., 1 rys., 5 wykr., 6 tabl.,, 78 poz. bibl. — Omoéwiono
znaczenie i wlasno$ci spiekanych materialéw zaroodpornych.
Podkre$lono widoki rozwoju i zastosowanie materialéw zlo-
zonych wysoko-zaroodpornych, takich jak wolfram, molib-
den, tantal, niob, wegliki, borki, krzemki tytanu, cyrkonu,
chrom, oraz tlenki Be 0, Aly, O3, ZrO4. Warunkiem przy-
datnosci tych materiatéw i ich rozpowszechnienia jest opra-
cowanie metod prowadzgcych w ekonomicznie uzasadniony
spos6b do otrzymania ich w stanie wysokiej czysto$ci. Me~
toda spiekania cermetali jest w kazdym razie znacznie bar-
dziej obiecujgca od normalnie stosowanych metod metalurgii

ogniowej do wytwarzania materialéw zaroodpornych. W. R.
STRUKTURA I JEJ BADANIE
35* 669.112.227.1:620.186.8 IM — 1.53

Labonek F., Jenicek L.: Poréwnanie réznych metod ozna-
czania ziarna austenitu w stali. ,,Porévnéani ruznych method
k stanoveni austenitického zrna oceli. Hutn. Listy, t. 7,
Nr 4, kw. 52, s, 171; A 4, 7,5 str., 4 wykr., 1lmikrogr., 4 tabl.,
92 poz. bibl. Dokonano oceny réznych metod stosowa-
nych do oznaczania wielko$ci ziarna austenitu w stalach.
Poréwnano wyniki otrzymane przy metodach: hartowanych

przetoméw, siatki ferrytu, ziarna martenzytu, siatki tlen-
k6w, siatki weglikéw (cementytu), trawienia w prézni oraz
za pomocg dyfuzji miedzi. Wnioski. g5 Che

36* 669.111.22:621.775.75 IM—1.53
Lichtman W. I, Smirnowa J. N.: Przemiany strukturalne
zachodzace podczas spickania Kkompozycji Zelazo-grafit.

,»Strukturnyje (fazowyje) priewraszczenja w mietallokiera-
miczeskoj kompozicji zelezo-grafit pri spiekanji. Dokl
Akad. Nauk SSSR. Otd. Nauk, t. 86, Nr 4, paZdz. 52
s. 1151; B 5, 3 str., 3 mikrgr.,, 2 poz. bibl. — Badano proces
grafityzacji zachodzacy podczas spiekania tworzywa zelazo-

grafit i por6éwnano go z teorig grafityzacji zeliwa podang
przez K. BUNINA. o ch,
27* 620.181.4 IM — 1.53

Griecznyj J. W.: Krystalizacja stop6éw podwoéjnych typu
eutektycznego. ,,0 kristallizacji dwojnych sptawow ewtiek-
ticzeskowo tipa. Dokl Akad. Nauk SSSR, Otd
Nauk, t. 86, Nr 5 pozdz. 52, s. 997; B5, 4 str.,, 1 wykr.,
1 tabl.,, 4 poz. bibl. — Analizowano rodzaje przemian fa-
zowych przy przemianie izotermicznej w zalezno$ci od spo-
sobu ochiadzania stopéw podwédjinych i warunki wystepowa-
nia struktur quasi-eutektycznych. J.ehs

38% 669.1/.8:620.186 IM — 1.53
Geigorowicz W. K. Sobolew N. R.: Najbardziej dogodna
kierunkowo$é wilékien w elementach wykonanych z mate-
rialéw anizotropowych. , O najwygodniejszom naprawlenji
watokon w izdieljach iz anizotropnych matierialow*. Dokl
Akad. Nauk SSSR, Otd, Nauk, t. 86, Nr 4, pazdz.
52, s. 703; B5, 4 str., 3 wykr.,, 1 wykr, 1 tabl, 9 poz. bibl
— Zasada orientacji widkien wzdltuz maksymalnych napre-
7en rozciggajacych moze by¢é wykorzystana zaré6wno do prze-
rébki plastycznej materialéw na goraco jak 1 przy obrébce
wiérowej elementéw wykonywanych z anizotropowych two-
rzyw metalicznych i niemetalicznych o strukturze wibknis-
tej. J. Ch,

39 669.112,227.342:539.15:539.319 IM — 1.58
Ilina W. A., Kriekaja W. K.é Przyczyny ostabienia inten-
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Nr 1

sywnoSci rentgenowskich reflekséw interferencyjnych mar-
tenzytu. ,,Pricziny oslablenja intiensiwnosti rientgienowskich
interfieriencji martiensita’. Dok} Akad. Nauk SSSR,
t. 85, Nr 4, sierp. 52, s. 773; B 5, 2;2 str.,, 1 tabl.,, 2 poz. bibl.
— Stwierdzono, Zze siatka martenzytu charakteryzuje sig
obecnos$cig znacznych naprezen spowodowanych przesunie-
ciem- $rodkoéw atoméw z wezildw siatki krystalicznej. Obec-
no$¢ wegla w roztworze zwicksza $rednie odchylenie ato-
moéw zelaza przy drganiach termicznych i powoduje osta-
bienie zwigzan miedzyatomowych. Zi By

40% - 620.186 IM —1.53
Oding J. A., Lozinskij M. G.: Budowa ziarna metalu w wy-
sokich temperaturach. ,,K woprosu o strojenji ziarien mie-
talta pri wysokoj tiempieraturie’. Dokl Akad. Nauk
SSSROtd. Naunk,t. 86, -Nr 4 pazdz 52, s 707;. B5;
2,2 str., 3 mikrogr., 5 poz. bibl. — Badano na drodze mi-
kroskopowej budowe ziarna: molibderu, wolframu i stali we-
glowej o 0,45% C, nagrzanych w prézni do wysokich tem-
peratur. Jv. Ch.

MECHANICZNE BADANIA I WEASNOSCI

41% 620.178.38 IM — 1.53
Moskatow K. A.: Zmeczeniowe zniszczenie czeSci réznych
maszyn. ,,Ustatostnyje razruszenja w agriegatach razlicznowo
naznaczenja®, Wiestn, Maszinostr. t. 32, Nr 7, lip.
52, s. 26; B5, 8 str.,, 10 fot., 11 rys., 28 wykr., 6 mikrogr.
3 poz. bibl. — Przeanalizowano konkretne przypadki zme-

czeniowego zniszczenia waléw réznych maszyn. Analize prze-
prowadzono w oparciu o klasyfikacje przelom6éw zmeczenio-
wych podang przez D. N. Widmana. Omodwiono ewolucje
powstania pierwszego mikropekniecia i jego role w dalszym
rozszerzaniu sie obszaréw zmeczeniowego i statycznego zni-
szczenia. Wyciggnieto wnioski odno$nie przyczyn awarii
i Srodkéw zaradczych. BB

42% 620.174.2 IM — 1.53
Balowniew G. G.é WykreS§lono — analityczny sposéb okre-
§lania naprezen i odksztalcen przy plastyecznym zginaniu.
,»Grafoanaliticzeskij sposob opriedielenja napriazenij i die-
formacij pri plasticzeskom izgibje. Wiestn. Maszin o-
str. t. 32, Nr 7, lip. 52, s. 16; B S5, 3,5 str., 8 wykr., 3 poz.
bibl. — Podano wykreSlno-analityczny spos6b okre$lania
naprezen i odksztalcen w przypadku zginania poza granicag
plastyczno$Sci preta o dowolnym przekroju. Metoda pozwala
na wykorzystanie do obliczen rzeczywistej zalezno$ci miedzy
naprezeniem i odksztalceniem. Omawiany sposéb oparty jest
na ogniskowo-wykreSlnej metodzie catkowania opracowanej
przez prof. A. A. Popowa. B. B.

43* 669.14:620.178.311.6:621.785 IM —1.53
Glikman L. A., Sziszokina K. W.: Anomalna zmiana tlumie-
nia w stalach niskoweglowych przy podwyZszeniu tempe-
ratury. ,,Anomalnoje izmiennje zatuchanja s powyszenjem
tiempieratury dla malouglerodistych stalej’. Z. techn.
iz 1522, N 2,0 Tuty 52,.5..300; B.5, "7 str., TeWyKkYx., 7 DOZ.
bibl. — Podano wyniki badan nad anomalng zmiang de-
krementu przy podwyzszaniu temperatury jaka zaobserwo-
wano w niskoweglowej stali w dwu stanach obroébki cieplnej
rézniacych sie warunkami oziebiania po wysokim odpuszcze-
niu. B, B, <

44% 620.171.5 IM — 1.53
Krasnow W. M., Stiepanow A. W.: Badanie zarodkoéw znisz-
czenia optycnymi metodami. 1. ,Issledowanje zarodyszej
razruszenja opticzeskimi mietodami‘“. 1. Z. eksp. teor.
E bz, t.:23,Nr2, sierp..52,:s. :199;-B5;. 14- str.; 10 fot; 1 TyS:,
8 rys., 15 poz. bibl. — Metodami elastoptyki badano stan na-
prezenia zwiazany z zarodkami zniszczenia wywolywanymi
silg skupiong dzialajgcg na powierzchnie Kkrysztatu fluorku
litu przy okre$lonej orientacji sily skupionej odno$nie kry-
stalograficznych osi probki. BB

44* 620.172.251.2:669.018.45 IM — 1.53
Laurent P.: Materialy zaroodporne. Zasady fizyczne pelza-
nia, ,,Materiaux resistants a chaud. Principes physiques du
fluage“. Metaux- Corros.- Ind. t. 27, Nr 322, czerw.
52, s. 265; A 4, 8 str., 20 wykr., 2 tabl.,, 25 poz. bibl. — Prze-
bieg zjawiska pelzania nie da sie wytlumaczyé wyczerpujaco
spostrzezeniami ANDRADEA, gdyz zauwazono rézne posta-

cie anomalii krzywej peizania- przy badaniach stali, otowiu,.
mosiagdzu, przeczacych wnioskom ANDRADEA. Przypusz-
czenia co do dwoéch postaci pelzania: pierwsza polegaé ma
na przesunigciach dyslokacyjnych siatki, druga na przesu-
nigciach -prysztaléw. Wplyw naprezenia, temperatury, skta-
du chemicznego, utwardzenia zgniotem. Dotychczasowe pro-
by wyznaczania catego przebiegu krzywej pelzania na pod-
stawie préb krétkotrwalych nie daly rezultatu. Proponuje

ekstrapolacje na krzywej p - log. Postaé¢ zniszczenia, czas,

wydluzenie. W czasie pelzania moga zachodzié zmiany struk-
tury. Wplyw rozkiadu naprezen na pelzanie. Obcigzenie

przerywane przyspiesza przebieg. Zwiazek krzywej relak-
sacji i krzywej pelzania. M. M.
46* 539.4.013.3:669.14—422 IM — 1.53

Brown W. F., Sachs G.: Ocena wrazliwoSci na karby przy
wysokich temperaturach. ,Notch sensitivity at high tem-
peratures evaluated“. Iron Age, t. 169, Nr 12, marz. 52,
s. 91; A4, 5 str,, 8 wykr.,, 1 tabl,, 13 poz. bibl.- — Przy
krotkich czasach do zerwania wytrzymalo§¢ pretéw z kar-
bem ze stali niskostopowych i kotlowych przy temperaturze
500 C jest wyzsza anizeli dla pretéw bez karbu. Wielko§é
zalezy gléwnie od glebokoSci karbu. Ze zwiekszeniem czasu
do zerwania wytrzymatoSci z karbem obniza sie€ ponizej wy-
trzymaloSci prébek bez karbu. Niska poczastkowa ciggli-
wo$¢é oznacza niska wytrzymato§é z karbem. Proéba cieplna
zwigkszajaca wytrzymalo$¢é na pelzanie zwieksza wrazliwos§é
na karby. i 54

KOROCZJA 1 ZABEZPIECZENIE METALI PRZED KOROZJA

47* 669.295.891:620.193.22:546.17 IM — 1.53
Archarow W. I, Zuczkin G. P.: Udzial azotu w procesie
utleniania sie tytanu w powietrzu przy wysokiej temperatu-
rze. ,,Ob uczastji azota w processje wysokotiempieraturnowo
okislenja titana w wozduchje*. Dok}l Akad Nauk
SSSR, t. 83, Nr 6, kw. 52, s. 837; B5, 3 str., 1 wykr. —
Stwierdzono, ze w czasie utleniania tytanu i jego stopow
z zelazem (poczawszy od 8% Ti) azot powietrza przechodzi
do warstwy powstajagcego na powierzchni metalu rutylu.
Obecno$é azotu w siatce przestrzennej rutylu powoduje zmia-
ne jej parametré6w oraz wilasno$ei fizyko-chemicznych.
W zwigzku z tym tytan powyzej temp. 1150 C utlenia sie
szybciej w powietrzu, anizeli w czystym tlenie. Ee:G.

48* 620.19.013 IM — 1.53
Akimow G. W.: Ogélna teoria elektrochemicznej ochrony
przed Kkorozjg. ,,Obszczaja tieorja elektrochimiczeskoj pro-
tiwkorrozionnoj zaszczity. Dokl Akad. Nauk SSSR,
T.0 84N 14 czerws 15258, 1455 B 5,3 54 str o= rys, ¢ 3L wykr;,
7 poz. bibl. — Za pomoca krzywych polaryzacji wyjasniona
dzialanie protektoréw lub napiecia zewnetrznego na prady
pilyngce pomiedzy ogniwami lokalnymi. E. G.

49% 669.715.721:620.196.2 IM —1.53
Jacquet P. A.é Struktura i korozja stopow Al—Mg i Al—Zn—
—Mg. Mechanizm korozji miedzykrystalicznej i naprezenio-
wej. ,,Structure et corrosion des alliages aluminium-magne-
sium et aluminium-zinc-magnesium. Mécanisme des corro-
sions intergranulairs et sous tension“. Rev. Metall, t. 49,
Nr 5, maj 52, s. 339; A 4, 25 str.,, 1 wykr., 40 mikrogr., 1 tabl.
— Badania struktury i mechanizmu korozji naprezeniowej
i miedzykrystalicznej stopéw Al—Mg i Al—Zn—Mg. Nowa
elektrochemiczna metoda badan sklonnoSci Al do korozji
miedzykrystalicznej. Wnioski: 1. sklonno$é stopéw Al—Mg
i Al—Zn—Mg do korozji miedzykrystalicznej jest Scile zwig-

zana z ich struktura mikrograficzna, 2. cigglo§é wytracen
na granicach ziarn jest niezbednym warunkiem dla pojawie-
nia sie korozji miedzykrystalicznej. W.

50* 669.14.018.25:669.268:620.193 IM — 1.53;
Ricks A. E.: Chromowanie twarde zwieksza odporno$é na
korozje stali narzedziewej. , Hard chromium plate to im-
prove - the corrosion resistance of tool steel”“. Plating,
t. 39, Nr 9, wrzes. 52, s. 1029; A 4, 2 str., 1 wykr.,-2 makrogr.,

2 tabl.,, 7 poz. bibl. — Chromowanie twarde zwieksza od-
porno$¢é na korozje stali narzedziowej. Lepsze wyniki osigga
sie przy chromowaniu przedmiotow o gladkiej powierzchni.
Odporno$é na -korozje jest propocjonalna do grubo$ci powlo-
ki chromowej. AR © 8
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MATERIALY OGNIOTRWALE

51¢ 666.763.2.041.9 IM — 2.53
Kukolew G. W., Wied E. I: O zwiekszeniu réwnomiernoéci
nagrzewania wsadu podczas wypalania wyrobéw szamoto-
wych w piecach kregowych. ,,Ob uwielczenji rawnomiernosti
nagriewa sadki pri obzigje szamotnych izdielij w kolcewych
pieczach*. Ognieupory, t. 17, Nr 9, wrzes. 52, s. 397;
B5, 8,5 str., 8 rys., 4 wykr, 4 tabl, 4 poz. bibl. — Podano
trzy schematy odpowiedniego iadowania wsadu oraz ich za-
lety i wady. Dzigki racjonalnemu sposobowi ladowania
wyrob6w oraz odpowiedniej cyrkulacji strumienia gazu
mozna przyspieszy¢ wypalanie wyrobéw szamotowych w pie-

cach Kkregowych. W. Sz.

52+ 666.321 . IM — 2.53
Finkielsztiejn I. D., Xojeman B. E.: O niektérych wlasno-
§ciach technicznych produktow frakcjonowania kaolinu.

,O niekotorych tiechniczeskich swojstwach produktow frak-
cjonirowanja kaolina*“. Stiekto i Kieram., t. 9, Nr 8,
sierp, 52, s. 13; A4, 3,5 str., 3 rys., 4 wykr.,, 7 tabl.,, 2 poz.
bibl. — Badanie wlasno$ci ceramicznych i wymiaréw drob-
nodyspersyjnych frakeji dwu réznych kaolinéw wykazato,
ze rézne frakcje zalezne od wielkoSci czastek posiadajg wia-
snoSci technologiczne, ktére sg catkiem inne anizeli kaolinu
surowego. Rysunki schematyczne wiré6wki dla rozfrakcjono-
wania kaolinu na skale techniczna. W. Sz.

53*% 669.18.013.5:666.76.001.6 IM — 2.53
Muan A., Osborn F.: Podstawowe badania zagadnieni mate-
rialow ogniotrwalych dla stalownictwa. ,,Fundamental inves-
tigation of steel plant refractories problems. 5. Industr.
Heat., t. 19, Nr 8, sierp. 52, s. 1492; A5, 3,5 str., 1 wykr.,
2 tabl. — Wyniki badan réwnowagowych uktadu: 2CaOSiO; —
— Ca0Si0, — 2Ca0 . Al,O3 , SiO;FeO. Najnizszy punkt eutek-

tyczny lezy okolo 1175° C. =N
54* 669.18.013.5:666.76 IM — 2.53
Pompel L.: Materialy ogniotrwale dla stalowni. Cze$§é 4.

Ksztaltki Zerdziowe. ,,Refrattari per acciaieria. Cap. 4. Asta
di colata®, Metallurg. i tal, t. 44, Nr 4, kw. 52,
s. 251; A4, 8 str., 1 fot.,, 12 rys., 7 tabl. — Rurki zerdziowe
oraz wymagania, jakie im sie stawia. Niszczgce dziatanie
stali i zuzla ma rurki zerdziowe. Charakterystyka materia-
ow ogniotrwatych, stosowanych do wyrobu rurek zerdzio-
wych. Specjalne mdteriaty ogniotrwale na rurki zerdziowe.
Ksztalty i wymiary rurek. Znormalizowane rurki zerdziowe
angielskie, amerykanskie, szwedzkie, niemieckie i polskie.
Spos6b skladania i suszenia oraz koritrola gotowych zerdzi
kadziowych. J. N.

WIELKOPIECOWNICTWO

55+ : 669.162.16:669.162.263 IM — 2.53
We{ls C.: Ruchowe proby okreSlania zuzycia koksu dla prze-
tapiania suréwki i ziomu w wielkim piecu. ,Betriebsversu-
che zur Ermittlung des Koksverbrauches flir das Umschmel-
Zel} von Roheisen und Se¢hrott im Hochofen®. Stahl u.
Eisen, t 72, Nr 23, list. 52, s. 1391; A4, 7 str, 1 wykr.,
5 tabl, 13 poz. bibl. — Réznice zuzycia koksu wg. danych
z literatury. Sposéb przeprowadzenia do§wiadcze i ocena
Wynik6w. Przeliczenie i poréwnanie wynikéw. Dla warun-
kOw panujacych w Zaglebiu Ruhry okrelono zuzycie koksu
dla przetapiania sur6wki w kawatkach na 280 do 300 kg/1 t.,
dla przetapiania zlomu ma ok. 420 kg/t, dla przetapiania
suréwki granulowanej na ok. 120 do 170 kg/t. A, O.

e 669.162.23 IM — 2.53

F‘illflr.narm W.: Sprawozdanie z prac komisji nagrzewnicowej.
wBericht {iber die Arbeiten des Winderhitzer-Ausschusses.
Stahl u. Eisen, t 72, Nr 16, lip. 52, 5. 928; A4, 55 Str.,
1 tabl, 3 poz. bibl. — Cieplne rozwazania w zwigzku
Z ksztaltem nagrzewnic. Nagrzewnice jedno lub wigcejstre-
;owe. Pa]piki i ich zadanie. Ksztalt i umieszczenie szybu
k° tSpalama-. Wiasciwy ksztatt kopuly. Poréwnanie réznych
ssz altek nagrzewnicowych. Izolacja kopuly i ,wylozenia
“bu. Wytyczne do badah poréwnawczych i pomiar6w.
A. O.

57* 669.162.223.003 IM — 2,53 .
Flint G. A., Lee 1. G.: Wybér dmuchawy. ,,Blowing engine
selection. Blast Furn., t. 40, Nr 10, pazdz. 52, s, 1210;
A4, 2 str.,, 1 wykr.,, 1 tabl.,, 3 poz. bibl.' — Por6wnanie cen
dmuchaw bez rezerwy i z rezerwa dmuchu (tzn. dmuchaw
mogacych ddé wigcej dmuchu niz piec rzeczywiScie potrze-
buje). Zestawienia kosztéw eksploatacji i amortyzacji w wa-
runkach brytyjskich dmuchaw dopasowanych do potrzeb
samego wielkiego pieca oraz dmuchaw przewymiarowanych,

L W. =8,
58* 669.162.212.2 IM — 2.53
Voice E. W.: Przeliczenia weglowych garéw wielkopieco~
wych, ,,Calculation on. carbon hearths for blast furnaces‘.
ITton 'Steel "Engr., “t.°29" Nr. %, lp. B2 8. 125;" AL
3,5 str., 2 wykr., 4 ‘poz. bibl. — Pomiary i obliczenie strat

ciepla i temperatur w obmurzu i trzonie garu weglowego.
Préoby wytlumaczenia tworzenia sie wilka w garach weglo-
wych. W wyniku pracy autor zaleca chlodzenie powietrzne
garu. W. S. 3

STALOWNICTWO

59* - 669.183.4 IM — 2.53
Bridgewood V. H., Kelly J. H.: Kontrola wsadu dla zasado-
wego pieca martenowskiego. ,,Charge control for a basic
open hearth furnace. Blast Furn., t. 40, Nr 8, sierp. 52,
s. 903; A4, 9,5 str., 22 wykr., 2 tabl., 2 poz. bibl. — Sposoby
obliczania wsadu w piecu martenowskim w warunkach ru-
chowych. Obliczanie potrzebnej ilosci rudy w zaleznosci od
zawartoSci krzemu w suréwce oraz potrzebnej ilosci kamie-
nia wapiennego. Spektrochemiczna metoda okreSlania zasa-
dowoSci zuzla. Przykiady obliczania ilo$ci rudy i kamienia
wapiennego. Obliczanie wsadu jako spos6b zwigkszenia wy-

dajnos$ci piecéw, znormalizowania wytopéw, zmniejszenia
wybrakowych wytopéw oraz obnizenia zuzycia kamienia
wapiennego. J. N.

60* 669.183.4 IM — 2.53

Hitter L.: Postep w Kkierunku wyprawy zasadowej piecéow
martenowskich. , Fortschritte in der basischen Zustellung
von S-M-Ofen*, Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 21, pazdz. 52,
s. 1283; A4, 13 str., 20 fot,, 12 rys.,, 5 wykr., 3 tabl., 14 poz.
bibl. — Dotychezasowa trwalto§é catkowicie zasadowych pie-
cé6w maeartenowskich. Ostatnie wyniki badania * trwato$ci
z uwzglednieniem wydajno$ci z 1 m2 powierzchni trzonu.
Ulepszenia sposobéw murowania w Kkierunku zmniejszenia
postojéw oraz podniesienia wspélczynnika czasowego wyko-

rzystania pieca. Opis i mozliwo$ci zastosowania nowego
zasadowego materiatu, w szczegélnosci dla dolnej czeSci
pieca. KR ¥

61* 669.184.146 IM — 2.53

Hauttmann H.: WlasnoS$eci stali wySwiezonej w konwertorze
czystym tlenem. ,Eigenschaften der im Xonverter durch
Aufblasen von reinem Sauerstoff gefrischten Stdhle“. Stahi
u. Eisen, t. 72, Nr 17, sierp. 52, s. 1011; A 4, 14 str., 16 wykr.,
6 tabl., 12 poz. bibl. — Mechaniczne i technologiczne ba-
dania 12 szczegbélnie wyroéznionych wytopéw o réznym skila-
dzie chemicznym. Badaznia na rozerwanie, udarno$é, préby
starzenia sie, spawalno$é. Zalezno$¢é pomiedzy przerébka
na zimno, zarzeniem i szybko$cia ostudzania a wlasnos-
ciami mechanicznymi stali. Badania na korozje i wilasnoSel
elektryczne. WlasnoSci magnetyczne nowej stali. K. R.

62% 669.184.28 IM — 2.53
Kohler W.: Urzadzenie do rozpylania i oddolnego chiodzenia
piynnego zuzla tomasowskiego przy pomocy sprezonego po-
wietrza. ,,Verfahren zur Zerstdubung und Unterkiihlen von
fliissiger Thomasschlacke mit Druckluft. Stahl u. Eisen,
t. 72, Nr 13, czerw. 52, s. 779; A 4, 0,5 str.,, 1 rys. — Podano
opis przadzenia do rozdrabniania plynnego zuzla tomasow-
skiego przy pomocy sprezonego powietrza. Otrzymana to-
masyna posiada co najmniej identyczne wlasno$ci jak to-
masyna mielona. K. R.

63* 669.18:621.745.34 IM — 2.53
Brown D. I.: Wzrost produkeji i zmniejszenie kosztéw wlew-
ka przez topienie suré6wki w zeliwiaku. ,,Cupola hot metal
increases steel production, cuts ingot costs’. Iron Age,
t. 169, Nr 9, luty 52, s. 104; A4, 4 str.,, 5 fot.,, 1 rys, 1 ma-
krogr., 2 tabl., 2 poz. bibl. — KorzySci budowy zeliwiakéw
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w hutach bez oddzialu wielkopiecowego. Konstrukcja zeli-
wiaka i jego charakterystyka jako pieca do wytapiacnia su-
rowki martenowskiej. Wylozenie zeliwiaka jego wsad, ilo§é
dmuchu oraz spos6b prowadzenia wytopu. Skitad chemicz-
ny suréwki z zeliwiaka. Odsiarczanie suréwki soda. Zao-

patrywanie stalowni martenowskiej w suréwke. J. N.
64* 669.183.21:66.042.17.002.612 IM — 2.53
Ball H. W.: Pewne osiagniecia w konstrukcji wsadzarek

martenowskich. ,,Some developments in open hearth char-
ging machines. Iron Steel Eng. t. 29, Nr 4, kw. 52,
5. 90; A4, 4 str.,, 1 fot., 3 rys. — Opis konstrukcji wsadzarki
do pieca martenowskiego napedzanej hydraulicznie. Spos6b
napedzania wsadzarki, charakterystyka silnika napedzaja-
cego pompe hydrauliczna, wielko§é cylindréw oraz sposéb
przenoszenia napedu. Usytuowanie -stanowiska Kkierowcy
oraz jego rozwiazanie konstrukecyjne dajace maksymalng
widzialno§é. Poruszanie si€ wsadzarki po pomo$cie pieco-
wym. Pomocnicze wyposazenie elektryczne. J.. N.

INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

65* 669.295:669.054.2:66.048.5.005 IM — 2.53
Cook M. A., Wartman F. S.: Oczyszczanie tytanu przez
destylacje w proézni. ,,Purifying titanium- sponge by vacuum
‘distillation. -Light Metals, t. 15, Nr 175, pazdz. 52,
s. 339; A4, 2,2 str.,, 5 tabl. — Oczyszczanie surowej gabki
tytanowej przez destylacje w proézni. Opis aparatury spe-
cjalnie skonstruowanej do tego celu. Podano szereg wyni-
kow z poszezegblnych préb destylacji, analizy chemiczne
wyprodukowanego tytanu oraz zapotrzebowanie mocy i pra-
cochlonno$§é procesu produkeji. M. O.

66* 622.349.2:66.093:669.712(439) IM — 2.53
Mariassy M.: WilasnoSci wegierskich boksytéw z punktu wi-
dzenia produkecji tlenku glinu. ,,Magyarorszagi bauxitok tu-
lajdonsagel a timfoldgyabol. Kohaszati, t. 7, Nr 10,
pazdz. 52, s. 230; A4, 7 str.,, 1 tabl.,, 20 poz. bibl. — Zawar-
to§é Al,O3 w boksycie. Hydratacja i dehydratacja boksy-
tow i zwigzane z tym doSwiadczenia. Krzemiany i FeyOg
w boksycie i ich rola w procesie rozpuszczania. Osiadanie
czerwonego szlamu. Zachowanie sie tytanu podczas przer6b-
ki boksytu. Straty prazenia i zwiazki organiczne boksytoéw.
Wystepowanie innych domieszek jak Ca, V, F, As, Cr, Mn,
Zn itd. Analiza chemiczna typowych boksytéw wegierskich.
Ocena boksytéw wg stosowanych metod przerébezych.
AP,

67* : 669.181.42 IM — 2.53
Reinfeld H.: Nowe prace nad rozwojem metody bezpoSred-
niej redukcji rud zelaznych ,,Stiirzelberg®. ,Die neueren
Entwicklungsarbeiten beim Stilirzelberger
verfahren“. Radex Rdsch, Nr 5, wrzeS. 52, s. 178;
A4, 93 str.,, 6 rys., 1 wykr.,, 1 tabl., 3 poz. bibl. — Krétki
opis urzadzen i toku pracy w zakladzie bezpoSredniej re-
dukeji rud zelaznych metodsa ,,Stlirzelberg®. Przebieg pro-
cesu redukecji w krotkich piecach obrotowych. Odzyskiwa-
nie cynku w postaci ZnO. Zakres stosowania produktu tego
procesu — surowki wysokiej jakosci. Por6éwnanie pracy
krétkiego pieca obrotowego z pracg wielkiego pieca. Préby
przer6bki metoda Stiirzelberga réznych rud zelaznych i zu-
zli oraz préby odsiarczania plynnej suréwki. Sposobem tym
mozna przerabiaé rudy zawierajgce cynk i siarke. M. W.

8% 669.712.1.002.2 IM — 2.53
Menegoz D., Belon P.: Nowy sposéb produkecji aluminium.
,Un nouveau procédé de fabrication de Il’aluminium®.
J. Four., electr. t. 61, Nr 3, maj—czerw. 52, s. 79; A4,
4 str., 2 fot., 3 rys.,, 1 wykr., — Opisano tzw. metode Loeven-
steina produkecji aluminium. Metoda polega na destylowaniu
stopu Al—Si33 (7% domieszek) uprzednio odfiltrowanego
w 450° C dla oddzielenia zelaza, T3 sama metoda mozna réw-
mniez produkowaé silumin. M. O.

PRZEROBKA PLASTYCZNA

B9* | 621.187.152:621.983.2 IM — 2.53
Filippow M. K.: Urzadzenie do wycinania i pakietowania
pilytek Filtrow. ,, Awtomat dla wyrubki i sborki plasttim
filtra**. Stanki i instrum. Nr 5 maj 52, s. 34; A4,
2 str., 3 rys. — Dotychczas stosowany sposéb wycinania ply-
tek filtrow olejowych z folii aluminiowej o grubos$ci 0,07 mm.
natrafiat na znaczne trudnoS$ci. Skomplikowany ksztalt ma-
trycy powodowat zatrzymywanie .sie¢ przesuwajacej sie tas-
my po wycieciu czeSci. Udoskolanie polega na zastosowa-
niu zabezpieczenia umozliwiajacego oddzielenie taSmy od ma-
trycy po wycieciu plytki. BEO'D;

T0* 621.96:621.783 IB — 2.53
Stodt. A.: Stan techniczny pras i piecéw kuzniczych w Niem-
czech. ,Der technische Stand der Schmiedepressen und
Schmiededfen in Deutschland“. Stahl u, Eisen, t. 172

. 3% -

Eisenreduktions- .

Nr-19, wrzes. 52, s. 1131; A 4, 8 str., 2 fot.,, 10 Tys., 1 wykr. —
Rozwéj pras w Niemezech szedt w kierunku zwiekszenia
mocy i wydajnoSci agregatéw oraz obnizenia kosztéw wilas-
nych produkcji. Zastosowano szereg -ulepszen w postacl
urzadzen przejmowania nacisk6w mimosSrodowych, do po-
dawania na prase ciezkich lecz bardzo krétkich blokéw
i innych. Dokladna analiza pracy piecéw grzewczych po-
zwolila na ustalenie optymalnych warunkéw nagrzewania
réznych gatunkéw stali, co spowodowalo obnizenie zuzycia
gazu i zmniejszenie koszt6w wlasnych. Zastosowano na sze-
roka. skalg bardzo dokladna, automatyczna regulacje tem-
peratur. R -0

(4L 621.983.2:621.97 IM — 2.53
Spencer L. F.: Specjalne konstrukcje matrye dla sztanco-
wania i ksztaltowania. ,,Speciality die designs for stamping
and forming*. Steel Process., t. 38, Nr.8, marz 52
s. 121; A 4, 6 str., 7 fot., 1 rys., 3 tabl.,, 5 poz. bibl, — Metoda
Morfora zezwala na bardziej ekonomiczne tloczenie eliminu-
jace calkowicie konieczno$¢ stosowania matrycy gérnej. Po-
nadto umozliwia ona stosowanie wiekszych tloczen w jed-
nym ruchu prasy. bez konieczno$ci poSrednich wyzarzen. Po-
dano konstrukcje urzadzenia oraz wymieniono tworzywa,
ktére moga by¢ wytlaczane ta metoda. R. W.

q2% 669.413:621.983.2:678.1:621-229 IM — 2.53
Whittingham J. A.: Zastosowanie uchwytéw przy tloczeniu
blach matrycami gumowymi. ,,Use of ,,draw clips*“ for fore
ming sheet metal parts with rubber dies. Machinery,
t. 80, Nr 2070, lip. 52, s. 103; B5, 55 str.,, 8 fot., 3 rys. —
Tloczenie czgSci lotniczych przy pomocy .matryc gumowych
znajduje coraz czestsze zastosowanie. W przypadku tlocze-
nia czeSci o bardziej skomplikowanych Kksztattach otrzy-
mano za duze odchylki wymiarowe. Zastosowane ostatnio
specjalne uchwyty wyeliminowaly te wady. R. W.

621.733:629.113:621.731.4 IM — 2.53
Gluszkow W. N.: Nowy typ kuzni fabryki maszyn. , Nowyj
tip. Kkuzniecznowo eciecha maszinostroitielnowo zawoda‘.
Wiestn. Maszinostr. t. 32, Nr 8, sierp. 52, s. 48;
B5, 8 str.,, 12 fot.,, 4 rys., 1 tabl. — Opisano nowoczesng
kuznie produkujacg czeSci samochodowe. Na uwage zastu-
guje szerokie zastosowanie nagrzewania pradem wysokiej
czestotliwo$ei. Praca mlotéw zostala niemal calkowicie za-
stapiona przez kucie na prasach kuziennych. Poprawilo to
warunki pracy i zwiekszylo wydajno$é od 30 — 140%. Uzys-
kano znaczng oszczedno$é stali. Opisano proces technolo-

giczny produkeji szeregu czeSci samochodowych. R. O‘D.
METALURGIA PROSZOW

4% 621.775.75 IM — 2.53

Dawihl W.: Skurcz mieszanki metal-tlenek w czasie spie-

kania., ,,Ueber die Gleitschwindung bei Metall-Metalloxyd-
Gemischen und bei Borkarbid“. Z, Metallk, t. 43, Nr 5,
maj 52, s. 138; A 4, 4,5 str, 1 wykr.,, 3 mikrogr.,, 4 tabl,
10 poz. bibl. — Skurcz zachodzgcy w czasie spiekania spo-
wodowany jest z jednej strony zmianami struktury krysta-
lograficznej spieku, z drugiej strony zwiekszong ruchliwo$-
cig atomoéw ma powierzchni ziaren. Ruchliwo$§é atomow
warstw powierzchniowych mozna zwiekszyé dodajac do mie-
szaniny takie skladniki, ktére rozpuszczajac sie w metalu
tworza warstewki o nieco innym charakterze. Efekt ten
mozna powiekszyé przez dlugotrwala przer6bke mechaniczng
proszku, jak mp. przemielanie w mlynach kulowych. w. R

76* 669.018.45:661.882:621.775.75:620.18 IM — 2.53
Oswald M.: Weglik tytanu, substancja wysokozaroodporna
i bardzo lekka. ,,Le carbure de titane substance tres réfrac-
taire et légere. Metaux-Corros. t. 27, Nr 318, luty 52,
S.. 75; ' A 4 12,5 str., L rys., 9 wyRkr., 2 tabl., 21 poz. bibL
— Weglik tytanu jest jedng 2z najbardziej zaroodpornych
substancji 1 tylko niewiele materialéw przewyzsza go pod
tym wzgledem. Mozliwo$ci zastosowania praktycznego s3
bardzo duze, jakkolwiek jeszcze mniezupelnie skrystalizo-
wane. Badania nad weglikiem tytanu sa trudne, gdyz zmie-
nia on swoéj sklad stechiometryczny w szerokich granicach.
Zdolno§¢ rozpuszczania wielu metali m. in. wolframu, po-
zwala na regulowanie w duzych granicach jego -ciezaru
wlaSciwego np. w skladzie C (W, Ti). Przemyst samolotowy
znalezé moze w wegliku tytanu material nowy o niespoty-
kanych wtasno$ciach, co doprowadzié moze z kolei do cie-
kawych efektow technicznych. Szczegblng uwage poswiecono
uktadom potréjnym C-Ti-Mo oraz C-Ti-O,. W. R.

il 621.775.75.001.8:621.822 IM — 2.53
Dane Kkonstrukeyjne dla czgSci z proszku zelaza o niskiej
gestoSei. ,,Design data for low density iron powder parts®.
PreicissMetal. Casting, t;10,"Nr 2, luty 52; si-743;
A4, 2 str.,, 1 fot.,, 3 mikrogr., 1 tabl. — Omoéwiono zasto-
sowanie i wlasno$ci spiek6w zelaznych i stalowych o ge-
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_stosei nizszej od 85% gestoSci teoretycznej. Te spieki na-
zwane sa ogélnie spiekami o niskiej gestoSci. Ich gléwne
zastosowanie to Zzelazne lozysko samosmarujace i podobne
artykuly masowe. W. R.

8¢  669.71-492.2:621.775.75 IM — 2.53
spiekanie aluminium. ,Sintered aluminium powder®. M e-
tal Ind. t. 81, Nr 8 sierp. 52, s. 143; A4, 4 str, 4 wykr,,
4 tabl., 9 poz. bibl. — Metody produkcji, wiasnosci i zasto-
sowanie spiekanego aluminium tzw, SAP (Sintered Alumi-
pium Powder). Produkcja tego materiaiu polega na praso-
waniu aluminium platkowego, spiekaniu praséwek w atmo-
sferze wodoru, prasowaniu na gorgco i przeciskaniu “spie-
k6w. Materiat w ten spos6b otrzymywany odznacza sie do-
brymi wtasnoSciami mechanicznymi przy podwyzszonych
-temperaturach i znajduje zastosowanie w Kkonstrukeji sil-
nikéw spalinowych. W. R.

STRUKTURA I JEJ BADANIE

“79* 669.112.227.342:539.22:548.73 IM — 2.53

Tlina W. A., Krickaja W. K.: Anizotropia zwiazana ze zmia-
na siatki krystalicznej martenzytu. , Anizotropja iskazienij
kristalliczeskoj rieszotki martiensita®. Dokl Akad.
Nauk 'SSSR, t=85 Nr 5 sierp. 52,  s¥.997; B&; 2,5/ stri;
1 tabl., 4 poz. bibl. — ZauwazZono na rentgenogramach osta-
“blenie intensywno$ci linii 011, 002 i 112 u martenzytu zawie-
rajacego 1,3% C. Wykazano, ze ostabienie to jest spowodo-
wane przesunieciem atomoéw z wezié6w siatki w kierunku
osi [001]. VARIE R

80* 669.1:621.785:620.18:548.55 IM — 2.53
Moufland M., Lacombe P.: Wplyw obrobki termicznej i pla-
stycznej zelaza na zgniot Krytyczny i rekrystalizacje. ,,In-
fluence des traitements mécaniques et thermiques entérieurs
4 l’écrouissage critique sur recristallisation de fer“. Rev.
metall t. 49, Nr 2, luty 52, s. 140; A 4, 5 str.,, 2 wykr,
4 makrogr.,, 2 tabl.,, 3 poz. bibl. — Badano wplyw roéznych
czynnikéw na zgniot krytyczny zelaza. Celem badania bylo
-ofrzymanie po rekrystalizacji jak najwiekszych monokrysz-
taléw zelaza. Gléwng trudno$cig bylo wyeliminowanie wply=-
wu zjawiska Piobert-Ludersa na zgniot krytyczny zelaza.
Z. W.

81* 4 669.15.74.779.018.11:620.186:541.11 IM — 2.53
Vogel R., Berek J.: Uklad réwnowagi stopéw zelazo-fosfor-
mangan, ,Das System Eisen-Phosphor-Mangan‘‘. Arch.
Eisenhitten. t. 23, Nr 5—6, maj—czerw. 52, s. 217; A 4,
6.7 str.,, 15 wykr., 9 mikrogr.,, 1 tabl., 14 poz. bibl. — Za
Ppomocy analizy termicznej i badan mikroskopowych dokltad-
nie przepracowano uktad ‘zelazo-fosfor-mangan w zakresie
Fe—Fe,P—MnyP—Mn. Zbadano charakter zwigzkéw Fe:P,
FesP, MnsP i MngP oraz okre§lono zakresy ich istnienia.
J. Ch.

82* 669.112.2:669.014.632 IM — 2.53
Drain I, Michel A.: Wplyw siarki na wilasnoSci cementytu.
»Influence du soufre sur les propriétés de la cémentite‘.
Rev. Metall, t. 49, Nr 9, sierp. 52, s. 585; A4, 45 str.,
7 wykr., 11 poz. bibl. — Na drodze cementacji cienkich
drutéw w atmosferze CO-+H otrzymano czysty cementyt.
Na tak otrzymanym materiale badano wplyw siarki na jego
‘WiasnoSci. Stwierdzono, ze atomy siarki moga zastepowaé
atomy wegla w siatce krystalicznej cementytu. Siarka wply
Wa na przesunigcie punktu Curie cementytu oraz na stabi-
lizacje FesC — powoduje to zmniejszenie szybko$ci prze-
miany austenitu. Siarke mozna usungé z cementytu za po-
moca odsiarczania magnezem. Z. W.

B3 620.192.4:620.183.23 IM — 2.53
Beaujard L.: Odezynnik barwiagcy do trawienia szliféw me-
talograficznych zelaza i stali. ,,Réactifs micrographiques co-
lorants pour le fer et les aciers. Rev. Metall t. 49,
Nr 7, lip. 52, s. 531; A 4, 8 str., 3 wykr., 15 mikrogr.,, 4 ma-
krogr., 8 poz. bibl. — Przeprowadzono proby nad stosowa-
niem odezynnikéw metalograficznych, barwigecych na réine
kolory skiadniki strukturalne stali. Jako najbardziej przy-
datny okazat sie- roztwér zawierajacy okolo 40 g NaOH,
60 g H,0 i 15 g NaNOj;. Odczynnik ten wykazuje nawet

bardzo nieznaczne niejednorodno$ci skladu chemicznego
1 wiasnosci fizycznych stali. % W
84+ 669.15.24-194:669.112.227.34:620.18 IM — 2.53

Kulin’S. A.: Wplyw naprezen na przemiane martenzytyczna.
nEffect of applied stress on the martensitic transformation®.
J. Metals, t. 4, Nr 6, czerw. 52, s. 661; A4, 8 str., 5 wykr,,
8 mirkogr., 1 tzbl., 23 poz. bibl. — Badano wplyw naprezen
na przebieg przemiany martenzytycznej w stopie zawieraja-
Cym 20% Ni i 0,5% C. Stwierdzono, ze naprezenia mog3
Podwyzszaté temperature poczatku przemiany martenzytycz-

nej. Wg przypuszezen .autoréw juz istniejace embriony
otrzymuja wtedy dodatkowe krytyczne napreZenia i moga
sig staé oSrodkami krystalizacji. Z badan tych wynika, ze
siatka austenitu nie posiada zadnej wytrzymalosci mecha-
nicznej w temperaturze pocratku przemiany martenzytycz-
nej. Z. W.

MECHANICZNE BADANIA I WEASNOSCI

85* 539.431 IM —2.53
Wellinger K., Gimmel P.: Wytrzymalo$¢ na zmeczenie gig-
toobrotowych azotowanych prébek o réznych S$rednicach,
»Die Biegewechselfestigkeit nitrierter Proben mit verschie-
denen Durchmessern“, Arch. Eisenhiitten w. t. 23,
Nr 5—6, maj—czerw. 52, s. 203; A 4, 2,5 str., 5 wykr., 8 ma-
krogr., 2 poz. bibl. — Badania nad umiejscowieniem po-
czatku przelomu zmeczeniowego azotowanych prébek gieto-
obrotowych o $rednicy 5,65 i 8 mm ze stali do azotowania
34 CrAlG. Wplyw warstwy azotowanej na wytrzymalo$é na
zmecezenie przy roéznych Srednicach proébek. B.B.

86* 669.7.018:620.172.251.226 IM — 2,53
Von Burg E.: Préoby pelzania prasowanego anticorodalu-B,
utworzonego avionalu-23 i migkkiego peralumanu-50 przy 26,
100 i 130 C. ,Dauerstandversuche an geknetetem Anticorodal
B, Avional -23 ausgehirtet und Peraluman-50: weich bei 26,
100 ‘und 130 C* Schweiz. Arch, Wiss. t. 18, Nr 8,
marz. 52, s, 73: A4, 13,5 str., 21 wykr.,, 6 tabl.,, 5 poz. bibl.
-- Podano tabclarycznie wyniki prob pelzania przeprowadzo-
nych z Anticorodalem B prasowanym, utwardzonym Avio-
nalem-23 i miekkim Peralumanem-50 przy 26, 100 i 130 C.
Omoéwiono spos6éb opracowania wynikéw pomiaréw oraz
otrzymane wyniki. Zwr6cono uwage na zachowanie sie
W probie peizania prébek z karbem. B. B.

87* 539.431 IM — 2.53
Kochendorfer A.: Wytrzymalo§¢ mna pelzanie i jej zwiazek
z innymi wilasnoSciami wytrzymaloSciowymi 2z fizycznego
pnnktu widzenia. ,,Die Dauerstandfestigkeit und ihr Zusam-
menhang mit andern Festigkeitseigenschaften in physikali-
scher Betrachtungsweise. Arch. Eisenhiitten w. t. 23,
Nr 5—6, maj—czerw. 52, s. 183; A 4, 10 str., 3 rys., 10 wykr.,
30 poz. bibl. — Plastyczne zachowanie sie Kkrysztaléw po-
jedyneczych, tworzenie sie wiazki po$lizgéw, znaczenie pra-
wa naprezen S$cinajacych, zalezno$¢é Kkrytycznego naprezenia
Scinajagcego i umocnienia od temperatury i predko$ci od-
ksztatcania, znaczenie dyslokacji. Zachowanie sig plastyczne
wielokrysztatéw, znaczenie budowy siatki i granie =ziarna.
Plyniecie przy stalym naprezeniu, trzy odcinki krzywej pel-
zania wplyw temperatury. Mozliwosci wplywania na krzywa
pelzania, a przez to na wytrzymalo$§é na pelzanie. BB,

88* - . 669.71:620.172.251.226 IM — 2.53
Mc Lean D.: Przebieg pelzania w gruboziarnistych alumi-
niuin. ,,Creep processes in coarse-grained aluminium®.
J. Inst. Metals, t. 80, Nr 9, maj 52, s. 507; A4, 26 str,
5 rys., 45 mikrogr., 7 radiogr., 3 tabl., 23 poz. bibl. — Prébki
aluminium o duzym stopniu czysto$ci rozciagnieto pod dzia-
taniem stalej sily przy temperaturze 200 C az do zerwania,
ktére wystgpilo po uplywie 850 godzin. Mierzono przemiesz-
czenia wywolane po$lizgiem i procesami na granicach ziarn
za pomoca interferometru Linnik-Zeiss, wzglednie normal-
nego mikroskopu. Okre$lono iloSciowo wptyw kazdego z tych
czynnikéw na odksztalcenia pelzania. Stwierdzono wystepo-
wanie w warunkach préb, pelzania wywolanego duzymi
i bardzo matymi poélizgami oraz przemieszczeniami na gra-
nicach ziarn. Ww. T.

KONTROLA PRODUKCJI

89* 669-412:620.179.1 IM — 2.53
Ultradzwiekowe badanie wlewkéw. ,Ultrasonic testing of
ingots“. Iron Coal Tr. Rev. t. 165, Nr 4408, pazdz. 52,
g5k "B 5, 3; Bir:, .8 foter~— Metoda stosowana w hutach
francuskich. Powierzchnie wlewkéw czeSciowo oczyszcza sig
przy pomocy szlifierki wahadlowej. Pracochlonno$¢ szlifo-
wania dwudziestotonowego wlewka okolo pigciu godzin. Do-
stateczng czulo§¢é badania uzyskano przy pomocy specjalnej
sondy elastycznej z mozaika sztucznych krysztaléw piezo-
elektrycznych. Czestotliwo$é badania 700 kc/sek. Wykrywano
pekniecia i inne wady. - il i

90* 669.017:539.163 IM — 2,53
Hajiczek O.: Zastosowanie pierwiastkéw promieniotwérczych
do badan a w szczegélnos$ci do badan materialéw hutniczych.
,Pouziti radioaktivnich pzoku ve vyzkumu zejména ve vyz-
kumu hutnického materidlu*. Hutn. Listy, t. 7, Nr 7,
lip. 52, s. 351; A4, 45 str., 2 -rys,, 3 wykr.,, 1 tabl, 29 poz.
bibl. — Sposoby mierzenia promieniowania. Metoda zdjgé
i odbitek fotoradiograficznych. Przyklady zastosowania pro-
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mioniotwérezyeh izotopdéw w badaniach. Przerébka rud i su-
rowcoéw. Zastosowanie izotopéw promieniotwérezych w ba-
daniach wielkopiecowych, w procesach topienia i rafinacji,
w badaniach wiasno§ci materiatéw. A, O.

91> 620.179.18:537.723.1 IM — 2.53
Forster F., Breitfeld H.: Nieniszczaca kontrola materialow
przy uzyciu pradow wirowych. ,,Zerstérungsfreie Werkstoff-
priifung mit Wirbelstromverfahren*, Z. Metallk. t. 43,
Nr 5, maj 52, s. 172; A 4, 9 str., 1 fot., 16 wykr., 5 tabl., 11 poz.
bibl. Podano zakres zastosowan elektronowego aparatu
,Sigmatest*“ do pomiaru przewodno$ci elektrycznej réznych
typow materialéw, jego dokladno$é i czulo$é. Przedyskuto-
wano wplyw czasu nagrzewania, temperatury otoczenia, sta-
nu powierzchni i jej wielkoéci na dokladno$é wskazan apa-
ratury. Oméwiono wplyw réznych skladnikéw i zanieczy-
szezen na przwodno$é miedzi, aluminium oraz mozliwos$eci
zastosowania pomiaréw przewodno$Sci do sortowania pomie-
szanych czeSci, do pomiaréw twardosci i innych metod
kontroli nieniszczacej. 3 o 1 <Y

92* 620.179.152 IM — 2.53
Olbrzymie urzadzenie rentgenowskie do przeSwietlania wie-
zyczek czolgdw. ,,Giant X-ray for tank turrets. Blast
Furn. t. 40, Nr 7, lip. 52, s. 778; A 4, 0,5 str. — Zastosowanie
betatronu do otrzymywania bardzo Kkrétkich promieni X,
dajgcych mozno$é przeSwietlania Scianek stalowych o gru-
bosci 24 cali. Skrécenie ezasu kontroli w poréwnaniu z me-
todami poprzednimi. Zii-Bi

g3* 620.179.16:621.824-253 IM — 2.53
Kreitz K.: Badanie ciezkich waléw turbinowych i wirnikéw
przy pomocy ultradzwieku. ,,Priifung von schweren Turbi-
nenwellen und' Rotorkdérpern mit Uberschall®. Stahl u.
Eisen, t. 72, Nr 12, czerw. 52, s. 710; A 4,1 str., 4 poz.
bibl. — Ultradzwiekowe badanie wirnikéw jest wystarczajaco
czule ale otrzymane wyniki nie sa jednoznaczne, bowiem
rodzaj wad moze okre$li¢ tylko doSwiadczony metalurg na
podstawie caltoksztaltu obrazu wad oraz technologii danego

wirnika. Przytoczono opis szeregu badan. 730 i M

94%* 621.944:620.179.16:658.562 IM — 2.53
Eilis E. B.: Kontrola ultradzwiekowa. ,Ultrasonic inspec-
tion“. Iron a. Steel, t. 25, Nr 11, pazdz. 52, s. 429; A 4,

3,5 str., 7 fot., 9 rys. — Opis ultradZwiekowej kontroli lanych
walcow, stosowanej na skale¢ przemyslowa. Uzyto do tego
badania aparatu dwukrysztatkowego. Zamiast pojedynczych
krysztalow uzywano mozaiki o Srednicy 6 cm. Badania prze-
prowadzano na czgstotliwo$ci 1,25 Mc/sek. Pobieznie prze-
analizowano wyniki. I R

o 620.179.152 IM — 2.53
Berthold R., Vaupel O.: Dzisiejszy stan badania materiaiow
przy pomocy promieni rentgenowskich i y. ,,,Der heutige
Stand der Werkstoffpriifung mit Rontgen- und Gamma-
strahlen®.. Stahl-~u.Eisen, t.; 72 Nr 9, kw. 52, s§:7492;
A 4, 8 str., 1 fot.,, 3 wykr., 15 radiogr., 2 tabl., 15 poz. bibl, —
W latach powojennych zwigkszono ekonomiczng granice gru-
boSci przeSwietlanych przedmiotéow o 15%, gléwnie dzieki
wprowadzeniu aparatéw dajacych state napiecie. Poprawiono
takze jakoSé zdjeé, uzyskiwanych przy pomocy promieni
rentgenowskich i p dzigki stosowaniu cienkich folii wzmac-
niajacych otowianych i filméw drobno-ziarnistych. Podano
optacalne grubosci stali, ktére moga byé przeS§wietlane przy
pomocy Co 60 i Ir 192. yAkS =2

MATERIALY I ICH WEASNOSCI

96* 669.245:539.4 IM — 2.53
Fizyczne i mechaniczne wlasnoSci monelu , K¢ ,,Physical
and mechanical properties of , K monel“. Nickel Bull
t. 25, Nr 2, luty 52, s. 34; B.5, 4 str., 10 tabl. — Sklad che-
miczny. Wiasnoéci fizyczne, elektryczne, cieplne. Wspétezyn-
nik rozszerzalnoS$ci. WiasnoSci mechaniczne dla r6znych wy-
rob6éw z monelu. Poréwnanie wytrzymato$ci na rozcigganie
i Sciskanie, udarno$§é. Wytrzymato$¢é na zmeczenie. Wiasnosci
przy niskich i wysokich temperaturach. Temperatury i cza-
sy obrébki cieplnej. K. M.

Y 669.14.018.29:620.186:539.\4 IM — 2.53
Nehl F.: Znaczenie wydzielei submikroskopowej wielko$ci
na rozwéj stali budowlanej o podwyzszonej wytrzymatoSei.
»,Die ng,;eutung submikroskopischer Einlagerungen flir die
Entwicklung hochfester Grossbaustdhle. Stahl u. Eisen,

t. 72, Nr. 21, pazdz. 52, s. 1261; A 4, 7 str.,, 10 wykr., 6 mi-
krogr., 10 poz. bibl. — Wplyw podmikroskopowej wielko$ci
wydzielen i zawartoSci manganu do 1,3% na granice plyn--
no$ci w stalach Mn—Si do spawania. Badania strukturalne
nad stalami niskoweglowymi z zawartoScia Si i Mn, uspo-

kojonymi glinem. Stosunek granicy plynnoSci do wytrzy-
malo$ci na rozerwanie w temperaturze otoczenia. Fa.Chl
98* 669.15.71—194:539.4 IM — 2.53

Born K. Koch W.: Wpiyw glinu na wilasnoSci stali nisko-
wegglowej, ,,Einfluss des Aluminiums auf die Eigenschaften
weicher unlegierter Stdhle. Stahl. u. Eisen, t. 72, Nr
21, pazdz. 52, s, 1268; A 4, 10 str., 12 wykr.,, 10 mikrogr., 6
tabl., 13 poz. bibl. — Wplyw matych iloéci glin na wiasnos$ci
wytrzymatoSciowe stali. OkreSlanie iloSci i jako$ci tlenkow
oraz azotkéw. Badanie mikroskopowe i ultram-ikrografia.
Wpiyw azotké6w w stalach zawierajacych glin na wielko§é

ziarna i wielko$¢ granicy plynnoSci. I Ch:
99¥ 625.143:620.169.1 IM — 2.53
Szicha F.: Zuzycie toréw kolejowych i ko6l wagonowych.

»Opotrzebeni zelaznicznich materialu‘. Hutn. Listy, t. 7,
Nr 7, lip. 52, s. 356; A 4, 9 str.,, 2 fot, 4 rys., 7 wykr., 1 mi-
krogr., 7 tabl. — Obecny stan techniki w zakresie materia-
16w dla toréw kolejowych oraz stan badan ich odpornos$ci na
zuzycie. Wyniki diugoletnich badan, przeprowadzonych przez
Zaklady Witkowickie. Wyniki dziesiecioletnich badan rucho-
wych zuzycia réznych szyn kolejowych. Laboratoryjne bada-
nia zuzycia szyn kolejowych o réznym skladzie chemicznym
i réznej obrébee cieplnej po badaniach ruchowych. Ocena

i poréwnanie badan ruchowych i laboratoryjnych. A. O.
100* 669.721.5—13:521.9 IM — 2.53
Gubkin S. I., Wolkow S. S.: Mozliwesci szerokiego zasto-

sowania w budowie maszyn odkuwek ze stopow magnezo-
wyech. ,,O0 wozmoznosti szirokowo promienienja magniewych
pakowok w maszinostrojenji‘. Dokt Akad. Nauk SSSR,
O td-N-uuk, t. 80 Nr.5, pazdz. 52, s. 929; B5:8 Sir.; 7 DOZ.
bibl. — Stwierdzono, ze szerokie zastosowanie elementéow ze
stopé6w magnezowych w budownictwie maszynowym posiada
realne podstawy. ROwniez szereg elementdw wykonywanych
dotychczas ze stopéw glinu moze by¢é z powodzeniem za-
stapionych stopami magnezu. T2 ChE

101* 621.822 IM — 2.53
Siderow P. N.: Lezyska toczne w reduktorach. ,,Podszipniki
kaczenja w reduktorach’. Podszipnik, Nr 6, czerw.
52, s. 1; A4, 8 str., 21 rys., 4 tabl. — Omoéwiono zalety lo-
zysk tocznych, sposoby ich zamocowania na watlach, luzy
na watach w zalezno$ei od ich $rednicy oraz przykiady ulo-
zyskowania poszczegélnych typoéw reduktoréw. S. B

102* 669.14.018.27:539.388.2:539.43 IM — 2.53
Karasiew N. A.: WytrzymaloS¢ na zmeczenie stali resorowej
marki 55 S 2 przy dziataniu wody. ,,0 wynosliwostii riesso-
woj stali marki 55S2 pri diejstwji wody‘. Wiestn. Ma-
sZzinostr. 't. 2320 Nr 6, -maj: 52, 870, B 5, 1,50 str,, . T*fot.;
2 wykr., 1 poz. bibl. — Podano wyniki badan przeprowadzo-
nych na ten temat. Stwierdzono, ze wytrzymalto$sé na zme-
czenie tej stali przy réwnoczesnym dzialaniu korozji wod-
nej nie zalezy od stanu powierzchni prébki. OdSrutowanie

powierzchni podwyzsza wytrzymato§¢é na zmeczenie stali
5552 0 200%. J: Ch.
103* 669.14.018.27:539:3/.4:621—272 IM — 2.53

Fangemann G.: Jak wybraé material na sprezyny? ,How
to, choose spring materials?* Mater. a. Meth, t. 35, Nr 1,
stycz. 52, s. 85, A4, 5 str.,, 3 fot.,, 3 rys., 2 wykr., 5 tabl, —
Rodzaje sprezyn (rozcigganie, Sciskanie, skrecanie, plaskie).
Rodzaje uzywanych materialéw. Podano szereg wzoréw ma-
tematycznych do obliczania rozmaitych rodzajéw sprezyn.
Zalecane maksima: naprezenie skracajgce. Wytrzymatos$ci
minimalne na rozcigganie dla réznych materiatéw i $rednich.

Dopuszczalne naprezenia zginajace i skrecajace réznych
materialéw na sprezyny. K. M.
104* 669.356.018.24:822.5:520.17 IM — 2.53

Czegi J.: Badanie wlasnofci §lizgowych stopéw na lozyska..

,,Czapagyotvozetek siklasi najatsagainak vizsgalata®. K o-
hasz Lapok, t. 7, Nr 6, czerw. 52, s. 128; A4, 4 str.,
7 wykr. — Wyniki badan wlasnoSei §lizgowych tozysk ze-

stopu miedzi z zawartoSciag 5 wzglednie 8% cyny. Poréwnanie
fizycznych i technologicznych wiasnoéci badanych stop6w
ze stali i z brazu. AP

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie cze§¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-
twa. Pelna dokumentacja ukazuje sic w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny In-
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegtoici 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowac zaréwno cata dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty
lub poszezegblne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztow) foto kopie § mikrofilmy

publikacji objetych zaréwno przeglgdem bibliograficznym jak

i kartamj dokumentacyjnymi.




PRZEGLAD DOKUMENTACYINY HUTNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACII INSTYTUTOW
MINISTERSTWA HUTNICTWA — DODATEK DO MIESIECZNIKA ,HUTNIK*

ROCZNIK 6

GLIWICE, MARZEC 1953

NR 3

Gwiazdkami, obok. porzgdkowych liczb artykuléw, znaczone
s3 publikacje znajdujace si¢ W bibliotece Instytutu Metalurgii

SUROWCE I ICH PRZEROBKA

105 622.341.1:622.765 IM — 3.53
Judenicz G. 1., Bogdanow Z. S.: Fletacja rud zelaza, ,,Flo-
tacja rud czornych mietallow‘. Gorn. Z. Nr 10, pazdz. 52,
s, 29; A4, 5 str., 2 rys., 3 tabl. — Warunkiem pomy$lnego
wprowadzanie flotacji rud zelaza do przemystu jest znalezie-
nie tanich i skutecznych odczynnikéw flotacyjnych. Badano
wlasnoéci igeponu, merzolatu S-14, olejéw, produktéw utle-
niania nafty i parafiny. Podano wyniki tych préb oraz
schematy flotacji prébnych. M. O.

106* 622.792:622.34
Miiller G.: Kawalkowanie mialéw rudnych i pyléw prezz
spiekanie, ,,Das Stlickigmachen von Feinerz und Stjuben
durch Sintern“. Metall. Giessereitechn, t. 2, Nr 8,
slerp. 52, s. 263; A 4, 6 str., 10 fot.,, 5 rys., 4 wykr., 1 tabl.,
1 poz. bibl. — Przeglad réznych metod aglomeracji. Zasady
spiekania i prazenia na ruszcie rud niezelaznych i zelaznych.
Niektére dane termodynamiczne pospolitych zwigzkéw wy-
stepujacych w rudach cynku, olowiu, miedzi i zelaza. Ogél-
ny opis urzadzen stosowanych obecnie do spiekania | pra-
Zenia na ruszcie, W. M.

IM — 3.53

107* 622.765 IM — 3.53
Pilaksin I. N., Czaplygina E. M.: Wplyw gazéw na flotacje
niesiarczkowych —mineratéw. ,,Wlijanje gazow na flotacju
niesulfidnych minieralow*. Izw, Akad. Nauk SSSR,
Otd, techn. Nauk, Nr 9, wrzes. 52, s. 1353; B 5, 7 str.,
8 wykr.,, 1 tabl.,, 4 poz. bibl. — Badano wplyw tlenu, po-
wietrza i azotu na flotacje fosforytéw, kwarcu i fluorytu.
Stwierdzono, ze tlen dziata aktywujaco, azot za§ depresujgco

na wymienione mineraty. M, O.

1
108 621.926 IM — 3.53
SO < J. 2 Cls Zmniejszanie  wielkoSci  (ziarnma). ,,Size
reduction. Chem, Engng. ¢t 59, Nr 8, sierp. 52

s. 151; A 4, 16 str.,, 9 rys., 12 wykr., 8 poz. bibl. — Definicja
Poje¢ z dziedziny kruszenia i mielenia. Wskazéwki przy
wyborze typu kruszarki lub mtyna. Krétka charakterysty-
ka techniczna i zakres stosowania produkowanych obecnie
W Swiecie najréznorodniejszych maszyn do rozdrabniania
réznych materiatéw twardych i miegkkich do dowolnej ziar-
nistoSci. Problemy z zakresu rozdrabniania, ktére oczekuja
rozwiazania teoretycznego. W. M.

PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA

109* 662.741.3:621.74.003 IM — 3.53
ngmer H.: Sposoby i Srodki zmierzajace do zaoszczedze-
Ma koksu metalurgicznego, ,,Mittel und Methoden zur Ein-
sparung von Zechenkoks”. Technik, t. 7, Nr 8, lip. 52,
S. 449; A4, 53 str., 2 tabl. — Omoéwiono wiasciwosei koksu
n'_letalurgicznego i gazownianego (sklad chemiczny, wiasnosSci
leYCzne, sortyment, wlasno$ci koksu z suchego gaszenia
ltIJ-)_z uwagi na mozliwoSci racjonalniejszego ich zuzytko-
Wania. Sposoby zuzytkowania koksu gazownianego w od-
lewnictwie (zuzycie koksu gazownianego — jako koksu za-

Peiniajacego oraz wsadowego). Warunki prowadzenia wytopu

Zeliwa przy zastosowaniu koksu gazownianego  (warunki
dmuchu). Rozpatrzenie zagadnienia z gospodarczego punktu
widzenia. i

1108 669.1:621.181.7 IM — 3.53
Bogostowskij W. S.: Zelazne rusztowania do remontu pale-
Nisk kotlowych. ,Mietalliczeskije lesa dla riemonta topok
kotlow*, Rabaczij Energ. Nr 5 maj 52, s. 31; B5,
25 str., 7 rys. — Podano i omé6wiono rézne rozwiazania kon-
strukeyjne rusztowan do remontu palenisk kotlowych. W.K.

e £60.15-412:621.783.2 IM — 3.53
Grenier Q.: Ogrzewanie wlewkéw stalowych. , Le chauffage
des lingots d‘ acier. Echo Mines Metall Nr 3442
marz. 52, s. 177; B4, 2,3 str., 3 rys.; 3 poz. bibl. — Najnow-
Sze piece grzewcze o pojemnos$ei 20 wlewéw 5 lub 6-tono-
WyCh. Zuzycie ciepta okolo 400.000 cal na tone wlewka zim-

Nego mniej wigcej jednakowe w piecach réznego rodzaju.K
w. K.

0

‘'stellung fir einen 70

112* 669.041:621.365 IM — 3.53
Bistessi I., Denis-Papin M.: Piece elektrometalurgiczne. Kon-
strukcja. Kalkulacja. Dzialanie. ,Le four d‘électrométallur=
gie. = Construction, Calcul. Foctionement. Chaleur et
Ind. t. 33, Nr 322, maj 52, s. 41; A4, 0,1 str., — Zagadnienie
piecow elektrometalurgicznych. Praktyczny przewodnik bez
balastu teoretycznego, omawiajacy konstrukcje, dzialanie no-
woczesnych piec6w, bilans cieplny, wyposazenie elektryczne
i regulacje automatyczng. W, i

MATERIALY OGNIOTRWALE

113* 666.94.022 IM — 3.53
Kukolew J. W., Rojzen A. I.: Wiasno$ci wiazace i ceramiczne
cementéw glinkowych o zwigkszonej zawarto$ci AlsO5. ,,Wia=
zuszezije | kieramiczeskije swojstwa glinoziemistych cie=
mientow s powszennym sodierzanjem AlyO4“. Z, prikk
Chim. t. 25, Nr 5, maj 52, s. 474; B5, 11 str., 8 wykfr.,
1 mikrogr.,, 2 tabl., 11 poz. bibl. — Wykazano, e betony
ogniotrwale o dobrych wlasno$ciach w wyzszych tempera=
turach nalezy przygotowywaé z cementu glinowego o za=
wartosci AlyOg 60—70% 1 2—6% SiO,. Betony przygotowane
z takich cementéw charakteryzuja sie tez stosunkowo wyso-
ka ogniotrwaloScia pod obeigzeniem, niskg skurczliwo$cig
i matym wspo6lczynnikiem rozszerzalno$ci liniowej. Ww. Ssz.

114% 666.3.022.52 IM — 3.53
Dmitriezenko N. S., Szawrinow M. A.: Elektryczne podgrze-
wanie sit do przesiewania zmielonej gliny. , Elektropodo=
griew sit dla rassiewa molotoj gliny‘. Ognieupory, t. 7,
Nr 9, wrzes. 52, s. 421; B5, 6 str.,, 3 rys. — Dla unikniecia
cigglego zabijania sie oczek. u sit wilgotng gling opracowano
spos6b podgrzewania sit przemystowym pradem elektrycz-
nym o czestotliwo$ei 50 okreséw na sekunde. Dane tech-
niczne transpormatora, schemat polgczen elektrycznych.

W. Sz.

115% 666.763:669.183.21 IM — 3.53
Zimmer K. O.: PoroOwnanie kosztow wyloZzenia chromomagne=
zytowego i Krzemionkowego w 70-tonowym piecu martenow=
skim. ,,Kostenvergleich der Chrommagnesit- und Silikazu-
t-Siemens-Martin-Ofen“. Radex
Rdsch. Nr 6, list. 52, s. 227; A4, 7,2 str.,, 1 rys.,, 2 wykr,
7 tabl. — Por6éwnanie kampanii pieca martenowskiego sy=-
stemu Maerz o wylozeniu Kkrzemionkowym i zasadowym.
Koszty budowy i remontéw. Krytyczna ocena sklepienia
krzemionkowego i chromomagnezytowego. Zalety sklepien

chromomagnezytowych. KorzySci technologiczne i ekono-
miezne. S

116* 666.763(47) IM — 3.53
O dalszy rozw6j przemystu materialow ogniotrwatych

w ZSRR. ,,Za dalniejszeje razwitje ognioupornoj promyszlen-
nosti“, Ognieupory, t. 17, Nr 11, list. 52, s. 483; BS,
4 str., — W zwiazku z silnym wzrostem produkeji stali prze-
myst materialéw ogniotrwalych w ZSRR powinien szczegélng
uwage zwré6cié na rozwéj i unowocze$nienie produkeji wy-
robéw krzemionkowych i chromomagnezytowych. W pro-
dukeji wyrobéw szamotowych nalezy zwigkszy¢é procent
wyrobéw szamotowych, wytwarzanych z mas wieloszamoto-
wych. Wydobywanie surowcéw nalezy jeszcze bardziej zme-
chanizowadé. Ww. Sz.

WIELKOPIECOWNICTWO

117* 669.162.2:669.014.72.8 IM — 3.53
Elliot J. F., Buchanan R. A.: Warunki fizyczne w wielkopie-
cowej strefie spalania i topienia. ,,Physical conditions in the
combustion and smelting zones of a blast furnace'. J. Me-
tals, t. 4, Nr 7, lip, 52, s. 709; A4, 9 str, 3 fot, 4 rys.,
3 wykr., 9 poz. bibl. — Obserwacje strefy spalania przez
dysze oraz dotychczasowe poglady na ksztalt strefy spalania
w wielkim piecu. Wyniki fotografowania aparatem kino-
wym strefy spalania przez dysze w réznych warunkach pra-
cy wielkiego pieca. Modelowe badania nad ruchami mate-
rialéw w strefie spalania i poréwnanie ich wynikéw z Wwy-
nikami obserwacji przez dysze. Badania modelowe i rozwa-
zania nad zawisaniem materialéw wsadowych w strefach
topienia w wielkim piecu. Ww. S.

118* 669.162.275.2:669.054.82:666:94(47) IM —3.53.
Budnikow P.: O kompleksowym wykorzystaniu Zuzli wielko-
piecowych. ,,0 kompleksnom isspolzowanji domiennych szia-
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k6é6w“. Za Ekon. Materiatow, Nr 4, list. 52, s. 59;
BS5, 6,5 str.,, 2 tabl. — Wykorzystanie zZuzla wielkopiecowego
W ZSRR. Materialy wigzace 2z 2zuzla wielkopiecowego
a w szczegbélnosci zuzlowy cement bezklinkrowy. Poréwna-
nie wskaznikéw techniczno-ekonomicznych dla cementu bez-
klinkrowego i portlandzkiego. Zuzlowe spoiwa pobudzone na
mokro. Cegla zuzlowa. Materiaty z welny zuzlowej. Zuzle
kawalkowe dla budowy drég, tor6w kolejowych i do beto-
néw. Lekkie materialy zuzlowe (pumeksowe). A0

119* 669.162.2:669.012.2/.5 IM —3.53
Senfter E.: Zdolno$é produkcyjna wielkich piecéw i droga
do wielkiego pieca-olbrzyma. ,Leistungsfjihigkeit von Ho-
chofen und der Weg zum Grosshochofen“. Stahlu. Eisen,
% 72; Nr 26, grudz. 52,.s. 1633; A4, 9,7 str., 4 fot., 3 rys.,
13 wykr., 4 tabl.,, 16 poz. bibl. — Koszty budowy zakladow
wielkopiecowych. Zuzycie koksu na 1 t. suréwki jako pod-
stawa do okreSlania wielko$ci wielkiego pieca. Rozch6éd ko=
ksu i zdolno$é produkcyjna suréwki w zaleznos$ci od bo-
gactwa wsadu. WydajnosSci wielkich piecow. Wnioski do-
tyczace. dalszego rozwoju wielkich piecow i droga do wiel-
kiego pieca olbrzyma. A. O. £

120 669.162,214:66.046.32:669.012.32 IM —3.53
Send A., Strjhuber F.: Oznaczenie strat cieplnych wielkich
piecow za pomoca pomiarow wody chlodniczej. ,Ermittlung
der Wairmeverluste von Hochéfen durch Kiihlwassermes=
spngen‘s . <S'tahil -u. "E isemn; . t. .72 Nr 24, Tist. 152,.°5.7 715093
A 4, 4,5 str., 3 rys., 3 wykr., 2 tabl., 10 poz. bibl. — Czynniki
wplywajgce na straty cieplne -wielkiego pieca. Wysokos$é
strat cieplnych dolnej czeSci wielkiegd pieca oraz szybu.
Straty cieplne przy wymurowaniu z cegly szamotowej
wzglednie przy obmurzu weglowym. Wplyw grubo$ci obmu-
rza oraz wplyw zmniejszonego doplywu wody do chlodzenia
szybu. Catkowite straty chtodzenia. A. O.

121* 669.162.282/.283 IM — 3.53
Wolf W.: Wyniki pracy wielkiego pieca przy znacznie obni-
Zonej wysokoSci stupa tworzyw zlozonego z rud mialkich.

s, Hochofen-Betriebsergebnisse bei stark verringerter Ofen- _

flillung mit feink6érnigem Moller*, Stahl u. Eisen, t. 71,
Ny 18, sierp. 51, s. 922; A 4, 2,5 str., 1 rys., '3 wykr., 1 tabl,
4 poz. bibl. — Omoéwienie zaleznosci pomiedzy temperatura
dmuchu, wysokos$cia stupa tworzyw i szybkoscig biegu wiel-
kiego pieca. Zmiany stopnia redukcji oraz strefy topienia.
Wplyw Srednicy dysz na bieg wielkiego pieca. Wykazano,
ze dla przetapiania namiaru zloZzonego z rud mialkich i spie-
kow wystarczy 14,5° m wysoko$ci slupa przetworowego po-
wyzej poziomu dysz. Uzyskano bardzo korzystne wyniki pra-
cujac przy zmniejszonej $rednicy dysz oraz przy tempe-'
raturze dmuchu 750 do 800° C. IntensywnoS$¢ spalania nie
moze jednak przekroczy¢ 650 do 675 kg koksu/m? powierz-
chni garu. Uzyﬁkano zmniejszenie zawartoSci azotu w suréw-
ce. Jako$¢ suréwki bardzo dobra. A. O.

122* 669.046.543:669.046.564:669.182.1 IM — 3.53
Lysobey W. R.: Krzem ogranicza uzycie tlenu do odwegla-
nia i odkrzemiania surdowki. ,,Silicon limits oxygen utilisa-
tion in iron for carbon and silicon removal®“, J. Metals,
t. 4, Nr 8, sierp. 52, 5. 819; A 4, 2 str.,, 1 fot. — Opis nielicz-
nych prob wstepnych $wiezenia plynnej suréwki wielkopie-
cowej tlenem wdmuchiwanym przez rurke stalowg do kadzi.
Poréwnano wydajnoSé tego Swiezenia z wynikami $wiezenia

kapieli metalowej w piecach stalowniczych i tlumaczono
niskie wydajnoSci $Swiezenia suréwki w kadzi wplywem
krzemu. W. S.

STALOWNICTWO
123* 669.183.21.012.5 IM — 3.53

Liidemann K. F.: Metoda pracy i wyniki sowieckich szyb-
koSciowych wytapiaczy w piecu martenowskim. , Arbeits-
weise und Ergebnisse sowjetischer Schnellschmelzer am Sie-
mens-Martin-Ofen’. Metallurg.  Giessereitechn.
t.."2, Nr 10, pazdz. 52, s. 338; A4, 6,5 str., 1 fot,, 5'rys.,
5 wykr., 15 poz. bibl. — Budowa i wyposazenie sowieckich
piecéw martenowskich. Automatyczna - regulacja doplywu
powietrza do pieca w zaleznoSci od temperatury sklepienia.
Spos6b prowadzenia wytopow. Mechanizacja naprawy trzonu.
Kolejno$é tadowania materialéw wsadowych do pieca oraz
przebieg okresu topienia. Prowadzenie cieplne pieca. Poréw-
nanie wskaznikéw technicznych wykorzystania pieca w ZSRR
i NRD. J. K.

124* 669.18.013.5:669.054.8 IM — 3.53
Bowers W. F.: Przyspieszenie zaladowania pieca dzieki rea-
lizacji programu przygotowania ziomu. ,,Scrap handing pro-
gram speeds furnace charging“. J. Metals, t. 4, Nr 8,
sierp. 52, s. 826; A 4, 3 str., 5 fot. — Opis przygotowania zto-
mu w amerykanskiej stalowni. Urzadzenia do przygotowa-
fia zlomu. Ciecie zlomu na nozycach oraz palenie palni-

kami tlenowymi. Nowe wyposazenie do ciecia zlomu palni-
kami.-na przygotowanym i nieprzygotowanym zilomie. J. N,

125* 669.183.218.5:669.14-14 IM —3.53
Heischkeil W.: Wplyw warunkéw wytapiania w stalowni na
jakos¢ wlewkéw do Kkucia. ,,Einfluss der Herstellungsbedin-
gungen im- Stahlwerk auf die Gilite von Schmiedebldécken*,
Stahlu. Eisen, t. 72, Nr 12, czerw. 52, s. 663; A 4, 5,6 str.,
4 wykr., 2 tabl.,, 10 poz. bibl. — Dane z literatury dotyczgce
wad duzych wlewkéw do kucia rysy podiuzne, jama usa-
dowa, pecherze, platki $niezne, wtracenia niemetaliczne.
Transkrystalizacja i dodatek glinu. Wplyw przebiegu wytopu
oraz doprowadzenia powietrza i gazu w zasadowym i kwas-
nym piecu martenowskim. Wplyw zawartoSci wodoru w stali.
Technika odlewania. B 2R

126* 669.046.545:669.046.582 L IM —3.53
Fischer W. A., Ende H.: Podzial P pomiedzy kapiela meta-
lowa i wapniowym zuilem przy temperaturach od 1530 do
1700° C. ,,Die Verteilung des Phosphors zwischen Eisen-
schmelzen und kalkgesdtigten Schlacken fiir Temperaturen
von 1530 bis 1700° C*“, Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 23, list 52,
s. 1398; A 4, 10,5 str.,, 16 wyKkr., 5 mikrogr., 2 tabl.,, 26 poz.
bibl. — Podziat fosforu pomiedzy. kapielg metalowa i zu-
ziem przy temperaturze od 1530 do 1700° C oraz poréwnanie
wynikéw z wynikami procesu tomasowskiego. Zalezno$é po-
miedzy zawartoSciag tlenu w kapieli stalowej. i zuzlu. Stan
zuzla. Ustalenie réwnowagi fosforu przy réznych zalozeniach
odno$nie stanu plynnego zuzla. 1A% o

127* 669.187.23:666.763.44.001.4 IM —3.53
Doféwiadezenia z trzonem wykonanym z chromitu w piecu
elektrycznym. ,,Experiences faites avec des soles en chromite
dans les fours electriques. J. Four Electr. t. 61, Nr 5,
wrzes.—pazdz. 52, s. 139; A 4, 1,6 str., 1 tabl.,, 5 poz. bibl, —
Omoéwienie préb amerykanskich, przeprowadzonych w kie-
runku stosowania chromitu do wykonywania trzonéw w pie-
cach elektrycznych. Podano- opis préb przeprowadzonych
w Caton ,Ohio) w 2 t. piecu elektrycznym z trzonem z ce-
giet chromitowych przy wytapianiu stali nierdzewnej o wy-
sckiej zawarto$ci chromu. Zgodnie z otrzymanymi wynikami
trzon taki okazat sie bardzo trwatym. K. R,

128* 669.184.121:669._046.5:532.5.011.11 IM —3.53
Leroy P.: Badania hydrodynamiczne na malych modelach
i na skale naturalna ruchéw w kapieli konwertora do prze-
robu suréwki. ,,Etude hydrodynamique sur modéles reduits
et a l‘echelle grandeur nature des mouvements du bain au
convertisseur de fonte’. Rev. Metall t. 49, Nr 10,
pazdz. 52, s. 747; A 4, 15 str.,, 8 wykr., 2 tabl., 10 poz. bibl.
—- Oméwiono wplyw ksztaltu na ruchy w naczyniu. Zagad-
nienia ,,czeSci znajdujacej si€ w ruchu‘ oraz ,,strefy mar-
twej‘. Proby w préznym konwertorze. Préby w konweértorze
wielko$ei naturalnej, napelnionym woda. Wpltyw formy kon-
wertora i ksztalttu dennicy. Pewne wyniki osiagniete na
malych modelach zostaly potwierdzone w praktyce. Uogoél-
nienn jednak robié nie mozna, nalezy Trozpatrywaé kazdy
przypadek osobno. 155730

129* 669.18:669.046.582:537.57 IM —3.53
Jesih O. A., Okuniew A. I.: Kinetyka wspéldzialania metalu
i zZuzla z punktu widzenia teorii jonowei. , Kinietika wzaimo-
diejstwja mietalta i sztaka s toczki zrienja jonnoj tieorji‘.
Izw. Akad. Nauk SSSR Otd techn. Nauk, Nr 190,
pazdz. 52, s. 1472; B5, 10,2 str.,, 3 wykr.,, 10 poz. bibl. —
Omoéwiono procesy przy zalozeniu, zZe intensywno$é wspoél-
dziatania metalu z zuzlem zalezy od szybkoSci przechodzenia
jonébw przez granice podzialu faz. Wyprowadzono na przy-
kladach wzory kinetyczne w oparciu o jonowa teorie zuzli.
Zastosowanie tych wzorow do wyjasnienia obserwowanych
w rzeczywisto$ci zjawisk. KRG

INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

130% 669.537 IM —3.53
Treojanowskij A. W.: Metody okres$lania i pomiaréw ucieczek
pradu w elektrolizerniach cynku. ,,Mietody opriedielenja
i izmierienja tokow ufieczki w cepjach elektroliza cinka‘.
Promyszl. Energ. t. 9, Nr 5 maj 52, s. 12; A4, 5 sfr,
4 rys., 1 tabl.,, 3 poz. bibl. — Olowiane wylozenie wanien
elektrolitycznych oraz olowiane rurociggi elektrolitu obie-
gowego powoduja znaczne ucieczki pradu. Podano spos6b
pomiaru i obliczenia strat energii elektrycznej na skutek
tych ucieczek. Poleca sie stosowaé w elektrolizerniach cyn-
ku, miedzi i niklu zamiast otowiu jako materiatu konstruk-
cyjnego, materialy nieprzewodzgce prad jak masy plastycz-
ne lub ebonit. Z, 0.

131* 621.741.71:621.745.4/.5 IM — 3.53
Eastwood L. W.: Topienie stopéw na osnowie aluminium.
,Melting aluminium-base alloys“. Canad. Metals, t. 15,
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Nr 6, maj 52, s. 405 A4, 2 str., 2 fot.,, — Odpis sposobu przy- 140% 621.946.121.001.5 IM —3.53

gotowania namiaru i wytapiania stopéw aluminium; podano
sposob przetapiania zlomu oraz wplyw temperatury ptynnego
metalu i czasu utrzymywania metalu w tej temperaturze na
wiasnoéci odlanego stopu. Podano opis kilku urzadzen od-
lewniczych i piecow do topienia aluminium. M. O.

132* 669.334.1/.4:669.181 , IM — 3.53
Bryk P.: Samorodne topienie rud siarczkowych miedzi i pro-
dukcja zelaza i Zelazisto-krzemianowych zuzli z pieca do
topienia miedzi. , Autogenes Schmelzen von sulfidischen
Kupfererzen und Herstellung von Eisen aus Eisensilikat-
schlacken von KXKupferschmelzéfen. Z. Erzbergbau,
t. 4, Nr 12, grudz. 51, s. 447; A 4, 4 str. —Zestawienie ogdlne
pilansu cieplnego trzech zasadniczych etapéw produkcji mie-
dzi z koncentratéw siarczkowych (prazenie, topienie, kon-
wertorowanie). Ogélny opis topienia pirytycznego koncen-
tratu siarczkowego miedzi w piecu szybowym, obejmujacego
prazenie i topienie. Opis Wwykorzystania produktéw ubocz-
nych topienia pirytycznego koncentratu siarczkowego miedzi
z szerszym omoéwieniem produkeji stali z zuzla powstalego
w tym procesie. T Sis

133* 669.713.7 IM —3.53
Andreae F. V.: Rozw6j elektrolizy tlenku glinu wg publi-
kacji trancuskiej i wloskiej. ,,Recent developments in alu-
mina electrolysis as found in french and italian publica-
tions¥. J. electrochem. Soc., t. 99, Nr 11, list. 52,
s. 300; A4, 3,3 str., 1 wykr., 25 poz. bibl. — Streszczenie
prac na temat elektrolizy . tlenku glinu jakie ukazalty sie
w ostatnich pieciu latach w czasopismach francuskich i wto-
skich. Dotycza one przede wszystkim zagadnienia efektu
anodowego, mechanizmu elektrolizy i mechanizacji obstugl
elektrolizerow, a zwlaszcza zasilania wanien systemem cig-
glym. M. O. :

134* 669.25:669.046.564 IM — 3.53
Dismant I. H., Hamilton I. H.: Odweglanie kobaltu o wy-
sokiej zawartoSci wegla. ,,Decarburisation of high carbon
ecobalt. :J. Me tals, t.-4, Nr 8 sierp. 52, 's. 884; A4, 1'str,
3 tabl., 3 poz. bibl. — Metody odweglania kobaltu o wysokiej
zawarto$ci wegla. Polegaja one na przepuszczaniu. COy przez
stopiony metal lub tez na trzymaniu stopionego kobaltu
w- atmosferze COj. Skuteczno$é obu metod. E. Z.

135* ; -

669.882 IM — 3.53

= Gilbert H. N.: Produkcja metalicznego sodu. ,,Production of

metallic sodium‘.. J. electrochem. Soc, t 99, Nr 11,
list, 52, s. 305; A4, 1,5 str. — Rozw6j produkecji sodu meta-
licznego. Proces Castnera. Proces Downs’a. Charakterystyka
Procesu. Zastosowanie sodu. Z. O.

136* 669.15.782-198:621.365.2 IM — 3.53
Vajk P.: Rozwazania na temat wyrobu wydajno$ci pieca do
Produkeji Zelazokrzemu. ,Meggondoldsok ~ferroszilicium-
gyart6 kemence teljesitményének kivalaszt4sanal“. Ko h a-=
S8zati; .7, Nr, 12; “grudz: 52, 5. 2745 A4+ 2 str.; ‘2 _tabl,
21 poz. bibl. — Wzrost wydajnosci piecow do wytapiania
2elazokrzemu .w ostatnich trzydziestu latach i granice tego
wzrostu. Stopien wykorzystania, zuzycie energii i zuzycie
elektrod piecé6w tukowych. Wnioski. A, P.

. PRZEROBKA PLASTYCZNA

137 © 669-418.22:621.783.321.5.002.2 IM — 3.53
Whitten J. L.: Wyzarzanie waskich tasm. ,,Annealing for
narrow strip mills*. Iron Steel Engr, t. 29, Nr 8,

sierp. 52, s. 84; A 4, 8 str., 11 fot.,, 3 rys., 2 wykr. — Zagad-
nienie wyzarzania waskich tasm wiaze sie z jednej strony
Z.ekonomia pracy a z drugiej z jej technicznym rozwiaza-
hiem. Opracowany nowy typ pieca odpowiada obu wymaga-
nim. Jest to piec kolpakowy opalany gazem typu radiacyj-
Nego, wyposazony w wewnetrzny wentylator. Tasmy spoczy-
Waja na specjalnych krazkach. R. W.

L 621.974.002.2 IM — 3.53
Miot kujacy 15.000 wlewek. ,,Floating hammer forges 15.000 th
ingot. Iron Steel Engr. t 29, Nr 10, pazdZ 52
S. 126; A4, s str., 1 fot:, 1 rys. — Opisano konstrukcje mlota
Parowego $wietnie dotychczas pracujacego. Podano bardzo
clekawy spos6b rozwigzania fundamentu. R. W.

36 621.783.224.004.5 IM — 3.53
Me Gerany D. J.: Zapobieganie trudno$ciom przy pracy na
Piecach wglebnych. ,,Avoiding trouble in soaking pit opera-
tion“. Iron Steel Engr, t 29, Nr 10, pazdz. .52, s. 92;
A4',4»5 str. — Dobra praca pieca wglebnego wymaga opano-
wa’_"a zagadnienia z punktu ‘widzenia metalurgicznego spa-
la{“a i instrumentacji pieca. Duza role odgrywa tutaj wia-
Sciwa konserwacja urzadzen. R.

Mec Lellan G. D.: Zjawisko tarcia przy przeciaganiu drutu.
»»Some friction effects in wire drawing*. J. Inst. Metals,
t. 81, Nr 1, kw. 52, s. 1; A 4, 13 str., 14 wykr., 3 tabl., 21 poz.
bibl. — Dla obliczenia sit przeciggania przy przeciaganiu
drutu oparto sie na uogélnianej zasadzie Sachs’a. W tym
Swietle przeanalizowano poprzednio podawane w literaturze
publikacje. Na podstawie teoretycznych rozwazan prébowano
przeliczy¢ zjawisko tarcia przy przeciaganiu. Uzyskane wy-
niki nie zgadzaja sie¢ w sposéb dostateczny z wynikami
préb. Metoda taka umozliwilaby obliczenia niezaleznie od
teorii plastycznosci. Wadliwe wyniki prébowano wytluma-
czyé odmiennym dziataniem smaru w oczkach skiadowych.
- R. W.

OBROBKA CIEPLNA

141* 669.14:621.785.542 IM — 3.53
Tarasow A. M., Stiecenko B. A.: Cyjanowanie gozowe w pie-
cach o ruchu ciaglym. ,,Gazowoje cjanirowanje w mie-
tadiczeskoj pieczi nieprierywnowo diejstwa‘. Wiestn.
Maszinostr, t. 82, Nr 12, grudz. 52, s.'39;:B5, 3,5 str.,
1 fot., 1 rys., 2 wykr., 1 makrogr., 4 tabl. — Badania przepro-
wadzono na elementach przekladni samochodu ciezarowego
GAZ-1, wykonanych ze stali 30 Ch. Cyjanowanie wykonano
dla réznych parametréow. Sklad mieszanki cyjanujacej. Wy-
niki utwardzenia kentrolowano za pomoca pomiaru twar-
dos$ci na przekroju. Na podstawie badan ustalono dokladny
proces technologiczny cyjanowania ko6t zebatych ze stali
30 Ch. Warunki te pozwalaja na otrzymanie warstwy utwar-
dzonej w wielkosSci .0,3—0,6 mm, co z Kkolei pozwala na
przedituzenie okresu pracy tych elementéw o 40 —50%.
J. Ch.

142% 621.785.53:669.1 IM — 3.53
Smirnow A. W.: Azotowanie techniczne czystego Zelaza ce-
lem podwyzszenia jego twardoS$ci. ,,Azotirowanje tiechnicze-
skie czistowo zeleéza do wysokoj twiordosti“. Wiestn.
Maszinostr., t. 32, Nr 12, grudz::52, s.-43; B5;76,5 str]
1 rys., 5 wykr., 3 mikrogr., 10 poz. bibl. — Zelazo azotowané
w réznych warunkach rozkiadu amoniaku w temperaturze
700° C przez okres do 3 godzin. Wielko§é warstwy utwardzo-
nej mierzono za pomoca pomiaréw mikrotwardoS$ei. Stwier-
dzono, ze przy pewnych warunkach azotacji zelaza i zahar-
towaniu z temperatury azotowania (700° C) mozna otrzymac
warstwe materialu o twardosci ok. 800 HM. ~ J. Ch.

143* 621.785.6:621.822.71 IM —3.53
Laptier N. R.: Pekniecia hartownicze na kulkach lozysko-
wych. ,,Zakaloecznyje trieszeziny .‘na szarikach‘. P od-
szipnik, Nr 10, pazdz. 52, s. 17, A 4, 2,5 str., 9 mikrogr. —
Podano mechaniczne powstawanie =~ peknieé hartowniczych
w. kulkach lozyskowych, bedacych wynikiem réznic napre-
zen panujacych miedzy warstwa Srodkowa 1 zewnetrzng
kulki po hartowaniu. Jix Che

144% 669.14:621.785.6 iM —3.53
Jermolezenko E. Z., Rabewskij M. G.: Hartowanie stopniowe
tasm stalowych bez utlenienia ich powierzehni. , Stupien-
czataja zakalka stalnoj lenty bez okislenja jej powierchno-
sti“. Promyszl. Energ., t. 9, Nr 10, pazdz. 52, s. 7;
A4, 1,5 str., 2 rys. — Podano i opisano schemat urzgdzenia
gwarantujgcego otrzymanie nieutlenionej powierzchni tasm
przy ich hartowaniu. JsChe

145* 669.2/.8:621.783 IM —3.53
Urzadzenia do obrébki cieplnej metali nieZzelaznych i ich
stopéw. ,,Equipment for the thermal treament of non-ferrous
metals ' and alloys“. J. Inst. Metals, t 80, Nr 12
sierp. 52, s. 667; A 4, 15 str., 3 poz. bibl. — Obszerna dysku-
sja specjalistéw na temat najwlasciwszej konstrukeji piecow
i urzadzen do obrébki cieplnej metali niezelaznych a giéwnie
miedzi i aluminium. Wplyw konstrukcji piecéw na wyniki
obrébki cieplnej. Najwlasciwsze atmosfery piecowe dla réz-
nego rodzaju obrobki cieplnej. K.°P.

METALURGIA PROSZKOW

146* . 669.14-492.2:621.775.75 IM — 3.53
Stal o regulowanej gestoSci, ,Controlled density steél*.
Canad. Metals, t. 15, Nr 1; stycz. 52, s. 17; A 4, 2 str.,
1 fot. — Opisano nowa metode wytwarzania ksztaltek stalo-
wych przez redukcje i spiekanie luZno zasypanego proszku
rudy zelaznej. Otrzymywaé mozna w ten sposéb gesto$é¢ od
1 do 7,2 g/cm3. Metoda ta jest oparta tylko czeSciowo na
zasadach metalurgii proszkéw a wilasciwie stanowi jej uzu-
pelnienie. W. R.

147 Z 669.1/.8-492.8:621.775.7 IM — 3.53
Warren, D., Libsch J.: Wplyw gazéw na produkcje prasowek
o duzej masie wlasciwej. ,,Role of gases in the production of
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high density powder compacts. J. Metals, t. 3, Nr 9, t 87, Nr 1, list. 52, s. 41,; BS5, 25 str,, 1 wykr., 7 poz.
wrze$§. 51, s. 775; A4, 8 str., 7 wykr., 14 mikrogr.,, 5 tabl,, bibl. — Zbadano mechanizm tworzenia sie weglikéw zlozo-

20 poz. bibl. — Znany wplyw gazéw ekspandujgcych w cza-
sie spiekania praséwek proszkéw metali prowadzi do roz-
luznienia mikrostruktury spiekéw i powstania duzej iloSei
poréow potgczonych (otwartych). Przeprowadzone badania
doprowadzily do uzyskania stosunkowo wysokiej masy wita~-
Sciwej spiekéw Fe-Co (50% —50%) przez zastosowanie spe-
cjalnego sposobu podgrzewania praséwek w czasie spiekania,
polegajacego na pozostawieniu spieku przez dluzszy czas
przy temperaturze poczatku spiekania (ok. 800° C). Pozwala
to na wydalenie gazéw w okresie stosunkowo stabo przebie-
gajacego procesu spiekania bez niszczenia zlacz ziaren pro-
szkéw. Po dostatecznym odgazowaniu temperature podnosi
sie dopiero do temp. wiasciwej spiekania (1400° C). Osiggnieto
wyniki odpowiadajace ok. 95% masy wlasSciwej teoretycznej,

co jest wynikiem bardzo dobrym. W. R.

148* 669.71-492.5:621.775.72 IM — 3.53
Proszek aluminium. ,,L.a polvere di alluminio. Allum i-
nio,  t. 21, Nr- 4, wrzeS. 52, «s. .371; BS5, 14 str.,. 14 fot,,

5 mikrogr. — Metoda mechanicznego rozdrabniania alumi-
nium w tluczkach mechanicznych, dajaca w efekcie proszek
ptatkowy, tzw. bez-aluminiowy wywodzi sie z historyczne]
metody ® produkeji ‘proszku zlota i srebra, stosowanej juz
z powodzeniem w Sredniowieczu. Nowoczesne urzadzenia ta-
kiej wytwérni oméwiono na przykladzie zakiadéw Eckart-
Werka w Fiirth (Niemcy). Szczegdlnie duza wage kladzie sie
na odpowiednig wentylacje i lekka konstrukcje budynkéw.
Podano przykiady zastosowan tego rodzaju proszkédw, szcze-
gbélnie do powlok ochronnych, pirotechniki i medycyny.
w.

149* 669.15-492.8:621.775.75:621.9 IM — 3.53
Hulthen S.: Zastosowanie spiekow zZelaza i stali w przemys§le

maszynowym. ,,The application of sintered iron and steel
parts in the mechanical industry. Metalen, t, 7, Nr 21,
list. 52, s. 377; A4, 4 str, 1 tabl. — Omoéwiono technologie

wytwarzania spiek6w zelaza i stali dla potrzeb przemysiu
maszynowego. Wyodrebniono dwa specyficzne Kkierunki tej
produkeji, europejski i amerykanski. Europejski kierunek
dazy do wytwarzania materialtu o mozliwie wysokich witasno-
Sciach mechanicznych, bez wzgledu na wyzsze koszty.
W Ameryce produkuje sie raczej gorsze jakoSciowo wyroby
ale tanszymi metodami. RoOznice te jednak stopniowo zacie-
raja sie. Tonaz produkcji spiek6w zelaza i stali na calym

fwiecie bedzie . wynosit w roku 1954 w przyblizeniu
70 — 85 ton. W. R.

STRUKTURA I JEJ BADANIE
150* 669.45.872.018.11:539.26 IM ~— 3.53

Kogan W. S., Pinies B. J.: Uklad réwnowagi stopow In-Pb.
»DPiagramma rawnowiesja sistiemy In-Pb‘. Dokl Akad.
Nawk “SSSR,; t=87 Nr 5.agrudz 52 sl B.5; 3 .str;;
3 ‘wykr., 6 poz. bibl. — Przekontrolowano uklad réwnowagi
- stopéw ind-it6w w calym obszarze wykresu, Ustalono za-
kresy Iistnienia poszczegélnych sktadnikéw strukturalnych.
Badania wykonano na drodze radiograficznej oraz za pomocg
pomiaréw oporu elektrycznego w zakresie temperatur po-
czawszy od temp. otoczenia az do temp. topienia. Je - Chy

151% 669.1:669.74:621.785.3:620.18 IM — 3.53
Sawickij E. M., Tieriechowa W. F.: Pomiar naciskow we-~
wnetrznych, powstajacych w metalach polimorficznych pod-
czas ich nagrzewania. ,Izmierienje wnutriennych dawlenij
woznikajuszezich w polimorfnych mietaltach pri nagrie-
wanji‘. - Dokl -Akad: Nauk SSSR; .t. 87 Nr; 5
grudz..52;:58. 187; B 5,7 25 stryy 1irys., 2 " Wykn., 5 poz:. biblii<=
Opis i zasada dziatania skonstruowanego do tego celu przy-
rzadu. Pomiary naciskéw wewnetrznych wykonano dla zelaza
i manganu w zalezno$ci od temperatury ich nagrzania, Dy~
skusja wynikéw. J. Ch

152¢ 669.15-194:661.665.621,785.7 IM —3.53
Kurdiumow G. W., Pierkas M. D.: Tworzenie si¢ weglikow
w stalach stopowych podczas ich odpuszczania w wyzszych
temperaturach. ,,0 karbidoobrazowanji w legirowannych sta-
lach pri wysokom otpuskie. Dok} Akad. Nauk SSSR,

nych w stalach stopowych podczas ich odpuszczania w za-
kresie 350 —700° C. Wydzielone wegliki ze stali na drodze
analizy fazowej poddawano badaniom radiograficznym. Ba-
daniom poddano stal z zawartoScia V i Mo, przy czym
stwierdzono, ze wegliki zlozone tworza sie w tych stalach
poczawszy od temp. odpuszczania 500° C. J. Ch.

153* 669.715:620.183.1:621.357.7 IM — 3.53
Meynet G., Assibat R.: Polerowanie elektrolityczne stopem
lekkich Al-Si-Fe dla celow badan metalograficznych, ,Le
polissage électrolytique des alliages légers Al-Si-Fe pour
l‘examen micrographiue. Rev. Alumin. t. 29, Nr 188,
maj 52, s. 180; A 4, 2,5 str., 6 mikrogr. — Polerowanie elek-
trolityczne sposéb Al-Si-Fe dla celéw metalograficznych nie
bylo dotychczas stosowane ze wzgledu na niejednorodng stru-
kture tych stopéw. Podano skiad elektrolitu oraz warunki
polerowania réznych stopéw Al-Si-Fe. Z. W.

154* 669.14:620.178.152.341:620.186 IM — 3.53
Unckel H. A.: Wplyw struktury na twardo§é ze szczegél-
nym uwzglednieniem stali. ,,The influence of structure on
hardness with special reference to steels. Metallurgia,
mies. t. 45, Nr 269, marz. 52, s. 115; A 4, 5,7 str., 11 mikrogr.,
2 tabl. — Na podstawie pomiaréw twardoSci metodg Vicker-
sa i mikrotwardoSci na stalach nadeutektoidalnych i chro-
mowych stwierdzono, ze twardo$é danej struktury zalezy
przede wszystkim od twardoSci osnowy. Wegliki pierwotne
mogg wplywaé na twardo§¢é danej struktury tylko w stanie
wysokiego rozdrobnienia. Twardo$é weglik6w pierwotnych
zmniejsza si¢ w miare podwyzszenia temperatury odpuszcza-
nia. Fakt ten jednak nie wplywa w znaczniejszym stopniu
na zmniejszenie twardoSci danej struktury z powodu znacz-
nej twardosci weglikéw w stosunku do osnowy. W
155% 620.182.2 IM — 3.53
Werner R.: Niektére nowe metody i przyrzady w tech-
nice szlifowania i polerowania szliféw metalograficznych
i mineralograficznych. ,,Ueber einige neue Arbetsmethoden
und Gerdte in der metallographischen und mineralogischen
Schleif~ und Poliertechnik®. Mikroskopie, t. 7, Nr 5-6
maj-czerw. 52, s. 154; B 5, 10 str., 6 fot.,, 7 mikrogr., 1 tabl,
16 poz. bibl. — Opisano nowe metody stosowane w tech-
nice metalograficznej: stwierdzono, Ze opracowane dotych-
czas metody automatycznego wykonywania szliféw metalo-
graficznych okazaly sie niepraktyczne. Natomiast istnieje
mozliwo§¢é zautomatyzowania tej czynno$ci przez uzycie po-
lerek elektrolitycznych, w szczeg6lno$ci polerki ,,Brithlera‘“.
Poza tym omoéwiono metody polerowania mechanicznego,
pozwalajgcego na zachowanie wtracen niemetalicznych oraz
metody inkludowania szliféw metalograficznych. Z. W.

KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI PRZED KOROZJA

156* 669.715.721:620.193.2 IM — 3.53
Mérenguel J., Lelong P.: Badania szybko$ci utleniania stopu.
»Erude de la vitesse d‘oxidation d‘un alliage d‘aluminium-
magnésium suivant l‘orientation de la fase cristalline. Re v.
Metall, t. 49, Nr 5, maj 52, s. 374; A 4, 5 str., 1 fot., 2'rys,,
3 mikrogr., 1 tabl.,, 6 poz. bibl. — Badania zalezno$ci szybko-
Sci utleniania anodowego jednorodnych stopéw Al-Mg od
orientacji krysztaléw. Szybko§é utleniania zalezy od 2 czyn-
nikéw: a) anizotropii utleniania krysztaléw, b) przepuszczal-
noSci utworzonej warstwy tlenkowej. Pierwszy czynnik jest
decydujacym w pierwszym stadium utleniania, drugi w dru-
gim stadium utleniania, przy réwnoczesnym wplywie warun-
kéw utleniania. Metody badan. Wez:Ds

157* 669.798.93-413:620.191 IM — 3.53
Teindl J., Havlik A.: Powstawanie rybich tusek na emalio-
wanej blasze. ,,Vznik rybich szupin na smaltovaném plechu‘‘.
Hutn. Listy, t. 7, Nr 7, lip. 52, s. 344; A 4, 3 str., 6 fot.,
i rys., 1 mikrogr., 2 tabl., 5 poz. bibl. — Przyczyny powsta-
wania rybich lusek na emaliowanych blachach. Najwazniej-
sze z nich to wodér, sktonno$é emalii do krystalizacji, rézny
wspolezynnik rozszerzalno$ci cieplnej emalii i stali, gtadko$é
powierzchni blachy i inne. Wyniki badan przy stosowaniu
blach z miekkiej stali oraz blach z dodatkiem tytanu.
A. O

Néniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-
twa. Petna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny In-
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegtosci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cata dokumentacje naukowo-techniczng, jak i oddzielne jej dziaty
lub poszczegblne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy
publikacji objetych zaréwno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.

¢
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MATERIALY OGNIOTRWALE

' 4
160* 666.321:620.11 IM —4.53

Kruszel L. E.: Podstawy fizyko-chemiczne technologii wyro-
béw kaolinowych. ,,K fizyko-chimiczeskim osnowom tiechno-
logji kaolinowych ognieuporow‘“. Ognieupory, t. 37,
Nr 11, list. 52, s. 507; B5, 10 str., 6 wykr., 1 mikrogr., 4 tabl.,
18 poz. bibl. — Powstawanie eutektyk w kaolinach z réznych
216z, glinie czasowjarskiej oraz w wyrobach wysokoognio-
trwatych. Ich temperatury powstawania i iloSci. Ilo§¢ pow-
stajacych stopéw przy réznych temperaturach. OKkreSlenie
iloéci powstatego mulitu podczas wypalania do réznych tem-
peratur na drodze rentgenograficznej, chemicznej i petrogra-
ficznej. Ww. S.

161* 666.763.2:621.365.6:669.54 IM — 4.53
Margulis O. M.: Masa do ubijania pieca indukcyjnego do
rafinowania cynku. ,Nabiwnaja futierowka indukcjonnych
pieczej dla rafinirowanja cinka‘. Ognieupory, t. 17,
Nr 12, grud. 52, s. 8563; B5, 1,5 str., 2 rys., 4 poz. bibl. — Masa
o skladzie 70% szamotu kaolinowego, 20% czasow-jarskiej
gliny i 10% surowego kaolinu pracuje zadawalajaco juz prze-
szto 1,5 roku. TUziarnienie szamotu- bylo nastepujace:
15 —20% 2—1 mm, 10 —15% 1—0,5 mm, 10 —15% 0,5—0,88 mm,
509 ponizej 0,88 mm. Mase zarobiono melasa lub lugiem
posulfitowym oraz woda do wilgotno$ci 6-—6,5%. Ubijano
mlotkami pneumatycznymi o ci$nieniu 5,5 — 6,5 atm. W. S.

162* 666.763.46
Kluczarow J. W., Illina N. W.: Badanie
chromo-magnezytowych 2z pieca obrotowego. ,,Ob iznosie
chromomagniezitowych ognieuporow Ww zonie spiekanja
wraszczajuszczejsia pieczi“. Cement, t. 18, Nr 6, list.—
grud. 52, s. 10; A4, 3,2 str., 1 rys., 2 tabl. — Badaniu poddano
cegly chromomagnezytowe ze strefy spiekania tj. miejsca
lezacego w odleglo$ci od glowicy 5—7 m (najwyzsza tempe-
ratura w strefie spiekania) i 11—12 m. W obu ceglach
stwierdzono wystepowanie tych samych stref: strefy kon-
taktowej, goracej, przejsciowej i niezmienionej. Najwiekszej
zmianie podlegat skiad chemiczny i mineralogiczny. Strefa
kontaktowa absorbowala z przestrzeni roboczej gidéwnie CaO.
Cegla w czeSci pieca, w Kktérej panowata najwyzsza tempe-
ratura, zawierata w swym skladzie mineralogicznym fosteryt.
Wytrzymalo§¢é mechaniczna wzrastala w obu ceglach w stre-
fach gorgeych. Ww. S,

IM — 4.53
zuzytych cegiet

163* 666.346.6:666.763.1/.3 IM — 4.53
Polubojarinow D. N., Kalliga G. P.: Wplyw niektérych top-

nikéw na ogniotrwalo§é pod obcigzeniem ogniotrwalych
materiatow  glino-krzemianowych. ,Wlijanje niekotorych
plawniej na tiempieraturu dieformacji pod nagruzkoj pri

wysokich tiempieraturach aluminosilikatnych ognieupornych
matieriatow. Ognieupory, t. 17, Nr 12, grud. 52,
s. 543; B5, 7,5 str., 3 wykr., 8 tabl.,, 6 poz. bibl. — Metodyka
przygotowania probek. Wprowadzenie 1 —3% R-O lub MgO
najwiecej obniza ogniotrwalo$¢ pod obciazeniem materialow
typu szamotowego (zawarto§é Al,03—39%), Fe,O3 i CaO
dzialaja stabiej. W materiatach zawierajacych 55% Aly,O3 naj-
silniejszym topnikiem jest CaO. W materialach zawieraja-
cych 55 —170% Al,O3 korzystny wplyw dodatkéw R,O i MnO

Jest zwiazany z ich  mineralizujacym dzialaniem podczas
Procesu mulityzacji. Ww. S.

WIELKOPIECOWNICTWO
164* 669.162.238 IM —4.53

Newby M. P.: Przewody wyprowadzajace spaliny z nagrzew-
nic  wielkopiecowych. ,,Gas outlet ducts for blast-furnace
stoves“. Iron Coal Tr. Rev. t. 166, Nr 4423, stycz. 53,
S. 145; B3, 2,9 str., 3 rys., 1 wykr., 3 tabl. — Wyniki badan
modelowych nad oporami przeplywu w rurociagach ksztdttu
bodobnego jak wyprowadzenie spalin z nagrzewnicy Cow-

bera. Dane pozwalaja na poréwnanie Oporow stawianych
brzez rézne modyfikacje kolan rurociagu. w. S.
165* 669.15-198:669.168 IM — 4.53

Dobos G.: Aktualne zagadnienia wegierskiej produkcji fer-

rostopéw. |, Ferrotvozetgyartasunk idoszerit kérdései. K o-
I}aszati. t. 7, Nr 11, list. 52, s. 241; A4; 11 str.; 1 T1yS.;
6 wykr., 1 tabl.,, 3 poz, bibl, — Surowce uzywane do pro-

dukeji ferrostopéw. Otrzymywanie tytanu i wanadu z we-
gier;kich boksytéw. Zuzycie energii elektrycznej i wydaj-
no$¢ piecéw do wytapiania ferrostopéw. Teoretyczne zaga-
dnienia otrzymywania ferrostopéw. Metody otrzymywania
Fe-Mn, Fe-Si, Fe-Cr i innych ferrostopéw ze szczegdlnym
uwzglednieniem otrzymywania ich w Zwiazku Radzieckim.
AP

166* 669.162.275.124.7:669./83.28 5 IM —4.53
Buehl R. C., Royer M. B.: Produkcja suréwki zwierciadli-
stej z zuzla martenowskiego w do$wiadczalnym wielkim
piecu. ,,Production of spiegeleisen from open-hearth slag
in an experimental blast furnace“. J. Metals, t. 4, Nr 12,
grud. 52, s, 1289; A4, 6 str.,, 1 fot., 1 rys., 4 tabl, 7 poz.
bibl. — Opis laboratoryjnego wielkiego pieca (gar o $rednicy
660 mm) 2z nagrzewnicami oraz jego pracy. Jako wsadu
uzywano roéznych zuzli martenowskich i réznych kokséw lub
antracytu. Produkowana w ten spos6b suréwka, ktéra za-
wiera ok. 20% Mn i ponad 3% P, jest poéilproduktem do
produkeji syntetycznej rudy manganowej. Ww. S.

167* 669.162.263.4
Badania wielkopiecowej strefy spalania. ,Investigations of
the blast furnace combustion zone‘. Iron Coal Tr.
Rev., t. 165, Nr 4415, 1ist.-52, s. 1143; B 5, 1,6 str.; 1  rys.;
1 poz. bibl. — Opis wynikéw badan jaskini spalania przez
dysze przy pomocy kinowego aparatu fotograficznego. Po-
réwnanie wynikéw z obserwacjami modelowymi. Préby wy-
tlumaczenia zaburzen biegu ponizej przestronu pieca pred-
koSciami dmuchania oraz nieré6wnomierna wielko$cia i stanem
materialéw na poziomie dysz. Ww. S.

IM — 4.53

168* 669.162.275.2:669.054.82:662.998.4;/.8 IM —4.53
Neaser G., Dickens P.: Wytwarzanie welny z zZuzla wielko-
piecowego bez przetapiania. ,,Die Herstellung von Hoch-
cfenschlackenwolle ohne Umschmelzen”, Stahl u. Eisen,
t. 72, Nr 6, marz. 52, s. 297; A 4 5,3 str., 2 rys.,, 2 WyKr., 4 poz.
bibl. — Zalety wytwarzania welny zuzlowej bez przetapiania
tzn. wprost kolo wielkiego pieca. Omoéwienie dotychczas sto-
sowanych metod przetapian‘a. Ocena jakoSci welny oraz
nowa metoda oznaczania ilo$ci niepozadanych kulek zuzlo-
wych. ,,Odszklenie’* welny zuzlowej i cieplo rekalescencji.
Opis nowego sposobu wytwarzania welny zuzlowej, rozwoj
ksztattu dyszy rozpylajacej, dane ruchowe, zuzycie energii,
korzysci gospodarcze. AO3

169* 669.162.23:662.614.2 IM — 4.53
Hausen M.: Przyczynek do oceny nagrzewnic wielkopieco-
wych z punktu widzenia przeplywu i wykorzystania ciepla.
,Beitrag zur strémungs- und wéarmetechnischen Beurteilung
von Winderhitzern“. Stahl u. Eisen, t. 71, Nr 18, sierp.
51, s. 941; A 4, 52 str.,, 8 rys., 3 wykr., 3 poz. bibl. — Zna-
czenie przeptywu w nagrzewnicach. Charakterystyka i po-
réwnanie ksztaltek nagrzewnicowych réznych typéw. Ocena
i wplyw ksztattu kopuly na prace nagrzewnicy. Ocena ksztal-
tu oraz usytuowanie szybu spalania. Wplyw budowy palnika

na prace nagrzewnicy. A. C,
STALOWNICTWO
170* 669.184.232 IM — 4.53

Mayer K. Knuepper H.: Swiezenie surowki tomasowskiej
mieszanka tlenu z dwutlenkiem wegla. ,Das Frischen von
Thomas-Roheisen mit Kohlensdure-Sauerstoff-Gasgemischen®.
Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 23, list. 52, s. 1409; A4, 9 str,
2 rys., 15 wykr., 2 tabl., 17 poz. bibl. — Urzadzenie do otrzy-
mywania -nieuspokojonej stali'o niskiej zawarto$ci azotu.
Urzadzenie do przechowywania plynnego dwutlenku wegla
oraz urzadzenie do przechodzenia z plynu na gaz. Mieszanie
dwutlenku wegla z tlenem. Swiezenie mieszaning gazow
(CO, + 0;). Zawarto$é w stali azotu i tlenu, Zawarto$§é Fe
w zuzlu. Przydatno$é¢ urzadzenia do otrzymywania stali nie-
uspokojonej. Zuzycie tlenu i dwutlenku wegla: Strona eko-
nomiczna urzadzenia. K. R.

; B0 5 669.183.418.541 IM — 4.53
Bettembuorg M.: Stopien utlenienia Kkapieli meta}owej w za-
sadowym piecu martenowskim, , Degré d‘oxydation du bain
et de la scorie au four Martin basique®. Cire. 4Nt
Techn., t. 9, Nr 9, wrzes. 52, s. 1271; A 4, 11 str,, 4 wykr. —
Utlenianie i wypalanie wegla. Zaleznos¢ pomiedzy za\yartg-
écia tlenu, zawartoscia wegla oraz szybkolécia wypalen@ sie
wegla. Rozwazania teoretyczne na podstawie wzoréw réznych
autoréw -odnosénie podzialu tlenu pomiedzy kap‘el stalowa
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i zuzel. Wplyw roznych czynnikoéw. Tlen z gazu i plomienia
itp. KR

172% 669.15.26-194:669.046.5:533.5 IMVE— 4.53
Schaeben L.: WlasnoS$ci stali z 25 % Cr wytopionej w prézni.
., Eigenschaften im Vacuum erschmolzener Stidhle mit 25%
Cr. Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 22, pazdz. 52, s. 1368; A4,
0,6 str., 3 wykr., 4 poz. bibl. — Na podstawie wytopéw w pro-
zni stali z 259% Cr zostat ustalony wplyw na wlasnosci stali
zawartosci wegla, tlenu i azotu. Ustalenie natomiast w tych
warunkach wplywu wodoru przeprowadzi¢ sie nie dato, gdyz
w wytopach prowadzonych w prézni nie dato sie dostatecznie
usung¢ wodoru ze stali. 125 3

173% 669.187.258.2 IM — 4.53
Koczo W. S.: Temperatura metalu i zuzla i strumienie cieplne
w piecach elektryecznych stalowniczych. ,, Tiempieraturnyj
riezim mietalta i sztaka i tieplowyje potoki w elektriczeskich
staleptawilnych pieczach., Tzw, Ak.ad. Nauk SSSST Otd.
techn: Nauk. Nr 7, lip. 52, s. 1045; B 5, 15 str., 10 wykr.,
2 tabl., 5 poz. bibl. — Zbadano rozktad temperatur w metalu
i zuzlu pieca elektrycznego. Wplyw elektrod na temperature
metalu i zuzla. Stopien plynnofci zuzla oraz jego wplyw na
nagrzewanie kapieli metalowej. Rozktad strumieni cieplnych
w przestrzeni roboczej pieca elektrycznego. KR

174* 669.184.124.3
Latour A., Schoop J.: Urzadzenia wstrzasajace do przygoto-
wania wyprawy konwertora. ,,V'brationsverfahren zur Her-
stellung von Konverterauskleidungen, Stahl u. Eisen,
t. 73, Nr 2, stycz. 53, s. 81; A 4, 3 str., 6 fot., 4 wykr., 1 tabl,,
5 poz. bibl. — Opis przeprowadzonych badan w kierunku pod-
niesienia trwalto$ci dennic konwertora przez stosowanie przy-
gotowanja masy dolomitowej przy pomocy réznego typu wi-
bratoréw. W wyniku do$wiadczen stwierdzono pewny wzrost
trwato$ci dennic, wykonanych przy zastosowaniu nowej tech-
nologii. K. R.

INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

175% 669.743.11 IM — 4.53
Willems J.: Uzyskiwanie manganu z rud oraz zZuzli besseme-
rowskich i martenowskich w Ameryce. , Die Gewinnung von
Mangan aus Erzen sow'e Bessemer- und Siemens-Martin-
Schlacken in Amerika‘’. Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 23, list.
52, 5.71463; A4, .25 str,, 1 schemat/'1 wykr., 5 tabl, 7 poz.
bibl. — Krytyczne omowienie opracowywanych w Ameryce
metod produkcji zelazomanganu z ubogich rud i innych su-
rowcOw manganono$nych. Proces otrzymywan‘a bogatej, syn-
tetycznej rudy manganowej w konwertorze kwasnym i zasa-
dowym, sposob ,,Sylwester* otrzymywania koncentratéw man-
ganowych. W. M.

176* 669.443 IM — 4.53
Thews E. R.: Zastosowanie alkalicznych mieszanin soli chloru
i chlorkéw do rafinacji bialych metali i stopéw. ,,Zur Ver-
wendung alkalischer -Salzmischungen, Chlorgas, Chloride u.
s. w. bei der Raffinierung der weissen Metalle u. Legierun-
genis-Meta ld i Glressereitechn ' th 2 " Netg i ives,
52, s. 298; A 4 6,7 str., 1 fot., 4 tabl.,, 9 poz. b’bl. — Procesy
przemystowe rafinacji otowiu stosowane dawniej i zmiany

wprowadzone dla zmodernizowania ich. Proces rafinacji olo-

wiu HARRIS‘a oraz sposoby rafinacji otowiu przy pomocy
mechanicznych mieszadel. Przyklady rafinacji bialego metalu
celem usuniecia Cu, As, Fe, Ni, Zn przy zastosowaniu me-
chanicznych mieszadel. Porownan‘e niektérych patentowa-
nych metod rafinacji z procesami stosowanymi od dawna.
E. Z.

177% - 669.714.11 IM — 4.53
Lodson D. A.:Oczyszczanie chemiczne stopionych metali nie-
zelaznych w stanie plynnym 3. , Chemical treatment of mol-
ten non-ferrous metals. 3. Canad. Metals, r. 15, Nr 7,
czerw. 52, s. 32; A4 2,5 str. — Oczyszczanie chemiczne Al
polega na usunieciu tlenkéw. oraz wodoru ze stopionego me-
talu. Skuteczne oczyszczanie dluminium wymaga topnika od-
powiednio nisko-topliwego. Dla odgazowania stosuje sie chlor.
Dla usunigcia Mg ze stopow Al, w ktérych wystepuje jako
zanieczyszczenie stosuje sie przewaznie aktywne gazy jak:
HCI, SiF, i BF;. W razie koniecznosci rozdrabniania ziarna
odlewow stosuje sie bor. i tytan réwnocze$nie. Skuteczne jest
odgazowanie za pomoca chlorowanych weglowodoréw CCl,
1. C,Cl,. E. Z.

178* 669.713.7 IM — 4.53
Schadinger R.: Zuzycie anod weglowych w elektrolizie alumi-
nium. ,,Sul consumo di carbone anodico nella elttrolisi in-
dustriale dell* alluminio .Alluminio, t. 21, Nr 3, czerw.
52, s. 252; Bb5, 4,5 str., 1 wykr.,, 1 tabl. — Opis badan nad
zwiagzkiem pomiedzy wydajnoscia pradowa, zuzyciem anod
weglowych i sktadem chemicznym gazéw anodowych w prze-
mystowej elektrolizie aluminium. Opracowano nomogram

IM — 4.53

i tabele, ktéra umozliwia szybkie oznaczenie jednego z tych
czynnikéow gdy zdane sa pozostate, Wykazano, ze powazna
cze$¢ wegla zostaje zuzyta w procesach ubocznych a nie
w samej elektrolizie aluminium, M. O.

179% 669.55:669.046.5 IM —4.53
Goederitz A. H., Bartuska R. E.: Topienie metali o osnowie
cynkowej i ich stopy. ,,Schmelz und legierungstechnische
Behandlung von Zinkbasis-Werkstoffen. Metall, Gies-
sereitechn,, t. 2, Nr 9, wrzes. 52, s. 307; A 4, 6 str.,»7 poz.
bibl. — Opisano rézne stopy cynku i ich przygotowan‘e do
przerébki plastycznej. Stopy do celow specjalnych: a) do pra-
sowania kubkow bateryjnych na zimno, zawierajacych 0,3
do 0,5 % Pb, Fe maks. 0,01, Cu maks. 0,002 i Sn maks0,001 %,
b) do produkcji ptyt graficznych i ofsetowych. Typy piecow
do topienia cynku, od pieca plomieniowego do pieca induk-
cyjnego. Stopy cynkowe do odlewania pod ci$nieniem.
E. 2.

PRZEROBKA PLASTYCZNA

180* 621.96:518.4 ;.5 IM — 4.53
Ochrimienko J. M.: O pierwszenstwie wyprowadzenia anali-
tycznych wzor6w na nacisk czastkowy prasowania miedzy
piaszcezyznami, ,,O prioritietie wywoda analiticzeskich formut
udielnych dawlenji osadki miezdu ploskimi bojkami‘.
Wiestn Maszinostr, t. 32 Nr 12, grud. 52, s. 52; B5,
2 str., 1 fot., 1 wykr. — Opisano metode S. N. Pietrowa, ktéra
ustalila wytyczne dla obliczania naciskOw przy przerdobce
plastycznej. Opublikowane poézniej wzory Siebela oparte sa
na obliczeniach Pietrowa z 1914 roku. R 0O:D,

181* 669-413-426 (083.71) IM — 4.53
Konig: Zagadnienia blach i drutéw. ,,Blech- und Drahtleh-
rentt  dDING NIt & 60281 Nl dlist 25200 s: - 2535=A 4, (1 s,
1 tabl. — Podano oznaczenia grubosSci blach i $rednice dru-
tow stosowane przez rézne wytwornie amerykanskie w prze-
liczeniu na cale. Tablica umozliw’a szybkie zorientowanie sie
w skomplikowanych oznaczeniach stosowanych w U. S. A.
R..OD;

182* 621.944.2-523 IM — 4.53
Moénnig W.: Zagadnienie przy budowie napedéw elektrycz-
nych., ,Probleme beim Bau elektr'scher Antriebe von Um-
kehrwalzenstrassen‘. Metall. Giessereitechn., t. 2,
Ne=T;clip. 762, 8.5 2353 A 4, 6,5 str., 2. Fot., 3. Tys,; . d=wykr.;
1 tab. — Opisano szereg zagadnien wystepujacych przy kon-
struowaniu napedéw elektrycznych nowoczesnych walcarek
nawrotnych. Podano schematy urzadzen. Przeprowadzono
analize poszczegélnych etapéw pracy silnika ze specjalnym
uwzglednieniem rozruchu. R.  O‘D,

183* 669.14.018.841:621.979 IM — 4.53
Nowa metoda umozliwia praktyczne wyciskanie stali kwaso-
odpornej. ,New method makes stainless extrusion practical ‘.
Steel, t. 130, Nr 22, czerw. 52, s. 92; A 4, 5 str., 5 fot., 4 rys.
— Firma Babcock & Wilcox Co. uruchom’la w 1951 r. pierw-
sza amerykanska prase do wyciskania oraz urzadzenia umoz-
liwiajace uzycie szkla jako smaru. Zaklady z pelnym powo-
dzeniem wyciskaly stale 18-8; 18-8Ti; 25-20; 16-13-3, czysty Mo
i czysty W. Opisano proces technologiczny wyciskania oraz
specjalne urzadzenia pomocnicze. Podano charakterystyczne
wielkosci i oméwiono korzysci ze stosowania procesu. wyci-
skania. J. N.

184% 669.14-413:621.98 IM — 4.53
Bauder U.: Tloczenie cylindrow z grubej blachy stalowej.
,,Tiefziehen = von Hohlkdrpern aus dicken Stahlblechen®.
Stahlu. Eisen, t. 72, Nr 24, pazdz. 52, s. 1531; A 4, 5 str.,
1 rys., 2 wykr., 2 tabl.,, 4 poz. bibl. — Opisano tloczenie cy-
lindréw stalowych o S$rednicy dna 111,6 mm i wysokoSei
63,5 mm z krazkéw o Srednicy 210 mm i grubosci 16 mm.
Podano wymiary w poszczegélnych ciggach oraz dopuszczalny
stopien przeformowania. R OD;

185* 669.1-412:621.783 IM — 4.53
Scheurer W.: Wplyw atmosfery pieca na jako§¢ powierzchni
wlewkow okraglych i rur. ;Einfluss der Ofennatmosphire
auf die Rundblock- und Rohrenoberfliche. Stahl u.
Eisen, t. 72 /Nr 16; lip. 32, & 935; A4, 6 str., I wykr.,
2 makrogr.,, 39 poz. bibl. — Powstawanie rys spowodowane
jest czesto utleniajacg lub nasiarczajacg atmosfera pieca. Roz-
pagrzono zjaw’sko kruchosci na gorgco powstajacej na skutek
nieodpowiedniej atmosfery w piecu. Podano zasady wiasei-
wego spalania réznych mieszanin gazowych. Ustalono zalez-
no$é¢ jakosci powierzehni od atmosfery p‘eca i temperatury
nagrzewania. Wady powierzchniowe wystepowaly najjwyraz-
niej w przypadku atmosfery silnie utleniajacej i temperatury
nagrzewania 1050° C. RO D:

186* 621.983.2 IM — 4.53
Nowik A. A., Bielokopytiew J, G.: Lane matryce miotow za-
miast Kkutych. ,Lityje molotowyje sztampy wzamian, kowa-

— J4-—
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nych®. W iestn. Maszinostr, t 32 Nr 12, grud. 52,
s. 47; B5, 5,5 str,, 2 fot., 4 rys., 1 wykr., 3 tabl. — Zastoso-
wanie matryc lanych zamiast kutych mozliwe jest w przy-
padku staliwa o odpowiednim skladzie chemicznym. Odlewa-
nie stali powinno by¢ przeprowadzone w optymalnych wa-
runkach. Podano technologie procesu. Poréwnanie wiasnosci
matryc lanych z kutymi wykazalo catkowita ich przydatnosé.
proces wytwarzania matryc lanych jest w poréwnaniu z ku-
tymi prostszy i mniej kKosztowny. Podano szereg przykladéw
matryc lanych i ich ' wilasno$ci. RO

OBROBKA CIEPLNA

187* 621.73:621.365 IM — 4,53
Jenkins P. D.: Wspdlczesne zastosowamie ogrzewania induk-
cyinego wielkiej czestotliwo$ci w kuznictwie. ,,Recent apnli-
cations of high frequency induction heating in the forging
‘ndustry* Metallurgia (Manch.), t. 46, Nr 275, wrzes.
52, s. 119; A4, 5,7 str., 10 fot. — Przeglad nowoczesnych gene-
ratoréw i urzadzen do indukcyjnego ogrzewania do kucia
keséw, §rub, walkéw oraz naklepywania. Wydajno§é urzadzen
oraz oszczedno$ci w poréwnaniu z ogrzewaniem piecowym.

: 5 K, P

188* 669.14.018.45:621.785.7 IM — 4.53
vidal G., Loupoff A.: Wprowadzenie dla okres$lania racjonal-
nych warunkéw odpuszczania odprezajacego stali ogniod-

rmveh. [ Tntroduction & la determination rationelle des
conditions de recuil de relaxation de tensions des aciérs
refractiares’. Metaux-Corros-Ind., t. 325, wrzes, 52
s. 371; A4, 8 str., 4 wykr., 2 tabl. — Dla trzech typowych stali
ognioodpornych: ferrytycznej z dodatkiem molibdenu, auste-
nitycznej 18 —8 z wolframem i stopu typu nichromu prze-
prowadzono badania wydluzen'a na aparacie Chévenarda
celem doboru najwlaSciwszych parametréw odpuszezania
temperatury i czasu wytrzymania, szybkoSci ogrzewania
i chtodzenia, temperatury przedmiotu przed wlozeniem i po
wyjéciu z pieca podeczas odpuszczania. 3

L

189* 3621.785.5 IM — 4.53
Holeroft W. H., Schwalm D. I.: Wplyw temperatury skladu
oraz natezenia przeplywu gazu na warstwe nacyjanowana.
wInfluence of temperature, gas composition and flow on
carbo-nitr'ded cases‘. Metal Progr., t. 61, Nr 4, kw. 52,
s. 89; A4, 5 str.,, 1 rys., 15 mikrogr. — Omoéwiono wplyw
temperatury gazowego cyjanowania, skladu atmosfery cyja-
nujacej (1 do 33% NH,) oraz nastezenia przeptywu atmosfery

na wlasnoSci warstwy utwardzonej (twardosSci Rockwella,
ilo§¢ zaabsorbowanego wegla i azotu). RS
190% 669.112.227.34:621.785.8 IM — 4.53

Wewer F., Krisement O.: Czas przebiegu przemiany austenitu
przy réznych sposobach chlodzenia. ,,Anlaufzeit der Austeni-
tumwandlung bei verschiedener Art der Abkiihlung‘. A rch.
Eisenhtttenw., t. 23, Nr 5—6, maj—czerwiec 52, s. 229;
A4, 8,5 str.,, 12 wykr., 1 tabli,, 13 poz. bibl. — Teoretyczne
rozwazania nad poréwnaniem ksztaltu krzywych T.T.T. przy
chiodzeniu cigglym i izotermicznym, biorac pod uwage chlo-

dzenlie liniowe (réwnanie Scheila) oraz Newtonowskie. K.P,
191% 6669.14:6669.27:621.785.5 IM — 4.53
Dubinin G. N., Bagariackiej J. A.,: Wlasnosci skladnikow
strukturalnych powstajacych na powierzchni stali podczas

dyfuzji woliramu. ,,0 prirodle faz woznikajuszcz ch na po-

wierchnosti stali pri diffuzji wolframa*, Ziistechn.
B %, ot 022, NIl 18,0020 (90 14T 4855 10 st5)5 6" Waylcts]
3 mikrogr., 1 radiogr., 2 tabl., 26 poz. bibl. — Badania nad

Powierzchniewym nasycaniem stali wolframem wykonano dla
stali o zawarto$eci 0,03% C, 0,47% C i 1,03% C. Wolframowa-
nie przeprowadzono w temp. 1300° C dla stali 0,08% C i 1,03% C
oraz w temp. 1100° C dla stali o 0,47% C. Warstwy powierz-
chniowe badano na drodze metalograf.cznej i radiograficz-
nej. Stwierdzono, ze podczas dyfuzji wolframu do stali
zachodzi réwnocze$nie jej odweglenie, Okre§lono skladniki

strukturalne w warstwach nasyconych wolframem. J. Ch.
METALURGIA PROSZKOW

192% 661.665:621.983.2 IM —4.58 -

Gleszer K.: Matryce z weglikow spiekanych znajduja wy-

datne zastosowanie w metalurgii proszkoéw. ,Carbide dies
effectively used in powder metallurgy‘. Precis. Metal
Mold., t. 10, Nr 7, lip. 52, s..31; A4, 1,5 str,, 1 fot..— Zasto-
Sowanie weglikéw spiekanych na matryce do prasowania
Proszkéw i korzysci, jakie daje ich uzywanie w poréwnaniu
Z normalnymi matrycami stalowymi. W. R.

193+ 621.775.7:621.318.2 IM — 4.53
Hotop W.: Specjalna pozycja metalurgii proszkow w dzie-
dzinie wytwarzania magnesow trwalych. ,Die besondere
Lage der Pulvermetallurgie bei der Erzeugung von Dauer-

magneten. Metall, t. .7, Nr 1—2, stycz. 53; s. 1; A4,
?.5 str., 10 fot., 1 rys., 3 wykr., 7 tabl. — Technologia meta-
Urgii proszkéw stanowi dobre uzupemienie metody odle-

Wania magneséw, znajdujac zastosowanie szczegélniej przy
Inalych magnesach, o wadze nie przekraczajacej 80 g Spie-
kanie, stawiajac z jednej strony duze wymagania czystosci
Proszkéw wyjsciowych i rozwiazaniu samego Dprocesu wy-

o

grz_ewania, pozwala jednak na otrzymywanie produktu posia-
dajgcggo dobre wtiasno$ci magnetyczne przy lepszych wila-
snosciach mechanicznych. W. R.

194‘ 621.775.75 IM — 4.53
I;:x_senkolb F.: Rozw6j nowych materialow spiekanych na cze-
scl maszyn. ,,Uber die neuere Entwicklung der pulvermetal-
lischen Werkstoffe fiir Maschinenteile, Technik (Ber-
lin), t.. 7, Nr 6, czerw. 52, s, 311; A4,'7,5 str.,, 2 fot., 4 rys.,
1 wykr.,, 2 mikrogr., 3 tabl. — Z nowych metbd otrzymy-
wania materialéw metodami metalurgii proszkéw oméwiono
kolejno: walcowanie proszku zelaza na taSémy bez konca,
wytwarzanie lozysk samosmarujacych ze zbiornikami oleju,
wytwarzanie naweglanych i obrabianych cieplnie spiekow
stalowych, nasycanie spiekow zelaza i stali stopami latwiej
topliwymi, spiekanie aluminium o wysokich wtasnoéciach
mechanicznych, wytwarzanie materiatéw ciernych i zastoso-
wanie spiekéw porowatych w urzadzeniach pracujacych
przy wysokich temperaturach, przy czym ciecz chtodzaca
dostaje sie przez pory materialu na zewnatrz, umozliwiajac
odporno$¢ na wysokie temperatury i korozje. W. R.

195* 621.775.74 IM — 4.53
Zastosowanie prasowania na goraco wzrasta, ,Hot pressing
applications increase“. Steel, t. 130, Nr 21, maj 52, s. 80;
A4, 4 str., 6 fot,, 1 rys. — Omoéwiono metody prasowania
na gorgco i korzy$ci wyplywajace z ich stosowania. Praso-
wanie na goraco przeprowadza sie albo w matrycach grafi-
towych, albo w matrycach stalowych umieszezonych w piecu
wysokiej czestotliwoSci. Stosowanie prasowania na goraco
do weglikéw spiekanych i metali trudnotopliwyeh pozwala
na uzyskanie bardzo wysokich wtasno$Sci mechanicznych i na
duze oszczedno$ci w odpadach ze wzgledu na uzyskiwanie
produktéw o Scistych tolerancjach. W. R.

196* 661.665:621.775.5.7:661.882 IM —4.53
Redmond J.: Zwiazki tytanu rozszerzaja pole zastosowania
weglikéw spiekanych. | Field of cemented carbides expanded
by titanium compositions, Metal Progr., t. 61, Nr 4,
kw. 52, s. 67; A4, 4 str., 2 fot.,, 1 wykr., 1 tabl. — Zastoso-
wanie weglikow spiekanych, bazujacych na weglikach tyta-
nu, jako na twardym i odpornym na wysoka temperature
sktadniku i metalu wigzacym z grupy zelaza, pozwala na
zwiekszenie zastosowania weglikéw spiekanych w wielu przy-
padkach. Odnosi sie to przede wszystkim do pracy przy
wysokich temperaturach, szczegdélniej na elementy wirujace,
ze wzgledu na znacznie nizszy ciezar wlaSciwy tych weglikéw
w poréwnaniu z odlewanymi, zaroodpornymi ,nadstopami*,

a wiec i nie mniejsze dziatajace tutaj sity odsrodkowe.
W. R.

STRUKTURA I JEJ BADANIE
197* 669.14:620.186 IM — 4.53

Oding J.: Termodyfuzja w metalach, ,Tiermiczeskaja diffu-
zja w mietaltach. Dokl Akad. Nauk SSRR, t. 86
Nr 1, wrzes. 52, s. 67; B5, 3,5 str., poz, bibl. — Termodyfuzja
zachodzi na skutek powstawania gradientu temperatury.
Powoduje ona przemieszczenie sie atoméw wegla do miejsc
o wyzszych temperaturach w.przypadku nieréwnomiernego
nagrzania stali, J. Ch.

198* 539.155.2:539.172 IM —4.53
Hillert M.: Radiografia i autoradiografia metali przy po-
mocy reakecji jadrowych. , Nuclear reaction radiography and
autoradiography of metals’. Metal Treatm., ¢t 19,
Nr 78, marz. 52, s. 135; B5, 3 str., 3 mikrogr., '2 radiogr.,
6 poz. bibl. — Omoéwiono wzrost zastosowan rad:oaktywnych
izotopéw do badania zjawisk zachodzacych w metalach. Po-
dano Kkrétki opis nowej metody badania metali opartej na
reakcji jadrowej promieniotwoérczej. Zastosowano ta metode
do badania stopéw Te-B, Z, B.

189* 669.15-194.56:620.178.154 IM —4.53
Gudcow N, T., Lozinskij M. C.: Badanie procesu starzenia
metali i stopéw za pomoca pomiaru twardoSci i w proézni
przy wysokich temperaturach. ,Izuczenje processa starienja
mietallow i splawow izmierienjem twierdosti pri nagriewje
w  wakuumie*“. Z. techn, Fiz, t.-22, Nr 8, sierp. 52,
s. 1249; B5, 6,5 str., 1 fot.,, 2 rys., 1 wykr., 2 poz. bibl. —
Podano opis apartury i metode pom‘aru twardosei w prozni

przy wysokich temperaturach, Kinetyke starzenia badano
na stali austenitycznej EI-395. Wnioski. J, Ch.
200% 669.018:539.24 IM —4.53

Kogan W. S., Pinies B. J.: Mikroanaliza skiadnikow struk-
turalnych w stopach, , K mikromietodikie fazowo analiza
splawow*. DokL Akad, Nauk SSRR, t. 87, Nr 6,
grud. 52, s. 967; B5, 3 str., 1 wykr., 1 radiogr., 1 tabl.,, 8 poz.
bibl. — Poréwnano metode radiograficzna z metoda pom‘aru
oporu elektrycznego. Badania ukladu réwnowagi przepro-
wadzono dla stopéw ind-oldéw. Stwierdzono istnienie w tych
stopach trzech skladnikéw strukturalnych przy temperaturze
otoczen'a. J. Ch.
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201* 669.112.227.34:620.186:539.5.005 IM — 4.53
Ko T., Cottrell S. A.: Tworzenie si¢ bainitu, ,,The formation
of bainite’*.”J; Tron Steel Tnst, 172 Nr 3 1st.) 52,
s. 307; A4, 10 str., 3 wyKkr., 17 mikrogr.,, 5 radiogr., 1 tabl,
40 poz. bibl. — Przy przem:anie austenitu w bainit po-
wiezchnia szlifu ulega deformacji. Wykorzystujac to zjawi-
sko przeprowadzono badania nad tworzeniem sie bainitu za
pomoca specjalnego urzadzenia prozniowego, ktore pozwalalo
na ciggla obserwacje przebiegu przemiany. Podano nowa
teorie powstawania struktur ba'nitycznych, wedtug Kktorej
szybko$§¢ tej przemiany jest regulowana szybkoscia dy-
fuzji — wegla. Z, W.

202* 669.715:620.183.2:620.186.8 IM — 4.53
Herenguel I.: OKkre§lanie na drodze metalograficznej wiel-
koSei ziarn aluminium i jego stopéw. ,,Determination micro-
graphique de la grosseur des grains de l’aluminium et de
ses alliages“. Rev. Alumin., t 29, Nr 189, ‘czerw. 52,
s. 221; A4, 9 str., 16 mikrogr., 18 poz. bibl. — Opisano metody
trawienia aluminium i jego stopdéw ujawniajace wielko$é,
orientacje i budowe krystalograficzng ziarn. Podano sklady
chemiczne uzywanych odczynnikéw, sposéb ich dziatania
oraz przepisy ich uzycia. Z. W.

MECHANICZNE BADANIA I WELASNOSCI

203* 669.715:539.319.621.746.5 IM — 453
Dodd R. A.: Naprezenia wewnetrzne w odlewach piaskowych
ze stopu aluminium. , Residual stresses in aluminium alloy
sand castings. J. Inst. Metals, t. 81, Nr 2, pazdz. 52,
s. 77; A4, 5 str., 3 rys., 2 wykr.,, 11 poz. bibl. — Zbadano
wplyw zawartoSci procentowej wody w formie, temperatury
odlewan’a, czasu przebywania metalu w formie i rodzaju
piasku formierskiego na powstawanie naprezen wewnetrz-
nych w stopie aluminium odlanym w formach piaskowych.
Pomiary naprezen wewnetrznych wykonano metoda prze-
cinania przy uzyciu elektrooporowych przekazZnikoéow do po-
miaru odksztatcen. W. T,

204% 669.3/.7:620.172.22:620.172.251.226 IM — 4.53
Bhattacharya s., Congreve W. K.: ZaleznoS¢ odksztalcen
pelzania od czasu pod dzialaniem stalych’ naprezen rozcia-
gajacych., ,,The creep time relationship under constant ten-
sile stress“. J. Inst. Metals, t 81, Nr 2 pazdz. 52, s. 83;
A4, 9 str., 15 wykr., 21 poz. b'bl. — Przeprowadzono proby
pelzania pod dziataniem statych naprezen dla miedzi, cynku,
cyny, kadmu, olowiu, aluminium i stopu eutektycznego oto-
wiu z cyna. Podano wzory matematyczne wyrazajgce zgod-
no$¢ z wynikami dosSwiadczen dla zalezno$ci wydluzenie
pelzanie — czas oraz bardziej ogélng postaé wzoru wyra-

zajaca zalezno$¢ pomiedzy wydluzeniem pelzania, czasem
i naprezeniem przy stalej temperaturze. W. T.
205* 620.172.251.226:620.166 IM — 4.53

Kooistra L. F., Blasen R. U.: Préby pelzania do zerwania
na probkach w ksztalcie rur, ,High-temperature stress-rup-
ture testing of tubular specimens‘. Trans. amer. Soc.
m-e-ch. Engrs, ™ to7a AN 25 1P 525080 2835 A4 9,55 sty
7 fot., 3 rys., 3 wykr., 3 tabl.,, 7 poz. bibl. — Opracowano
metodg badania prébek w ksztalcie rur przy wysokich tem-
peraturach celem zmniejszenia réznic pomiedzy zwykle sto-
sowanymi warunkami prob a rzeczywistymi warunkami
pracy. Probka w ksztalcie rury poddana jest dzialaniu we-
wnetrznego cisnienia pary przy wysokiej temperaturze.
Préby prowadzone sa do zniszezenia prébki, Opisano apa-
rature zbudowana do badan, Poréwnano uzyskane wyniki
z wynikami préb normalnych oraz poréwnano posta¢ peknie-

cia z rzeczywistymi wystepujacymi w praktyce. Dyskusja
artykuiu. W. T.
206 620.172.251.226:669.15.295-194:621.785 IM — 4.53

Freeman J. W., Comstock G..F.: Wlasnosci przy pelzaniu
i pelzaniu - zerwaniu przy temperaturach 593" do 704" C
nierdzewnej stali stabilizowanej tytanem. , Rupture and creep
characteristics of titanium - stabil’zed stainless- at 593° to
04 CLs T ra nisi o amer. S o i mee v Fn g rs ot 214
Nr 5, lip. 52, s. 793; A4, 8,5 str.; 7 wykr., 1 mikrogr.; 11 tabl,
8 poz. bibl. — Przeprowadzono préby pelzania i petzania do
zerwania przy temperaturach 595, 649 i 704° C dla stali 18 —8
z dodatkiem tytanu, obrobionej cieplnie z temperatury 1038~
i 1121° C. Zbadano wplyw stosunku Ti do C, skionnosé do
tworzenia sie fazy sigma w warunkach préb oraz wplyw
szybkosci chlodzenia i temperatury obrébki cieplnej na wy-
trzymalo$¢ na pelzanie. W. T,

207 669.715-462:620.172.251.226 IM — 4.53
Johnson A. E., Frost N. E.: Zalezno$¢ odksztalcen pelzania
w pierwszym i drugim okresie pelzania od temperatury dla
stopu aluminium w zakresie temperatur od 20 do 250° C,
»The temperature dependence of transient and secondary
creep of an aluminium alloy to british standard 2L42 at tem-
peratures between 20° and 250° C and at constant stress.
J.Inst, Metals, t. 81, Nr 2, pazdz, 52, s. 93; A4, 14,5 str.,
11 wykr., 3 tabl., 13 poz. bibl. — Zbadano wplyw temperatury
w r6éznych okresach pelzania na przebieg pelzania stopu
aluminium 2L42 (RR59) przy czystym skrecaniu cienko$cien-
nych rur pod dziataniem stalego naprezenia w zakresie tem-
peratur od 20 do 250° C. Poréwnano uzyskane wyniki z pod-
stawowymi nowszymi teoriami pelzania. Stwierdzone dosta-
teczna zgodno$¢é przebiegu pelzania w drugim okresie
z teoriami opartymi na teorii proceséw kinetycznych Eyringa,
Podano zalezno$¢ matematyczna miedzy odksztalceniem pei-
zania a temperatura. W, T,

§
208* 669.14:620.172.251.226 v IM — 453
Robinson E. L.: Wplyw zmian temperatury na wytrzymatosé
stali na peizanie do zerwania w proébach dilugotrwatych.
,Effect of temperature varation on the long-time rupture
strength of steels’. Trans, amer. Soc. mech. EREE S
t. 74, Nr 5; lip. 52, s. 717; A4, 4,6 str., 4 wykr., 3 tabl.,, 9 poz.
bibl. — Podano metode obliczenia spoOlczynnika bezpieczen-
stwa elementéw konstrukecyjnych w okreSlonej zywotnosSci,
poddanych, dziatan!u naprezen przy wysokich temperaturach
w tych przypadkach gdy temperatura lub naprezenie zmie-
niaja sie w pewien okres$lony sposéb. Przyklady obliczeniowe.

‘Dyskusja artykulu, W, T.

KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI PRZED KOROZJA

209%y 669.26:620.193.46.175-35.001.5 IM — 4.53
Kurtiepow M. M., Akimow G. W.: Korozyjne badania sklad-
nikéow stopowych stali nierdzewnych w roztworach utlenia-
jacych. Korozja Cr. , Korrozjonnyje swojstwa legirujuszczich
elemientow nierzawiejuszczich stalej w oKkislitielnych ra-
stworach. Korrozja chroma“, Dokt Akad. Nauk SSRR.,
t. 87, Nr 5, grud. 52, s. 795; B5, 2 str., 2 tabl.; 1 poz. bibl, -—
Podano wyniki
azotowym z dodatkiem K,Cr,O;. Stwierdzono, ze chrom w za-
lezno$ci od charakteru utleniacza, jego stezenia i tempera-
tury moze wykazywaé¢ bardzo niska odpornos¢é na dziatanie
korozji. E. G,

210%* 669.14:620.196.2:620.178.311.82 IM — 4.53
Karp‘enko G. W.: Wplyw czestotliwo$ei zmiany naprezen na
wytrzymao$¢ stali przy jej pracy w Srodowiskach po-
wierzchniowo-aktywnych i korozyjnych. , Wlijanje izmie-
nienja napriazenja na wynosliwost’ stali pri jej rabotie
w powierchnostno-aktiwnych i korrozjonno-aktiwnych srie-
dach“, Dokl Akad. Nauk SSSR. t. 87, Nr 5, grud. 52,
s. 797; B5, 4 str., 3 wykr. 6 poz. bibl. — Ustalono wpiyw
czestotliwo$eci zmian naprezen na stopien odpornosci stali
(20X) na dziatanie korozji zmeczeniowej w osrodkach po-
wierzchniowo-aktywnych i korozyjnych. Ustalono takze

wplyw czestotliwo$eci na odporno$s¢ stali w zalezno$ci od
czasu. E. 'G.
211% 669.718.915:620.198.005 IM — 4.53

Walter A.: Przyrzad do kontrolowania powlok tlenkowych
wytwarzanych droga anodowego utleniania aluminium i jego
stopow. ,,Un appareil pour le controle des revétements ano-
diques sur l'aluminium et ses aliiages. Rev. Alumin.
t.429, - Nir 193 list:52,55.#392; A4, 2 5:str ;5 2 fobi ¢loiry sl ‘DoZ:
bibl. — Przyrzad situzy do mierzenia napiecia przebicia wy-
mien‘onych w tytule powlok. Przyrzad ten sklada sie z apa-
ratu  wlaSciwego 1 czujnika. Podano schemat aparatu
wlasciwego i opisano dwa modele czujnikéw. Metoda po-
miaru jest szybka i doktadna, wymaga wykwalifikowanego
personelu do obstugi i nie nadaje sie do prowadzenia kon-

troli seryjnej. W. W.

212*% 669.718.1:669.68:354.321.9 IM — 4.53
Wenk P., Bohljan H.: Cynowanie aluminium za pomoca
ultradzwieku. ,,Verzinnung von Aluminium mit Hilfe von

Ultraschall‘, Z. Metallk., t. 43, Nr 9, wrzes. 52, s. 322;
A4, 3 str., 2 fot., 2 rys., 5 makrogr. — Opisano budowe i po-
dano zasade dziatania przyrzadu do cynowania aluminium
za pomoca ultradzwieku. Opisano blizej zastosowanie tego
przyrzadu do lutowania aluminium. Przyklady zastosowa-
nia. E. G. .

badania zachowania sie chromu w kwasie °

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-

twa. Pelna dokumentacja ukazuje sic w postaci kart dokumentacyjnych

wydawanych przez Centralny In-

stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegtosci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart
dokumentacyjnych, kféra moze obejmowac¢ zaréwno calg dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty

lub poszczegdlne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztow) fotokopie i
publikacji objetych zardwno przegladem dokumentacyjnym jak

mikrofilmy
kartami dokumentacyjnymi.
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Gwiazdkami, obok porzgdkowych liczb artykuléw, oznaczo-
ne sa publikacje znajdujace si¢ w bibliotece Instytutu Me-

talurgii.

SUROWCE I ICH PRZEROBEA
213% 622.341.1:622.792 IM — 5.53
sengfelder G.: Nowe osiggniecia przy grudkowaniu koncen-
tratow rud zelaznych. ,,Neue Ergebnisse mit der Pelletisie-
rung von Eisenerz-Konzentraten“. Stahl u. Eisen,
t. 72, Nr 25, grud. 52, s. 1577; A4, 38 str., 3 fot., 2 1ys., 3 wykr,,
1 tabl., 2 poz. bibl. — Opis do$wiadczalnego zakladu grudko-
wania w Herdorf o zdolnoSci produkcyjnej 12—15 t/dobe.
otrzymano grudki gotowe, latwo redukujace si¢ i o nale-
zytych wiasno$ciach wytrzymalosciowych, ktérych przerébka
w wielkich piecach nie nastrgczyla zadnych trudnos$ci. Omoé-

wienie patentu C. A. Brackelsberga z 1943 dotyczacego
grudkowania. W. M.

214* 622.341.1:622.765 IM — 5.53
Zaklad flotacji .rudy ZzZelaznej w Canisteo. ,L’installation de
flotation du minerai de fer a Canisteo’. Cirec. int.

Techn., t. 9, Nr 6, 1952, s. 801; A4, 1,56 str., 1 tabl, — Od-
miany rud Fe wzbogacanych na drodze flotacji. Przeszkody
do upowszechnienia tej metody. Jako$¢é uzywanych odczyn-
nikéw. Koszty produkcji. Analizy koncentratéw i odpadow.

W. B.
215* 622.349.72:622.792 IM — 5.53
Szeki J.: Uzyskiwanie przez prazenie tntymonu z koncen-

tratéw antymonowych zawierajacych metale szlachetne. ,,Die
Gewinnung des Antimons aus edelmetallhaltigen Antimon-
schlichten durch verfliichtigende Rostung®. Acta techn.
hung., t. 3, Nr 3 —4, 1952, s. 319; B5, 15 str., 6 poz. bibl. —
Zasady procesu otrzymywania SbyOg z koncentratéw zawie-
rajacych okolo 57% Sb w postaci SbyS3 droga ogniowa. Do-
datnie wyniki préb laboratoryjnych, wykonanych w 1939
W Budapeszcie i préb poéttechnicznych przeprowadzonych
w zakladach XKruppa. Najlepsze odpedzenie Sb (ok. 99%)
otrzymano przy dodatku do wsadu pieca obrotowego okolo
40% koksiku. W. M.

216* 622.765 ° IM — 5.53
Plaksin I. N., Czaplygina E. M.: Wplyw gazéw na flotacje
mineraléw niesiarczkowych. ,,Wlijanje gazow na flotacju
niesulfidnych minieralow*. Dok} Akad. Nauk SSSR,
t. 82, Nr 3, styecz. 52, s. 451; B5, 3 str., 4 wykr., 5 poz. bibl.
Przeprowadzono préby flotacji fosforytéw, kwarcu, fluorytu
i kaleytu, stosujac przed flotacja przedmuchiwanie tlenu,
pPowietrza i azotu przez mety flotacyjne. Stwierdzono, ze
przedmuchiwanie powietrza a zwtlaszcza tlenu dziata akty-
Wwujaco na wspomniane mineraty, podczas gdy azot okazal
sig¢ silnym depresorem. M. O.

MATERIALY OGNIOTRWALE

am 666.764.1:621.438 IM - 5.53
Greenaway H. T.: Produkcja sprzetu laboratoryjnego z tlen-
ku magnezu przy pomocy zmodyfikowanej metody odlewa-
nia. , Tho preparation of laboratory ware in magnesia by
a modification of slip casting technique. Metallurgia
Mach), t. 45, Nr 269, marz. 52, s. 159; A4, 1,5 str.,, 1 fot.,
1 tabl, 1 poz. bibl. — Ogoélne omb6wienie metod produkeji
ele_mentéw turbin gazowych z tlenkéw wysokoogniotrwalych.
OP{S nowej metody odlewania ksztaltek z bardzo drobno
Zmielonego magnezu. Wypalanie wstepne — przy ok. 1300° C,
Wiasciwe przy 1900° — 2000° C. F. N,

2163 666.763.4 IM — 5.53
Panarin A. P.: O racjonalnej produkcji wyrobéw magnezy-
tow.ych z magnezytéw ratkinskich. ,, K woprosu o putjach
racjonalnowo proizwodstwa magniezitowych wysokoognie-

“DOl’nyCh izdielij na bazie satkinskowo miestorozdienja‘.
Ognieupory, t 17, Nr 11, list. 52, s. 487; B5 7 str.,
§ gap).’ — Przedyskutowano wypowiedzi réznych autoréw

: Zwiazku z artykulem dyskusyjnym autora, ktéry opubli-
OWano w ,,Ognieuporach* Nr 1, 1952. Dalszy rozw6j wyro-

bow magnezytowych uzalezniony jest od: 1. wypalu klinkieru

W Dbiecach obrotowych przy temperaturze 1700° — 1750° C,

Opracowanie specjalnego, calkowicie zmechanizowanego
typ“, brasy hydraulicznej, 3. skonstruowanie specjalnych su-
Szarn, 4. uzycia innego typu urzadzen mieszajgcych zamiast
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kologniotéw, 5. aktywowania proceséw spiekania kontakto-
wego. W. Sz.

219* 666.763.51.041.9 IM — 5.53*
Batkiewicz W. L.: O schemacie technologicznym produkeji
wyrobéw o zwiekszonej zawartoSci Aly03. ,, K woprosu tiech-
x}olpgic’zeskoj schiemje proizwodstwa wysokoglinoziemistych
izdielij. Ognieuprory, t. 17, Nr 12, grudz. 52, s.-531;
B.5, 3 str. — Oméwienie istniejagecych schematéw technolo-
gicznych réznych gatunkéw wyrobéw o zwigkszonej zawar-
to_écl AlyO3. Schemat produkeji wyrob6w mulitowych z tech-
nicznego tlenku glinu. Produkcja tych wyrobéw wymaga
wypalania w piecu tunelowym przy temperaturze 1750° C.
Szamot o zwigkszonej zawarto$ci Al,O3 wypala sie w 1600° C.
E W. sz,

220* 666.763.46.041.9 IM — 5.53
Szwarcier M. A., Iwanowskij W. I.: Schemat automatycznego
regulowania krzywej wypalania wyrob6w chromo-magnezy-
towych w piecu tunelowym, ,,O schiemje awtomaticzeskowo
riegulirowanja tiempieraturnowo riezima tunnielnoj pieczi
po obzigu chromomagniezitowych izdielij. Ognieupory,
t17, N 120 grudz., 52 <8, ;58430 B5 6,5 str., ‘1 fot., 3 rys.,
4 wykr. — Schematyczne rozmieszczenie urzadzen pomiaro-
wych do automatycznej regulacji wypalu wyrobéw chromo-
magnezytowych. Zastosowanie tej automatyki obnizylo zu-
zycie paliwa o 10%. Podano niektére wady automatyki.
W. Sz,

WIELKOPIECOWNICTWO

221* 669.162.275.3:628.511 ' IM —5.53
Bishop C. A.: Pewne doSwiadczenia dotyczace zwalczania
zanieczyszczenia powietrza w hutnictwie. ,,Some experiences
with air pollution abatement in the steel industry‘. Blast
Furn., t. 40, Nr 12, grudz. 52,°s. 1448; A4, 58 str.,, 1 rys.,
1 wykr., 2 poz. bibl. — Badania nad iloSciami i rodzajami
¢zastek pylu w spalinach piecOw martenowskich w poszcze-
goélnych okresach procesu. Omoéwiono mozliwo$ci oczyszeza-
nia spalin, jednak zwrécono uwage na wysoki koszt tego
oczyszczania. Opisano metode oczyszczania gazu wielkopie-

cowego przy produkeji zelazo-manganu. W. S.
222% 669.162.228:669.162.26.002.2 IM —5.53
Shannon J. J.., Turbodmuchawy wysokoprezne zakladow

w Ensley zwi¢kszaja produkcje i zmniejszajg rozchéd Koksu.
,,Ensley’s high pressure turbo-blowers increase production
decrease coke rate‘. J. Metals, t. 4, Nr 4 kw. 52, s. 369;
A4, 8 str., 1 fot., 6 wykr., 4 tabl.,, 5 poz. bibl. — Opis wiel-
kich piecow i dmuchéw wielkopiecowych w Ensley. Omoé-
wienie stosowanych sposobéw zwiekszania wydajno$ci wiel-
kich piecow (przygotowanie wsadu, prowadzenie pieca).
Prowadzenie pieca przy zwiekszonym ci$nieniu dmuchu przez

stale zarywanie wsadu. Wplyw temperatury dmuchu na
prace Dpieca. Ww. S.

223* 669.162.275.2:669.054.82:666.954.3 LM — 5.53
Rorner H.: Produkcja cementu hutniczego w Watenstedt.

,,Das Hochofenzementwerk Watenstedt. Tonindustrie
Ker. Rdsch, t. 76, Nr 3/4, luty 52, s. 38; A4, 42 str,
6 rys., 1 wykr., 6 poz. bibl. — WlasnoSci zuzla wielkopieco-
wego jako surowca do’ produkeji cementu hutniczego. Opis
cementowni a w szczegbélnoSci urzadzen do suszenia prze-
mialu oraz transportu. Schemat cementowni. A, O.

224% 669.162.275.2:666.954.3 IM —5.53
Kutateladze K. S., Szapakidze W. N.: O mozliwo$ci wyko-
rzystania wysokomanganowych zuzli dla produkeji port-
landzkiego cementu zuzlowego. ,,Ob ispolzowanji mietallur-
giczeskich wysokomargancowistych szlakow dla proizwodstwa
szlako-portlandcemienta. Cement (Leningr), t. 18,
Nr 4, lip. sierp. 52, s. 16; A4, 2 str., 5 tabl. — Badania nad
mozliwoscia wykorzystania zuzli o wysokiej zawartosci
manganu (powyzej 15% MnO) do produkcji cementu wyka-
zaly, ze udziat granulowanego zuzla moze dochodzié do 50%
(przy niskiej zawarto$ci siarki siarczkowej). Dodatek 5% gli-
niastego gipsu 51,4% CaSO4 (prazonego przy . temperatu-
rze 180°) pozwolil uzyskaé cement o bardzo wysokich wia-
snoSciach mechanicznych. A, O.

225% 669.102.231.3 IM —5.53
Petit D.: Wyniki pracy nagrzewnicy Cowpera wielkiego pie-
ca Nr 3 w Denain. , Résultats obtenus & Denain sur les appa-
reils Cowper du haut fourneau 3. Rev. Metall, t. 49,
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Nr 9, wrze§. 52, s. 623; A4, 9,5 str.,, 3 rys.., 1 wykr., 2 tabl
Opis nagrzewnicy Cowpera O zmiennym przeplywie w zakla-
dach w Dehain. Charakterystyka nagrzewnicy (rozkiad tem-
peratur w nagrzewnicy oraz temperatury dmuchu). Wyniki
pracy nagrzewnicy (zachowanie si¢ materialéw ogniotrwa-

iych, bilans cieplny) i omoéwienie przydatnosci tego typu
nagrzewnic dla wielkich piecow. W. S. :

226% 669.162.263:669.162.275.2 IM — 5.53
Platon G.: Zachowanie sie zZuzla w wielkim piecu. ,,Com-
gpbortement du laitier dans le haut-fourneau‘. D ocum.
metallurg: Nr 11, lip.—wrzeS. 52, s. 93; A4, 4,5 sir,

1 tabl. — Znaczenie zuzla w procesie wielkopiecowym. Omo-
wiono. wplyw jako$ci zuzla na temperature procesu w wiel-
kim piecu (tzw. temperature bezwladno$ci) oraz na jako$é
otrzymywanej surowki. Wielki piec reguluje sam tempera-

ture procesu w zalezno$ci od jakoSci zuzla. W. S.

227* 669,162.244 IM —5.53
Wielkopiecowy pomost skipowy o konstrukcji rurowej. ,,Tu-
bular-construction skip bridge for blast furnaces. En gi-
neering, t. 174, Nr -4532, grudz. 52, s. 722; B4, 1,3 str.,

3 fot. — Opis budowy pomostu wyciagu uko$nego dla nowego
wielkiego pieca w Bilston w Anglii. Pomost ten sporzadzono
z rur stalowych, przez co obnizono jego cigzar w poréwna-
niu z pomostami zwykilego . typu. W. S.

STALOWNICTWO

228% 669.183.218.5:669.046.582 IM — 5.53
Stark B. W., Czeliszczew E. B.: Rozklad tlenu miedzy meta-
lem a zuzlem w zasadowym piecu martenowskim. ,,Rasprie-
dielenje kistoroda miezdu mietallom i sztakom w osnownoj
martienowskoj pieczi‘“. Struktura i swojstwa stali, Moskwa
1951, Mietalturgizdat, s. 70; D, B5, 15 str., 5 wykr., 2 tabl.,
3 poz. bibl. — Szereg bezposSrednich i posrednich danych
Swiadczy o tym, Ze proces wypalania wegla zachodzi na
granicy rozdzialu metal-zuzel. Czynnikiem utleniajagcym jest
FeO w zuzlu. Ilo§¢ rozpuszczonego tlenu w metalu jest bli-
ska réwnowagi z weglem. Rzeczywista zawarto$é tlenu
w metalu w danym momencie zalezy od wielu czynnikéw,
m. in. od skladu chemicznego zuzla. Wyprowadzono wzor
zalezno$ci miedzy ilo$cig tlenu w kapieli a calkowita zawar-
toScia FeO w zuzlu. Wazng role graja takze wolne zasady.
Z, W.

229% 669.183.213.82 IM — 5.53
Glinkow M. A., Kapustin E. A.: Wplyw charakteru ruchu
gazow na przebieg rozkladania ciepla w piecach plomien-
nych na wysokie temperatury. ,,Wlijanje charaktiera dwi-
zenja gazow na tieploobmiennyje processy w plamiennych

wysokotiempieraturnych pieczach®. Struktura i swojstwa
stali, Moskwa 1951, Mietatlurgizdat, s. 85; D, B5, 26,5 str.,
4 rys., 11 wykr. 18 poz. bibl. — Wplyw charakteru ruchu

gazoéw na rozlozenie temperatur i procesy cieplne w piecach
plomiennych (nmp. martenowskich). Wplyw promieniowania
i konwekeji na rozklad temperatury. Nadci$nienie w piecu
winno byé mozliwie jak najmniejsze byle {ylko nie zacho-
dzitlo zasysanie chlodnego powietrza. Przy konstruowaniu
nowych piecéw martenowskich nie poleca sie jednostron-
nego ruchu gazéw, poniewaz strona uprowadzajaca spaliny

staje sie w pewnym momencie ,,waskim gardiem*‘ biegu
pieca. Z. W.
230* 669.184.13.012.1:536.52 IM — 5.53

Speith K. G., Daermann O.: Pomiary temperatury stali przy
pomocy pirometru zanurzeniowego w zasadowym Kkonwerto-
rze. ,,Messungen der Stahltemperatur irg basischen Konver-
ter ‘mit dem Tauchelement*“. Stahl u. Eisen, t. 172
Nr 22, pazdz. 52, s. 1336; A4, 10 str., 3 rys., 11 wykr., 4 tabl.,
21 poz. bibl. — Opis urzadzenia pomiarowego .i chwili po-
miaru, Temperatura stali w konwertorze przy koncu procesu
oraz ‘obserwacje podczas odlewania. Zalezno$¢é pomiedzy
temperaturag i zawartoScig azotu w stali. Wnioski na podsta-
wie pomiaru temperatury. K- R

231* 669.141.241 IM — 5.53
Franz F.: Produkcja i mozliwo$ci zastosowania uspokojonej,
poéluspokojonej i nieuspokojonej stali. ,Herstellung und
Verwendungsmoglichkeiten beruhigter, halbberuhigter und
unberuhigter Stdhle*, Metall Giessereitechn.,,
1.2, Nr 11, list. 52 s, 393; A4,”5 str., 1 rys., 2 .wykr., 3 tabl:
Réznica pomiedzy stalg uspokojona i nieuspokojong oraz
pétuspokojona. Wplyw szybkoSci odlewania na jako§é stali
nieuspokojonej. Wiasno§ci stali péluspokojonej, wytwarzanej
w piecu martenowskim. Zastosowanie stali nieuspokojonej.
Stal nieuspokojona do produkcji grubej blachy. Al

232% 669.183.218.582 IM — 5.53
Huff G. F., Bailey G. R.: Branie proby cieklej stali na roz-
puszczony tlen, ,Sampling of liquid steel for dissolved
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oxygen. J. Metals, t. 4, Nr 11, list. 52, s. 1162; A4,
6 str., 1 fot.,, 4 wykr., 2 tabl.,, 7 poz. bibl. — Ulepszona tech-
nika pobierania préb na rozpuszczony tlen w- stali metods
,,bomby*‘ z pieca martenowskiego. R6znice w technice pobie-
rania préb na tlen. Wplyw réznych czynnikéw na powta-
rzalno§é wynikéw. Uzycie wynikéw nowej proby do wyzna-
czania wspoéiczynnika aktywno$ci tlenu w zalezno$ci od
zawartoSci wegla. Rozpatrzenie réwnowagi miedzy zuzlem
a metalem na podstawie uzyskanych wykresow. J. N.

233% 669.183.218.5 IM — 5.53
Frisbie W. J.: Zawarto$é¢ wegla po roztopieniu i zalezne od
niej problemy procesu martenowskiego. ,,Melt carbon and
related open hearth problems“. Blast Furn., t. 40,
Nr 10, pazdz. 52, s.-1190; A4, 7 str., 1 fot., 8 tabl. — Wplyw
udzialu plynnej suréwki na sktad i ilo§¢é zuzla oraz na czas
wytopu. ZaleznoSé miedzy stopniem zuzycia pieca.a czasem
wytopu. Suréwka stala oraz jej wplyw na zawartoSé wegla
po roztopieniu i na czas wytopu. Rola kamienia wapiennego
we wsadzie pieca oraz jego wplyw na czas wytopu. Dzia-
tanie rudy dodawanej do wsadu pieca martenowskiego. Pro-
cesy odbywajace sie w piecu od poczatku do konca zatado-
wania wsadu. Rozpatrzenie ich z punktu widzenia optymal-
nej wydajnosci pieca. J. N.

234% 669.141.241.2-412:620.191.3 IM —5.53
Signora M., Camolese G.: Czynniki wplywajace na tworzenie
sie wad powierzchniowych na wlewkach na blachy ze stali
uspokojonej ze Srednia zawartoScia wegla. ,,Fattori che con-
tribuiscono alla formazione di difetti superficiali su lingotti
per lamiere di acciaio calmato a medio tenore di carbonio‘.
Mie:bia Dlarr ges A t-arli b 44s SN 1 elish 624780 56055 A4;
8 str., 10 wykr., 7 makrogr., 1 tabl. Eksperymentalne
badania na okolo 200 wlewkach wplywu roéznych czynnikoéw
jak skladu chemicznego stali, typu stosowanych wlewnic,
temperatury spustu i odlewania, szybkoSci podnoszenia sie
metalu we wlewnicy, sposobu odlewania i przygotowania
wlewnic na powstawanie wad powierzchniowych we wlew-
kach stali na blachy. Opis sposobu prowadzenia badan. Opis
giéwnych wad powierzchniowych wlewkéw oraz przyczyn ich
powstawania. Wyniki badan nad wplywem omoéwionych
czynnik6w na tworzenie sie réznych wad. TN

INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

235* 669.714.8 - IM — 5.53
Domony A., Varhelyi R.: Nowy sposob rafinacji ziomu alu-
miniowego. ,,Ein neues Verfahren zur Raffination von Alu-

miniumab#fallen. Acta’techn. hung., t. 2 Nr 1, 3951,
s. 143; B5, 15,5 str.,, 1 rys., 6 wykr., 7.tabl.,, 9 poz. bibl.
Omoéwiono zanieczyszczenia i warunki ich powstawania

w aluminium. Przeglad zalet i wad dotychczasowych metod
rafinacji zlomu aluminiowego. Sposéb usuwania magnezu ze
ztomu za pomoca siarki oraz chlorku siarki w oparciu o wy-
niki badan wilasnych. M. O.

236* 669.15.782-198:621.365.3 IM — 5.53
Wytwarzanie zelazo-krzemu w Stanach Zjedn. A. P. , L’ele-
beration du ferro-silicum aux Stats-Unis“, Cire. inf.
T echn. - te90 Nrig, 1952,°s. “10975 A4, 52 'str. " 4. poz. "bilbls
Podano ogélnie dane o piecach lukowych oraz przygotowa-
niu wsadu przy produkcji zelazo-krzemu w USA. Z. W.

237* 669.721.41 IM — 5.53
Dautzenberg W.: Przyczynek zasadniczy do metody rafinacji
przy pomocy chlorku i azotu. ,,Grundsétzliches zum Chlor-
Stickstoff-Raffinationsverfahren®. Z. Erzbergbau, t. 5
Nr 8, sierp. 52, s. 308; A4; 2,7 str.,, 1 fot., 1 rys., 1 poz. bibl.
Zasada rafinacji aluminium drogg wdmuchiwania chloru
i azotu polega na tym, ze wdmuchiwany chlor tworzy ga-
zowy AIlCl;, ktéry w obecnoSci kapieli magnezu tworzy
ciekly MgCl,. Zwigzek ten dazacy ku powierzchni kapieli
porywa ze soba stale zanieczyszczenia. Potrzebna jest zatem
kapiel o duzej powierzchni. Rola azotu polega na zmniej-
szeniu czastkowego ciSnienia chloru i usunieciu chloru pozo-

stalego z kapieli. E. Z.

238* ; 669.531.8 IM — 5.53
ELukowy piec cynkowy. ,New-arc furnace zinc. Chem.
Engn g, 199 sN1L 8, jsierD. 152, s, - 24655 /A4S 9 st 3 fot.,

2 rys. — Opis procesu otrzymywania cynku w piecu luko-
wym tzw. systemem Sterling. Najwazniejszym osiggnieciem
w tym proeesie jest utrzymanie temperatury wsadu w 1450° C
przy wykorzystaniu tuku o temp. powyzej 3000° C oraz zasto-
sowanie kondensatora par cynku zraszanego plynnym  cyn-
kiem. Czynniki te umozliwily ofrzymanie dobrych wynikéw
po raz pierwszy przy redukcji tlenku cynku w piecu luko-
wym. A3 0 i

239% 669.647 IM —5.53
Hedges E. S.; Cuthbertson J. W.:-Elektrometalurgia cyny
i jej stopéw. ,Electrometallurgy of tin and its alloys‘.
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chemistry Ind., Nr.52, grudz. 52, s. 1250; A4 4,7 str.,
14 poz. bibl. — Na og6l cyne metaliczna wydziela sie z rud
metodami elektrometalurgicznymi. Omoéwiono elektrolityczne
powloki cynowe, elektrochemi€¢ cyny i jej stopéw stuzgeych
jako powloki elektrolityczne, technologie platerowania cyng
i jej stopami, elektrolityczne powloki cynowe oraz rafinacje
cyny na drodze elektrolizy. A. M.

PRZEROBKA PLASTYCZNA

240* 621.944.146 IM — 5.53
siewierdienko W. P.: Zuzycie mocy przy walcowaniu.
,Raschod moszcznosti pri prokatkie. Struktura i swojstwa
stali, Moskwa 1951, Mietatlurgizdat, s. 136, D, B5, 11 str.,
1 fot.,-1 rys., 7 wykr.,, 7 tabl. — Przeprowadzono badania
nad zuzyciem mocy przy walcowaniu w zaleznoSci od:
a) redukeji przekroju, 'b) gruboSci -i szeroko$ci tasmy,
¢) temperatury, d) tarcia zewnetrznego, e) sredniego wia-
$éciwego ciSnienia metalu na walcach, f) wplywu naciagu,
g) nier6wnomiernego odksztalcania sig. Stwierdzono, ze zu-
zycie mocy zwigksza si¢ ze wzrostem wzglednej redukeji
przekroju, grubo$ci i szeroko$ci tasmy z obnizeniem tem-
peratury pracy oraz podwyZszeniem wspétczynnika tarcia
zewnetrznego. Stosowanie naciggu zmniejsza zuzycie mocy.
Podobnie wplywa i nier6wnomiernos$é odksztalcen. Z. W.

241% 621.9:539.52 IM —5.53
Pawlow I. M., Kostyczew P. S.: Anizotropia tarcia przy
przerébce plastycznej metali. ,,Anizotropja trienja pri obra-
botkie mietaltow dawlenjem‘. Struktura i swojstwa stali,
Moskwa, 1951, Mietalturgizdat, s. 112; D, B5, 23,5 str., 1 fot.,
1 rys., 9 wykr., 2 makrogr., 3 tabl.,, 8 poz. bibl. — Przepro-
wadzono badania celem okre$§lania wspoOlczynnika tarcia dla
niektérych metali w 2zwigzku =z badaniem tloczliwoS$ci.
Wsp6lczynnik ten okre§lono w kierunku obrébki tracych
sie ze soba powierzchni oraz prostopadle do kierunku dzia-
lania prasy. Poza tym badano wplyw anizotropii zewnetrz-
nego tarcia na stan tracych si¢ ze soba powierzchni. Ustalo-
no takze zalezno$é wspélczynnika tarcia od ci$nienia. Stwier-
dzono, ze przy smarowaniu sita tarcia przy ,,pewnym okre-

Slonym* ciS$nieniu szybko sie zmniejsza, potem za§ znoéw
wzrasta liniowo. Z. W.
242% 621.944.14 M ek 5.53

Astachow J. G.: Rozklad ci$nienia przy walcowaniu na po-
wierzchni styku walecéw z metalem. ,,Raspriedielenje daw-
lenja po kontaktnoj powierchnosti pri prokatkie‘. Struktura
1 swojstwa stali, Moskwa 1951, Mittatlurgizdat, s. 147; D, BS,
34 str., 6 rys., 17 wykr., 1 tabl,, 11 poz. bibl. — Badanie
nastepujacych zagadnien: 1. roztozenie ciSnienia przy walco-
waniu na gladkich walcach pretéw o przekroju prostokat-
nym w- zalezno$ci od ich szeroko$ci, 2. rozlozenie ciSnienia
pPrzy walcowaniu na tych samych walcach pretéw o zmien-
nej wysoko$ci na przekroju poprzecznym, 3. opor deformacji
brzy zgniocie réwnomiernym i nieréwnomiernym. Stwier-
dzono, ze ciSnienie na plaszezyznie styku powierzchni wal-
céw i metalu przy walcowaniu za zimno rozklada sie
nier6wnomiernie — niezaleznie od tego czy deformacje sa
réwnomierne czy nier6wnomierne. Z. W.

243+ 621.774.353.372 IM — 5.53
Qeleji A., Schey I.: Wykre§lne wyznaczanie przebiegu prze-
ciggania rur. ,,Die graphische Ermittlung von Ziehplinen
fiir Rohre“. Acta techn. hung., t 4 Nr 1—4, 1952,
S. 347; B5, 17 str., 2 rys., 8 wykr., 1 tabl., 6 poz. bibl. — Usta-
lono optymalny przebieg procesu przeciggania rur na zimno.
Na podstawie obliczen matematycznych sporzadzono nomo-
gramy, przy pomocy ktérych mozna szybko okre§lié opty-
malng ilo§¢ przepustéw, rozklad gniotéw i zuzycie mocy.
Podano przyklady. R O!D-

244 621.9:539.319 IM — 5.53
Rowinskij B. M., Rybakowa L. M.: Rozdrabnianie kryszta-
16w i powstawanie mikronaprezen w metalu przy odksztai-
taniu plastycznym. ,,Droblenje kristalliczeskich bokow i raz-
Witje mikronapriazenij w mietalle pri ptasticzeskoj diefor-
macji*, Izw. Aldrad. Nauk SSSR, Otd: techn.
Nauk, Nr 10, pazdz 52, s. 1483; B5, 5,5 str, 3 wykr.,
1 tabl, 7 poz. bibl. — Zbadano rozklad naprezen przy r6z-
nych sposobach odksztalcania metalu. Ustalono przebieg roz-
drabniania krysztaléw przy rozcigganiu przy uwzglednieniu
WDlywu naprezen wewnetrznych. Podano zalezno$é stopnia
Tozdrobnienia od stopnia przerébki. R. O'D.

g 621.771.2:621.794.4 IM — 5.53
Fackert W.: Obliczanie nowoczesnych, ciagiych wytrawialni.
»Die rechnerische Behandlung von neuzeitlichen Durchlauf-
beizen“. Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 20, wrze$. 52, s. 1196;
A%, 11,5 str, 3 rys., 9 wykr., 3 tabl. 26 poz. bibl. — Ciagle
Wytrawialnie charakteryzuja sie duza przepustowoScia, co

P

usuwa niebezpieczenstwo powstawania »waskich. gardel** na
nowoczesnych walcowniach. Zasadnicze czynniki jak stezenie
roztworu, czas i temperatura trawienia oraz dopuszczalne
stezenie uwodnionego siarczanu zelaza powinny byé tak do-
brane aby osiagnaé jak najwigksza wydajnoSé procesu przy
mozliwie malym zuzyciu kwasu:; Podano kilka przykladow
obliczen wytrawialni wg powyzszych zaltozen. R.{O™D:

246* 621.946.15 IM —5.53
Lueg W., Treptow K. H.: Srodki smarujace przy przecigganiu
drutéw Srednio i wysokoweglowych, ,,Der Schmierstofftriager
beim Ziehen von Stahldrihten mit geringen und hohem
Kohlenstoffgehalt. Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 20, wrzes.
52, s. 1207; A4, 5 str., 31 poz. bibl. — Szerokie zastosowanie
znajduja obecnie jako $rodki smarujace wapno, boraks i in-
ne zwigzki zasadowe, Podano wymagan‘a jakim powinny od-
powiadaé¢ te substancje. Omoéwiono dokladnie optymalna me-
tode wapnowania drutéw.W poréwnaniu z wapnem boraks
posiada szereg zalet. Nie tworzy on pytu, jest latwiej roz-
puszczalny, za$ proces pokrywania drutu jest znacznie szyb-
szy. Dla celéw specjalnych wskazane jest stosowanie grafitu.
Sposéb ten jest mato ekonomiczny lecz pomimo to zaleca sie
stosowanie grafitu przy przeciaganiu drutéw wolframowych.
RiOE-Ds

OBROBKA CIEPLNA

247* X . 669.131:621.785.6 IM 5.53
Von Hummel V. Piwowarsky E.: Izotermiczna obrébka zeli-
wa. ,La trempe baintique de la fonte*. Fonderie, Nr 77,
lip. 52, s. 2993; A4, 3 str., 5 rys., 2 tabl. — Wyn'ki izotermicz-
nego hartowania kilku rodzai zeliwa szarego oraz niklowego
i sferoidalnego, Wykreslen‘e krzywych TTT na podstawie po-
miaréw magnetycznych. K. P.

248* 669.1:621.785.784 IM —5.53
Cottrell A. H., Leak G. M.: Wplyw starzenia podczas chlo-
dzenia na wiasnoSci Zelaza starzonego droga obrobki plasty-
cznej na zimno. ,Effect of quench age’ng on strain ageing in
iron*. J. Iron Steel Inst. t. 172, Nr-3, list. 52, s. 301;
A4, 6 str., 4 wykr,, 1 tabl.,, 29 poz. bibl. — WlasnoSci zelaza
starzonego przez zimna przerébke Zelaza od zawartosci wegla
i azotu w roztworze, Zawarto$ci te moga byé zmienione na-_
stepnie droga starzenia temperaturowego. Opis wynikéw ba-
dan nad starzeniem zelaza ,,armco‘ w temp. 450-— 3000C. K. P.

249* 669.15—194.56:621.785.5 IM —5.35
Allen L. M., Woodard D.: Powierzchniowe utwardzanie auste-
nitycznej stali nierdzewnej metodg karbidyzacji, ,,Case-har-
dening of austenit‘c stainles steels by the carbidizing process*.
Stiee P roeciess., 138, Nr.12;: grudz.’ 52, 5. 615;; A4,"5 str,
3 wykr., 6 mikrogr.,, 5 poz. bibl. — Opis metody utwardza-
nia powierzchniowego stali 18-8 metoda ,,Wilcarbo‘* droga
tworzenia na powierzchni weglikéw chromu, Wplyw tempe-
ratury i ezasu trwania procesu na twardo§¢ warstwy po-
wierzchniowej. K. P.

METALURGIA PROSZKOW

250% 669.1-492.2:621.775.75:669.268 IM — 5.53
Moskwin N, I.: Odporne na korozje materialy proszkowe na
osnowie zelaza. , Korrozjostojkije mietalto-kieram‘czeskije
matieriaty na osnowie zeleza*“, Wiestn. Maszinostr,
t. 32, Nr 3,-marz. 52, s. 73; B5, 3,5 str., 3 fot., 2 rys., 4 wykr.,

.3 m‘krogr., 1 makrogr., 2 tabl. — Opracowano sposéb chro-

mowania spiekanych wyrobéw zelaznych. Proces przepro-
wadzono w 3 wariantach: a) w fazie statej, b) w fazie stalej
w obecno$ci chlorkéw chromu, ¢) w fazie gazowej. Chromo-
wane ksztaltki wykazywaly duza -odporno$é na korozje atmo-
sferyczna i na dziatanie 10% HNO,. Spos6b moze znalez¢ za-
stosowanie przy wyrobie filtrow. metalowych oraz przy
ochronie od korozji spiekéw zelaznych. B. R.

251* 621.775.74/.75:537.723.1 IM —5.53
Lichtman W. I., Nasarow E. T.: Badanie proceséw prasowa-
nia i spiekania proszkéw metali metoda przewodnictwa elek-
trycznego. , Issledowanje processow priessowanja i spiekanja
mietalliczeskich poroszkow mietodom elektroprowodnosti‘.
Z.-techn, Fiz t.-22 Nr-/, kw. 52, s, 696; BS5, 63 str,
2 wykr., 4 tabl.,, 5 poz. b’bl. — Przeprowadzone pomiary prze-
wodnictwa elektrycznego praséowek i spieké6w wykazaty -uzy-
teczno$é tej metody przy badaniach procesu prasowania
i spiekania proszkéw metali. Przewodn‘ctwo elektryczne jest
m. in. czulym wskaznikiem na aktywno$é stosowanych Srod-
kéw poslizgowych ulatwiajacych prasowanie. B R

252% 621.775.75.001.6 IM —5.53
Balszin M. J.: O mechanizmie spiekania. ,,0 miechanizmie
spiekanja‘, Z. techn. Fiz t: 22, Nr 4, kw. 52, s. 686; B5,
10 str., 14. poz. bibl. — Na tle krytyki teorii Iwensena przed-
stawiono punkt widzenia autora na przebieg procesu spie-
kania. Mechanizm spiekania zwigzany jest z dwoma grupami
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procesow, sprzyjajacych i przeszkadzajacych zgeszczeniu 23 str., 1 rys., 4 wykr., 46 mikrogr., 1 makrogr., 10 radiogr.,
i wzrostowi styku miedzy ziarnami sprasowanego proszku. 15 tabl., 20 poz. bibl. — Metalograficzne i rentgenograficzne

Wykazano zasadniczg mozliwo$¢é zgeszezenia przy spiekaniu,
spowodowanego procesami zachodzacymi na powierzchniach
z.aren: migracji powierzchniowej, odparowania-kondensacji,
rozpuszczenia-osadzenia. B. R.

253* 621.775.75.001.6 IM — 5.53
Iwiesien W. A.: Badanie zgeszczenia metalicznych cial prosz-
kowych przy spiekaniu. ,Issledowanje uplatnienja mietalio-
kieramiczeskich tiel pri spiekanji‘“. Z. techn. Fiz. t. 22
Nr 4, kw, 52, s. 677; B5, 8 str., 1 wykr., 4 tabl., 4 poz. b.bl. —
Na podstawie obserwacji procesu spiekania proszkow szkia,
miedzi i niklu ustalono réznice w zachowan.u sie cial bez-
postaciowych i Kkrystalicznych przy- spiekan u. Najbardziej
istotne roéznice zwiazane sa z tym, ze w cialach bezpostacio-
wych szybkoS§¢ zgeszczen.a zalezy tylko od powierzeani
wlasciwej praséwki a w ciatach krystalicznych takze od ste-
zenia defektoéw sieci przestrzennej. Bi# R

254* 669.4-492.2:621.926.34:539.431 IM — 5.53
Nowodieriezkin W. W.: O pewnym przypadku zmeczeniowego
rozpadu metalicznego olowiu. ,,Ob odnom sluczaje usta-
lostnowo razruszenja mietalliczeskowo swinca‘. Z. techn.
Fiz. t. 21, Nr 12, grudz. 51, s. 1569; B5, 2 str., 2 mikrogr. —
Mechan'zm procesu rozdrabniania olowiu w mlynach kulo-
wyeh. Obserwacja mikroskopowa powierzchni rozdrabnianych
kulek i analiza rentgenowska utworzonego proszku potwier-
dzaja teze, ze rozpad metalu nastepuje w plaszczyznie poslizgu
krysztatow. B.-R.

STRUKTURA I JEJ BADANIE

255* 669.15-194:669.112.227.1 IM — 5.53
Plateau J., Duflot J.: Przyczynek do badania stabilizacji
austenitu. ,,Contribution a la stabilisation de I’austenite‘.
Rev, Metall 1,749, ‘Nr. 11, list. 52,80 815, Af, 20 stir.;
8 wykr., 11 mikrogr., 5 tabl.,, 15 poz. bibl. — Stale stopowe
(Cr i Ni) zawierajace od 1,5 do 2% C poddano réznym obroéb-
kom cieplnym celem zbadania réznych czynnikéw wplywa-
jacych na stabilizacje austenitu podczas jego przemiany.
Przebieg przemiany martenzytycznej badano za pomoca dy-
latometru, pomiaréw gestoSci i obserwacji mikroskopowych.
Wyodrebniono dwa rodzaje stabilizacji austenitu: 1. stabili-
zacja poSrednia, powstajaca przy wytrzymaniu izotermicznym
ponizej Ms oraz 2) stabilizacja odwrotna powstajaca przy
szybkim chlodzeniu. Stabilizacji bezpoSredniej towarzyszy
utwardzenie strukturalne, za$ stabilizacja odwrotna wpiywa
na zmiany deformacji przy hartowaniu. Z. W.

256* t 669.15.24.26:669.112.342 IM —5.53
Kulin S. A., Speich G. R.: Izotermiczne tworzenie sie mar-
tenzytu w stopie Fe-Ni-Cr. ,Isothermal martensite formation
in an iron-chromium-nickel alloy“. J. Metals, t. 4, Nr 3,
marz. 52, s. 258; A4, 5,5 str., 1 rys., 8 wykr.,, 1 mikrogr., 12
poz. bibl, — Przeprowadzono badania nad przebiegiem ‘zo-
termicznej przemiany martenzytycznej w stali austenitycznej
w obnizonych temperaturach. Przem:iana ta zachodzi powyzej
wlasciwego punktu Ms, wskutek czego punkt ten jest zalezny
od szybkoSci chtodzenia. Przypuszcza sig, ze mechanizm prze-
miany martenzytycznej opiera sie na tworzen'u oS$rodkéw
krystalizacji wskutek naprezen i fluktuacji termicznych. Z. W.

257* 669.285.295:620.181.4 IM — 5.53
De Lazaro D. J., Hansen M.: Charakterystyka przemiany
czas-temperatura stopéow tytan-molibden. , Time-temperatu-
re-transformation characteristics of titanium-molybdenum
alloys*. J, Metals, t. 4, Nr 3, marz. 52, s. 265; A4, 5 str.,
9 wykr., 17 mikrogr., 5 poz. bibl. — Struktury produktéow

izotermicznych przemian w podwéjnych stopach Ti-Mo za-
~ wierajacych 1, 3, 5, 7, 9.i 11% Mo. Podano wykresy c. t.p.
dla tych stopéw opierajgc sie gléwnie na badaniach mikro-
skopowych. Wykazano, ze. przesycona faza beta moze prze-
chodzi¢ w faze alfa przez tworzenie $rodkéw i ich wazrost
albo w faze alfa przez tworzenie po$ligébw. Punkt poczatku

przemiany jest zalezny od zawarto$Sci Mo w stopie. Z. W.
258* 669.1:620.186:620.172 IM —5.53
Sander H. R., Hempel M.: Metalografiezne i rentgenograficzne

badania Zelaza technicznego poddanego odksztalceniu na
zimno i 2zmiennemu oObcigZeniu. ,Metallographische und
rontgenographische Untersuchungen von Weicheisen nach
Kaltverformung und Wechselbelastung. Arch. Eisen-
hiuttenw, . 23, Nr 9—10, wrzes. pazdz. 52, s. 383; A4,

badan.a zmian struktury zachodzacych w zelazie poddawanym
wsigpnemu odksztaiceniu na zimno i nastepnie obcigzanym
zmienng sila. Stosowano rézne szybkoS$ci odksztalcania oraz
rozne w.elkosci obcigzenia zmiennego. Po wsiepnym od-
ksztalceniu zelaza i nastgpnym obcigzeniu zmienng silg
okreSlonej wielkoSci stwierdzono wystepowanie wydzielen
cementytu na plaszczyznach pos$lizgu odksztalconych kryszta-
16w. Ustalono warunki wystepowania tych wydzielen oraz
ich zachowan e sie przy nastepnym podgrzewaniu do tempe-
ratur 150, 300 i 600° C, J. G.

259* 3 669.1:539.431 IM — 5:53
Cox H. L.: Zmeczenie metali zelaznych z punktu widzenia
obserwowanych zjawisk. , Fatigue of ferrous-metals. A pheno-
menological approach*. Iron a. Steel, t. 26, Nr 2
luty 53, s. 45; A4, 5,7 str.,, 2 wykr., 2 tabl.,, 8\poz_ b:bl. —
Analiza warunkéw obcigzenia. Charakter zalezno$é, napreze-
nie — ilos¢ okresOw zmian obcigzen. Zwiazek pomiedzy zme-
czenlem a innymi wtiasno$iami mechanicznymi. Zmeczenie
przy zlozonym obcigzeniu. Rozprzestrzenianie sie peknieé
zmeczeniowych. Statystyczny charakter zjawiska zmeczenia.

W--E.

260* 620.178.152:620.183:669.017 IM — 5.53
Gualandi D.: O zaletach mikrodurometru Tukon w metalo-
grafii. ,,Sici vantaggi del micrometro Tukon in metallografia‘‘.
Alluminio, te. 21, Nr 5, list. 52, s. 463; B5, 9 str.; 2 fot.,
3 rys., 1 wykr., 11 mikrogr.,, 11poz, bibl. — Instytut Badan
Metali Lekkich (I.S.M.L.) stosowat dotychczas mikroduro-
metr Hanemanna, obecnie stosuje sie mikrodurometr Tukon
o obciazeniu, ktére mozna zmienia¢é w granicach 10 do 50 g,
dziatajacym automatycznie. Stolik, na ktérym umocowana
jest probka przesuwa sie miedzy dwoma skrajnymi poto-
zeniami odpowiadajacymi osi optycznej mikroskopu i osi
penetratora. Mozliwa jest doktadna regulacja pokrycia obu
osi kolejno na prébce. Wykonanie - préoby moze byé zu-
peinie automatycznie kierowane urzadzeniem elektronowym
umozliwiajgcym otrzymanie serii §ladow w statych odste-
pach. Mozliwe jest uzycie penetratora typu Vickers zamiast
penetratora Knoop. M, M.

2161* 669.2:620.172.251.226
Lohberg K.: Pelzanie metali niezelaznych. ,.Creep of non-
ferrous metals*. Metal Ind. t. 82, Nr 1, stycz, 53, s. 3;
A4, 3,5 str.,, 13 wykr., 15 poz. bibl. — Omoéwiono niektére
czynniki wplywajgce na odporno$é na pelzanie stopéw me-
tali niezelaznych ze szczegbélnym uwzglednieniem wplywu
przer6bki plastycznej na zimno oraz budowy strukturalnej
stopéw. Wykazano znaczny wplykw zmian objetoSciowych
W czasie procesow dyspersyjnych wydzieleA na odksztalcenia
1S

IM — 5.53

pelzania. w.

KONTROLA PRODUKCJI

262+ 669.011:539.155.2 IM — 5.53
Kotrba J.: Zastosowanie radioaktywnych izotopéw w. hut-
nictwie. ,,Pouziti radioisotopu v hutnictvi“, Hutn, Listy,
t. 7, Nr 6, czerw. 52, s. 291; A4, 3,6 str,, 1 rys, 5 wykr. —
Metody stosowania radloaktywnych 1zot0p6w w przemys§le.
Faktyczne mozliwosci zastosowania radioizotopéw w hut-

nictwie oraz do badan niektérych wlasnoSci metali, jakos$ci
odlew6éw i spoin, A0
263* 620.179.1 IM — 5.53

Henry S.: Rola metalurga w zagadnieniach interpretacji wy-
nikéw kontroli nieniszczacej. , The metallurgists role in the
interpretation of non-destructive testing. Non destr.
Testing, 4. 11 Nr 1, bHp:52; s 465:-A% 5. 8tr 4 ot 1 rys;
5 mikrogr. — Podano przebieg dalszej kontrali metalogra-
ficznej wad wykrytych za pomoca kontroli nieniszczacej. Na
pigeiu przykiladach podano przebieg tego typu kontrli, ktéra
doprowadzila do zmian instrukcji technologicznych produkc31

4 D3 A

264* 621.944:620.179.16:658.562 IM — 5.53
Ellis E. B.: Kontrola ultradzwiekowa. ,,Ultrasonic inspection‘.
Irion a.” Steel; t. 25 Nr 11, -pazdz. 52, s. 4295 A4, 3,5 stt.,
7 fot., 9 rys. — Opis ultradzwiekowej kontroli lanych wal-
cow, stosowanej na skale przemyslowa. Uzyto do tego ba-
dania aparatu dwukrysztaltkowego. Zamiast pojedynczych
krysztalow uzywano mozaiki o $rednicy 6 cm. Badania prze-
prowadzano na czegstotliwoSei 1,25 Mc/sek. Pobieznie przeana-
lizowano wyniki. T

Niniejszy Przeglad Do-kumenttxacymy zawiera jedynie cz e8¢ anahz dokumentacyjnych publlkacn z zakresu hutnic-
twa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumeéntacyjnych Wydawanych przez Centralny In-

stytut Dokumentacji Naukoewo-Technicznej (Warszawa, al.

Niepodlegtosci 188).

— CIDNT przyjmuje prenumerate kart

dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cala dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dzialy
lub poszczegdlne zagadnienia i tematy -techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztow) foto kopie i mikrofilmy:

publikacji objetych zaréwno przeglade

kumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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wiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuiéw, oznaczo-
sa publikacjée znajdujace sie w bibliotece Instytutu Me-

urgii.
SUROWCE I ICH PRZEROBKA

622.341.1:620.168 , IM — 6.53
per E., Hagedorn H.: Mechaniczne oprobowanie rud. , Me-
anische Erzprobenahme*“. Arch. Eisenhiltten w,
23, Nr 11/12, list.-grudz. 52, s. 427; A4, 55 str.,, 7 rys.,
tabl., 3 poz. bibl. — Ogo6lne wytyczne do okre§lenia wiel-
éci odbieranej proby rudy dla oznaczenia = wilgotnoSci
skiadu chemicznego. Opis zakladu i urzadzen do automa-
cznego pobierania i przygotowania préb rudy zelaznej
zakladach hutniczych w Volklingen oraz w stacji prze-
dunkowej w Narwiku. Przewaga oprobowania mechanicz-
go nad recznym. Matematyczna ocena oprébowania. Spo-
by i urzadzenia moga by¢é réwniez wykorzystane .przy
yeh surowcach mineralnych (wegiel, fupek itp.). W. M.

622.7:539.155.2 IM — 6.53
audin A. M.: Promieniotwoérczo$S¢ w przerébce mechanicz-
j mineratéw. ,Radiocactivity in mineral dressing“. Bull
st. Min. Metall. t. 62, Nr 552, list 52, s. 30; A5 10 str.
Wykorzystanie pierwiastké6w izotopéw promieniotwor-
ych (radioaktywnych) przy: 1. badaniu procesOw prze-
bezych (wyjasnienie mechanizmu dzialania odezynnikow
otacyjnych — zbieraczy, aktywatoréw, depresoréw i Srod-
w pianotwérezych, wyjasnienie procesu Xkruszenia itp.),
kontroli i regulacji proces6w przerébczych np. regulacja
racy osadnikéw, filtrowania itp., 3. rozdzielaniu mieszanin
ineralnych w oparciu o zréznicowang radioaktywno$é wia-
a lub indukowang np. oddzielenie uranitu lub blendy
molistej oraz mineral6w berylowych od innych minerah’)ﬁ.
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57* 622.341.1:622.7 IM — 6.53
rzygotowanie rudy Zelazmej. , Iron-ore preparation‘. Iron
oal Tr. Rev. t. 165, Nr 4411 pazdz. 52, s. 909; B 5, 6 str.,
fot., 2 rys., 2 poz. bibl. — Szczegbélowy opis stosowanych
statnio w Appleby-Frodingham urzadzen i toku przygoto-
ania rudy zelaznej dla wielkiego pieca. Przygotowanie
bejmuje kruszenie, suszenie i spiekanie. Aparaty kontrolne
pomiarowe w spiekalni. ‘W, M,

8* 622.765 IM — 6.53
orris T. M.: Pomiar.i ocena szybkoSci flotacji jako fun-
cji wielkoSci ziarna. ,,Measurement and evaluation of the
ate of flotation as a function of particle size®. Mining
ngng., t. 4, Nr 8, sierp. 52,°s. 794; A4, 5 str.,. 7 wykr.,
tabl.,, 9 poz. bibl. —, Wyprowadzenie wzoru na szybko$é
lotacji w oparciu o prawo dziatania mas. Eksperymentalne
kreSlenie statej szybkoSci flotacji dla réznych Kklas ziar-
owych i poréwnanie jej z wynikami innych badaczy. Zna-
zenie szybko$ci flotacji przy ocenie odczynnikéw flotacyj-
veh i dziatania maszyn flotacyjnych oraz przy okreSlaniu
ptymainego zapotrzebowania powietrza. W. M.

622,341.1 IM — 6.53
Podzial -zasobow rud Zzelaznych. ,,Die Eintei-
 Eisenerzvorrdte. Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 6,
alrz. 52, s, 281; A4, 3,5 str., 3 tabl, 8 poz. bibl. — Omo6-
lenie propozycji ulepszenia podzialu zasobéw  rud zelaz-
veh, wysunietych przez rézne kraje w ostatnich latach:
0 najwazniejszych inowacji nalezy =zaliczyé: zwrécenie
Ztzegblnej uwagi na okreSlenie podatnoci zloza do odbu-
d°“{y (eksploatacji), okre§lenie dolnej i gérnej granicy za-
SOb({\V. podawanie zawarto$ci Fe i innych skladnikéw, okre-
sle'me stanu wo6d gruntowych ‘oraz warunkéw komunika-
Cyinych itp. Zasoby - kategorii ,mozliwe podzielono na 3
Podgrupy. W. M.

.

MATERIALY OGNIOTRWALE

iy 666.76:669.183.211 IM — 6.53
Cheste’rs J. H.: Konstrukcja — czynnik ograniczajacy zy-
WOotnosé materiatéw ogniotrwalych w piecach martenowskich.
»Design — 3 limiting factor in the life of. open-hearth fur-
nace refractories. Refract J., t 20, Nr 1, stycz. 53,
S 2 A5, 75 str., 2 fot, 1 rys., 14 poz. bibl, — Konstrukcja
Pieca decyduje czesto o zuzyeciu materialéw ogniotrwatych.
me\’}/ konstrukeji glowic i przeplywu gazéw na procesy
k°r°ZJ{ i erozji obmurza., Wplyw sposobu spalania i inten-
Sywnosei pPromieniowania plomienia. Rola chlodzenia wod-
Nego czedel piecow. F. N.
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271% ¥ 666.76:669.183.211 IM — 6.53
Selmeczi B.: Zagadnienie materialow ogniotrwalych w pie-
cach martenowskich. ze szczegbélnym uwzglednieniem opalania
ich mazutem. , Tiizallbanyag-kérdések, kiikénds tekinettel
a pakuratiizelés elterjedésére a Martinkemencében*. K o-
haszati, t. 8 Nr 2 luty 53, s. 25; A4, 9 str., 3 wykr.,
3 tabl. Rodzaj materialéw ogniotrwatych, stosowanych
w poszczegblnych czeSciach pieca martenowskiego. Préby
otrzymania cegiet zasadowych na Wegrzech. Zalety stoso-
wania cegiet zasadowych, Wytrzymalo§é sklepienia z cegly
chromomagnezytowej. Normy radzieckie i wegierskie . dla
materialéw ogniotrwalych stosowanych w piecach marte-
nowskich. Przyklady przedwczesnego zniszczenia wymurow-
ki na skutek niewla$ciwego prowadzenia pieca. Radzieckie
normy i metody remontéw pieca. Zasady wlaSciwego susze-
nia i nagrzewania piecow. AL P

272* 666.912:669.162.275.3:662.6/4 IM — 6.53
Eigen H.: Sprawno$Sé cieplna i temperatura spalin w pie-
cach szybowych do wypalania wapna przy uZyciu gazu wiel-
kopiecowego. , Thermischer Wirkungsgrad und Abgastempe-
ratur beim Kalkbrennen - mit Hochofen-Gichtgas. Radex
Rdsch., Nr 7, grud. 52, s. 293; A4, 6 str.,, 3 wykr., 1 tabl.,
8 poz. bibl. — Sposoby obliczania ciepta uzytecznego na dro-
dze graficznej zaleznie od zawartoSci CO, w surowcu. Spraw-
no$¢ cieplna i bilans cieplny strefy wypalania i chlodzenia.
Temperatura spalin. Sprawno$é cieplna pieca szybowego na
gaz wielkopiecowy wynosi 62%, temperatura spalin przy
dobrej izolacji pieca i jego szczelnoSci wynosi conajmniej
440 C. Por6wnanie otrzymanych wynikéw z wynikami . ru-
chowymi i z wynikami uzyskiwanymi w piecach na koks.

S <P

213* 669.18.013.5:666.76 IM — 6.53
Muan A., Osborn E. F.: Podstawowe badania zagadnien ma-
terialow ogniotrwalych dla stalowni, ,,Fundamental investi-
gation of steel plant refractories problems. Industr.
Heat. t. 19, Nr 7, lip. 52, 5.71293; A 5, 4 str,, 3 wykr., 1 tabl;
— Wyniki badan warunkéw rownowagi fazowej w ukladzie:
Ca0—Si0;—2Ca0.A15,04.510,—Fe0.2 eutektyki potroéjne o tem-
peraturze topnienia ponizej 1200° C. Fae NG

274* 669.183.21:666.763 IM — 6.53
Rigby C. R.: Wyroby krzemionkowe i chromo-magnezytowe
w przemySle zelaza i stali. ,sSilica and chrom-magnesite

bricks in the iron and steel industry“. Iron Coal Tr.
R e'v. .t-"166, Nr* 4422, - stycz. 153,” 8.5 T%; "B5,” 5,8 8tr., " 2. fot:;
2 wykr., 2 mikrogr., 3 tabl., 5 poz. bibl. — WitasnoSci i prze-

miany polimorficzne wyrob6éw krzemionkowych. Wplyw do-
mieszek Al,Oz, CaO i TiO; na ‘korozje tworzywa krzemion-
kowego pod dzialaniem FeO oraz na szybko§é przemian.
Sktad i struktura rud chromitowych. Ich rozszerzalno§é pod
wplywem magnezytu i znaczenie tego zjawiska w procesie”
zuzywania sie sklepien chromomagnezytowych w piecach
martenowskich. Zjawiska koncentracji stopu krzemianowego
w glebi wyrobéw zasadowych. BN
WIELKOPIECOWNICTWO
275% 669.162.263 IM — 6.53
Lockerbie J.. Prowadzenie wielkiego pieca przy podwyzszo-
nym ciSnieniu w gardzieli. ,,High top-pressure blast furnace
operation“. Engineering, t. 175, Nr 4544, luty 53, s. 267;
B 4, 1,2 str., 4 tabl.,, 1 poz. bibl. — Opis przebiegu pracy przy
podwyzszonym ci$nieniu w gardzieli wielkiego pieca Nr 2
zakladéw Clyde za okres 23 tygodni. Wyniki pracy poréw-
nano z wynikami uzyskanymi na czynnym réwnolegle piecu
Nr 1, pracujacym przy normalnym ciSnieniu. Wynikami tymi
byly nieznaczne zmniejszenie rozchodu koksu, zwigkszenie
produkeji i zmniejszenie ilo$ci pyhu. W. S.

276* 669.162.263:661.96 IM — 6.53
Platon J. G.: Znaczenie wodoru w wielkim piecu i jego
skutki. ,,The part played by hydrogen in the blast furnace
and its consequences. Iron Coal Tr. Rev. t. 165,
Nr 4401, sierp. 52, s. 371; B 5, 3,2 str.,, 2 rys., 1 wykr. — Mo-
zliwo$ci wprowadzania plynnych paliw lub sproszkowanego
wegla do wielkiego pieca przez dodatkowe dysze oraz wplyw
tej operacji na proces wielkopiecowy i oszczedno$ci koksu.
Znaczenie wodoru i tlenku w wielkim piecu. W. S.

277* 669.162.221.2:669.162.263 IM —6.53

Raick J. C., Brassert J. E.: Wprowadzenie gazu ziemnego
i plynnego paliwa z tlenem do wielkiego pieca. ,Injection
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of oxygen-reformed natural gas and fuel oil into the blast
furnace*. Iron:-Steel Engr-.t. 29, Nr 12 grud, 52, s. 75;
A4, 6 str., 1 rys., 1 wykr., 2 tabl. — Rozwazania nad wpty-
wem spalania przed dyszami umieszczonymi w spadkach
wielkiego pieca paliw gazowych lub piynnych w tlenie na
prace pieca. Podano takze schemat rozmieszczenia dysz
w wielkim piecu oraz przyblizona kalkulacje kosztéw zmo-
dyfikowanego procesu. Zastosowanie opisanej metody stwa-

rza mozliwo$s¢é podwojenia produkecji wielkich piecéow. W. S.
278* 669.162.4.041.532:669.162.47(43-11) IM — 6.53
Szeless L.: Piece niskoszybowe. , Alcsonyaknas olvasztok‘

Kohas zati, t. 9 Nr: 12, grud. 52, s. 280; A4, 3,5 str.. —
Elektryezny wielki piec typu Thysland-Hole. Doswiadczalne
piece niskoszybowe na terenie Niemiec. Opis przemyslowego
pieca niskoszybowego uruchomionego w NRD w 1951 r. Wy-
miary i ksztalt pieca. Przygotowanie wsadu. Wskazniki
ekonomiczne. Urzadzenia ~pomocnicze. Ocena techniczna
i gospodarcza piecéw niskoszybowych i mozliwos¢ zastoso-

wania ich na Wegrzech. AR
STALOWNICTWO
w279% 669.14-412:536.421.4 IM — 6.53

Savage L. H., Fowler R. T.: Zachowanie ciepla wlewka. Sty-
gniecie 8-tonowych wlewko6é6w miedzy odlaniem ‘d Scigganiem
wlewka. ,,Ingot heat conservation. Cooling of 8-ton ingots
between teeming and stripping. J. Iron Steel Inst.
t. 1735 Nr 2, luty 63; s, 1195 A4, 10 ’str.,  2- rys., 9 - wykr,
4 tabl., 11 poz. bibl. — Wyznaczenie na drodze do$wiadczalnej
strat giéplnych‘wlewka pod odlaniu w dole odlewniczym.
Opis “stosowanej techniki pomiaru temperatury wlewnicy
przy pomocy termoelementu. Metoda obliczenia strat ciepl-
nych stali. Pobranie ciepta przez wlewnice oraz straty cieplne
przez jej zewnetrzng powierzchnie. Wplyw czasu stygniecia
oraz temperatury powierzchni wlewnicy na straty cieplne
stali. Obliczenie poczatkowej temperatury wlewnicy oraz
szybko§ci krzepniecia stali. Zastosowanie wynikéw w prak-
tyce stalowniczej. BRIV

280%* 669.141.243:621.746 IM — 6.53
Hadfield D., Donald A. J.: Czynniki okreS§lajace temperature
odlewania stali martenowskiej. ,,The factors determining the
teeming temperature of open-hearth steel“. J. west.
Sretoh e Bro n S St ee 1 NSk 059, 1051-020 s o365 B 5]
36,2 str., 1 rys., 8 wykr., 5 tabl.,, 8 poz. bibl. — Rozpatrze-
nie czynnikéw powodujacych zmiane temperatury stali po-
miedzy piecem martenowskim a odlaniem stali we wlewki.
Zestawienie wszystkich czynnikéw wplywajacych na tem-
perature strumienia stali w czasie odlewania. Teoretyczne
rozpatrzenie strat cieplnych strumienia stali przy spuscie
oraz z powierzchni plynnej stali. Strata ciepta stali w kadzi
przez zuzel oraz do cegiel kadziowych. Wplyw dodatkow
do kadzi na temperature stali, Rozklad temperatury stali
w kadzi. Badania doswiadczalne przy pomocy specjalnie za-

projektowanego termoelementu immersyjnego, przeprowa-
dzone w 80 tonowej kadzi. FooNS

\
281* 669.183.21004.67 IM — 6.53

Williams S. G.: Remont i konserwacja piecow martenow-
skich. Metody uzywane w stalowni stosujacej proces z plyn-
na suréwka. ,Repair and maintenance of open-hearth fur-
naces. Methods used in Cardiff melting -shop using hot-metal
practice’’. Iron Coal Tr. Rev. t. 166, Nr 4426, luty 53,
s. 321; B5, 4 str.,, 4 tabl. — Opis stalowni, jej produkcja
oraz sposoby pracy. Paliwo stosowane do opalania piecéw,
jego dostawa i zuzycie. Konstrukcja piecOw martenowskich.
Metody stosowane celem przediuzenia kampanii piecow. Pro-
wadzenie duzego remontu piecow. Usuwanie 2zuzla z wor-
koéw zuzlowych. Mechanizacja dostarczania cegiet i innych
materialéw przy remoncie. Czas nagrzewania pieca po re-
moncie. J. N.
282% 669.183.21.004.67 IM — 6.53
Pluck J. E.. Remont i konserwacja piecow martenowskich.
»Repair and maintenance of open-hearth furnaces. Iron
Coal Tr. Rev. t. 166, Nr 4425, stycz. 53, s. 247; B5 3,2 str.
— Remonty piecé6w martenowskich w stalowni posi};daja,cej
17 piecow opalanych ropa lub smota, w ktérych prowaczi
sie proces z suréwka stata. Prowadzenie napraw na goraco.
Czas trwania kampanii piecéw. SposOb przeprowadzania du-
zych i kapitalnych remontéw. Urzadzenia mechaniczne sto-
sowane przy remontach piecow. I NS

283* 669.183.2(091)(47) IM — 6.53
Karnauchow M. M.: Rudny proces martenowski braci Go-
rainowych. , Rudnyj martienowskij process bratjew Goraino-
wych. Izw. Akad. Nauk SSSR. Otd. techn. Nauk,
Nr 10, pazdz. 52, s. 1507; B5, 4,5 str.,, 1 fot., 1 tabl., 5 poz.
bibl. Wynalezienie procesu rudnego martenowskiego
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—

W 1894 r. przez J. M. Gorainowa. Pierwsze proby Procesy
oraz ustalenie wiasciwego procesu technologicznego. Obecnie
stosowany proces rudny (surowkowy) jest wlasciwie oparty

calkowicie na technologii ustalonej przez Gorainowa. X, R
284* 669.141.243:669.141.247.003(439) IM — 6.5
Sziies E.: Aktualne zagadnienia praktyczne wegierskiej pro.
dukeji stali stopowych. ,,0tvézott acélgyartasunk iddszery
gyakorlati kérdései“. Kohaszati, t. 7, Nr 12, grud. 5
Ss. 265; A4, 105 str., 3 wykr, 12 poz. bibl. — Zasadnicz
réznice miedzy stala martenowska a elektryczna. Zalety

i wady procesu martenowskiego. Dyfuzyjne odtlenianie stalj
Wyb6r typu i wyprawy pieca w zalezno$ci od rodzaju prze-
tapianej stali stopowej. Przerébka zlomu stopowego zawie.
réjacego Cr, Mn i W. Wytapianie stali z zawartoScia W przy
zastosowaniu rudy wolframowej. Zastgpienie niklu, molib-
denu i kobaltu w stalach konstrukcyjnych, narzedziowych
i ognioodpornych. Trudno$ci wytwarzania stali stopowej za-
wierajacej tytan. Zastosowanie boru w stalach zastepczych,
Stale stopowe z azotem. AR

INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

285% 669.354 IM — 6.53
Covusel: Segregacja w tulejach z brazu olowiowego. ,,Se-
gregations in lead bronze bush®. Metal Ind. t. 81, Nr 22
list. 52, s. 427; A 4, 1,5 str., 2 fot. 2 mikrogr. — Powody se-
gregacji otowiu przy odlewaniu tuleji z brazu otowiowego
oraz zasada przepisowego otrzymywania tych tuleji dobrej
jako$ci. Ustalono temperatury wylewania brazem 25% Pb,
2% Sn, reszta Cu, tuleji o ré6znych grubo$ciach $cianek. S.B.
&

286+ 669.733 IM — 6.53
Langner W., Gobel A.: Ofrzymywanie kadmu w hucie cynku
w Magdeburgu. ,,Die Cadmiumgewinnung in der Zinkhiitte
Magdeburg“. Z. Erzberghbau, t. 5, Nr 12, grud. 52, s. 480;
A 4, 6 str., 1 wykr., 1 tabl. — Opis technologii procesu otrzy-
mywania kadmu na drodze elektrolizy. Czysto$é otrzymy-
wanego metalu 99,95%. Surowce: blenda cynkowa z gérnego
Slaska. Szczeg6ly technologicznego rozpuszezania pyléow kad-
mowych w roztworze kwasu siarkowego, cementacji gabki
kadmowe]j i elekirolizy roztworu siarczanu kadmu z Kkato-
dami obrotowymi. Bilans materialowy procesu oraz sposéh
kontroli analitycznej procesu. 2 Ot

287* 669.15.5:669.791.5 IM — 6.58
Lihl F., Demel A.: Wytwarzanie stopéw Zelazo-cynk z amal-
gamatow. , Herstellung von Eisen - Zink - Legierungen aus
Amalgamen*. Z. Metallk. t. 43, Nr 9, wrzes. 52, s. 307;
A4, 35 str., 1 rys., 1 wykr. 1 radiogr., 1 tabl., 14 poz. bibl.
— Podano zasade sporzadzania stopow zelazo-cunk z mie-
szaniny amalgamatéw rteciowych zelaza i cynku a ponadto
wyniki badan 26 stopow zelazo-cynk tak wytworzonych. Ba-
dania te oparte na rentgenograficznej metodzie Debye- Sche-
rrera pozwolity na stwierdzenie w tych stopach czterech
faz o roznej zawartosci cynku. S B

PRZEROBKA PLASTYCZNA

288* 621.774.37 IM — 6.53
Alszewskij %. E.: Sily ciagnienia przy zimnym przeciaganiu
rur, ,, Tiagowyje usilja pri cholodnom wotoczenji trub*. Mo-
skwa, 1952, Mietahurgizdat; D, A5, 144 str., 19 rys., 9 wykr.,
12 tabl., 42 poz. bibl. — Poddano krytycznej analizie istnie-
jace i empiryczne wzory do obliczania silt ciagnienia, Wy-
prowadzono nowe teoretyczne i uproszezone wzory dla roz-
nych sposobéw zimnego przeciggania rur. Podrecznik prze-
znaczony dla projektantéw i Kkostruktoréw, inzynieréw ru-
choweow a_ takze jako pomoc dla studentow. JoN.

289* 669.2/.8-412.621.944 IM — 6.53
Koves E.: Plan walcowania wlewkow metali kolorowych i lek-
kich. ,,Sines — és kiinnyufémtuskdk hengerlési szuristerve‘.
Kohaszati, t. 85,. Nr 2, luty 52, s. 38; A4, str., 4 rys.,
20 wykr., 9 tabl.,, 5 poz. bibl. — Przedstawiono plan walco-
wania wlewkéw miedzi, mosigdzu, aluminium, duralu i anty-
korrodalu oraz podano zastosowane przy walcowaniu gnioty,
wywalcowang dtugo$é i czas walcowania. Wyniki badan prze-
prowadzonych na zwrotnej walcarce duo i walcarce duo
z podnoszonymi stolami ujeto w postaci i wykreséow. A. P.

290* 621.986:669.14.018.8 IM — 6.53
Kenneth R., Western E.: Zimne ksztaltowanie czeSci ze stali
nierdzewnej. ,,Cold forming stainless steel part. Mater,
a. Meth., t. 36, Nr 1, lip. 52, s. 101; A4, 16 str, 15 fot.,
2 tabl. — Stale nierdzewne mozna poddawaé przerébce pla-
styeznej na zimno niemal tak latwo jak ‘stal miekkag. Waz-
nym czynnikiem jest wybor odpowiedniej operacji i do-
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pranie odpowiedniego skladu chemicznego stali nierdzewnej
w zaleznoSci od przeznaczenia. Czynniki te jak i zdolno$§é
do odksztaicen plastycznych réznych gatunkow stali sa obec-
nie poddane wnikliwej analizie. Waznym czynnikiem jest
réwniez dob6r odpowiednieh narzedzi, matryc -i ich ma-

teriatu. Metoda tloczenia” na zimno cylindrycznych ksztat-

tow z krazkoéw stali nierdzewnej uprzednio wyzarzonych.
J. N.

991% 621.944(47) IM — 6.53

Pawlow I. M.: Rozwéj nauki w ZSRR nad przerdbka plas-
tyczna metali. ,,Razwitie nauki ob obrabotkie mietaltow da-
wlenjem w SSSR. Struktura i swojstwa. stali, Moskwa, 1951,
Mietatturgizdat, 1675 hbl., s. 57; D, 13 str., 40 poz. bibl. —
Badania nad przerébka plastyczna metali przeprowadzane sa
w Zwiazku Radzieckim w nastepujacych kierunkach: 1. ba-
danie deformacji metalu przy-przerdébce plastycznej, 2. stru-
ktura metalu przed i po przerdbce, 3. nastepstwo i warunki
wykonywania poszczegblnych operacji, 4. konstruowanie

i obilczanie giéwnych i pomocniczych urzagdzen, 5. organi-

zacja i ekonomia zakladow. Omoéwiono organizacje tych
badan oraz wkiad historyezny i wyniki uczonych radziec-
kich. Ziss W

299+ 621.979 IM — 6.53.

Billigmann J.: Obliczanie sily, pracy i mocy przy wyciska-
niu na zimno. , Vorausbestimmung des “Kraft-, Arbeits- und
Leistungsbedarfes beim Kaltstauchen. Stahl u. Eisen,
t. 72, Nr 20, wrzes. 52, s. 1221; A 4, 9 str., 14 wykr., 5 tabl.,
18 poz. bibl. — Proces wyciskania na zimno znajduje obec-
nie szerokie zastosowanie, zwigzane z nim jednak zagad-
nienia zuzycia sily, pracy i mocy nie byly dotychczas nale-
zycie opracowane. Sposoby obliczen dla réznych metali. Zu-
zycie sity wyciskania jest w przyblizeniu proporcjonalne do
kwadratu $rednicy wyciskanego preta, za§ pracy i mocy
do szeScianu tej Srednicy. DuzZe znaczenie posiada tu réw-
niez stopien zgniotu, ktérego wplyw uwzgledniono we wzo-
rach i wykresach. RO,

OBROBKA CIEPLNA

293* 669.15-194:621.785 IM — 6.53
Nifantow A. W.: ZaleznoSé wiasnosci stali E. J. 161 od wa-
runkéw obrobki cieplnej. ,,Zawisimost’ swojstw stali. E. J.
161 ot riezima tiermoobrabotki‘. Podszipnik, Nr 11,
list. 52, s. 30; A4, 3 str., 4 wykr. 5 tabl. — Na probkach
0 wymiarach 6xX80 mm ze stali EJ161 (o skiadzie chemicznym
0,65% C; 0,42% Si; 0,35% Mn; 7,21% Cr; 7.3% W; 0,23% Mo;
Slady V) badano wplyw temperatury i czasu odpuszczania
oraz obrobki podzerowej na twardo$é, ilo§¢é austenitu szczat-
kowego oraz na zmiane wymiaré6w. W celu obnizenia ilo$ci
austenitu szczatkowego do 10—15% przy zachowaniu wyso-
kiej twardosci zalecono stosowanie po zahartowaniu odpusz-
©zania przy temperaturze 580°—600° C w czasie 25—40 min.
A G

294* 621.785.545.45 IM — 6.53
Afanasiew P. J.: Nagrzewanie do hartowania narzedzi i przy-
rzadéw pradami wysokiej czestotliwo$ci. , Nagriew pod za-
katku instrumienta i prisposoblenij tokami wysokiej cza-
stoty“. Podszipmnik, Nr 12 grud. 52, s. 12; A4, 2 str,
5 fot, 1 rys.,.2 mikrogr.,, 3 makrograf. — Zastosowanie na-
grzewania pradami wysokiej czestotliwo$ci do hartowania
powierzchniowego koncéwek stempli do cechowania, nozy
do obrobki metali oraz krzywek. Charakterystyka stosowa-
nych generatoréw, opis i widok ogélny urzadzen oraz mikro-
struktura twardosci zahartowanych detali. KorzySci piynace
Zz zastosowania tej metoly. A OG

295% 669.14.018.2:621.785.52 IM — 6.53
Laptier N. R., Wasilijewa A.: Naweglanie narzedzi ze stali
SzChl5. ,,Cemientacja instrumienta izgotowlajennowo iz stali
SzChi5“. Podszipnik, Nr 11, list. 52, s. 28; A4, 2 str,
2 wykr., 5 mikrogr., 1 radiogr. — Badania wplywu tempe-
ratury i czasu naweglania na strukture i jakos$¢ narzedzi wy-
konanych ze stali SzChil5 oraz stali weglowych U15 i 20. Do
naweglania stosowano staly $§rodek naweglajacy oraz ga&az
ziemny. Stwierdzono, ze trwato$¢ naweglanych matryc ze
stali SzCh15 wzrasta o 40—60% w pordéwnaniu z matrycami
nienaweglanymi. T e

296* 621.785:669.715 IM — 6.53
Zeerleder A.: Obrébka cieplna aluminium i jego stopow.
»Die Warmbehandlung von Aluminium und seinen Legie-
rungen“. Schweiz Arch. t. 18 Nr 8, sierp. 52, s. 255;
A4, 9 str, 9 fot, 11 rys., 1 wykr., 4 mikrogr.,, 5 poz. bibl
— Obszerny opis metod, urzadzen i technologii obrobki cie-
pinej aluminium i jego stopéw. Piece do wyzarzania zmigk-
czajacego, piece solne do hartowania i odpuszczania, wyniki
Obrébki cieplne;j. Blab: 2

METALURGIA PROSZKOW

297* 621.9-419:621.775.75 IM —6.53
Saklinskij W. W.: Bimetaliczne spiekane czeSci maszyny.
»,Bimetalliczeskije mietalto-kieramiczeskije dietali. Wiestn.
Maszinostr. . 32, Nr 3, marz. 52, 's. 76; B 5, 3 str., 3 fot.,
2 rys., 1 mikrogr., 1 tabl. — Opisano 2 metody otrzymywa-
nia bimetalowych czesci maszyn, przede wszystkim samo-
smarujacych tulejek brazowo-zelaznych. Wg pierwszego spo-
sobu luzno nasypany na ta$mie lub pierécieniu stalowym
proszek (mieszanina miedzi, olowiu i grafitu) poddaje sie
spiekaniu, umacnia przez walcowanie wzgl. prasowanie i spie-
ka ponownie. Drugi sposéb polega na wprasowywaniu nie-
spiekanej proszkowej panewki brazowej do spiekanego pier-
Scienia zelaznego. Cato$é poddaje sie spiekaniu przy temp.
740—760 C. Zastosowanie takich lozysk przynosi duza oszcze-
dnos$¢ metali niezelaznych. B.R,

208* 669.15.24-492.2:621.775.7:359.26 IM —6.53
Hund F.: Wytwarzanie stopow niklowo-zelaznych proszko-
wyeh przy niskich temperaturach i ich badanie na zakléce-
nie siatki przestrzennej. , Darstellung pulverférmiger Nickel-
Eiser}-Legierungen bei tiefer Temperatur und ihre Unter-
suchung auf wirmeschwindungsartige Gitterstérungen*. Z.
Elektrochemie, t. 86, Nr 7, lp. 52, s. 68; A 4 4 gtr;
2 wykr., 10 tabl.,, 13 poz. bibl. — Stosujac metode badan
rentgenografticznyeh Debey-Scherrera i asymetryczng meto-
de_ Straumanissa badano zaklécenia parametru siatki prze-
strzennej w zakresie temperatur 350 i 500° C. Szczegdlnie wy-
razne odstepstwa stwierdzono przy 25% atomowej zawartosci
Fe, a wiec w obszarze niewykrywalnego rentgenograficznie
zwiazku miedzymetalicznego FeNig. W. R.

299* 621.775.75.003 IM — 6.53
Rakowskij W.: Metalurgia proszkéw jako czynnik oszczed-
no$ci metalu i obnizenia wlasnyeh kosztéw wyrobéw. , Po-
roszkowaja mietatturgja kak faktor ekonomji mietalia i sni-
zenja siebiestoimosti izdielij. Za Ekon .Mater. Nr 5,
grud. 52, s. 40; B 5, 5,5 str., 1 tabl. — Ekonomiczne korzysci
stosowania metod metalurgii proszkéw w réznych gateziach
przemystu radzieckiego. .Poréwnanie rozweoju metalurgii
proszkow w poszczegélnych resortach. Podkre§lono znaczenie
wprowadzenia na szeroka skale produkeji taniego proszku
zelaza zwiaszeza metoda rozpylania. Poréwnano koszty pro-
dukcji réznych wyrobéw przy zastosowaniu metod obrébki
mechanicznej i metalurgii proszkoéow. B. R.

300* 669.15.24-492.2:539.26

Sielisskij J. P., Krylow W. D.: Rentgenowskie badanie stru-
ktury stopoéw proszkowych uwiadu nikiel-zelazo, otrzyma-
nych metoda karbonylkowa. ,,Rientgienostrukturnoje issledo-
wanje poroszkowych kompozicij sistiemy niekiel-zelezo, po-
juczennych karbonilnych mietodom‘. Z. techn. Fiz t. 22
Nr 11, list. 52, s. 1726; B 5, 3,5 str., 2 wykr.,, 1 tabl., 10 poz.
hibl. — Badania rentgenograficzne proszkowych stopéw
Ni-Fe, otrzymanych przez rozklad karbonylkéw wykazaly,
7e nie réznia sie one strukturalnie od fazy gamma stopow
odlewanych. Zaobserwowana wewnetrzna niejednorodnos¢

poszezegdlnych ziarn znika po wyzarzeniu do 1000 C. B. R.
STRUKTURA 1 JEJ BADANIE
301* 669.15-194:669.112.227.34 IM — 6.53

Bogaczewa G. N., Sadowskij W. D.: O stabilizacji austenitu
przy przemianie martenzytycznej. ,,0 stabilizacji austienita
po otnoszeju k martisitnomu priewraszczenju“. Dokt
Akad. Nauk SSSR, t. 83, Nr 4, kw. 52, s. 569; B5, 3 str,
4 wykr., 10 poz. bibl. — Na pigciu gatunkach stali stopo-
wych (o nastepujacych sktadach chemicznyech: 1. 0,79% C,
45% Mn, -3,72% Ni, 2...0,79% C, 1521% Cr, 3. 0,75% C,
6.45% Cr, 008% Ni, 4. 08% Ni, 4. 0,8% C, 16,0% Ni 1 5.
30,5% Ni) badano zjawisko stabilizacji austenitu. Stosowano
probki o §rednicy ¢ 3 mm i dtugosci 50 mm. Analize stiru-
kturalna przeprowadzono metoda magnetometryczna. Stwier-
dzono ze stabilizacja austenitu jest zwiazana z odpuszcza-
niem martenzytu i jego rozpadem. Przetrzymanie- stali pod-
czas studzenia przy temperaturach ponizej punktu marten-
zytucznego (ti. gdy w strukturze znajduje sie juz nieco mar-
tenzytu) powoduje stabilizacje austenitu, natomiast przetrzy-
manie przy temperaturze powyzej punktu martenzytycznego
tego zjawiska nie wywoluje. 3. &

302* (69.35.74.782:620.186 IM —6.58
Drever K. L.: O mikrobudowie i zdolnoSci do utwardzenia
sie 'stom)w miedz-mangan-krzem. ,,Ueber den Gefﬁggalbau
m{d Aushidrtbarkeit von Kupfer-Mangan-Silizium Legierun-
gen“. Metall, t. 7, Nr 5—6, marz. 53, s. 186; A4, 3 str.:
3 wykr.,, 6 mikrogr. — Na podstawie analizy termicznej

obserwaciji mikroskopowej ustalono, ze w ukladzie potréj-
Cu-Mn-Si istnieje pseudopodwoéjny zakres Cu-Mn;Siy

nym r :
niego ustalono zmiang rozpuszcezalno$ci wystepujaca

i la
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z obnizeniem temperatury. Ta wlasno§é przyczynia sie do
utwardzania sie stopéw tego typu przy ich obrébce cieplnej.
S8y

303* 669.15.26-194:539.26 IM — 6.53
Gulajew A., Sanczik J.: Rentgenograficzne badania wysoko-
chromowej stali. ,,Rientgienograficzeskije issledowanje wy-
sokochromistoj stali“. Z. techn. Fiz. t. 22, Nr 11, 1952,
s. 1718; B 5, 7,7 str., 10 wykr., 1 mikrogr., 1 tabl., 8 poz. bibl.
— Stwierdzono ,ze w stali wysokochromowej parametry siatki
martenzytu ze zwiekszeniem iloSci wegla zmieniaja sie po-
dobnie jak w stalach weglowych. Na parametry siatki auste-
nitu chrom wplywa bardzo wyraznie. Podano sklad fazowy
stali XI2F1 w zalezno$ci od temperatury hartowania. Z. B.

304* 669.15-194:620.181.4 IM — 6.53
Kunze E,: Metalograficzne i fizyczne badanania nad krucho-
Scia odpuszczania stopowych stali. ,,Metallographische und
physikalische Untersuchungen tiber die Anlassprodigkeit le-
gierter Stdhle“. Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 22, pazdz. 52,
s. 1367; A4, 2 str., 1 wykr.,, 2 mikrogr., 2 tabl.,, 6 pbz. bibl.
— Ujawnienie réznic strukturalnych pomiedzy stanem kru-
chym a ciggliwym natrafilo poczatkowo na znaczne trud-
nosci, ktére udalo sie pokonaé¢ dopiero w ostatnich latach
przez zastosowanie trawienia specjalnymi odczynnikami.
Omowiono prace Jacqueta, ktéry na stali chromo-niklowej
(1,65% Cr i 3,25% Ni) i chromowo-niklowo-molibdenowej
(0,50% Cr, 2,28% Ni, 0,45% Mo) probowat dzialania ro6znych
odczynnik6w oraz prace Weilla i Brilicklea przeprowadzone
na tych samych stalach. Weill stosowal metody rentge-
nograficzne, za§ Briickle badat wplyw kruchego stanu i cig-
gliwego na mikrotwardosé. J. G.

305% 669.15:620.186 IM — 6.53
Falkenhagen G., Hofmann W.: Obserwacje szybko ostudzo-
nych ze stanu plynnego stopéw zelazo-wegiel. ,,Beobachtun-
gen an schroff abgeschreckten Eisen-Kohlenstoff-Schmelzen‘‘.
Arch. Eisenhiitten w. t. 23, Nr 112, styecz. luty 52,
s. 73; A4, 2 str., 1 wykr., 3 migrogr., 1 radiogr., 6 poz. bibl.
— Rentgenograficzne i mikroskopowe badania struktury sto-
pow zelazo-wegiel o zawartoSci od 1 do 2,5% C po przegrza-
niu do 1650°C i odlanii do chtodzonej woda wlewnicy.
Stwierdzono wystepowanie austenitu wykazujgcego @ segre-
gacje w formie plam (wabenfomige Kristallseigerung). Ba-
dano parametr siatki przestrzennej austenitu. Przesycania
austenitu (poza koncentracja odpowiadajaca punktowi E)
przez szybkie ostudzenie cieczy nie stwierdzono. Wyniki ba-
dania przemawiaja za polozeniem punktu E raczej przy za-
wartosci 1,7% C ni zprzy 2% C. J. G.

MECHANICZNE BADANIA I WEASNOSCI

206% 669.71:539.37 IM — 6.53
Chen N, K., Pond R. B.: Dynamiczne tworzenie si¢ pasm
poslizgu w aluminium, ,,.Dynamic formation of slip bands
in aluminjum*. J. Metals, t. 4 Nr 10, pazdz. 52, s. 1085;
A4, 8 str. 2 fot., 1 rys., 5 wykr., 6 mikrogr.,- 1 'radiogr., 10
poz. bibl.-— Opisano aparature, za pomoca Kktérej uzyskano
mozliwos¢é rejestracji stopniowego powstawania pasm po-
Slizgu w czasie odksztalcenia prébki. Podano dane jakos$-
ciowe i iloSciowe o rozprzestrzenianiu sie pasm poslizgu,
odlegloSci sasiednich pasm i jej zwigzku 2z umochnieniem
przez odksztalcenie. Podano prébe wyjaénienia mechanizmu
tworzenia sig. pasm poS$lizgu. Wit

307* 539.319:620.172.22 IM —6.53
Biihler H., Schreiber W.: Praktyczne przeprowadzenie i spe-
cjalne zastosowauia sposobu okreSlania naprezen wewnterz-
nych przy obtaczaniu. ,Praktische Durchfiihrung und Son-
deranwendungen des Abdrehverfahfens zur Eigenspannung-
sermittlung*. Metall, t. 6, Nr'21, 22 -list. 52, s. 685; A4,
3-str., 2 wykr., 2 tabl., 11 poz. bibl. — Metodzie Heyna i Bau-
era okreSlania stanu naprezen wewnetrznych w ciatach cy-
lindrycznych nadano praktyczna do uztyku forme. Do po-
miaru zmian diugo$ci przy obliczaniu wydrazonych walcow
zastosowano elektrooporowe przekazniki wydiuzenia. Wy-
ias$niono zwigzek -jaki zachodzi miedzy wzorami Heyna
i Bauera a wzorami podanymi przez Sachsa dla jego me-
tody. B. B

308* 669.14:539.37:778.5:620.18 IM —6.53
Homes G., Gouzcu J.: Nowe badania mikrokinematograficzne
nad odksztalceniem i zniszczeniem stali. ,,Nouvelles recher-

’

I

ches microcinématographicue sur la déformation et la rup-
ture de ,l‘acier. Rev. Metall, t. 49, Nr 10, pazdz. 52,
s 707; A4, 13 str., 1 fot, 4 rys., 14 ‘mikrogr., 1 radiogr.,
27 poz. bibl. — Badania przeprowadzono postugujac sie po-
wigkszeniami poczatkowo 50 X, nastepnie 100 X. Udoskonale-
nia aparatury obejmujg wyeliminowanie drgan, korygowa-
nie polozenia osi optyeznej. Chwilowo ograniczono sie do-
préb materialéw ciggliwych. Poprzednio badania odnosilty
sie -do rozciggania prébek cynku i prébek stali miekkiej,
w ktérej stwierdzono wystepowanie poslizgéw translacyjnych
w wyzszym stopniu niz w cynku oraz niejednorodnos$é¢ pla-
stycznego odksztalcenia w czasie rozciggania. Nie udalo sie
uchwyci¢ zjawiska powstawania i rozprzestrzeniania sie linii
poSlizgu. Zapoczatkowanie peknie¢ odbywa sie wewntarz
zien, stwierdzono to mna przekrojach prostopaditych do kie-
runku zdjecia kinematograficznego. Badania powtérzono na
prébkach zginanych. Stwierdzono, ze perlit ma zdolno§é od-
ksztaicenia si¢ w sposéb plastyczny. Badano zjawisko loka-

lizacji zniszczenia i wplyw obr6bki cieplnej na dziatanie
karbu. M. M.

309* 669.1/.0:620.172.251.226 IM — 6.53
Buhler H.: Uzyteczno$¢ technologicznych metod pomiaru

naprezen wewnetrznych metalowych  przedmiotow. ,,Die
Brauchbarkeit technologischer Verfdhren zur Messung in-
nerer Spannungen in metallischen Werkstiicken. Stahl
v Bdsen, t. 727 Nr 16, lip. 52,.s:. 947; A 4, .55 str., 2 Tys:,
9 wykr., 54 poz. bibl. — Metody pomiarowe AEG, G. Sachs,.
F. Mbllera i H. Kleina przy uzyciu prébek pier$cieniowych,
krgzkowych lub paskowych i ich zastosowanie. Zalety i wady
pomiaru naprezen na prabkach wycietych z pelnych i wy-
drazonych przedmiotéw. Zastosowanie elektrooporowych
przekaznikéw wydituzenia do pomiaru catkowitego przestrzen-
nego stanu naprezen wewnegtrznych waleéw pelnych i wy-
drazonych. BB,

KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI PRZED KOROZJA

310% 669.14:620.197.3:621.794.4 IM — 6.53
Jofa Z. A., Lachowieckaja E. I.: O mechanizmie oddzialywa-
nia inhibitoréw na Krucho$§¢ wodorowa stali w kwasie siar-
kowym. ,,O0 miechanizmie diejstwja inhibitorow na wodo-
rodnoju chrupkost‘ stali w siernoj Kistotie. Dokt Akad.

‘Nauk SSSR, t. 86, Nr 3, wrzes. 52 s. 577; B 5, 3,5 str., 2 tabl.,

11 poz. bibl. — Dyskusja réznych teorii dziatania inhibitoréw-
przeciwdziatajacych kruchoSci powytrawiennej stali nisko-
weglowej. Wyniki badan wplywu szeregu inhibitoréw orga-
nicznych oraz nieorganicznych na krucho§é wodorowa w roz-
tworze 1IN i 6N H,SOj,. A ;

311* 621.794.422.5 IM — 6.5%
Brown' R. J.: Fosforanowanie, wykenanie i kontrola. , Phos-
phating performance and control“. Metal Ind. t. 82, Nr 7,
luty 53, s. 125; A4, 4 str., 4 fot:; 1 tabl, 1 poz. bibl. — Prze-
glad historii rozwoju oraz charakterystykd proceséw fosfo~
ranowania. Wplyw przygotowania powierzchni metalu (od-
tluszczania) na jako$¢ powlok fosforanowych. Opis i rodzaje
kontroli proceséw. W. D.

312% . 669.198.1:669.7/8.67:620.197.6 IM — 6.53
Aluminiowe i cynkewe powloki ochronne na zelazie i stali.
Aluminium and zinec for the protection of iron and steel.
EleChroplat ing “t=6-INDI2 - huby 253 185 W6 48A 5 31 shr.;
1 tabl. Przygotowanie powierzchni metalu pod natrys-
kowe powloki cynkowe wzgl. aluminiowe. Charakterystyka
materiatéw  §ciernych (piasku, Srutu stalowego i in.) oraz
szybko$¢ ich strumienia *w zalezno$ci od $rednicy dyszy.
Warunki natryskiwania powlok. Charakterystyka materiatu
natryskiwanego (cynku, aluminium). Wymagane grubosci
w zalezno$ci od warunkoéw ich pracy (atmosfera, atmosfera

morska, przemystowa, woda morska i zwyczajna). Wykan-
czanie powlok. W. D.
313X 669.35:620.196.2 IM — 6.53

Lissner O.: Korezja naprezeniowa specjalnych stopéw mie-

4zi. ,Stresscorrosion in special copper alloys“. Sheet Me-

tal Ind. t. 30, Nr 309, styez. 53, s..45; B.5, 11 str., 1 fot.,
1 rys., 5 wykr., 11 mikrogr., 6 tabl., 19 poz. bibl. — Warunki
pojawienia sie korozji naprezeniowej w stopach miedzi. Kry-
tyka metod badania i zalezno$¢é wynikéw préb od sktadu

oSrodka korozyjnego, jego temperatury i iloSci oraz od
ksztattu i wielkoSci proéobek. Wyniki badan w roztworze:
miedzi w wodzie amoniakalnej. W. D.

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

lub poszezegblne zagadnien’a i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i
mentacyjnym jak ¢ kartami dokumentacyjnymi.

publikacji objetych zaréwno przegla

mikrofilmy
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczo-
ne sa publikacje znajdujace sie w bibliotece Instytutu Me-

talurgii.
SUROWCE I ICH PRZEROBKA

314* 622.341.1:539.24 IM — 7.53
Cooke S. R., Ban T. E.: Mikrostruktury w grudkach z rudy
zelaznej. ,,Microstructures in iron ore pellets. Minin g
Engng, t. 4, Nr 11, list. 52, s. 1053; A4, 6 str., 1 rys., 2 wykr.,
7 mikrogr., 4 poz. bibl. — Skiad mineralogiczny i struktury
grudek magnetytowych wypalanych przy réznych tempera-
turach w atmosferze obojetnej i utleniajacej. Zalezno$é wy-
trzymato$ci grudek od ich mikrobudowy. Poréwnanie gru-
dek otrzymanych w laboratorium i w przemy$le. Technika
przygotowania prébek do obserwacji pod mikroskopem.
W. M.

315% 622.765 IM — 7.53
Plaksin 1. N., Glembockij W. A.: Jednoczesne dzialanie Kil-
ku odczynnikow - zbieraczy przy wzbogacaniu flotacyjnym.
,Sowmiestnoje diejstwjo nieskolkich rieagientow-sobiratie-
lej pri flotacjonnom obogaszczenji“. Dokt Akad Nauk
SSSR, t. 82, Nr 1, stycz. 52, s. 139; B5, 2,3 str. 2 wykr.,
5 poz. bibl. — Dzieki réwnoczesnemu zastosowaniu. kilku
zbieraczy flotacyjnych mozna zintensyfikowaé proces flo-
tacji przy réwnoczesnym obnizeniu kosztu odczynnikow.
Stosujac jako zbieracz dla galeny mieszanine tanszego ksen-
togenianu etylowego i drozszego ksantogenianu izoasylo-
wego, uzyskano wyzszy uzysk metalu niz przy uzysku roéz-
nych ilo$ci kazdego zbieracza z osobna. M. O.

316* 622.7:669.011 IM — 7.53
Lange A.: Mozliwo$ci obnizenia strat metali przez zastoso-
wanie nowoczesnych metod hutniczych i przerdbczych. , Mo-
glichkeiten der Senkung der Metallverluste durh Anwen-
dung moderner Verhilittungs- und Verarbeitungsmethoden‘‘.
Metall. Giessereditechn 1.2 Nr 11, list. 52,s. 382;
A4, 11 str., 13 rys., 10 wykr., 4 tabl.,, 12 poz. bibl. — Rodzaje
i przyczyny strat metali niezelaznych w czasie procesow
hutniczych. Ogoélne wytyczne zmniejszenia tych strat: wzbo-
gacanie, odpowiednie przygotowanie wsadu do piecow hut-
niczych, nalezyte odpylanie (nowoczesna technika odpylania
i aparatura), racjonalna przer6bka produktéw posrednich,
przeréb metali wtérnych, dobér piecéw hutniczych. W.M.

317* 622.765 IM — 7.53
Mokruszin S. G., Manierowa K. A.: Wplyw niektérych roz-
drobnionych statych weglanéw i siarczanéw metali na po-
wstanie i twardo$§é piany. ,,Wlijanje niekotorych dispiergiro-
wannych twierdych karbonatéw i sulfatow mietaltfow na
obrazowanje i ustojcziwost‘ pieczej‘. Z:50 pir itk A G o
t. 26, Nr 2, luty 53, s. 143; B5, 4,5 str., 6 wykr., 12 poz. bibl
— Stwierdzono zslezno$¢é pomiedzy twardoécia piany z za-
Wwiesiny kietk6w stodowych od ich stezenia i iloSeci prob
Przeprowadzonych z tg sama zawiesing. Dzieki dodatkowi
zawiesiny rozdrobnionych weglanéw wapna i magnezu
Oraz siarczanu wapnia stabilno$é piany wzrasta osiagajac
maksimum. Wykazano, Ze szybko§¢ opadania piany maleje
Przy zwiekszeniu stezenia stabilizatora sproszkowanego wa-
pnia i siarczanu glinu. M. O.

MATERIALY OGNIOTRWALE

18+ 666.3.041.548 IM — 7.53
Mazurow D. J., Zawadskij J. M.: Zwiekszenie wydajnosci
automatycznych piecow szybowych. ,,Uwieliczenje proizwo-
ditielnosti awtomaticzeskich szachtnych pieczej*. Cement,
t. 19, Nr 1, stycz. luty, 53, s. 21; A4, 3 str.,, 2 rys., 3 wykr,
1 tabl. — Przez zwiekszenie ci$nienia podmuchu wentyla-
tor.a, zmiane przekroju pieca szybowego zwiekszono wydaj-
Nos¢ pieca o 62 % przy nieznacznym wzroScie zuzycia ener-
Bl cieplnej o 9,6 %. Opis przebiegu préb oraz wytyczne dla
dalszej poprawy biegu pieca. W. Sz.

$10% 666.763.51 IM — 7.53
Bu‘ifﬁkow P. P., Chromowa W. I: Ogniotrwale tworzywa
Mulitowo-karborundowe i korundowo-karborundowe. ,Mul-
mokarborundowyje i korrundo-karborundowyje ognieupo-
V. Dokt Akad Nauk, t 8, Nr 2, maj 52, s. 325; B3,
4 str., 1 rys., 1 wykr., 1 radiogr., 4 tabl., 7 poz. bibl. — Me-
toda laboratoryjna otrzymywania tworzyw mulitowo - kar-
bo"““dowych, korundowo-karborundowych. Podano ich wia-

sno$ci fizyczne oraz metodyke oznaczania przewodnictwa
elektrycznego. przeprowadzono analize radiograficzng. Wy-
palanie w atmosferze utleniajacej i redukujacej nie wptly-
walo na radiogramy. W. Sz.

320% 666.76:669.183.36 IM — 7.53
Hiitter L.: Wplyw warunkdéw pracy na ocene wytrzymalo-
Sci zasadowych materialéw ogniotrwalych. , Die Wertigkeit
der Beanspruchungsarten bei der Beurteilung der Haltbar-
keit basischer Ofenbaustoffe. Radex Rdsch., Nr 2
luty 53, s. 66; A4, 19,5 str., 2 fot., 6 rys., 2 wykr., 3 mikrogr.,
1 makrogr., 1 tabl., 4 poz. bibl. — Warunki pracy materia-
16w ogniotrwalych i stawiane im wymagania. Zachowanie
si¢ materialéw zasadowych w warunkach nagltych zmian
temperatury. Przemiany chemiczne i mineralogiczne w wy-
robach na sklepienia martenowskie. Sposoby podniesiénia
wytrzymatoSci sklepien martenowskich- droga stosowania
sklepienia skrzynkowego i sklepienia typu ,,zebra‘. Wska-~
zanie odno$nie stosowania w piecu martenowskim wyrobéw
magnezytowych, chromo-magnezytowych i chemicznie wig-
zanych. Amerykanski sposéb wymurowania. Przednia §cia-
na i chtodzenie filarkéw. Stwierdzono, ze miarg wytrzyma-
tosci sklepienia martenowskiego nie moze byé wylacznie
ilo§¢ wytopéw. Nalezy uwzglednié bardzo wazny w tym za-
gadnieniu czynnik, jakim jest obcigzeénie produkcyjne trzo-
nu w kg/m2h. S.P.

321* 666.763.46: IM—7.53
Krifka O., Schoéberl A.: Wytrzymato§é catkowicie zasadowe-
g0 pieca martenowskiego z programem wytop6éw specjalnych.
;.Haltbarkeit ganzbasischer SM-Oberdfen mit Edelstahlpro-
gramm*. Radex Rdsch, t. 2, Nr 2, luty 53, s. 58; A4,
8 str.,, 2 fot.,, 3 rys., 4 wykr., 3 tabl. — Wyroby chromowo-
magnezytowe odporne na wstrzagsy termiczne jako materiat

do budowy piecow martenowskich. Sposéb przediluzenia
kampanii do 2000 wytop6éw. Konstrukcja pieca i przyrzady
pomiarowe. Wskazniki techniczno-ekonomiczne dla pieca

0 pojemnoS$ci 30 ton ze sklepieniem krzemionkowym (432
wytopy) i chromomagnezytowym (1225 i 2020 wytopdéw). S. P.

WIELKOPIECOWNICTWO

322* 669.162.275.12 IM — 7.53
Albrecht F.. Granulowanie suréwki wielkopiecowej w za-
kiladach Watenstedt. ,,Die Roheisengranulation der Hiitte
Watenstedt. Stahl u. Eisen, t. 73, Nr 6, marz. 53, s. 335:
A4, 2,5 str., 3 fot., 3 rys. — Przyczyny granulowania suréw-
ki wielkopiecowej i rodzaje zastosowania granulatu. Opis
i poréwnanie urzadzen do granulowania suréwki w zakta-
dach Rheinhausen i Watenstedt. Sposéb granulowania su-
rowki celem otrzymania granulatu jako materialu wsado-
wego do wielkiego pieca oraz $rodka chlodzacego w Kkon-
wertorach. A. O.

323* 669.162.266 IM —7.53
Rewin J. A.: Zatykarka PE-2-0.3 dla zamykania otworu spu-
stowego wielkiego pieca. ,,Puszka PE-2-0.3 dla zabiwki lotki
domiennych pieczej“. Wiestn. Maszinostr. t. 32 Nri2,
grudz. 52, s. 54; B5, 0,5 str., 1 fot. — Opis nowej zatykarki
PE-2-0.3 przeznaczonej dla wielkich pieco6w o pojemnosci
1000 do 1300 m3. Zatykarka posiada naped elektryeczny i po-
jemnos¢ cylindra 0,3 m3. A. O.

324* 669.162.2:669.083 IM — 7.53
Murray J. C.: Postep w pracy wielkich piecow przy pod-
wyzszonym ci$nieniu w Zakladach Republic Steel Corpo-
ration. Progres at Republic Steel Corporation with the high
pressure blowing of blast furnaces*. Blast Furn, t. 41,
Nr 1, stycz. 53, s. 49; A4, 6,8 str.,, 1 rys., 3 wykr, 3 tabl,
4 poz. bibl. — Rozw6j procesu przy podwyzszonym ci$nieniu
w gardzieli. Por6wnanie wynikéw pracy w latach po roku
1945 z wynikami wcze§niejszymi. We wnioskach podano, ze
proces ten pozwala na zwiekszenie produkcji bez zmiany
zuzycia koksu oraz zmniejszenie iloSci pylu wielkopieco-
wego. Zestawiono zmiany konstrukcyjne wielkiego pieca
jakie nalezy przeprowadzi¢ przy przejSciu z normalnego
procesu na proces przy podwyzszonym ciSnieniu w gardzieli.
W. S.

325* 669.162.275.12 IM — 7.53
Shanahan C. E., Lund F. J.: Procesy poprawy jakoSci su-
réwki przyspieszaja produkcje stali. ,Pre-refining processes
speed up steelmaking. Iron Coal Tr. Rev. t. 166,
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Nr 4433; marz. 53, s. 701; B5, 4,7 str.,, 1 fot., 1 rys., 1 -wykr.,
1 tabl., 8 poz. bibl. — Cel i sposoby poprawy jakos$ci su-
réwki miedzy wielkimi piecami a stalownia. Opis urzadze-
nia laboratoryjnego poéitechnicznego do mieszania suréwki
7z zuzlem wielkopiecowym oraz wplyw takiego mieszania na
dziatanie suréwki. W. S.

STALOWNICTWO

326* 669.183.218.582 IM — 7.53
Petrman I.: Wytapianie w piecu martenowskim metoda na-
prowadzania zuzla przed calkowitym roztopieniem wsadu.
»Tavca w peci SM methodou upravy strusky przed aplnym
natavanim vskazy‘*. Hutn.-Listy, t. 7, Nr 11, list, 52,
s. 566; A4, 8,5 str., 1 rys., 4 wykr., 1 tabl., 3 poz. bibl. — Kie-
runki rozwojowe technologii wytapiania w piecu martenow-
skim. Sktad chemiczny i sposoby naprowadzania zuzla w réz-
nych okresach wytopu. Ujemne strony dotychczasowego spo-
sobu prowadzenia wytopu. Wczesne naprowadzanie zuzla
przed calkowitym roztopieniem wsadu i jego wplyw na pro-
cesy w piecu martenowskim. Ilo§¢é kamienia wapiennego
wzglednie wapna we wsadzie. Praktyczne wskazowki prowa-
dzenia wytopéw metoda przyspieszonego naprowadzania zuzla
przed calkowitym roztopieniem wsadu. A. O.

327* 669.14-412:621.746.7 IM — 7.53
Browman G.: Odlewanie wlewkéw stalowych do wyrobu rur
bez szwu. ,,Casting steel ingots for seamless tubemaking*.
Lo n;. Cioia & T RieV.s: 7166, Np-4429 saluty:53;: s. 471;. B5;
6 str., 1 rys,,-1 wykr., 5 makrogr. — Sposoby unikania wad
wlewkoéw stalowych na rury bez szwu. Szybko$¢ odlewania
stali do wlewnic. Zmniejszenie iloSci peknieé podiuznych
wlewkoéw przez obnizenie szybko$ci oziebiania metalu we
wlewnicy oraz szybkie $cigganie wlewnic z wlewkéw. Ograni-
czanie wielko$ci jamy usadowej przez dawanie stomy do
wlewnicy. Zmniejszenie iloSci pecherzy we wlewkach, J. N.

328* 669.127.3:669.014 IM — 7.53
Gokcen N. A. Chipman J.: Réwnowaga glin-tlen w ciekiym
zelazie. ,, Aluminium-oxygen equilibrium in liguid iron*.
J. Metals, t. 5 Nr 2, luty 53, s..173; A4, 55 str,, 7 wykr,,
5 tabl. 12 poz. bibl. — Badanie rownowagi reakcji glin-tlen
w czystym elektrolitycznym zelazie. Dotychczasowe ekspery-
mentalne studia réwnowagi glin-tlen. Opis stosowanego urzg-
dzenia i sposobu prowadzen‘a badan. Wyniki badan przepro-
wadzonych w 1605 i 1760 i 1866 °C. Termodynamiczne oblicze-
nia wspélczynnikéw aktywnosci i stalych réwnowagi reakcji
glin-tlen. J. N.
329* 669.18:536.52 IM — 7.53
Howson H. O.: Ciekia stal do produkecji wlewkéow. ,,Liquid
steel for ingot produetion®. Iron. Coal T.r. Rev.. t, 166,
Nr 4431, marz. 53,'s. 605; B5, 5,2 str.,, 1 wykr., 1 tabl., 5 poz.
bibl. — Konieczna temperatura stali w piecu oraz jej pomiar
metodami ruchowymi, termoelementem immersyjnym
Pt-PtRh oraz pirometrem calkowitego opromieniowania. Spa-
dek temperatury stali pomiedzy piecem a kadzia. Ochiodzenie
ptynnej stali w kadzi. Zawartosci wodoru i azotu w plynnej
stali. J. N.

330* 621.744.432.004.6 IM — 7.53
Jackson A., Whitting A. N.: Podluzne pekniecia wezszego bo-
ku w 10 tonowych wlewnicach. ,, Narrov-side vertical cracking
maten-tonSingot Smouldst ssd il Tions S iteje 1 aien st tielis,
Nr 4, kw. 53, s. 360; A4, 2,5 str.,, 1 rys.,, 1 makrogr., 1 tabl. —
Badanie podiuznych peknieé¢, biegngcych od dotu wezszego
boku wlewnicy do 10 tonowych wlewkéw plaskich. Wyzarza-
nie wlewnic w 750 °C celem usunigcia naprezen. Czyszczenie
wewnetrznych powierzchni wlewnic po przepracowaniu okolo
polowy czasu ich trwatosci. Scigganie peknieé na wlewnicach
celem przedluzenia ich czasu pracy. TN

331* 669.14.018.821:669.046.5 TIVE——H7253
Queneau B. R., Ogan A. C.: Zmiana technologii wytapiania
stali nierdzewnej. ,Stainless steel melting practices have
changed*. Iron Age, t. 170, Nr 23, grudz. 52, s, 165; A4,
5 str., 4 fot., 4 wykr., 2 tabl. — Dawne metody wytapiania stali
nierdzewnych oraz nowoczesne zmiany w technologii. Za-
stosowanie tlenu oraz wytapiania, Wprowadzenie zgorzeliny
tlenku niklu w miejsce niklu. Sposob prowadzenia wytopu
stali nierdzewnej z 70% ztomu tej stali. Trudnosci spowodo-
wane zbyt wysoka zawartoScig siarki i fosforu. Segregacja
ztomu préba iskrowa. Wplyw tytanu na wlasnos$ci stali. Od-
zysk tytanu z kapieli. Zastosowanie nowego zelazochromu ni-
skoweglowego w formie grudek. Wytapianie stali nierdzew-
mnej z zawartoScig wegla 0,03%. J. N.

332* 669.183.28:669.094.512 IM — 7.53
Chipman J.: Chemiczne zachowanie sie siarki w wytapianiu
suréwki i stali. ,,Chemical behavior of sulphur in iron and
steelmaking‘. Metal Progr., t. 62, Nr 6, grudz. 52, s. 97;
B5, 11 str., 4 rys., 13 wykr., 20 poz. bibl. — Zdolno$¢ odsiarcza-

cesu.

nia zuzli martenowskich w zalezno$Sci od ich skiadu. Zuzle
wielkopiecowe i ich zdolno$¢ odsiarczania. AktywnoS$é siarki
w kapieli metalowej w zaleznoSci od domieszek. Wplyw za-
warto$ci tlenku zZelaza w zuzlu na wskaznik odciarczania. Wy-
jasnienie chemiczne wplywu FeO. Szybko§é usuwania siarki
z metalu do zuzla oraz wplyw na nig zawarto$ci MnO i SiO.

w zuzlu. i N
333* 669.187.2.036 IM — 7.53
Zastosowanie indukcyjnego mieszadia do piecow elektrycz-

nych.  Induction stirrer applied to electric furnaces by Tim-
ken® "B la's:t Eurn.>t-41, Nr 1 =stycz 535 s857%; Ad 25,5 str
4 fot. — Opis konstrukeji duzego 80 tonowego pieca elektrycz-
nego lukowego o Srednicy 6 m i mocy transformatora
20.000 KVA, wyposazonego w mieszadto indukcyjne. Konstruk-
cja plaszcza i dna kotla. Wymiary sklepienia i spos6b odsu-
wania go do tadowania. Mechanizm do przechylenia pieca
i podnoszenia zaston okien wsadowych. Elektrody i ich regu-
lacja. Charakterystyka transformatora. Wylacznik i przelacz-
nik napieé. Kosze do tadowania pieca. Konstrukcja mieszadia
indukcyjnego, opartego na patencie szwedzkim firmy ASEA,
J. N.

INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA
334* 669.443 IM —7.53
Lange-Eichholz K. W., Wasow H.: Izotermiczne odsrebrzanie
otowiu. ,Die isotherme Werkblei-Entsilberung*. Z. Er z-
bergbau, t. 6, Nr 1, stycz. 53, s. 20; A4, 3 str., 2 fot., 1 rys,,
1 wykr., 3 poz. bibl. — Fizyko-chemiczna zasada metody Par-
kersa i opisano wlasny sposéb odrebrzania olowiu w jednym
cyklu przy statej temperaturze. Zasady budowy urzadzen do
tej metody odrebrzania oraz dane techniczne przebiegu pro-
S. B.

335*% 669.333.43 IM —7.53
Nielsen O.: Wydalanie bizmutu podczas przedmuchu kamienia
miedzianego w konwertorze., , Entfernung von Wismut beim
Verblasen von Kupferstein im Konwerter“, Z, Erzber g-
bau, t. 6, Nr 1, stycz. 53, s. 9; A4, 3,5 str., 4 tabl. — .Opaten-
towana metoda usuwania bizmutu z rud miedzi bogatych
w bizmut a nie posiadajacych zanieczyszczen metali szlachet-
nych. Zagadnienie to dotyczy rud afrykanskich (ztoza: Mufu-
lira i N’Kana), zawierajacych 0,04 do 0,056% Bi. Wg metody
tej ilo§¢é bizmutu po procesie konwertorowym spada do
ok. 0,0007% Bi. S.J'B!

336* 669.714 IM — 7.53
Dautzenberg W.: Rafinacja metali reakcjami miedzymetalicz-
nymi, Uber die Raff'nation von Metallen durch intermetal-
lische Reaktionen‘. Z. Erzbergbau, t. 5, Nr 11, list, 52,
s. 432; 7.5 str., 3 fot.,, 10 wykr., 1 tabl.., — Podano zasade wy-
dalenia jednego metalu z masy drugiego oraz rozdzielanie
metali przy pomocy reakcji przeb"egaj%cych w plynnym sta-
nie oraz w stanie: ciecz-cialo state, Opisano techniczne spo-
soby przeprowadzania tych reakcji oraz wplyw temperatury
na ich przebieg. Szczegdlowiej opisano przykitady dotyczace
aluminium i jego stopow. S. B.

337* 669.719 IM — 7.53
Butchell T.: Proces aluminotermii i jego warianty. ,,The alu-
minothermic process and its variants’“. Metal Ind. t. 82
Nr 13, marz. 53, s. 241; A4, 1 str. — Streszczenie referatu wy-
gloszonego na posiedzeniu Institute of Metals omawia zasady
aluminotermii oraz sposoby produkowania ta metoda wolf-
ramu, molibdenu, tytanu, wanadu, niobu, tantalu, manganu
i chromu oraz boru. Roczne zapotrzebowanie aluminium do

tego celu w W. Brytanii wynosi 15.000 ton. Bezpieczenstwo
pracy przy tym procesie. M @)
338* 669.713.72 IM — 7.53

Rolin M.: Uwagi o skladzie soli stopionych i teoria elekirolizy
ogniowej: przypadek aluminium. ,Les idees sur la constitu-
tion des sels et la theorie de l’electrolyse ignée; cas particu-
lier de I’aluminium*. J. Four Electr., t. 61, list. grudz. 52,
s. 157; A4, 4 str., 3 wykr. — Na podstawie zasady Raoulta
0 obnizeniu prezno$ci pary roztworu w miare dodawania roz-
puszczalnego skladnika przeprowadzono szereg pomiaréow dla
soli stopionych: Kryolitu i boranu litu; przeprowadzono po-
miary obnizania prezno$ci kryolitu przez dodatek tlenku
-glinu. M. O. L

339* 669.71:669.046.5:533.5
Lewitacja aluminium i topienie bez tygla. ,Le lévitation de
I’aluminium et la fusion sans creuset. Rev. Alumin,
t. 30, Nr 197, marz. 53, s. 97; A4, 1,5 str., 1 fot., 1 rys. — Opis
nowej metody topienia indukcyjnego metalu bez uzycia ty-
gla. Metal zawieszony w postaci regulusa w silnym polu ma-
gnetycznym pod wpiywem pradu zmiennego topi sie. Wstepne
préoby tej metody przeprowadzone na alum’nium rokuja tej
metodzie duzg przyszlo$é, zwtaszcza przy topieniu w proézni
stopéw bardzo czystych. M. O.

IM —7.53

= Spi=.
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340° 669.743.27 IM —7.53 krzemowania na twardo$¢ warstwy powierzchniowej. Badania

Mantell C. L.: wzrost produkcji elektrolitycznego manganu.
_Electrolytic manganese acceptance grows“. Iron Age,
t. 170, Nr 12, wrze$. 52, s. 168; A4, 5 str., 4 fot., 1 rys., 1 wykr,,
4 tabl., 11 poz. bibl. — Sklad chemiczny manganu elektroli-
tveznego, jego wiasnosci fizyko-chemiczne, schematycznie po-
cfano zasade jego produkcji oraz przemiany alotropowe. Zna-
czenie manganu elektrolitycznego ze wzgledu na minimalne

sawartosci wegla — dla produkeji stali szlachetnych. LSRR
PRZEROBKA PLASTYCZNA
341% 521.944.146 IM — 17.53

Mort H. J.: Graficzna analiza zuzycia mocy w ciaglych wal-
cowniach pracujacych na zimno. ,,Graphical analysis of po-

wer consumption in continous reduction mills“. Sheet
Metal Ind. t. 30, Nr 309, styez. 53, s. 57; B5, 15,7 str.,
91 wykr., 14 tabl. — Podano ogélne wzory umozliwiajace obli-

czenie zuzycia mocy. Omoéwiono zagadnienie wplywu gniotl
na zimno na wytrzymalo$é. Przeanalizowano wzory zuzycia
energii dla obliczania naciagéw, zuzycie energii na czysta
prace odksztalcenia. Wyprowadzono podstawowe krzywe,
uwzgledniajac zalezno$é od szybkoSci. Przeprowadzono szereg
przeliczen poréwnawczych. Opracowano nomogramy dla rnz-
nych typéw walcowni. R. W.

342% 621.944.1:669.355—418 IM — 7.53
Emicke O., Lucas K. H.: Program walcowania i §rednice wal-
cow przy walcowaniu na zimno ta$m i blach mosieznych.
,Walzprogram und Walzendurchmesser beim Kaltwalzen von
Messingbdndern und -blechen. Metall t. 7, Nr 1—2,
stycz. 53, s. 10; A4, 5,2 str., 6 wykr. — Wplyw réznych Srednic
walecow oraz predko$ci walcowania na nacisk i moment wal-
cowania. Podano wykresy do okreSlania nacisku walcéw oraz
momentéow walcowania w zaleznoSci od wysokosci, ubytku
i §rednicy walcéw. Przyklady korzystania z tych wykresow.
: ; S. B.

643% 621.944.143 IM —7.53
Sims R. B., Arthur D. E.: Zmienne zalezne od szybko$ci przy
walcowaniu ta$my na zimno. ,Speed-dependent variables in
opld strip rolling{s:J.aTirio nija. 1S Feebelnistt.; ‘6172 INE '3,
list. 52, s. 285; A4, 11 str., 1 fot., 6 wykr., 4*tabl., 16 poz. bibl.
— Rozwazano w jaki spos6éb szybkoSé wplywa na nacisk
W czasie walcowania oraz sposOb ich rozdzielenia przez odpo-
wiedni dobér doswiadezen., Przebadano zakres szybko$ci
od 3 do 100 m/min przy walcowaniu stali i miedzi. Jako smar
stosowano grafit koloidalny. DoSwiadczenia wykazaly, ze
gidwnym czynnikiem jest zmiana wspélczynnika tarcia wraz
z szybkoscia. R. W.

344* 621.944.145 IM — 7.53
Smith C. L., Scott F. H.: Rozklad naciskéw przy walcowaniu
bednarki na gorgco i na zimno. ,Pressure distribution bet-
ween-stock and rolls in hot and cold flat rolling*. J. Iron
Steel Inst, t/ 170, Nr 4, kw. 52, s. 347; A4, 12,5 str., 1 fot.,
6 rys., 12 wykr. — Podano sposéb mierzenia rozktadu nacisku
brzez zabudowanie w dolnym walcu fotoelektrycznego dyna-
n}ometru. Opisano ponadto spos6b pomiaru naciggu i przec w-
cya_gu. Badania przeprowadzono na bednarcie miedzianej. Wy-
niki poréwnano z obliczeniami teoretycznymi metody Oro-
Wana. R, W..

345+ 621.944.1:531.717.11 IM — 7.53
Sims R. E., Place J. A.: DoSwiadczenia ruchowe metody ,,T¢
automatycznej regulacji grubosci. ,,Works trial of the ,T¢
method of automatic gauge control“, J. Iron a. Steel
Inst., t. 173, Nr 4, kw. 53, S..354; A4 6 str., 4 fof.,, 1 rys.,
4 wykr., 5 poz. bibl. — BISRA opracowalo przyrzad reguluja-
Cy stalg grubo$é taémy na zasadzie utrzymania stalej wiel-
koéci nacisku. Proby laboratoryjne byly w peilni zadowalajg-
€€, wobec czego urzadzenie zmontowano w walcowni zimnej
craglgj posobnej czteroklatkowej kwarto. Opisano walcownieg,
SP0s6b montowania aparatéw. Przedyskutowano wyn'ki. R. W.

OBROBKA CIEPLNA

iy 669.14:621.785.5 IM — 7.53
Fitzer E.: Naweglanie, azotowanie i nakrzemowanie Zelaza
Posiadajacego warstwe powierzchniowa namolibdenowana lub
hawolframowang. ,,Aufkohlen, Nietrieren und Silizieren
Wwolfram- und molybdénhaltiger Randschichten in Eisen‘‘.
Arch. Eisenhiitten w., t. 23, Nr 9—10, wrze$. pazdz. 52,
S. 377; A4, 55 str., 5 wykr., 14 mikrogr., 4 tabl., 10 poz. bibl.
— Stal niskoweglowa 0,03% C posiadajaca warstwe powierzch-
owa bogata w molibden i wolfram dzieki obrébece dyfuzyj-
Ne€) w kapielach solnych (Na:Mo0s i Na,W0y)zostala poddana:
4) naweglaniu gazowemu i hartowaniu w wodzie z 960 °C,
‘;’f’@l(galac warstwe powierzchniowa o twardoSci do 12002
301C rsa (ponad 70 Rc), b) azotowan'u w temp. 530 C pizez
B ‘goijz.n' ¢) nakrzemowaniu w tréjchlorku-krzemu w tempe-
aturze 1100 C. Wplyw warunkéw naweglania, azotowania i na-
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mikrostl"uktury i mikrotwardos$ci warstwy powierzchniowej.
Zasto_sowame metody dla matych ko6t zebatych, zaworéw, na-
rzedzi, sprawdzianéw itp. B P

347* 669.14:621.785.5 IM —7.53
Fitzer E.: Wzbogacanie warstwy powierzchniowej stali weglo-
wych molibdenem i wolframem z kapieli solnych. , An-
reichung der Oberfliche von unlegiertem Stahl mit Wolfram
oder Molybdé&n aus Salzbddern*. Arch. Eisenhiittenw.,
t. 23, Nr 9, wrzes. pazdz. 52, s. 369; A4, 6,5 str., 3 wykr.,
9 mikrogr., 4 tabl.,, 17 poz. bibl. Przeglad metod po-
wierzchniowego wzbogacania stali niskoweglowej w wolf-
ram i molibden drogg dyfuzji z proszkéw (czystego molib-
denu, ferrowolframu, Fe,Mo: itp.) w temp. 1050—1250 C. Opis
metody nawolframowania i namolibdenowania z kapieli sol-
nych Na:Wo04 i Nay,Mo0s. Spektroanalityczne i mikrotwardo-
Sciowe badania koncentracji warstwy wzbogaconej, wplyw
wiasno$ci poczatkowych osrodka dyfundujacego na tworzenie
s'’e warstwy powierzchniowej. Wplyw zawartosci wegla
w stali na tworzenie si¢ warstwy wzbogaconej wolframem
molibdenem, Ll ng:

348* 621.785.5:629.113 IM —17.53
Miszin P. A.: Ospowate zuzycie silnie obcigzonych, cjanowa-
nych czeSei samochodu. ,Ob ospowidnom iznosje tiazeto-
nagruzjennych cjanirowanych dietalej awtomobila‘. Wiestn.
Maszinostr., t. 33, Nr 2, luty 53, s. 40; B5, 2 str., 3 fot. —
Opisano badanie ko6t zebatych skrzynki biegéw i przektadni
§limakowych samochodu ciezarowego. CzeSci te byly cjano-
wane na gteboko$é 0,15 i przedwczeSnie sie zuzywaly (wyste-
powalo ospowate zuzycie). Badanie wykazalo, ze przyczyna
przedwczesnego zuzycia bylo za mala gleboko$é cjanowania
przy danym obciazeniu. Po zastosowaniu cjanowania na gie-
bokoé¢ 0,25 mm wada ta przestata wystepowac. J. G.

349* 621.785.52:621.833 IM —17.53
Chase H.: Automatyczna obrébka cieplna przyspiesza pro-
dukcje kot zebatych atakujacych. ,,Automatic heat-treating
speeds gear and pinion production“. Iron Age, t. 170,
Nr 21, list. 52, s. 120; A4, 3 str., 4 fot. — Opis zautomatyzowa-
nego urzadzenia do gazowego naweglania ko6t atakujgcych
skrzynki biegéw z urzadzeniem do chiodzenia natryskiem
oleju podczas obrotu kola w specjalnym uchwycie. Proces
ten eliminuje w 97% operacje prostowania. 1L =

350% 621.785.7:669.14 IM —7.53
Legat A.: Krucho$¢ odpuszczania, jej wystepowanie, rodzaje
i sposoby jej unikania. ,Die Anlassprodigkeit, ihr Auf-
treten, ihre Ursachen und ihre Vermeidung®“. Schweiz.
Arch, ‘Angew,., t. 18, Nr. .5, maj. 52~ s. 160; A4, 8 sir.,
12 wykr. — Wplyw czynnikéw metalurgicznych jak: sposobu
topienia, skladu chemicznego (Mo), obrébki ciejlnej odtlenie-
nia Al na krucho$é odpuszczania stali. Badania wtasne nad
zjawiskiem krucho$ci odpuszczania stali Cr-Mn-Si w zakresie
—180 do +500 C. Polecane metody wytapiania i obrébki ciepl-
nej (ulepszanie stopniowe) dla zwiekszenia udarnosci i ciag-
ilwos$ci stali Cr-Mn-Si, Cr-Mn, Cr-Mo i Cr-Mn-Ni. L S

351* 669.14.018.583:621.785.3 IM — 7.53
Odweglanie stali transformatorowej. , Decaburisation of
transformer steel. Metal Treatm., t. 20, Nr 90, marz. 53,
s. 111; B5, 1,5 str., 1 fot. — Op’s procesu odweglania stali
transformatorowej podczas procesu wyzarzania w piecu prze-
lotowym atmosfera redukujaca. Zmniejszenie zawartosci wegla
z 0,06 do 0,008% zmniejsza stratno§¢ anizotropowej blachy
transformatorowej. B EP,

METALURGIA PROSZKOW

352* 669.24—492.2:669.25—492.2 IM — 7.53
Lihl F., Wagner H.: Badania nad wplywem warunkéw wy-
twarzania proszkéw niklu i kobaltu na ich wiasnoSci Kkatali-
tyczne przy procesie hydracji. ,,Untersuchungen iiber den
Einfluss der Herstellungsbediengungen von Nickel und
Kobaltpulver auf die katodischen Eingenschaften bei
Hydrierungsreaktionen”. Z. Elektrochemie, t. 56, Nr 7,
lip. 52, s. 612; A4, 6,5 str, 2 rys., 2 wykr, 6. mikrogr.,
2 radiogr., 6 ‘poz. bibl. — Badano Kkatalityczne wlasnosci
proszkéw niklu i kobaltu w czasie reakcji benzol-cyklo-
heksan. Stwierdzono, ze wiasnosci katalityczne zaleza w wy-
sokim stopniu od metody otrzymawania proszkéw i materia-
16w wyjsciowych. Aktywno$é proszku niklu spada wraz z cza-
sem trwania procesu, natomiast aktywnos$¢ proszku kobaltu
podwyzsza sie w tych samych warunkach. Dlatego tez proszek
kobaltu jest lepszy w opisanych wyzej warunkach. WL R

355% 669.71—492.8:539.37 IM — 7.53
De Fleury R.: Rozwazania nad modulem elastyczno$ci i gra-
nicg elastyczno$ci materiatu ziozonego aluminium-tlenek alu-
minium. , Considérations sur le module d’'¢lasticité¢ et la minite
élastique du complexe alumine-aluminium*. Rev. A lumin,,
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Nr 7 1953
t. 29, Nr 188, maj 52, s. 183; A4, 3 str., 1 wykr., 5 poz. bibl. — FIZYCZNE BADANIA I WEASNOSCI
Celem okreS$lenia ukladu spiekanego alum’nium -+ tlenek
aluminium przeprowadzono badania modulu sprezystosci 359% 669.51.24:538.21 IM — 7.53

i granicy sprezysto$ci gotowych spiek6w i poréwnano wyn'Ki
z teoretycznie wprowadzonymi zalezno$ciami. Wyniki do-
éwiadezen wykazaly do§¢é wysoka zgodno$é z obliczeniami od-
powiadajacymi strukturze fibrowatej spieku. W. R.

354* 669.1/.8—492.2:539.378.3 IM — 7.53
Fiedorczenko I. M.: Ciepla aktywizacji procesu powierzchnio-
wej samodyfuzji metali. ,,Tieptoty aktiwacji processa po-
wierchnostnoj samodiffuzji mietatlow. Izw. Akad. Nauk
SSSR, Otd. tiechn. Nauk, Nr 4 kw. 52, s. 560; BS5,
12 str., 2 rys., 5 wykr., 3 tabl., 9 poz. bibl. — Przeprowadzono
pomiary wspoOiczynnika samodyfuzji powierzchnowej prosz-
kéw metali przez oznaczenie powierzchni wlasciwej. Stwier-
dzono, ze proces samodyfuzji na pow:erzchni- proszkéw pod-
lega ogdlnemu réwnaniu dyfuzji w metalach. Przeprowadzono
ocene grubo$ci warstwy powierzchniowej, w Kktérej zachodzi
przemieszezenie atomoéw przy samodyfuzji. Grubo$¢ ta wynosi
w przypadku zelaza ok. 1500 warstw atomowych tj. 0,004 mm.
B R

STRUKTURA I JEJ BADANIE

355% 669.14:539.26:620.17 IM — 7.53
Zeldal M. P.: Rentgenograficzne badanie powierzchni przeio-
mu probek wytrzymaloSciowych. , Rientgienograficzeskoje
issledowanije powierchnosti czlonow udarnych obrazcow: .
Dokl Akad. Nauk SSSR, t. 83, Nr 6, kw. 52, s. 843; BS,
3,2 str., 2 radiogr., 2 poz. bibl. — Badano przelomy prébek ze
stali weglowej i wysokostopowej. Stwierdzono, ze w czasie
badan wytrzymatoSciowych w zakresie naprezen sprezystych
zachodzi rozdrobnienie krysztaléw na bloki z tworzeniem
szczelinek. Szczelinki te sa miejscami, w ktérych zaczyna si€
zerwanie metalu. Bt

356* 661.878:548.73 IM —17.53
Pfau H., Prix W.: O budowie siatki krystalograficznej i wy-
trzymalo$ci ziarn karbidkéw wolframu w osnowie stopow
twardych. ,,Uber den Gitterzustand und die Festigkeit des
Wolframkarbid-Korner im Hartmettalgefiige. Z. Metallk.,
t. 43, Nr 12, grudz. 52, s. 440; A4, 4 str., 8 radiogr., 2 tabl. —
Stwierdzono badaniami rentgenograficznymi, zZe w stopach
twardych (narzedziowych) siatka weglikéw wolframu podlega
deformacji wzrastajacej z wielko$cia ziarna a ponadto, ze jest
ona uzalezniona od temperatury. Badania wykazaly, ze wy-
trzymalos¢é wegliké6w wolframu obniza sie ze wzrostem na-
prezen w ich siatce krystalograficznej. DY EB

357* 669.295.5:620.186 IM — 7.53
Busch L. S.: Przemiany strukturalne w tytanowym stopie za-
wierajacym 3 Al i 5 Cr. ,Transformation characteristics
of 3 pct Al — 5 pct titanium alloy*“. J. Metals, t. 5, Nr 2,
luty 53, s. 146; A4, 4 str., 3 wykr., 5 mikrogr. — Podano wy-
niki badan przemian strukturalnych w stopie 3% Al, 5% Cr
reszta Ti, w zalezno$ci od czasu i temperatury, podano mikro-
strukture tych stopéow w zaleznosci od ich obrébki cieplnej
oraz stwierdzono, ze obrabialno§¢ mechaniczng i spawalnosé
tego stopu mozna plopeszy¢é przez odpowiedn’e izotermiczne
zabiegi cieplne. Si-BG

358* 669.14:620.192.34:546.11 IM —7.53
Bastien P., Azou P.: Wplyw wodoru na cechy charaktery-
styczne odksztalcen i zerwania przy rozciaganiu zelaza i stali.
,,Influence de I'hydrogéne sur les caractéristiques de déforma-
ticn et de rupture par traction du fer et de TI'acier. Re v.
Metall., t. 49, Nr 12, grudz. 52, s. 837; A4, 12 str., 8 wykr.,
11 tabl., 16 poz. bibl. — Badano wplyw wodoru wprowadzone-
go do stali przy trawieniu w kwasach. Na podstawie prze-
prowadzonych badan wytrzymatoSciowych stwierdzono, ze
wodér powoduje kruchosé stali tylko powyzej 110 'C, natom’ast
ponizej tej temperatury krucho$é ta zanika. Wysunieto przy-
puszczenie, ze samo zjawisko ‘krucho$ci powstaje w czasie
dzialania odksztalcen plastycznych. Cdksztalcenia te wpltywaja
na tworzen‘e sie segregacji jonéw wodoru. Jony te w dys-
lokacjach siatki krystalograficznej tworza wodoér czasteczko-
wy. Ci$nienie tego wodoru powoduje naprezenia wewnetrzne
w stali oraz krucho§¢. Aby moégt sie utworzyé wodoér czastecz-
kowy, sa wiec konieczne warunki sprzyjajace dyfuzji jonow
wodoru w kierunku dyslokacji. Krucho$¢ wodorowa nie moze
wigc powstaé w niskich temperaturach (—110C) lub przy
szybkim przebigeu defrmacji. Z. W.

Kondorsk j E., Fiedotow L. I.: Zalezno$§é¢ magnetyzacji od
temperatury w podwoéjnych stopach F-Ni w obszarze niskich
temperatur. ,,Zawisimost’ magnitowo-nasyszczenja ot tiem-
pieratury dla binarnych Zzelezonikielowych spiawow w oblast!
nizkich tiempieratur®. Izw. Akad. Nauk SSSR, Ser. Fiz,
t. 16, Nr 4, list. grudz. 52, s. 432; B5, 17 str., 4 rys., 9 wykr,,
3 tabl, 15 poz. bibl. — Przebadano wplyw temperatury na
magnetyzacje nasycen‘a w podwodjnych stopach zelazoniklo-
wych w obszarze niskich temperatur. Podano technike bada-
nia uzyta aparature oraz sposéb przygotowania prébek. Zba-
dano wplyw obrébki cieplnej na przebieg zalezno$ci tempera-
turowej magnetyzacji nasycenia. Otrzymane dane do$w ad-
czalne poréwnano z przewidywaniami teorii kwantowei. L. K,

360* 538.221 IM — 7.53
Poliwanow K. M.: Dynamiczne charakterystyki ferromagnety-
kéw. ,,Dinam’czeskije charaktieristiki fierromagnietikow:,

Izw. Akad. Nauk SSSR, Ser. fiz., t. 16, Nr 4, list. grudz,
52, s. 449; B5, 16 str., 5 rys., 10 wykr., 2 tabl., 5 poz. bibl, —
Podano teorie zalezno$ci przenikalno$ci materiatéw ferro-
magnetycznych od czestotliwo$Sci w oparc.iu o rozklad obsza-
roOw spontanicznej magnetyzacji. Wyniki teorii poréwnano z da
nymi doSwiadczalnymi i stwierdzono wystarczajaca zgodnoseé,
Poréwnania wykonano dla blach réznej grubosci (do 200). L. K,

361%* 669.245:538.23 IM — 7.53
'Telesnin R. W.: Niektére prawa magnetycznej lepkoSci. ,,Nie-
kotoryje zakonomiernosti magnitoj wiazkosti. Izw. Ak ad.
Nauk SSSR, Ser. fiz, t. 16, Nr 4, list. grudz. 52, s. 465;
B5, 6 str., 8 wykr., 20 poz. bibl. — Podano krzywe obiegu
histerezy, lepkoSci magnetycznej oraz réznicowej przenikal-
nosci dla réznych natezen pola i temperatury. Wyniki podano’
dla niklu oraz dla stopéw twardych typu magniko i innych.
W oparciu o te wyniki sprawdzono teoretycznie wyznaczona
zalezno$¢ lepkos$ci od temperatury i réznicowej przenikal-
nosci. L. K.

MATERIALY I ICH WEASNOSCI

362* 669.55.018.24 IM —.7.53
Astautow W. S.: Cynkowy stop lozyskowy. ,,Cinkowyj sptaw
dla podszipnikow‘. Stanki i Instrum. t. 23, Nr 6,
czerw. 52, s. 28; A4, 0,5 str. — Wg przeprowadzonych prob
roboczych w ZSRR stop ZnAl4Cul moze by¢é zamiennymi
tozyskowych stopéw cynowych: bdazoéw, specjalnie w prze-
mySle obrabiarkowym gdy p nie przegracza 150 kg/cm? przy
v =1 m/sek, wzglednie gdy p dochodzi do 70 kg/em? przy
v =25 m/sek. SRB]

363* 669.146621.785.66537:5338 IM — 7.53
Rauzin J. R., Malowickaja W. J.: Zalezno$¢ wilasnoSci fi-
zycznych zahartowanej stali od jej struktury. ,,0 zawisimosti
fiziczeskich swojstw zakalennoj stali ot jeje struktury‘. Z.
tie'eThnt Rzt 121N 12 Sigru de o615 81504558 .54 {7 =Stry
8 wykr., 4 mikrogr., 5 tabl.,, 5 poz. bibl. — Na stali o skia-
dzie chemicznym 1,02% C, 1,57% Cr, 0,30% Mn badano wplyw
temperatury hartowania poszczegélnych sktadnikéw struk-
turalnych zahartowanej stali oraz koncentracji roztworu sta-
lego na wlasnoSci magnetyczne i elektryczne (maksymalna
indukcje, natezenie koercyjne, przenikalno§é magnetyczng
i odporno$¢ elektryczng. Stwierdzono, ze na wltasnoSci ma-
gnetyczne (szczegbélnie na natezenie Kkoercyjne) ma duzy
wplyw stopien dyspersji weglikow natomiast odporno$é
elektryczna zalezy gléwnie od koncentracji roztworu sta-
tego. Na przenikalno§¢é magnetyczng wplywaja oba te czyn-
niki. Wielko$¢ ziarna austenitu jak rowniez wielko$é igiet
martenzytu nie ma wyraznego wplywu. il &

364* 621.832:331.875 IM — 7.53
Makarow L. M.: Mechanizacja i automatyzacja niektoérych
przemystowych proces6w w przemySle lozysk Kkulkowych.
,sMiechanizacja i awtomatizacja niekotorych proizwodst-
wiennych processow w podszipnikowoj promyszlennosti‘.
Podszipnik, Nr 1, stycz. 53, s. 8, A4, 65 str.,, 3 fot,
10 rys. — Podano szereg urzadzen przemystéw konstrukto-
réow radzieckich, stluzgcych do zautomatyzowania produkcji
i sortowania lozysk kulkowych. Zataczone rysunki schema-
tyczne orientuja o zasadach konstrukeji tych urzadzen. S. B.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze§¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-
twa. Petna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny In-
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegtosci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cala dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty
lub poszczegdlne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztow) fotokopie i mikrofilmy
publikacji, objetych zaré6wno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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GLIWICE, SIERPIEN 1953,

NR 8

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykutéw, oznaczo-
ne sa publikacje znajdujace sie¢ w bibliotece Instytutu Me-

talurgii.
SUROWCE I ICH PRZEROBKA

356¢ 622.343/.344:622.792 IM — 8.53
Neuhaus H., Pawlek F.: Wplyw tlenu o podwyZszonym cis-
nieniu na rudy siarczkowe. ,Die Einwirkung von Sauerstoff
pbei erhohtem Druck auf sulfidische Erze“. Z. Erzber g-
bau, t. 6, Nr 2, luty 53, s. 41; A 4, 4 str,, 11 wykr. — Energie
swobodne reakcji utleniania ZnS. Metodyka badan wplywu
ciénienia tlenu i temperatury na tworrzenie sig rozpuszczo-
nych siarczanéw w zakwaszonej (H,;SO4) zawiesinie wodnej.
Wyniki badan (wykresy) z czystymi mineratami: pirytem,
blenda cynkowa, blyszczem miedzi (Cu,S), blyszczem olowiu
(PbS, aurypigmentem (As,S3), antymonitem oraz ruda Ram-
melsberg. W ostatnim wypadku stwierdzono, ze przy tem-
peraturze 250°C i 100 atm. ci$nienia tlenu mozna uzyskac
catkowita rozpuszczalno$é Cu i Zn. Wyniki moga byé po-
mocne przy opracowywaniu metody wykorzystania ubogich

trudnowzbogacalnych rud Cu i Zn: W. M.
366* 661.25.003 IM — 8.53
Jones W. P.: Ekonomiczna strona produkcji Kkwasu siar-

kowego. ,.Economic aspects of sulphuric acid manufacture‘.
Mining Engng. t. 4, Nr 10, pazdZ. 52, s. 957; A4, 3,3 str.,
1 tabl., 6 poz. bibl. /
0g6lne omoéwienie -ekonomicznej i technologicznej strony
produkcji NH,SO,; z nastepujacych surowcéw: 1, siarki ele-
mentarnej, 2. pirytéw, 3. gazéw prazalnych, 4. odpadkéw
przemystowych, zawierajaeych SO,, 5. HyS otrzymywanego
z kwa$nych gazéw naturalnych, 6. gazéw kominowych, 7.

- gipsu, 8. roztworéw potrawiennych, 9. odpadéw rafinacyj-
nych. W. M.
367* 622.341.1:622.752.1 IM — 8.53

Kulikow J.: Do$wiadczenie przygotowania rudy Zzelaznej do
wytopu. ,,Opyt podgotowki zeleznoj rudy k plawkie“. Za
Ekon. Mater. Nr 2, luty 53, s. 76; B 5, 2 str.

Duza oszczedno$§¢ rudy i Koksu osiggnieto na zakladach
wAzowstal** dzieki ujednostajnieniu rudy i jej nawilzeniu.

Ujednostajnienie przeprowadzono roéwnocze$nie z nawilza-«

niem przez mechaniczne usypywanie stosu rudy, przy czym

nastgpowato dobre jej wymieszanie. Stos formowano 30—35

dni, spryskujac rude woda w iloéci 360 1 na 12 t rudy. Wil-
EOtr}péc rudy wzrasta z 4% do 6—6,5%. Dzieki nawilzeniu
Obmzopo pylenie rudy ‘i zwiazane z tym straty. Ujedno-

stajnienie skladu rudy wplynelo dodatnio na ujednostajnie-

nie procesu wytopu. M. O.

URZADZENIA ZAKLADOW PRZEMYSLOWYCH

368+ 621.187.128 IM — 8.53
Seyb E.: Ulepszenie wody zasilajacej kotly dla urzadzen do
60 .atm oraz wody chlodzacej. ,, Aufbereitung von Kessel-
Speisewasser filir Anlagen bis zu 60 atili und von Kiihlwasser*‘.

Stahl u. Eisen, t. 72, Nr 1, stycz.: 52; s. 263 A4, 7. str.,

5 1ys., 4 wykr., 1 tabl, 3 poz. bibl. ¢
Metody ulepszenia wody zasilajgcej, stosowane w kotiow-

Niach hutniczych a mianowicie zmiekczanie na drodze stra- -

cania, ‘wymienniki ~sodowe i wodorowe, dekarbonizacja
W reaktorach wirowych, sposoby przeciwdzialania korozji,
metody ulepszania wody dodatkowej do obiegu chlodzacego.

W. R.

60 669.1.013.5:658.24/.28 IM— 8.53
]zcentralizowane utrzymanie ruchu: w angielskiej hucie ze-
aza, ,Centralised maintenance at the works of Steel, Peech
&1d Tozer, Rotherham*, Engineering, t 173, Nr 4509,
czew. 52, s. 805; B4, 2,2 str., 3 fot., 1 rys. )
4 OPls oddzialéw badania tancuchéw, stanowisk kuziennych,
la‘mawy lokomotyw i hali obrabiarek. Centralne magazyny
tu.ch \_vyposa'ienie. Magazyny olejéw smarowniczych. Usy-
wo“{ame’i-'wmlkoéé budynkéw administracyjnych. Organizo-
anie, oswietlenie, wentylacja i dostawa mocy ‘elektrycznej
do zakladéw.  J. N.

MATERIALY OGNIOTRWAELE
2108 * 666.763:669:162.21 IM —8.53

!i‘;‘“; K. A, Kraner H. M.: Rozrzut wielko§ci cegiet wiel-
Plecowych. ,Size variation of blast furnace brick.

Amer. Cer. SoEc. Bull, t.
A4, 25 str.,, 1 fot., 6 tabl.
Opis aparatury do badan wymiaréw cegiet wielkopieco-

31, Nr 4, kw. 52, s. 146;

wych. Pobieranie préb. Dyskusja mozliwosci zaostrzenia
kontreli wymiaréw ksztattek ogniotrwatych. F. N.
37 666.763.46:666.763.63:621.745.34 M —'8.53

Demler W. M.: Zasadowe materialy ogniotrwale dla zeli-
wiakéw. ,Basic refractories for cupola service*. Canad.
Metals, t. 15, Nr 8, lip. 52, s. 33; A 4, 2 str., 2 wykr.

Konieczno§é zastosowania zasadowych materialéw obmu-

rza przy odsiarczaniu w zeliwiakach. Przeglad wlasno$ci
i zachowanie sie w pracy réznych gatunkéw wyrobéw ma-
gnezytowych oraz chromo-magnezytowych i forsterytowych.
Wskazéwki odnosénie biezacych napraw obmurza. . :N.

372* 666.31:666.342.2
Czerniak J. N.: Rekrystalizacja rytylu podczas procesu spie-
kania technicznego dwutlenku tytanu. ,Riekristalizacja ru-
tita w processie spiekanja tiechniczeskoj dwuokisi titana‘.
Ognieupory, t.:17,-Nr 11, list. 52, 8. 517; B5, 6 str:
9 wykr., 4 tabl.,, 5 poz. bibl.

Wykazano, ze spiekanie wyrob6w z réznych gatunkéw
technicznego dwutlenku tytanu niezaleznie od tego, czy
zostalo osiaggniete na skutek podwyzszenia temperatury czy
tez na skutek zwiekszenia czasu wygrzewania nastepuje
wtedy, kiedy krysztaly rutylu podczas swej rekrystalizacji
osiggna Srednie optymalne wymiary rzedu 15 — 18 mikro-
néw. W. Sz. ;

373* 666.763.46:669.183.4 IM — 8.53

Chromo-magnezytowe materialy ogniotrwale w pieeu mar--
,,Chrome-magnesite :re- .

tenowskim catkowicie zasadowym.
fractories in the all basic open-hearth furnace“. Iron Coal
Tr. Rev. t. 165, Nr 4407, wrzes. 52, s. 197, B 5, 4 str., 6 poz.
bibl. — Sktad i

krzemionkowymi. Wady i zalety sklepien zasadowych w pie-
cach martenowskich. Przyklady zachowania sie wyrobow
chromo-magnezytowych w pracy. F. N. $

WIELKOPIECOWNICTWO

374* 669.162.221.2 IM — 8.53
Diepschlag E.: Wprowadzenie mialkich materialéw przez
dysze do wielkiego pieca. ,,Ueber die Einfiihrung von Fein-
stoffen in die Windformen des Hochofens Metall. Gies-

seheitechn. t. 3, Nr 2, luty 53, s. 52; A 4, 1,5 str.,, 3 poz.”

bibl. — Przetapianie rud ubogich i konieczno$§¢ odsiarczania
poza wielkim piecem. Wprowadzanie wapna przez dysze wiel-
kiego pieca. Obliczanie ilo$ci wapna i prowadzenie wielkiego
pieca. Mozliwo§é regulowania biegu wielkiego pieca przez
wdmuchiwanie pyiu przez dysze. A, 5

375% 669.162.26:669.083 IM —8.53
Towndrow R. P., Banks W.: Dalsze do$§wiadczenie w prowa-
dzeniu wielkiego pieca przy podwyzszonym ciSnieniu w gar-
dzieli. ,,Further operating experience with the blast furnace
at high top pressure“. J. West. Scotl. Iron Steel
Inst. t. 59, 1951 — 1952, s. 173; B 5, 43,6 str., 4 rys., 9 wykr;,
10 tabl. — Opis drugiego etapu préb prowadzenia wielkiego
pieca Nr 2 w zakladach Clyde Iron Works przy podwy2zszo-

nym ci$nieniu w gardzielu. Zmiany konstrukcyjne jakich do-:

konano przy przejsciu na proces przy podwyzszonym ciSnie-

IM — 8.53.

struktura Kkrystaliczna wyrob6w chromo-*
magnezytowych. Ich wtasno$ci w poréwnaniu z wyrobami *

niu oraz zaobserwowane ich wady. Szczegélowo opisano wa- -

runki pracy pieca (wsady, ich zasypywanie, produkty, skiady
gazdéw itp.), wystepujace przeszkody w pracy pieoa i ich usu-
wanie. Poréwnano uzyskane wyniki z procesem przy nor-
malnym ci$niemiu oraz z danymi z literatury, dotyczatymi
procesu przy podwyzszonym ci$nieniu oraz z danymi z lite-
ratury, dotyczacymi procesu przy podwyzszonym ci$nieniu.
“W. S.

376* 669.162.26:669.083 IM —8.53
W kierunku wiekszej ilo§ci suréwki. Nowy wielki piec nr 1
w zakladach Cargo Fleet., ,Towards more pig iron-Cargo
Fleet new No 1 blast furnace. Iron a. Steel t. 26, Nr 4
kw. 52, s..129; A4, 3,5 str., 7 fot, 1 rys. — Automatyka
wielkiego pieca Nr 1 zakladéw Cargo Fleet. Sposoby zasila-
nia pieca na jakie pozwala automatyka, spos6b postugiwa-
nia sie automatyka oraz urzadzenia zasilajace. Opis dmu-~
chaw, nagrzewnic, chlodzenia pieca, oczyszczania gazu
i wyposazenia hali odlewniczej. W. S.

205 —
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377 669.162.2:621-52 IM —8.53
Barnes J. R.: Proces przy podwyzszonym ciSnieniu w gar-
dzieli. ,,Review of high top pressure operaticn* Blast Fur-
nace, t. 40, Nr 4, kw. 52,-5.-407; -A 4,-3,1 str,;, 2 wykr,
3 poz. bibl. — Omoébwienie wynikéw pracy amerykanskich
wielkich piecow przy podwyzszonym ciSnieniu w gardzieli,

ze szczegblnym uwzglednieniem zuzycia Koksu i produkeji

pylu. Niszczenie stozkéw zasypowych. W. 284
STALOWNICTWO

378¢ 669.14.004.18 IM — 3.53

Udoskonalenla techniczne w uzytkowaniu stali. ,,Améliora-

tions technique dans l‘utilisation de l‘acier’. Paris 1953,

Organigation Européenne de Coopération Economique, D,
B5, 70 str. — Sprawozdanie Komitetu dla spraw hutnictwa
Europejskiej Organizacji Wsp6ipracy Ekonomicznej o mo-
zliwosciach 1 wysitkach panstw nalezacych do Organizacji
w dziedzinie przeprowadzania oszczedno$ei w zuzyciu stali.
Omoéwiono zagadnienia: 1. nowe rodzaje stali gatunkowej

zwyklej, 2. normalizacja, 3. stale o wysokiej odpornosci,
4. nowe metody spawania, 7. beton wstepnie sprezony -—
zasady ogolne i stosowane metody. W. L.

379* 669.183.21.002.2 IM — 8.53

Mund A., Kreutzer C.: Zachowanie sie w pracy i trwalosé
piecow martenowskich w Niemczech — ostatnie oslagniecia
celem podwyzszenia produkeji. ,,Performance and life of
open-hearth furnaces in Germany — recent developments
to increase production. Iron Coal Tr.
Nr 4429, luty 53, s. 499; B5 str., 1 wykr. — Typy piecow
martenowskich w Niemczech. Opalanie piecow oraz karbu=
ryzacja promienia. Wydajno$é piecOw na jednostke powierz-
chni trzonu. Metody ulepszania procesu spalania w piecu
martenowskim przez regulacj¢ ciggu. Sposéb budowy Kra-
townic i kanaldw. Trwato$¢ roznych typéw skleplen piecoéw.
Chlodzenie konstrukeji metalowej pieca. Stosowanie tlenu
do spalania paliwa i do $wiezenia oraz jego wplyw na trwa-
10§¢é pieca. Odkrzemianie suré6wki przy pomocy tlenu. Przy-

gotowanie materialéw wsadowych. Czasy trwania remontéw -

pieca. J. N.

380* 669.14:621.746.5:621.746.7 IM — 8.53
Howson H. O.: Ciekia stal do produkcji wlewkoéw, , Liquid
steel for ingot production*. Iron Coal Tr. Rev. t. 166,
Nr 4430, marz. 53, s. 535; B 5, 6,2 str., 4 rys., 1 wykr., 1 tabl.,
2 poz. bibl. — Odpowiednie przygotowanie cieklej stali do

procesu odlewania. Czynniki powodujgce powstawanie wa-
dliwych wlewkédw. Wplyw skladu chemicznego stali na jej
odlewanie, Zawarto$é tlenu w stali otrzymanej w réznych
procesach wytapiania. Czynniki wplywajgce na Kkofcowy
stan utlenienia kapieli. Powstawanie i wplyw na jako$¢
stali produktéw odtleniania i wtracen niemetalicznych. J. N.

81+ 669;14:621.746.552/'.554 IM — 8.53
Howson H. O.: Wyposazenie pomocnicze w hall odlewniczej.
Urzadzenie do regulacji odlewania z gory i z dotu, ,,Casting-
pit auxillary equipment-uphill and direct -casting control
attachments. ITron Coal Tr. Rev. t. 166, Nr 4428, luty 53,
s. 426; B5, 57 str.,, 9 rys., 2 poz. bibl. — Wkiadki blaszane
przeciw spryskiwaniu wlewnicy stala. Kadzie poSrednie lub
garnce, stosowane przy odlewaniu stali z géry. Leje cen-
tralne do odlewania stali z dotu. Konstrukcja kadzi odlew-
niczych i zerdzi zatyczkowej. Wylozenie kadzi odlewniczej.

Wyb6r wylozenia kadzi, Jioe: N«
362% 669.183.542:669.046.582 IM — 8.53
Siegel H.: Mieszanie plynnej stali martenowskle} ze sta-

tym zuzlem pieca elekiryeznego oraz procesy  metaliczne
podczas spustu. ,,Die Behandiung fliissigen S-M-Stahles mit
fester Elektroofenschlacke und die metallurgischen Vorginge
wihrend des Absticheg. Arch. Eisenhiitten w, t. 23,
Nr 11—12, list. grudz. 52, s. 417; A 4, 8,3 str., 16 wykr,, 1 ma-
krogr., 1 poz. bibl. — Badania zawarto$ci wtracen nieme-
talieznych w stali martenowskiej, ktéra podezas spustu byla
zmieszana z zuzlem stalym pieca tukowego. Krytyczne omoé-
wienie okreséw procesu w piecu martenowskim. Badania
wytopdw, ktére nie byly mieszane z zuzlem 2z pieca luko-
wego. Przebieg reakcji w kadzi odlewniczej. Wnioski od=+
no$nie postepowania podczas spustu i odlewania w celu nie
dopuszczania do obnizenia jako$ci stali. Ko R,
INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

383 669.¥/.8:669.046.5:621.365.5 IM — 8.58
Okress E. K., Wroughton D. N.:
»Metals melted without crucibles. Iron Age, t. 170, Nr
5, lip. .52, s. 83; A4, 4 str., 3 fot., 2 rys. — Opis pierwszych
préb topienia metali pradem indukcyjnym wysokiej czesto-
tliwosci. Metal umieszcza sie w polu elektrycznym kilku ce-
wek indukeyjnych ktérych pole dobiera sie tak, ze metal

— 30

Rie v 15168, -

Metale topione bez tygla. -

jakgdyby wisi w powietrzu. Pod wplywem pradéw indukeyj-
nych ta bryla metalu stapla si¢ a przy obnizeniu natezenia
lub pod wplywem dmuchu zimnym powietrzem ponownie
krzepnie. Metoda ta stwarza mozliwo$ci wytapiania w prézn;
metali absolutnie czystych. Ogromne znaczenie moze uzyska¢
ta metoda przy metalurgii proszkéw. M. O.

384* 669.15-198 IM — 8.53
Schmidt L., Harms F.: Zelazostopy. cz. 4. ,Ferrolegierungen,
Teil 4. Radex Rdsch, Nr 1, stycz. 53, s.9; A4, 15,5 str.,
1 tabl., 27 poz. bibl. -- Mineraly zawierajace molibden, ich
pochodzenie oraz $wiatowa produkcja. Prazenie molibdenitu,
Opis metod produkeji Fe-Mo i Mo.CaMo0, i jego zastosowa-
nie przy produkcji stali. Wiasno$ci i zastosowanie molibdeny
jako skladniki stopowego stali. Mineraly zawierajgce W,
wystepowanie i ich produkecja. Wtasno$ci i zastosowanie
wolframu. Opis metod produkcji Fe-W i W metalicznego,
Mineraty zawierajace tytan, wystepowanie i ich Swiatowa
produkcja. Metody produkecji Fe-Ti i Ti metalicznego. Wtlas-
no$ci i zastosowanie tytanu oraz obecna jego produkcja w

Swiecie. JoIKS
PRZEROBKA PLASTYCZNA

385* 621.983.2.004.18:621.73.034 IM — 8.3

Larkin J.: EKkonomia metalu przy goracym i zimnym Kuciu

matrycowym. , Ekonomja mietala pri goriaczej i chotodnoj

sziampowkie’, Za Ekon. Mater. Nr+4, kw. 52, s.80; B5,
2,5 str., 3 rys. — Przez zmniejszenie naddatkéw technologicz-
nych (naddatki na obrébke mechaniczna, skosy, grat) i zgaru

przy kuciu matrycowym osiaga sie znaczne oszczednosci
stall. Sposéb zastgpienia zgrubnej obrébki mechanicznej
dokladnym kuciem matrycowym. R. Gruca

386 621.771.261.004.18 IM — 8,53

Celikow A., Anisiforow W.: Nowa technologia walcowania
zmiennych profili i oszczednos¢ materialu. ,,Nowaja tiechno-
logja prokatki pieriodiczeskich profilej i ekonomja mietalta‘®,
Za Ekon. Mater. Nr 5 grudz. 52, s.24; B5, 7 str.,, 3 rys.
— Jeszcze obecnie wiekszo$¢ okraglych przygotéowek o
zmiennym profilu otrzymuje sie drogg kucia na milotkach.
kucia matrycowego w kuzniarkach i na prasach lub przez
obrébke mechaniczng. Sposoby te cechuje duzy rozchdd
metalu i niskie wykorzystanie urzgdzen. Ostatnio w
CKBMMCNITMASZ skonstruowano nowe urzadzenia do pro-
dukowania przygotéwek o zmiennym profilu droga walcowa-
nia. Spos6b ten okazal si¢ ekonomiczniejszym, dajgc oszczgd-
no$ci metalu od 10—300/. Przytoczono technologie wytwarza.
nia rozwoju przygotéw_gk. .6

387" 621.783.224.2-52 IM — 8.53
Isaacs G. L.: Automatyczna regulacja regeneratywnych pie-
cow weglebnych. ,,Automatic control for regenerative soaking
pits“. Iron Steel Engr. t. 30, Nr 2, luty 53, s. 75; A4,
7.5 str.,, fot., 4 rys. — Stale podwyzszenie jakoSci powierz-
chni wyrobéw ze stali weglowych i stopowych wymaga po-
lepszenia sposobéw nagrzewania wsadéw. Dobrze zorgani-
zowane spalanie i pomiar temperatur spelnia te zadania.
Opisano automatyke i korzysSci jej wprowadzenia dla pie-
céw weglebnych., Automatyka ta obejmuje spalanie i pomiar
temperatur. R. W.

388* 621.944.143.004.18 IM — 8.53
Gawrilenko N., Kuziema J.: O walcowaniu metali z minu-
sowymi tolerancjami. ,,0 prokatkie mietatla s minusowymi
dopuskami®. Za Ekon. Mater Nr 1, sierp. 52, s. 31; B35,
6 str., 3 tabl. — Walcowanie metalu z tolerancjami w minu-
sie przynosi duze oszczedno$cl, gdyz pozwala na uzyskanie
wigkszych diugo$ci lub szeroko$ci a przy dalszej obrébce
mechanicznej walcowanych wyrob6w zmniejsza straty me-
talu. Opisano warunki jakie nalezy przestrzegaé przy przej-
Sciu na walcowanie blach z minusowymi tolerancjami. R. G.

389" 621.944.1-423 IM — 8.53
Courtheux M.: Nowoczesne metody walcowania dwuteowni-
kéw. , Méthodes modernes de laminage des poutrelles.
Cire. inf. Techn. t. 10, Nr 1, 1953, s. 139; A4, ‘10,5 str.,
7 rys., 1 wykr. — Wilasciwie opracowane kalibrowanie po-
winno speiniaé nastepujgce postulaty: a. réwnomierne
oblania na przekroju, b. latwy uchwyt metalu, c¢. dobra
praca wykrojéw, d. najwieksze gnioty w poczatkowych prze-
pustach. W' Swietle tych przestanek przeanalizowano cztery
rodzaje kalibrowan. Oméwiono zaréwno kalibrowanie dwu-
teownikdw normalnych jak i réwnolegtych. Ww.

OBROBKA CIEPLNA

IM — 8.53
naweglanie skrzyn-
Metallur-
1 -fot.,

390% 621.785.52

Mitchell E.: Czynniki wplywajace na
kowe. ,Factors influencing pack carburising.
g1 a (Manch.), t. 46, Nr 274, sierp. 52, s, 61; ‘A 4, 12 str.,
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1 rys. 1 wykr., 64 ‘mikrogr., 14 tabl. -—— Obszerne badania duje sie w piecu pionowym na porowatej diafragmie, przez

nad wplywem aktywizatoroOw mieszanki naweglajacej na
wyniki naweglania 11 weglowych i stopowyc’h. stali do nat
weglania serii E. N. Badapo wplyw zawartoSei procentowej
weglanu baru (2,5% — 15%), weglanu sodu (3 — 22%) oraz
wilgoci, wielko$ei ziarna mieszanki oraz stosunku starej do
nowej mieszanki. Stwierdzono, ze domieszka weglanu baru
daje w efekcie mniejszy procent weglikow w warstwie po-
wierzchniowej (zawarto$¢ 2,5% BaCOg) przy czym stosunek
nowej mieszanki do uzywanej jest 1:10. K P

391% 669.14.004.18:621.785 IM — 8.53
wilcock R.: Obrdébka cieplna najnowszych stali oszczednos-
ciewych., ,Heat treatment of newer steels. Metal Tre-
atm. t. 20, Nr 90, marz. 53, s. 113; BS5, 5,5 str.,, 2 wykr,
9 tabl. — Przeglad najnowszych amerykanskich stali En 15,
En 350 i En 360 oraz sposobu ich obrébki cieplnej. Wytyczne
doboru stali do ulepszania dla przedmiotéw o réznych prze-
krojach. KPR

o
392% 669.15.781-194:621.785.52 IM — 8.53
Bishop E.: Zastapienie dodatkéw stopowych borem w sta-
lach do naweglania i ulepszania cieplnego. ,,Replacement of
alloys by baron in carburising and direct hardening steels'.
Metal Treatm. 4. 20, Nr.89; luty 53, s.i 85;.B5, 5-str.,
5 tabl., 8 poz. bibl. — Przeglad niemieckich badan nad
wiasnoéciami stali MnCr i CrNi do naweglania oraz stali
SiMn, MnCr i CrMo do ulepszania cieplnego z dodatkiem
do 0,005% B. Badania hartownosci, wytrzymatoSciowe (rozer-

wanie i udarno$§¢). Na podstawie badan wnioski dotyczace
zastapienia elementéw stopowych — borem. K. P,
393% : 669.715-14:621.785.3:620.172 IM — 8.53

Garnier M. H.: Spalenia w odlewach lekkostopowych obra-
bianych cieplnie, ,,Les brulures de trempe dans les pieces
moulées en alliages légers a traitement thérmique. Fon-
derie, Nr 856 luty 53, s. 3307; A4, 6 sir.,”4 mikrogr., 2 ma=-
krogr.,, 3 tabl. — Opis badan nad obrobka cieplna lekkich
stopéw typu A—U5 (AlCu4). Stwierdzono silny wplyw prze-
grzania na wiasnosci wytrzymaltoSciowe odlewéw z tego sto-
pu. Na skutek przegrzania powstaja w odlewie mikropeknie-

cia, wykrywane latwo metoda fluorescencji i $wiadczgce
0 btednej obrdbce cieplnej. M. O.
394* 621.934.22:621.785.545.45 IM — 8.53

Afanasiew P. J.: Hartowanie krazkéw mocujacych do pit
tarczowych pradami wielkiej czestotliwoSci. ,,Zakatka takami
wysokiej czastoty opilowocznych diskow k stankam M.Sz.32‘.
Podszipnik, t. 53, Nr 2, luty 53, s. 18; A 4, 1,5 str. 2 fot.,
4 rys. — Opis metody i urzadzenia do powierzchniowego
hartowania krazkéw mocujacych do pit o $rednicy 700 mm
metoda obrotowa pradami o .czestotliwosci 200.000 okreséw
na sekunde (stal SzHIS5). K s ]

METALURGIA PROSZKOW
\

396* 669.71:621.775.75:621.43 IM — 8.53
Zeerleder A.: Aluminium w metalurgii proszkéw. ,Aluminium
in powder metallurgy*. Mod. Metals, t. 8 Nr 12, stycz.
53, s. 40; A4 25 str.,, 2 fot., 1 rys. 3 wykr.,. 2 mikrokr. —
Przeglad szwajcarskich osiggnieé na polu stosowania spie-
kanego proszku aluminium do wyrobu ttokéw silnikéw spa-
linowych wzgl. topatek turbin. Spiekane aluminium posiada
Wyzsze wiasno$ci wytrzymalosciowe w zakresie temperatur
250—500° C od aluminium litego. Blizsze szczegbéty podano
W poprzedniej literaturze technicznej., W. R.

397+ 621.775.7:536.416 IM — 8.53
Dawihl W.; Skurcz proszkoéw metali nieplastycznych w czasie
spiekania. ,,Ueber die Schwindung von Pulvern aus nicht-
bildsamen metallischen Stoffen. Arch. Eisenh littenw.
L. 23, Nr 11, 12, list. grudz. 52, s. 483; A 4, 6 str., 2 wykr,
1 radiogr., 5 tabl., 24 poz. bibl. — Badania skurczu praso-
Wanych proszk6w metali nieplastycznych w czasie spiekania,
brzeprowadzone w gléwnej mierze na ukladzie WC-Co wy-
Razaly, ze juz przy temperaturze nizszej od temperatury
topnienia eutektyki nastepuje skurcz a wiec nie jest on
Squodowany wystepowaniem fazy cieklej. Zjawisko, powo-
dl{Jace tutaj skurcz nazwano ,.skurczem S$lizgowym' i uza-
?ezniono od niskiego kgta zwilzania wzajemnego fazy nisko-
! Wysokotopliwej. Cato$é badan, poparta rentgenogramami,
stanowi ciekawy przyczynek do badan przebiegu spiekania.

W RS

338+ 669.1:621.775.7 IM — 8.53
Siepmann H.: Nowy sposéb redukeji proszkéw zelaza. , Ein
feues Verfahren zur Reduktion von Elsenpulvern“. Stahl
U. Eisen, t. 73, Nr 6, marz. 53, s. 360; A 4, 4 str.,, 3 rys. —
Opisano metode redukeji proszkéw zelaza, polegajaca na
Zasadzie jak najwiekszego zetkniecia sie powierzchni proszku
Z reduktorem. Urzadzenie polega na tym, ze proszek znaj-

=

lizacji w procesie starzenia sie.

ktora stale przeplywa gaz redukujacy. Gaz ten powoduje
stale mieszanie - proszku. Tak prowadzona redukeja nie po-
woduje spiekania sie proszku i przebiega bardzo szybko
przy stosunkowo niskich temperaturach. W. R.

STRUKTURA I JEJ BADANIE

399* 669.14.018.264:539.4.016 IM — 8.53
Oding J. A,, Iwanowa W, S.: Badanie niejednorodnosci od-
ksztalcenia plastycznego przy rozeiaganiu. ,,Issledowanje lo-
kalnosti plasticzeskoj dieformacji pri aktiwnom rastiazenji‘.
Izw. Akad. Nauk SSSR, Otd. techn. Nauk, t. 1.
Nr 1, 1953, s. 96; BS5, 9 str., 7 wykr., 2 mikrogr., 1 radiogr.,
1 tabl.,, 7 poz. bibl. — Na prébkach o S$rednicy 10 mm
i ditugo$ci pomiarowej 200 mm z zelaza armco, stali EJa-1T
oraz EJ-451 poddanych réznej obrébce cieplnej badano roz
klad odksztalcen plastycznych przy rozeiaganiu w tempe-
raturze pokojowej i podwyzszanej. Stwierdzono, ze przy
rozcigganiu w prébce wystepuja lokalne odksztalcenia pla-
styezne, wigksze od S$redniego dla catej proébki. Zjawisko
to wystepuje w réznym nasileniu dla réznych metali i przy
cdksztalceniach matych (rzedu 1—27) jest znacznie wieksze
niz przy odksztalceniach duzych. J. G. 2

400* 669.112.227.34:669.14.018.29 IM — 8.53
Tauscher H.: Izotermiczna przemiana au#{enitu naweglonej
warstwy konstrukcyjnej stali stopowej: szczegélnie w za-
kresie bainitycznym. ,Die isothermische Austenitumwan-'
dlung der aufgekohlten Randschicht eines legierten Einsatz-
stahles, insbesondere in der Zwischenstufe. Metall.
Giiessereitiechnyt 35 Nr ol sstycz, 53, 18- 145-A'8 13 igtrs
11 wykr., 13 mikrogr., 31 poz. bibl. — W celu zbadania prze-
biegu przemiany izotermicznej austenitu przy przechodze-
niu do temperatury pomiedzy 220 a 560° C przeprowadzono
na probkach stopowej stali konstrukecyjnej 22% Mn, Co 8%
(C .0,24%, Si 0,283%, Mn 1,17%, Cr 1,55%, P 0,053%, S 0,025%)
pomiary twardosci i mikrotwardoSci oraz badania metalo-
graficzne. Wystepujgce zaleznos$ci przedstawiono w postaci
matematycznej i wykreslnej. Omoéwiono kinetyke przemiany
w zaKresie bainitycznym. Wplyw glebokoSci naweglania.
temperatury hartowania. Wykres przemiany dla badanej
stali (krzywa TTT). b g e

401% 669.715.3:621.785.784: 620.186 IM — 8.53
Polmear 1. J, Hardy H. K.: Obserwacja mikroskopowa na
starzonych stopach Al-Cu. ,,Some metallographic observations
on aged aluminium-copper alloys“. J. Inst. Metals, t. 81
Nr 8, kw. 53, s. 427; A4, 5 str., 1 wykr,, 1 tabl.,, 2¢ poz. bibl.
---  Przeprowadzono dokladne badania zjawiska Caylera
w stopach Al-Cu. Stwierdzono, ze zjawisko to nie jest zwia-
zane z procesem starzenia lecz z rekrystalizacja na granicach
ziarn, Poza tym badano wplyw bardzo maltych dodatkéw
indu i cyny na zjawisko starzenia stopdw Al-Cu. Stwierdzo-
no, ze dodatki te ulatwiaja tworzenie sieé o$rodkéw Kkrysta-
Z. W,

MECHANICZNE BADANIA I WELEASNOSCI

402* 669.715:621.774.1:620.178.3:620.172.251,226 IM — 8.53
Grand M. L.: Badania odlewdéw lekkostopowych poddanych
obcigzeniom statycznym i dynamicznym. ,Etude d'une piece
moulée en alliages légers soumise a des effercs statiques et
dynamiques”. Fonderie, t. 53, Nr 86, marz. 53, s. 3344;
A4 7 str., 5 fot., 4 rys,; 2 tabl. — Opis badan wytrzyma~
toSciowych' nad lanymi 'rurami ze stopébw Al-Si i AlCuy.
Odlewy i lane wraz z nimi prébki poddawano badaniom
zmeczenia i pelzania. Podano wyniki wytrzymalosciowe dla
stopdw lanych w réznych warunkach. M. O.

403* 620.172.251.226 IM — 8.53
Hazlett T. H., Parker E. R.: Fizykalne znaczenie Kkrzywej
pelzania. ,Nature of creep curve“. J. Metals, t. 5, Nr 2,
Iuty 53, 's. 318; A4, 55 str, 1 fot., 20 wykr., 8 poz. bibl. —
Podkre§lono waznosé¢é dokladnej znajomos$ci przebiegu za-
lezno$ci odksztalcenia peizanie — czas dla poznania mecha-
nizmu pelzania. Zaproponowano zalezno$¢ spelniajgca dane
doSwiadczalne -dla szeregu metali i stopéw nie podlegaja--
cych zmianom .strukturalnym. w. T. s 3

404* 669.71:620.172.251.226:620.186.8 IM — 8.53
Chang H. C., Grant N. J.: Przemieszczenie wzgledem ziarn
i ich granic oraz przelom miedzykrystaliczny w warunkach
peizania. ,,Grain boundary sliding and migration intercry-
stalline failure under creep conditions. J. Metals, t. 5,
Nr 2, luty 53, s. 305; A 4, 8 str.,, 6 rys., 19 mikrogr., 7 poz.
bibl. — Badano pelzanie prébek z aluminium o duzej czys-
to$ci przy temperaturach 204° i 594" C i naprezeniu poczat-
kowym, zmieniajacym sie w zakresie od 0,035 do 0,84 kg/mm®.
Ohserwacje metalograficzne nad przemieszczeniem wzgled-
nvm ziarn oraz granic ziarn. Wykazano zwiazek pomiedzy
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przemieszczeniem granic ziarn a energia powierzchniowa.
Wyjasnienie przelomu miedzykrystalicznego w S$wietle za-
proponowanej hipotezy o znaczeniu granic .ziarn- w pro-
cesie pelzania, w. T. £

405* 669.295:620.72.251.226 Z . IM — 8.53
Kiessel W. R., Sinnott M. J.: Pelzanie tytanu handlowej czy-
sto§ci. ,,Creep properties of commercially pure titanium*.
J. Metals, t. 5, Nr 2, luty 63, s. 331; A4, 7,5 str., 1 rys,
19 wykr:, 20 poz. bibl. — Podano charakterystyke wiasno$ci
przy pelzaniu tytanu handlowego gatunku w stanie wyza-
rzonym, zgniecionym na zimno i zgniecionym na zimno z na-
stepnym wyzarzaniem ponizej temperatury rekrystalizacji.
Wplyw starzenia po zgniocie na pelzanie. Wyjasnienie przy-
czyn niskich wtasno$ci tytanu przy pelzaniu. Wik 3

406* 669.1:620.172.251.1 IM —8.53
Gell G. W., Nesbit L.: Wplyw odksztalcen przy rozcigganiu
przy niskich temperaturach na tworzenie si¢ ukladéw bliz-
niaczych w zelazie. ,,Effect of tensile strain at low tempe-
ratures on deformation twinning in ingot iron*“. J. Metals,
t. 5, Nr 2, luty 53, s. 213; A4, 4,5 str,, 12 mikrogr., 6 poz.
bibl. — Zbadano metalograficznie proces odksztalcen przez
tworzenie sie ukladéw blizniaczych w zelazie rozcigganym
z malag predkoScia przy temperaturze minus 196°; minus
150° C. Wykazano, 2e ,blizniaki‘** powstaja giléwnie w po-
czatkowym okresie odksztalcania plastycznego, ulegajac na
0g6ét silniejszemu rozwinigeciu sie ze wzrostem odksztalcen
az do zlamania proébki. Was'T,

KOROZJA 1 ZABEZPIECZENIE METALI PRZED KOROZJA

621.357.7:621.3.035-52 IM — 8.53
Hyler J. E.: Wspélczesne wyposazenie przeznaczone dla
wszelkich zakladéw galwanizacyjnych, ,,Modern plating
equipment is designed for any shop®. Iron Age, t. 171,
Nr 4, stycz. 53, s. 95; A4, 6 str., 8 fot. — Podano przyktady
(npis-fotografie) réznych wanien,. zbiornikéw lub tym podob-
nych urzadzen do elektrolitycznego powlekania matych
przedmiotéw  w duzych iloSciach. Projektowane urzgdzenia
zapewniaja minimum kosztow przy automatyzacji urzadzen
i ‘zapewnienie najmniejszego zuzycia anod i elektrolitu. Urza-
dzenia te chronione sa przed korozja roztworéw uzywanych
do galwanizacji i zapewniaja dlugotrwale uzywanie bez
zuzycia. Z: 0, =

407

408* 620.197.6 IM — 8.53
Czernyszewa T. M.: Zagadnienie polepszenia jakoSci konser-
waeji przedmiotéw metalowych. ,,K woprosu ob uluczszenji
kaczestwa konsierwacji mietalticzekich izdielij*. Podszi p-
nik; t. 42, Nr 8, marz. 53, s. 15; A4, 4 str, 1 rys, 3 mi-
krogr., 4 tabl., 4 poz. bibl. — Dla ochrony przedmiotéw
metalowych przed korozja celowym jest stosowanie w wielu
przypadkach odpadkowego produktu przemyslu olejowego,
bedacego mieszanina parafiny i cerezyny (80%) z oczyszczo-
nym olejem (pietrolatum). Ten sposéb ject tanszy od in-
nych i skuteczniejszy w dzialalnoSci. Stosowanie wymie-
nionej substancji pozwala zmniejszy¢ zalezno$¢ ochronnych
wlasno$ci smaru od wzglednej wilgotnosci powietrza i tem-
peratury. E. G. ;

409* 620.191.36:621.822.81 IM — 8.3
Kabanow M. F.: Przyczyny powstawania Korozji wzerowej
na walkach lozysk i walka z nig. ,Priczyny obrazowanja na
rolikach jazwiennej korrozji i borba s niej. Podszip-
nik, Nr i1, stycz. 53, s. 26; A4, 1,6 str.,, 9 makrogr. . — Przy-
czyna niszczenia powierzchni watkéw jest korozja zachodza-
ca wskutek wprowadzenia niedostatecznej iloSci sody do
wody w czasie polerowania tych walkéw w bebnach z prosz-
kiem szlifierskim. Ilo§¢ sody (kalcynowanej) .nie powinna
by¢ nizsza od 20 g/litr. E. G

410* 620.197.6:669.717:629.12 IM — 8.53
Kingcome J. C.: Przeciwgnilne farby dla stopéw aluminium
stosowanyeh przy budowie okretéow. ,,Antifoulding paints for
aluminium alloys used in shipbuilding®. Light Metals,
t. 16, Nr 179, luty 53, s. 48; A4; 5 str., 4 fot., 1' tabl,, 12 poz.
bibl. — Opis rozwoju w dziedzinie farb i lakieréw przeciw-
gnilnych w okretownictwie w Anglii i USA. Przeglad wyni-

kow badan w tej dziedzinie. Zastosowanie organo - metalicz-
nych zwigzkéw Cu oraz HgCl, w polaczeniu z syntetycznymi
zywicami i plastykami.

MATERIALY I ICH WEASNOSCI

411* 621.822.6 IM — 8.53
Spiejn N. A. Iwanow W. N.: Wybér szybkobieinych tozysk
tocznych. ,,Puti sosdanja osobi bystrochodnych 'ézariko-pod-
szipnikow*. Podszipnik, t53, Nr 4, kw., 53, s. 1; A},
6,5 str., 5 fot.,, 2 rys., 1 mikrog. — Rozpatrzono szczegdlowo
jakie czynniki konstrukcyjne winne byé zachowane przy
zastosowaniu tozysk tocznych, pracujacych pod stosunkowo
matym obciagzeniem oraz lozysk silnie obcigzonych w urza-
dzeniach o specjalnie wysokiej ilosci obrotéw. Do jednych z
najwazniejszych czynnikéw naleza: wielko§é kulek tocznych
i ich ilo§&é. SwiB!

413* 621.822,723 IM — 8.53
Popowicz B. G.: O deformacji wewnetrznego pierScienia
cylindryeznego lozyska rolkowego. ,,O dieformacji wnutrien-
nowo kolca cylindriczeskowo rolikopodszipnika‘. Pod-
szipnik, t.53, Nr 4, kw. 53, 8.7; A4, 4,5 str., 4 rys., 5 wykr,,
4 tabl. — Teoretyczne wyliczenie deformacji pierscienia
i wyniki wlasne badan przeprowadzone na okolo 40 tozyskach
tego typu. Praktyczny przykilad wyliczenia deformacji piers-
cienia i spos6b jej usuniecia przy montazu. SiaB!

414* 621,318.22 IM — 8.53
Dannohl W.: Rozwéj i obecny stan materialow na magnesy
trwalte. ,Entwicklung und Stand der Dauermagnetwerk-
stoffe’*. Stahl u. Eisen, t. 73, Nr 2 stycz. 53, s.65; A4,
16 str., 3 rys., 14 wykr., 2 mikrogr., 7 tabl.,, 105 poz. bibl. —
Oméwiono osiggniecia w ciggu ostatnich 50 lat w zakresie
materialdw na magnesy trwale typu martenzytycznego,
utwardzonych na drodze dyspersyjnego wydzielania, typu
Alniko, Cumfe, Vicalloy, proszkowe prasowane spiekane,
drobno ziarniste i inne. Poréwnane witasno$ci magnetycz-

ne najczeSciej uzywanych magneséw niemieckich i zagra-
nicznych. Przedyskutowano  teorie Bechera, Akulowa,
Kerstena, Niela odnos$nie wysokiej sity koercji, wspoéiczes-

nych materialéw na magnesy anizotropowe, proszkowe oraz
izotropowe typu Alni i Alniko. 18537

415% 669.71:621.746.5:621.794:621.791.3 IM — 8.53
Dunn J. H.,, White E. P.: Postepy aluminium w odlewach
drutach i wykanczaniu, ,,Aluminium advances in brazed
castings, plaster castings, die castings, wiring, finishes*. Sae
J., 1.60, Nr 9, wrzeS. 52, s.45; A4, 7 str., 8 fot.,, 1 rys., 1 tabl.
— Postep techniczny ostatnich lat w dziedzinie lutowania
odlewow aluminiowych, zastosowanie odlewéw wtryskowych
do celéw konstrukcyjnych i zastosowanie odlewéw precyzyj-
nych w budowie samochodow. Szereg przykladéw zastosowa-
nia aluminium do celéw elektrotechniki na przewody oraz
spos6b: ochrony aluminium przed korozja przez chromowanie.

M. O.
416% 669.15.781-194.004.18 IM — 8.53
Sewell J. F.: Rola stali z dodatkiem boru w oszczedzaniu

skladnikow stopowych w Stanach Zjednoczonych. ,Role of
boron steels in alloy conservation in the USA¢“. 1Iron
Steel Tr. Rev. t. 166, Nr 4436, kw. 53, s. 871; B5, 11 str.,
1 wykr., 13 poz. bibl. — Zestawienie 16 stali stopowych o réz-
nych skitadach chemicznych a bardzo zblizonych witasno$-
ciach przy Rr ok. 100 kg/m2. Rola hartownos$ci przy zastepo-
waniu borem (od 0,2 — 27,4%). Na grudzien 1951 planowano
42,5 — 57,5% stali z borem. Tablica stali z borem (sktady
chemiczne stali ktére zastgpuja, zastosowanie i uwagi z
praktyki). Fizyczne wtasnodci stali z- borem, hartownoseé,:
obrébki cieplne, wplyw grubo$ci objetoSci. Zestawienie w
poréwnaniu do gatunkéw angielskich. Wtasno$ci wytrzyma-
loSciowe, udarnosé, wytrzymato§é na zmeczénie. Zastosowanie
stali z borem jest wyzsze anizeli przedtem sgadzono. Wymaga
starannej obrébki cieplnej. Przy wysokich temperaturach
odpuszezania mozliwo$§é kruchosci odpuszezania z powodu
boru. Najbardziej nadaje si¢ na Sréby o wysokiej wytrzyma.
tosci. Elementy skrecane. TrudnoSci przy stalach do nawegla-
nia z powodu odksztatcen., Podstawowe zastosowanie na kotla
zgbate dla ciezaréwek w ograniczonym zakresie. K. M.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-
twa. Petna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez Centralny In-
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegtos$ci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno catg dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty
lub poszezegélne zagadnienia | tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy

publikacji objetych zaréwno przegladem .

‘ﬁ-m\g) jak i kartami dokumentacyjnymi.
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczo-
ne sa publikacje znajdujace si¢ w bibliotece Instytutu Me-

talurgii.

SUROWCE 1 ICH PRZEROBKA

417 622.341.1:622.75:622.792 IM — 9.53
Mitchel W., Sollenberger C. L.: Czynniki ekonomiczne wzbo-
gacania prazonych takonitéw. ,,Factors in the economics of
heat-treated taconites. Mining Engng., t. 4, Nr 10.
pazdz. 52, s. 962; A4, 55 str, 1 fot., 2 wykr.,, 2 mikrogr.,
7 tabl., 11 poz. bibl. — Wyniki préb prazenia takonitéw ce-
lem zwiekszenia ich podatno$Sci do kruszenia. Dzigki pra-
zeniu zmniejszono rozchéd mocy na mielenie, zuzycie mty-
néw i polepszono uzysk 2elaza. Koszt prazenia przewyzsza
jednak uzyskane oszczednoSci. Opis zastosowanego pieca
obrotowego oraz wzory na obliczenie czasu przebywania
materialu w piecu i objetoSciowego wypemienia pieca. W. M.
418* 622.341.1:622.79:620.168.3 IM — 9.53
Cooke S. R., Stowasser W. F.: Wplyw obrébki cieplnej
i pewnych dodatkéw na wytrzymato§é wypalanych grudek
magnetytowych. , The effect of heut treatment and certain
additives on the strength of fired magnetite pellets‘*. Mil
ning Engng. t. 4, Nr 12, grudz. 52, s. 1223; A4, 7,5 str,
7 wykr., 10 mikrogr., 3 poz. bibl. — Laboratoryjne badania
mechanizmu utwardzania grudek przy ogrzewaniu do 1400°C.
Stwierdzono, ze utlenienie magnezytu do hematytu i wzrost
ziaren hematytu jest najwazniejszym czynnikiem wplywa-
jacym dodatnio na wytrzymato§¢ grudek. Grudki sporza-
dzone z r6znymi dodatkami (np.” CaO, MgO) nie posiadaja

lepszej wytrzymalosci. W. M.
419% 622.363.6 :621.765.4.001.-4 IM — 9.53
Hall C. L.: Laboratoryjne préby wzbogacania przez flo-

tacje pianowa witerytu z Northern Pennines. ,Laboratory
tests on the concentration of witherite from the Northern
Pennines. Bull. Inst. Min,  metall, t 62, Nr 556,
‘marz. 52-53, s. 281; A5, 12,5 str,, 2 rys., 2 wykr., 1 mikrogr.,
14 tabl. — Wyniki préb ustalono na podstawie materiatu
wyjsciowego, zawierajacego ok. 75% witerytu (BaCO ), dro-
bne ilosci siarczkéw (ZnS, PbS), wegiel i krzemionke —
zmielone do ziarnisto$ei 75% minus 0,074 mm. Mozna wy-
flotowa¢ wegiel i siarczki przy zastosowaniu CuSO, ksanto-
genianu i oleju sosnowego tracgc 2,5% witerytu. W drugim
stadium procesu przy zastosowaniu kwasu tluszczowego
i szkla wodnego mozna otrzymaé koncentrat ‘w pianie, za-
wierajacy 92,5% witerytu przy uzysku 92,5%. Optymalne
PH = 75 (naturalne). Opis zastosowanej, zmodyfikowanej
maszyny flotacyjnej Denvera. Opis analitycznego sposobu
oznaczenia BaCOg. Wyniki préb maja byé' podstawa do mo-

dernizacji zakladu przerébczego, wybudowanego w 1934 r.

W. M.
420% 622.341.1:622.792:66.094.57 IM — 9.53
Elliot R. A.: Usuwanie siarki. ,,Sulphur elimination“. C a-

R Min 9 te 73 1D, 52, 's. 51; A4, 5 str. — Wyniki la-
boratoryjnych préb wypalania siarki z rud Zzelaznych przez
spiekanie na ruszcie. Ustalono, ze gbérna granica zawarto$ci
S jako paliwa bez powigkszania S w spieku wynosi 6,0—9,0%
dla hematytu 6,0—7,5% dla syderytu i ze 2,65 g FeS; utle-
nionego do FegO4 jest ré6wnowazne 1 g wegla. Zastosowanie
S jako paliwa przy spiekaniu strefowym jest mozliwe ale
oObniza szybkos§é spiekania. W. M.

421 622.647.52:621.867.52-83 IM — 9.53
Elektromagnetycznie napedzane zasypniki wibracyjne. ,Ele-
ktromagnetisch  angetriebene Schwingférderer. Berg-
hiittenm. Mh. t. 98, Nr 4, kw. 53, s. 75; 1,6 str. — Opis
budowy, zalety i wady ro6znego typu rynien potrzgsalnych
oraz rynien o napedzie elektromagnetycznym. Te ostatnie
Sa pod kazdym wzgledem lepsze od pierwszych. Mozna je
stosowaé do materiatéw dowolnej ziarnisto$ci (nie Kkleistych)
do zasypywania lub dozowania pylu lub grubych kawal-
E6W, moga pracowaé w atmosferze izolowanej i przy temp.
do 300° C. W. M.

MATERIALY OGNIOTRWALE

422+ 669.183.411.36:666.763 IM — 9.53
Snyder E. B.: Materialy ogniotrwate dla zasadowych piecéw
ma;tenowskich i wyposazenie pomocnicze. Cz. 2. ,Refrac-
tories for the basic open hearth furnaces and auxiliary

equipment. part. 2, Industr. Heat. t. 19, Nr 11, list. 52,
S. 2149; A5, 3 str. — Problemy zwigzane z przedluzeniem
zywotno$ci sklepieri. Korzystne wyniki uzyskane przez za-
stosowanie ksztaltek krzemionkowych typu ,super duty*,
sklepien typu ,,zebra‘ oraz sklepien calkowicie zasadowych.
Zalety pochylych tylnych $cian. Trudno$ci zwiazane z szyb-
kim zuzywaniem sie filarkéw. Konieczno§é starannej insta-
lacji trzonéw i typy ich Kkonstrukecji. Dobér materialéw
ogniotrwalych na zasuwy okien wsadowych. F. N.

423* 666.714.14:666.342 IM —9.53
Toropow N. A., Luginina I. G.: O wplywie szybkiego ogrze-
wania na powstawanie klinkieru cementowego*. , 0 wlijanji
riezkowo nagriewa na formierowanje cemientnowo klin-
kiera*. Cement, t. 19, Nr 1, stycz.-luty 53, s. 4; A4, 5 str.,
1 wykr.,, 5 tabl. — Szybkie ogrzewanie zestawéw mas na
klinkier cementowy przyspiesza proces zwigzywania tlenku
wapnia. Na proces ten jednak bardziej wplywa temperatura
anizeli czas ogrzewania. Wprowadzenie mineralizatoréw
w postaci fluork6w przyspiesza tez proces powstawania klin-
kieru. Badania powyzsze mozna 2z powodzeniem stosowaé
przy badaniach procesu wypalania stabilizowanego kinkieru
i stabilizowanego dolomitu. W. Sz.

424* 559.183.411.362.4:666.763.002.612 IM — 9.53
Bartu F.: Konstrukcja wiszaca sklepiei i wlotow do komér
zuzlowych, , Hingekonstruktion flir Schachtmiindungen und
Schlackenkammergewélbe. Radex-Rdsch., Nr 2, luty
53, s. 86; A4, 5 str., 1 fot.,, 7 rys. — Dotyczcasowe sposoby
wymurowania. Zasady konstrukeji wiszacej. Materialy ognio-
trwate. Na przykiladach wykazano, ze wprowadzenie kon-
strukeji wiszacej nie powinno sprawiaé trudnos$ci. Dodat-
kowa armatura moze byé latwo zainstalowana w czasie nor-
malnego remontu. Wiszace sklepienia i wloty do komér
zastosowano w USA. Konstrukcja ta posiada powazne zna-
czenie w odniesieniu do calkowicie zasadowych piecé6w mar-
tenowskich. Seeve

WIELKOPIECOWNICTWO

425* 669.162.218.6.004:63 IM — 9.53
Goldfein H.: Wielkopiecowe awarie wywolane brakiem wody.
,.Water failures on blast furnaces“. Blast Furn. t. 41,
Nr 2, luty 53, s. 209; A4, 33 str., 1 rys. — Opis szeregu
przykladéw awarii wywotanych czeSciowym lub catkowitym
brakiem wody w zakiadzie wielkopiecowym. Podano opisy
akeji zapobiegawezych zniszczeniu elementéw wielkich pie-
céw. Zwr6cono uwage na szczegblty jakie nalezalo w po-
szczegbélnych przypadkach uwzglednié, by zmniejszy¢ do mi-
nimum szkody wywolane awaria. Ww. S.

426 660.162.24:621-52 IM — 9.53
Zaladowanie wielkiego pieca. ,,Biast furnace charging*.
Iron a. Steel, t. 25, Nr 9, sierp. 52, s. 353; A4, 43 str,
6 fot., 3 rys. — Spos6b pracy i automatyka aparatu zasy-
powego w zakladach Park Gate. Transport materiatéw wsa-
dowych od zasobnikéw do zasypu. Opis zmian dokonanych
przy przebudowie wielkich piecow zakladéw, mianowicie

samnych piec6w, hali odlewniczej, maszyny odlewniczej
i instalacji elektrycznej. W. S.
427+ 669.162.223 IM — 9.53

¥lint G. A., Lee 1. G.: Wyb6r dmuchawy. ,Blowing engine
selection*. Blast Furn. t. 40, Nr 9, wrzes. 52, s. 1070;
A4, 4,6 str., 5 wykr,, 2 tabl. — Czynniki wplywajace na wy-
bér dmuchawy o wiadciwej charakterystyce (krzywej ilo§ci
powietrza i ciénien). Wyniki pomiaréw iloéei zuzywanego
dmuchu i jego ciénienia w typowych nowoczesnych piecach
brytyjskich. Zagadnienia ekonomiczne przy wyborze dmu-
chaw. w. S.

428% 669.162.264.4:662.741.1 IM — 9.53
Legendre M.: Czy dodawanie do koksu specjalnych dodat-
k6w zmodyfikuje bieg wielkiego pieca i zmniejszy zuzycie
koksu? ,L‘incorporation d‘un produit chimique a la charge
de coke peut-elle modifier 1‘allure d‘un haut fourneau et
rédiuire la consommation de coke“? Cire. inf. Techn.
t. 10, Nr 1953, s. 639; A4, 4 str, 2 wykr., 2 tabl. — Opis
prénb dodawania do koksu wielkopiecowego specjalnej sub-
stancji zawierajacej m. in. 26,65%  NasCOg 1 47.36% BaO.
W wyniku tego dodatku usunigto w wielkim piecu narosty
i zwiekszono produkcje. W:. 8.

= 88
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STALOWNICTWO

429% 621.744.342:621.746.55 IM —9.53

Howson H. O.: Wyposazenie pomocnicze w hali odlewniczej.
Plyty wlewnicowe do odlewania z géry i z dolu wlewkow
stalowych, ,,Casting-pit auscillary equipment. Mould bottoms
for direct and uphill casting of steel ingots‘“. Iron Coal
Tr. Rev. t..166, Nr 4427, luty 53, s, 373; BS5, 6,2 str., 9 rys.,
6 poz. bibl. — Sposoby wprowadzania metalu do wlewnicy.
Wyposazenie do odlewania stali z gory. Plyty wlewnicowe do
wlewnic szerszych u doilu i u géry oraz do wlewnic do du-
zych wlewkow do kucia. Plyty miedziane pod wlewnice.
Plyty do wlewnic specjalnych. Plyty wlewnicowe do odle-
wania z dotu. J. N.

431* 669.187.4€621.365.2.002.612 IM — 9.53
Nowy 20-tonowy piec lukowy. ,New 20 ton arc furnace at
Sheffield“. Iron Coal Tr. Rev. t. 166, nr 4427, luty
53, s. 355; B5, 2,2 str., 2fot. — Opis nowoczesnego 20 tonowe-
go zsadowego pieca lukowego do wytapiania stali, ktérego
$rednica kotla wynosi 4.200 mm. Xonstrukcja kotta, okien
wsadowych i sklepienia. Mechanizm do podnoszenia i odsu-
wania sklepienia. Kosz do ladowania wsadu. Mechanizm
do przechylania pieca. Elektrody oraz uchwyty do-elektrod.
Automatyczna regulacja elektrod przy pomocy ,,amplidyny*.
Transformator piecowy i tablica z instrumentami pomiarowo-
kontrolnymi. J. N.

431% 621.365.2:621.3.0011.3.004.14 IM — 9.53
Malmlow E. G., Graham Q.: Mieszadlo indukcyjne do pieca
lukowego. ,,Induction stirrer for arc furnace. Blast
Furn, t. 41, nr 3, marz. 53, s. 311; A4, 2,7 str., 4 fot., 5 poz.
bibl. — Opis mieszadia indukcyjnego, zbudowanego dla 100
tonowego pieca lukowego do wytapiania stali. Korzys§ci uzys-
kane przez zainstalowanie mieszadta. Skrécenie czasu wytopu
latwiejsze Scigganie zuzla, ujednolicenie skladu i tempera-
tury kapieli oraz wieksza czystoS¢ wytopionej stali. Zasada
pracy mieszadla i jego konstrukcja. Opis wyposazenia i
urzadzenia kontrolne, J. N.

432% 669.141.241.2:621.746.5 % IM — 9.53
Howson H. O.: Praca w hali odlewniczej i technika odlewa-
nia. Temperatura odlewania i ustawianie wlewnic. ,,Casting
pit procedure and teeming technique. Teeming temperatures
and mould arrangemeni. I ron Coal Tr. Rev. t. 166,
nr 4433, marz. 53, s. 717; B5, 5,5 str., 2 rys., 1 makrgor., 1 tabl.,
1 poz. bibl. — Temperatury odlewania dla stali uspokojonych.
Wplyw szybko$ci odlewania na temperature. Spadek tempe-
ratury przy odlewaniu z goéry i z dolu. Temperatura stali
przy spuscie. Wplyw zawartoSci dodatkéw stopowych na
temperatury odlewania stali uspokojonych. Temperatury
odlewania stali nieuspokojonych i poétuspokojonych. Szyb-
ko§¢é odlewania stali. Ustawienie wlewnic do odlewania stali
z gbry i z dotu. TonN:

433* 669.184.246 IM — 9.53
Michaux R., Leroy P.: Waga pierScieniowa przystosowana do
pomiarow powietrza wzbogaconego w tlen w konwertorze
Thomasa. ,Le volume - débitgraphe adapté a l‘emploi au
convertisseur Thomas de vent - enrichi en oxygéne‘. RevV.
Metall, t. 50, nr 3, marz. 53, s. 215; A4, 13,5 str.,, 3 fot., 4
rys., 8 wykr., 5 poz. bibl. — Opis aparatu. Zastosowanie apa-
ratu do pomiaru ‘dmuchu wzbogaconego w tlen. Wplyw
ré6znej zawartoSci tlenu. Aparat do pomiaru przeplywu po-
wietrza czystego. Roéznice konstrukcyjne w aparacie do ba-
dania dmuchu wzbogaconego w tlen. Opis technologii pracy
aparatu. K..R.

434% 669.184.2:669.046.564.5 IM — 9.53
Suess T.: Wytwarzanie stali w konwertorze przez dmuchanie
na powierzchnie kapieli czystego tlenu (proces 1d.). ,,Elabo-
ration de l‘acier au convertisseur par soufflage d‘oxygene
pur au - dessus de la surface du bain (procédé aufrichien).
Circ. Inf. Techn. t. 9, nr/6, czerw. 52, s. 813; A4, 5 str.,
1 fot., 1 rys., 1 wykr., 1 poz. bibl. — Podano opis nowego
austriackiego sposobu wytwarzania stali w konwertorze za-
sadowym tzw. proces LD. Ze wzgledu na zasadowa wyprawe,
wysoky temperature kapieli i obecnosé zasadowego zuzla
stal wytapiana pod zwgledem jakoSciowym nie ustepuje
stali martenowskiej lecz otrzymuje sie ja procesem tanszym
i szybszym. B 2 8

INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA
435* 669.713.7 IM — 9.53

Szentivanyi G.: Polepszenie sprawnosci pradu w elektrolizie
aluminium. ,,Az dramhatdfok javitdsa az aluminium-elektro-

lizisben. Kohaszati, t. 8, nr 3, marz. 53, s. 56; A4,
47 str., 1 tabl. Teoretyczny wplyw temperatury i skiadu
chemicznego, gestoSci pradu i odlegloSci miedzy katoda a

anoda na sprawno$¢ pradu. Wplyw powyzszych czynnikow
na sprawno$¢ pradu w fabryce aluminium w Ajka. Wplyw
innych eczynnikéw: jako$ci wegla anodowego, jakoSci tlenku
glinu i nier6wnomiernosci w doplywie pradu. Dyskusja.
AP

436* 669.71215:669.054.8:871.3 IM — 9.53
Papp E.: Mozliwosci otrzymywania rzadkich metali z pod-
stawowych materiatéw fabryki tlenku glinu i produktéw
ubocznych, czeSé 2. ,,Ritkafémek kinyerési lehetdségei
a timfolfgyartas alapanyagaib6l és melléktermékeibdl, 2 rész‘‘,
Kooth a'sziat =008 = Nrg i3 omarz.oa63, = siae1 55 (A 4509 .55 STr

3

2 poz. bibl. — Laboratoryjne préby wydobycia rzadkich

metali z materiatéw produkcji Al;O3. Metody otrzymywa-

nia galu z odpadkéw produkcji aluminium. Ilo§é rzadkich

metali mozliwa do odzyskania z surowcéow fabryk tlenku

glinu. Optacalnosé eksploatacji rzadkich metali. AP
PRZEROBKA PLASTYCZNA

437* 621.783.224-52 IM — 9.53

Tull J. W., Fegaly H. S.: Uproszczony automatyczny woézek
wywrotka. ,,A simplified automatic ingot buggy‘. Iron
Steel Engr. t. 30, Nr 3, marz, 53, s. 53, s. 84; A4 17,7 fot.,,
2 wykr., 1 tabl. — Wo6zek wywrotka dostarczajgcy wlewki
z piecOw wglebnych na rolki samotoku powinien przebywadé
swoja droga w mozliwie krétkim czasie. Duza masa wozka

jak i przewozZnych wsad6w wymaga stosowania odpowied- .
niego napedu i jego regulacji. Opisano jedno z rozwigzan.

R. W.
438% 621.944.1 IM — 9.53

Maslennikow W.: Wspdlczynnik wykorzystania wyrobéw wal-
cowanych, ,Koefficient ispolzowanja prokata czornych mie-
tattows’. Z.a . Bkon. Mater. Nr b, grudz 52, 8 82; B'5,
3 str. — Scharakteryzowano wspoéiczynniki wykorzystania
wyroboéw walcowanych, ktére wyraza sie stosunkiem cie-
zaru czeSci wchodzacych w sklad danego urzadzenia do nor-
my rozchodu wyrobéw walcowanych przewidzianych na te
czesci. Przepurowadzono analizy wspélczynnika przy wzieciu
pod uwage operacji skladajgcych sie na wyprodukowanie
danego poétwyrobu. R..G.

439* 621.771.21 IM — 9.53
Vogt W. A.é Podniesienie wydajnoSci zgniatacza firmy Fon-
tana. ,JIncreasing productivity of Fontana blooming mill“.
Iron Steel Engr. t. 30, Nr 3 marz 53, s. 55; A4, 9 str.,
3 rys., 1 wykr. — Zbudowana w 1942 r. walcownia obliczona
byla na produkcje 500 tys. t. blach pancernych rocznie. Po
wojnie projektowano dobudowanie zgniatacza 1100 mm, lecz
ograniczono sie do wyremontowania i zmodernizowania ist-
niejacego duo 920 mm co doprowadzito do podniesienia wy-
dajnosci do 1200 tys. t. rocznie. Opisano zmiany schematu
starego i nowego ukladu walcowni. R. W.

440%* 621.771.25.004.67 IM — 9.53
Dague J. O. Remont glowny walcowni pretéw D-300 mm.
,.Rebuilding of 12-in bar mill“. Iron Steel Engr t. 30,
Nr 3;.marg. 53, s. 119;. A 4, 8 str.; 15 fot., 5 rys. — W ciggu
16-tu dni przebudowano walcownie D-300 mm z uktadu bel-
gijskiego na skoSny mijany. Uklad budynkéw zezwolit na
montaz podstacji w czasie ruchu starej walcowni. Niektore cze-
$ci fundamentow montowano przed kopaniem doléw. Opisano
sposOb organizacji pracy, podano harmonogramy robét. R. W.

OBROBKA CIEPLNA

441+ 621.785.001.5 IM — 9.53
Ulichney R. M.: Obrébka vcieplna, wyjasnienie problemaw

‘konstrukeji i produkcji. ,,Heat treating. Clear up design and

manufacturing problems‘. SAE J. t. 61, Nr 2, luty 53, s. 49;
A4 6 str. — Zbiér pytan i odpowiedzi na problemy obrébki
zjazdu SAE ‘w r. 1952. Wplyw obrobki cieplnej na obrabial-
nosé, wplyw zawartoSci wegla w stali na obrabialnosé, od-
ksztalcenia przedmiotaw w obrébce cieplnej, obrébka ciepl-
na kot zebatych. KNP,

442* 621.543:621.785 IM — 9.53
Bremmer F. H., Zehnder F. J.: Proces cigglej obrobki ciepl-
nej w produkcji rur cienkosSciennych o wysekiej wytrzy-
maloSci na olej. ,,Continuos heat treatment process produces
high strength oil well casing“. Iron Steel Engr. t. 30,
Nr .1, stycz. 53, 's. 55; A4, 10 str.,> 5. fot;, -2:rys.; 5 tabl. —
Proces ciaglej obrobki cieplnej rurociaggéow ze stali N80
03% — 4% C, 0,6% — 09Mn) umozliwil zastapienie wyso-
komanganowych stali z molibdenu ta wtasnie stalg. Na
80.000 t. rur oszczedzono 150.000 kg Mo i 750.000 kg Mn. Urza-
dzenia skladajg sie z 12 piecaw przelotowych na gaz o re-
gulowanym stosunku paliwa do powietrza o automatycznej
regulacji temperatury i natryskowych urzadzen do chiodze-
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nia pod ciSnieniem. Wydajno$¢ urzadzenia wynosi ok. 5 t/h

cur o $rednicach 5,5 do 9,5II i grubosci $cianki 0,3 do 0,13II..

Operacje wykanczajace skitadajace sig¢ z pierwszego prosto-
wania obrotowego, ciaglego chlodzenia i odpuszczania, dru-
giego prostowania, odprgzania, prostowania pod prasa, proby

twardosci Brinella, odcigecia koneoéw, czyszezenia i proby
wodnej. K. P.

STRUKTURA I JEJ BADANIE
143 669.27:539.26 IM — 9.53

Mc Kehan M., Warren B. E.: Badania rengenowskie obroébki
na zimno wolframéw z zawarto$cia 0,75% toru. ,,X-ray study
of cold work in thoriated tungsten: J. appl. Phys. t. 24,
Nr 1, stycz. 53, s. 52; BS5, 4,5 str., 6 wykr., 1 tabl. — Prze-
prowadzono badania przy pomocy licznik6w G. M. nateze-
nia linii dyfrykcyjnych otrzymanych z zimno obrabianych
opitek stopu 99,25% wolframu i 0,75% toru. Obserwowano
ksztalt i wielkoS¢é poszerzenia linii dyfrakcyjnych i wyli-
czono, 7e wielko§é krystalitbw wynosi 200 A. Z. B.

444* 669.15.24-194:669.112.227.342.2:539.26
Smith R. A.: Poszerzenie linii martenzytu w stalach niklo-
wych, ,,Line broadening of 'martenzite in nickel-steels‘ J.
Iron Steel Inst. t. 173, Nr 2, luty 53, s. 147; A 4, 55 str.,
6 wykr., 3 tabl., 14 poz. bibl. — Ksztalt dyfrakcyjnych linii
retgenowskich\, otrzymywanych z hartowanych, Srednio i nis-
ko weglowych stali badano przy pomocy spektrometru z licz-
nikami Geigera. Wyniki pozwalaja twierdzié, ze skutki prze-
miany martenzytu sg podobne do objawaw wywolanych
obrébka plastyczng metalu na zimno. Poszerzenie linii jest
spowodowane naprezeniami wewnetrznymi jak réwniez sub-
mikroskopowa wielko$cia krysztalow. Z. B.

445% 669.14:548.73:669.778/.779 IM — 9.53
Kohn A.é Badanie ujednorodnienia segregacji dendrytycz-
nych fosforu i arsenu za pomoca autoradiografii. , Etude de
I'‘homogénéisation des ségrégations dendritiques de phosphore
et d* arsenic dans les acieries par la méthode autoradio-
graphique. Rev. Metall, t. 50, nr 2, luty 53, s. 139; A4,
13 str., 1 wykr.,, 10 mikrogr.,, 7 makrogr., 3 radiogr., 1 tabl.,
1 poz. bibl. Podano technike przygotowania prébek do
autoradiografii przez nasSwietlanie ich w stosie wolnymi
neutronami oraz technike zdje¢ autoradiograficznych. Dys-
kusja otrzymanych wynikéw autoradiograficznych, mikto-
graficznych i makrograficznych wykazata, ze calkowite
.ujednorodnienie materialu nastepuje po dlugotrwalym wy-
zarzaniu (32 g) w temperaturze 1200°. Stwierdzono, ze struk-
turalna jednoordnosé materialu stwierdzona mikro i makro-
graficznie nie odpowiada jednorodno$ci chemicznej materiatu
b ) 65

IM — 9.53

446* 539.23:620.186:621.385.833
G. R.: Obserwacja procesu tworzenia sie cienkich metalicz-
nych warstewek przy pomocy mikroskopu elektronowego.
»Nabludienje prociessa obrazowanja tonkich mietalticzeskich
plenok pri pomoszczi elektronnowo mikroskopa®. U sp.
fiz. Nauk, t 49, nr 2 luty 53, s. 329; A5, 5str., 11 mikrogr.,
f poz. bibl. — Dane uzyskane na drodze mikioskopu elektro-
nowego rzucajace Swiatlo na charakter i mechanizm tworze-
nia sie cienkich metalicznych warstewek (pokry¢) z pewnych
metali (jak Ag, Au, Sm, Cd, Zn). Wykazano, ze cienkie war-
stewki metalu naniesicnego na podioze (np. szklo) przedsta-
Wiaja nierownomierna warstwe metalu lecz skupienie
Czastek (kulek) oddzielonych jedna od drugiej wolnymi od
metalu polami powierzchni podioza. Najbardziej istotnymi
¢zynnikami wplywajacymi na przebieg procesu tworzenia
sl¢ warstewek sa sily napiecia powierzchniowego i migracja
atomow. 7 ]

4472 669.14.018.452:539.56 IM — 9.53
Armstrong T, N., Kahn N. A.: PrzejScie ze stanu ciggliwego
do stanu kruchego w stalach uzywanych do wyrobu kotiéw
Pracujacych pod ci$nieniem. ;,Transition from ductile to brit-
ﬂ_e behavior in pressure vessel steels* Weld. J., t. 31, nr 8,
Slerp. 52, s. 371; A4, 9,25 str., 9 wykr., 2 mikrogr., 97 poz.
L‘”Jl: — Temperatura krucho$ci stali na zimno zalezna jest
M. in. od sktadu chemicznego sposobu odtleniania, przer6bki
PlaStycznej oraz obrébki cieplnej. Temperatura ta w najlep-
Szym przypadku lezy w zakresie okolo —94°C za§ w najgor-
Szym przypadku w zakresie temperatur pracy czyli okolo
%30 C. Powyzsze badania mialy na celu ustalenie wplywu
réznych czynnikéw ma obniZenie wzglednie podwyzszenie
zakresu temperatur kruchoSci na zimno. Z. W.

FIZYCZNE BADANIA I WEASNOSCI
448+ 538.653.15 IM — 9.53

Djakow G. P.: Przyczynek o wplywie jednorodnych naprezen
"Preiystych na prawo przyblizenia do nasycenia zjawisk pa-

IM —9.53

35

rzystych. , K woprosu o wijanji odnorodnych uprugich na-
priazenij na zakon priblizenja k nasyszczenja czetnych
effiektow”. Wiestn. Mosk. Uniw. t. 7, nr 8 sierp.52,
s. 89; B5, 5str., 1 poz. bibl. — Wyprowadzono na drodze ana-
lizy matematycznej wzory na zalezno§é magnetostrykeji w
materiatach polikrystalicznych w poblizu nasycenia od jedno-
rodnych naprezen sprezystych. Wzory te zawieraja cziony
zaréwno z pierwszym stopniem jak i z kwadratem naprezen.
P SRE N
449% 538.082.743:538.6 IM — 9.53
Meyer A., Tuglang P.: Wplyw pola magnetycznego na prze-
miane polimorficzna ferromagnetyka. ,Influence du champ
magnetique sur wune transformation polymorphique d‘un
ferromagnetique. J. Phys. Rad. t. 14, nr 2, luty 583,
s. 82; A4, 2,5 str, 1 wykr., 1 tabl, 5 poz. bibl. W oparciu
0 prawo termodynamiki wyliczono wzér dotyczacy wplywu
pola magnetycznego na temperature przemiany polimorficz-
nej ferromagnetyka. Wzo6r sprawdzono do$wiadczalnie na

przykiadzie przemiany MnAs. 2 Vgt &

450% 669.245:538.22 IM — 9.33
Puzej I. M.: Stale magnetycznej anizotropii stopow klasy
permalloy. . Konstanta magnitnoj anizotropi sptawow pier-

mallojinowo klassa“. Izw. Akad. Nauk ZSRR, Ser.
fiz. t. 16, nr 5, wrze§ - paZdz. 52, s. 549; BS5, 13 str., 2 fot.,
1 rys., 7 wykr., 4 tabl., 7 poz. bibl. — Podano sposéb przy-
gotowania prébek, ich obrobke cieplna oraz metodyke po-
miaréw i aparature do badania anizotropii magnetycznej,
opartej na pomiarze momentu skrecajacego. Zestawiono stale
anizotropii dla stopéw Ni-Fe, Fe-Ni-Cr, Ni-Fe, Mo dla réz-
nych skladéw chemicznych i réznej obrébki cieplnej. Podano
szczegOlowo analize wynikow. IR,

451* 538.082.743:621.318.381.002.621 IM — 9.53
Janus R. 1., Parfienow W. W.: Zastosowanie elektromagnesow
do pomiaru odwracalnej podatnoSci ferromagnetykéw w ob-
szarach wysokich p6l. ,,0 primienimosti elektromagnetow dla
izmierienja obratimoj wospriimcziwosti fierromagnitikow
w obtlasti wysokich polej*. Izw. Akad. Nauk ZSRR,
Ser. fiz, t. 16, nr 5, wrzes. - paZdz. 52, s. 611; BS5, 9 str.,
3 rys., 3 wykr. — Podano szczegbély konstrukecji elektromagne-
su do badania podatnoSci magnetycznej w zakresie pdl do
12.000 erstedéw. Przedyskutowano rozklad natgzenia pola
magnetycznego w roboczej przestrzeni elektromagnesu oraz
zlozone z tym bledy pomiarowe. h g L

KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALU
PRZED KOROZJA

452% 669.71:620.193.4 IM — 9.53
Partie J.: Zjawiska pasywacji aluminium zanurzonego w
kwasie azotowym. ,Les phénoménes de I‘aluminium immeer-
ge en milieu nitrique“. Rev. Alumin. t. 30, nr 195,
stycz. 53, s. 5; A4, 56 str., 3 rys. 6 wykr. — Badania procesu
rozpuszczania sie aluminium w HNOs przy wyzszych poten-
cjatach uiyskanych w ogniwie galwanicznym ziozonym z Al
i metalu szlachetniejszego lub za pomocg polaryzacji zew-
netrznym pradem. Interpretacja i dyskusja krzywej i=f (t)
(i natezenie pradu, t-czas). Wykres i ={ (t) wykazuje, ze w
procesie rozpuszczania istnieja 3 odregbne fazy: 1) proces
Al-Alth+3e, 2) polaryzacja stezeniowa, tworzenie sig warstwy

pasywnej, 3) depolaryzacja wywolana dyfuzjg produktéow
korozyjnych gromadzacych sig wokél elektrod. W. D.
453> 620.19.013 IM — 9.53

Wolf E. F.: Zasady korozji elektrolitycznej. , Basic factors in
electrolytic corrosion, Iron Steel Engr. t 30 nr 1,
stycz. 33, s. 102; A4, 3,5 str.,, 1 fot.,, 4 rys. Krotki zarys
przyczyn korozji podziemnych urzadzen metalowych oraz
przeglad czynnik6w wplywajacych na jej intensywno$e¢.
Zarys zasad i zastosowania katodowej ochrony z uwzglednie-
niem jej skuteczno$é. W dyskusji kilka ciekawych danych

liczbowych dotyczacych kosztéw i ~strat spowodowanych
korozja. W
454* 669.718.1:621,357.8:621.795.2 IM — 9.53

Fischer A., Koch L.: Poréwnanie wynikéw otrzymanych przy
polerowaniu chemicznym i anodowym powierzchni alumi-
nium. , Comparaison des resultats obtenus avec les polissages
chimique et anodique des surfaces d‘aluminium*“. Rewv.
Alumin. t. 53, nr 198, kw. 33, s. 131; A4 4 str.,, 7 mikrogr..
2 tabl., 7 poz. bibl. — Polerowanie chemiczne w zasadzie nie
rézni sie od polerowania anodowego. Zrédlem pradu s3 ogni-
wa lokalne na powierzechni metalu. Gesto$¢ pradu moze
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osiggnaé takg warto$¢, ze nastapi czeSciowa pasywacja ano-
dowa powierzchni, Metal rozpuszcza sie gwattownie osiggajac
doskonaly gladko$¢ powierzchni. Zbadano wyniki chemiczne-
g0 (w roztworach zasadowych i kwasnych) i anodowego pole-
rowania stopéw aluminium przy pomocy mikroskopu elektro-
nowego. P @ :

455 669.14:669.5:620.193.27 IM — 9.53
Bianchi G.: Badania odporno$ci korozyjnej w mgle solnej,
,,Ricerche sulle di corrosione in nebbia salina‘*, Nota 2. Me-
tallurg. ital, t. 44, Nr 8—9, sierp. wrzes. 52, s. 330; A 4,
6 str., 3 rys., 6 wykr., 2 tabl., 4 poz. bibl. — Badania odpor-
no$ci korozyjnej cynku i stali na dzialanie 20% mgly solnej
przy temp. 35° C (w czasie ponad 100 godz.). Wplyw sposobu
umieszczania prébek w komorze solnej (kata nachylénia)
oraz szybkoSci osadzania sie mgly solnej (miara szybkoéci
cms/em?. 24 h) na szybko$é korozji. Wnioski: a) czynnikiem
decydujacym o wielkoSci strat ciezaru prébek jest ilo§é tle-
nu defundujaca przez cienka warstewke cieczy osiadajgcej
na prébkach, b) szybko$¢ korozji cynku roénie w miare

wzrostu jego zanieczyszczen, giéownie Cu, Ni Fe. W. D.
KONTROLA PRODUKCJI
456% 620.179.14 IM —5.53

Dion G. H.: WiasnoSci magnetyczne stali i ich zwiazek ze
strukturg. Zastosowanie do kontroli nieniszczacej. ,,Les ca-
ractéristiques magnétiques des aciers et leur rapport aveec
la structure. Application 4 une métode de contrdle non de-
Strisctitl®, Metallureg. 'L tal 145,  Nril" styez." 58 S°'1;
A4, 12 str., 7 rys., 17 wykr., 1 tabl,, 3 poz. bibl. — Oméwiono
elementarne podstawy fizyczne ferromagnetyzmu oraz za-
gadnienia zwigzane z magnesowaniem monokrysztalu oraz
polikrystalicznych materialéw ferromagnetycznych. Podano
elementarng teorie aparatury do niszczgcej kontroli struk-
tury ferromagnetykéw, ich obrébki cieplnej i sktadu ora

waw wewnetrznych. L. K. .
457+ 620.179.152 IM — 9.53
Juvan H.: Zastosowanie radioizotopéw zZrédel promieni y

W niszczacej kontroli materialéw. ,Die Anwendung von
Gammastrahlenden Isotopen in der zerstdrungsfreien Mate-
rialpriifung. Berg- u. hilittenm. Mh., t. 97, Nr 9,
wrzeS. 52, s. 165; A4 12 str., 16 fot, 3 rys., 1 wykr., 2 ra-
diogr., 2 tabl.,, 11 poz. — bibl. — Omoéwiono budowe atoméw
i jej zwiazek z powstawaniem promieni j oraz wlasnosci
radioizotopéw uzywanych do nieniszczacej kontroli liczni-
kéw Geiger-Miillera, komér jonizacyjnych oraz licznikéw
scentylacyjnych, posiadajac zasady ich dziatania. Podano
bezpieczenstwa pracy przy postugiwaniu sie promieniami y.
; Z: By

458% 520.179.16:669—413 IM — 9.53
Wilson R.: Kontrola ultradzZwiekowa cienkich blach i piyt
metalowych. ,,Ultrasonic inspection of thin metallic sheet or
plate’. Sheet Metal Ind. t. 30, Nr 310, luty 53, s. 5146;
B 5, 14 str., 1 fot.,, 8 rys., 4 wykr., 6 mikrogr., 1 tabl., 10 poz.
bibl. — Opis nowej metody badania opartej na zjawisku cal-
kowitego. ttumaczenia poprzecznych fal ultradzwiekowych
w blachach i piytach o gruboSci mniejszej od pewnej gru-
boéci krytycznej zaleznej od czestotliwo$ci i kata rozchodze-
nia sie fal ultradZwiekowych. Dla gruboSci blach mnieco
wiekszych .od Kkrytycznych kazde rozwarstwienie powoduje
silne zmniejszenie sie przenikalno$ci dla poprzecznych fal

ultradZzwiekowych. Wykorzystanie tej metody r6éwniez do

badania bimetali oraz kierunku i wielko$ci anizotropii blach.
3 Sl s

459% 620.179.16:669.13—462 M — 9.53

Baumeister G. S.: UltradZwiekowe badanie rur Zzeliwnych.
., Ultrasonic testing of cast iron pipe*“. Non destr. Te-
sting, t. 11, Nr 3, stycz. 53, s. 28; A 4, 2 str. 3 fot. — Ba-
danie rur zeliwych przeprowadza sie metodg rezonansowa,
przy czym réwnoczes$nie sprawdza sie grubo$¢ Scianek i obec-
no$¢ wad. Rury przepuszczane przez badanie ultradzwiekowe
podaje sie prébie hydrostatycznej. Wprowadzenie kontroli
ultradiwiekowej pozwoli ograniczy¢ préby niszczgce. J.T.

460* & 620.179.16:621.791.056 IM — 9.53
Parker P. G.: Badania ultradZwiekowe spawéw i ustalenie
bezpiecznych granic dla wad przy odbiorze. ,Ultrasonic
examinations of weldments and the establishment of safe
acceptable limite for defects. Non destr. Testing,
t. 11, Nr 8, stycz. 53, s. 12; A 4, 9 sir., 11 fot., 2 rys.,, 1 Wykr,

1953
3 mikrogr., 12 makrogr., 2 poz. bibl. — Wzrost wymagan dla
urzgdzen przemysiu - chemicznego przy réwnoczesnym

zmniejszeniu wsp6éiczynnik6w tych urzadzen. Poniewaz na-
wet dobre czeSci posiadajg drobne wady wykazywane przez
ultradzwiegk, konieczne jest ustalenie granic dopuszczalnych
wad. Podany opis stosowanych metod badania i warunkéw
odbioru szeregu szesci. J.T.

MATERIALY I ICH WLASNOSCI

461%* 669./5. 74.—/94 IM — 9.53
Podwojskij L. N., Tunkow W. P.: Wilasno$ci stali o duzej
zawarto$ci manganu w stanie lanym. ,Swojstwa litoj wy-
sokomargancowistoj stali“, Litiejn. Proizw. Nr 9,
wrzes, 52, s. 3; A4, 4,5 str., 15 wykr., 6 tabl.,, 6 poz. bibl. —
ZaleznoSci miedzy strukturg stali a jej wiasnoSciami me-
chanicznymi i odporno$cia na Scieranie. Wptyw sktadu che-
micznego w granicach dopuszczalnych dla danego gatunku
(marki) stali na wlasnosci udarno$ciowe i odporno§é na
Scieranie. Skilonno§¢ stali do tworzenia peknieé. Wpiyw za-
wartoSci wegla, manganu, krzemu i fosforu na powstawanie
peknieé w odlewach. J. Ch,

462% 66914-14:539.4.5 IM — 9.53
Szpiejman W. M.: Wlasno§ci mechaniczne odkutych oraz
odlanych elementéw stalowych. , Miechaniczeskije swojstwa:
stalnych dietalej izgotowlennych iz fasonnych otliwok i ko-
wannych zagotowok. Wiestn Maszinostr., t, 32
Nr 11, list. 52, s. 54; B5, 4,5 str., 1 rys,, 1 wyr,, 7 tabl. — Do-
‘konano por6éwnania wilasno$ci wytrzymalo$ciowych (Rr, Qr,
A, C) oraz udarno$ciowych dla szeregu stali w stanie kutym
i odlanym. WlasnoSci udarno$ciowe okreslono dla stanu nor-
malizowanego i ulepszonego zaréwno w temp. normalnych
jak i obnioznych (—20 do —60° C). Badaniom poddano stale:
£36; L35Ch; L30ChN: E35DChS; L30DChSN; E35ChGSF, J. Ch.

463* 620.179.16:669.1/.8 IM — 9.53
Kisielew G. I.: Scieralno$¢ metali przy réznych temperatu-
rach i szybkoS$ciach. , Abraziwnyj iznos mietallow pri raz-
licznych tiempieraturach i skorostiach®. Dokl Akad.
Nauk SSSR., t. 87, Nr 5, 1952, s. 735; B5, 3 str., 4 wykr.,
7 poz. bibl. — Podano wynik badania §$cieralno$ci cynku,
miedzi oraz stali z zawartoSciami 0,20, 0,45, 0,60 i 1,2% C przy
réznych temperaturach i szybko$ciach. Stwierdzono, ze ze
wzrostem temperatury (do 300° C) Scieralno$é miedzi i cynku
wzrasta, za§ dla stali Scieralno$é poczatkowo wzrasta, by
przy ok. 400° osiaggngé minimum. Ponadto zwiekszenie obro-
téw zwieksza S$cieralno$é cynku, nie ma wplywu na miedz
a dla stali badanych powoduje zmniejszenie §cieralnosci. S. B.

464* 669.71:620.172.251.226 IM — 9.53
Wplyw aluminium na pelzanie stali. ,,Influence of aluminium
eniicreeprpropertiesofi'steel ST oin " € o al S Tins R eV,
t. 165, Nr 4412, pazdz. 52, s. 957; B5, 0,5 str., 1. poz. bibl, —
Recenzja o pracy Herberta i Jenkinsa, ktérzy badali stale
weglowe z dodatkiem 0,45, 0,90, 1,35 kg/t Al oraz wytrzy-
mato$é na pelzanie w réznych stanach. Niskie wartoSci
uzyskano dla wys. zawarto$ci Al i niskich zawarto$ci tlenu.
Dobre wilasno$ci uzyskano przy niskiej zawartoSci Al i dosé
wysokiej zawarto$ci tlenu (0,010 — 0,014%). Przy dodatku 0,45
kg/t dobre wiasnoSci na pelzanie dla rur we wszystkich sta-
nach przy 0,90 Kkg/t, wyzarzane i normalizowane obnizaja
wilasnoéci. Przy dodaniu 1,35 kg/tone wtlasno$ci nizsze. K. M.

ZASTOSOWANIE MATERIALOW

465% 669.721.003 IM — 9.53
Obrébka magnezu — obniZone koszta wyrobow. ,,Magnesium
fabrication — lower finished costs*, Steel, t. 130, Nr 18,
maj 52, s. 98; A4, 45 str.,, f fot., 1 wykr.,, 3 tabl. — 0dpo-
wiednia metoda ksztaltowania moze znacznie obnizyé koszta
fabrykacji czeSci z magnezu. Przy temperaturze 230 do 370 C
magnez moze byé poddawany w znacznie wyzszym stopniu
obrébce plastycznej niz inne metale przy temperaturze nor-
malnej, Operacje ciecia blach magnezowych wymagaja
SciSlejszego ustawienia krawedzi tngcych i odpowiedniego
kata zaostrzenia, grubosci ponad 13 mm tnie sie pila. Ciecie
palnikiem gazowo-tlenowym nie nadaje sie. Obrébka mecha-
niczna wymaga chlodzenia. Glebokie tloczenie lepiej udaje
sie na prasach hydraulicznych niz na mechanicznych. Wa-
runki obrébki sztancowaniem, ttoczeniem, nitowaniem, spa-
waniem lukowym i punktowym — sklejanie. M. M.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokt'xmentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-
twa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wvdawanygh przez Centralny In-
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegtosei 188). — CIDNT przy]mgje pre;numeratg lfart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cala dokumentacje naukowo-techniczng, jak i oddz_lelpe iej q?laly
lub poszezegblne zagadnienia | tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztévy) foto kopie i mikrofilmy
publikacji objetych zaréwno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczo-
ne sa publikacje znajdujace sie w bibliotece Instytutu Me-

talurgii.
SUROWCE I ICH PRZEROBKA

466* 622.341.1:622.792 IM — 10,53
Kirschberg H.: Magnetyzujace prazenie rud Zelaznych, ,,Ma-
gnetisierendes Rosten von Eisenerzen‘, Metall, u. Giesserei-
techn., t. 2, Nr 12, grud. 52 s, 424; A4, 4 str. 3 rys., 9 poz
bibl. — Ogoélna charakterystyka rud zelaznych. Zasadnicze
i)roblemy i cele wzbogacania rud zelaznych (podwyzszenie
zawartoéci Fe 1 zasadowo$ci skladnikéw zuzlotwoéreczych).
Wiasno$ei magnetyczne mineraléw zelazono$nych, Zasady
magnetyzujacego prazenia, Ogélny opis technologii prazenia
rud zelaznych celem otrzymania FegO4 i ,—Fe;03. Opis sto-
sowanych urzadzen (piece obrotowe). Techniczne problemy
prazenia w piecach obrotowych: ziarn'sto$é¢ rudy, $rodki re-
dukujace, chtodzenie prazonki wnetrze pieca. Wyniki wzbo-
gacania przez prazenie magnetyzujace i separacje magnety-
czng w skali poéitechnicznej i przemystowej rud zelaznych
o r6znym sktadzie mineralogicznym Najlepsze wyniki otrzy-
muje sie¢ z syderytami, rudami oolitycznymi i piaskowcami
zelazistymi. ; W. M.

467* 621.928.9 IM — 10.53
Piros R. J., Brusenback R, A.: Teoria, zwickszanie wymiarow
i zmienne ruchowe filtra Petersona z goérnymi zbiornikami
nadawczymi. ,Theory, scale-up and operating variables of the
Peterson top feed reserwoir‘. — Mining Engng., t. 4, Nr 12,
grud, 52, s. 1236; A4 17,5 str., 1 rys., 5 wykr., 10 tabl.; 8 poz.
bibl, — Wyniki laboratoryjne, péltechniczne i przemystowe
zastosowania prézniowego filtra bebnowego, ktérego charak-
terystyczng cecha jest posiadanie zbiornika nadawczego u go-
Ty i drgania urzgdzen‘a wywolane wibratorem elektromagne.
_tyeznym, umieszczonym wewnatrz bebna do odwadniania i su.
szenia szlam6w weglowych o ziarnistoSci od 1,1 do 0,1 mm.
Giéwne zalety filtra: mozliwo§é filtrowania materiat6w grub-
szych bez obawy nagromadzenia sie ich w zbiorniku nadaw-
czym_ 2) réwnomierny rozklad ziaren w materiale odwodnio-
nym (duze szybkoSci filtrowania), 3) krétki czas formowania
placka materiatu przefiltrowanego a dlugi czas suszenia, Dane
do projektowania filtré6w przemystowych. Wyniki laboratory;j-
nych préb filtrowania mozna przenie$¢é do urzadzen przemy-

stowych tego typu. W. M.

468* : 622.344:622.765 IM — 10.53
Griinder W.: Flotacja gliniastych rud cynkowo-olowianych.
»Ein Beitrag zur Flotation kaolinreicher Blei — Zinkerze‘.

Z. Erzbergbau, t. 5, Nr 5 maj 52 s, 182; A4, 3 str., 2 rys.,
1 wykr. — Przez wstepne odszlamowanie rud Pb, Zn i osobne
flotowanie tychze szlaméw, podwyzszono ekstrakcje olowiu
0 6—7% i podniesiono analize koncentratu z 68 do 76% Pb. WB,

469* 622.344:622.765 IM — 10.53
Fleming M. G.: Wplyw alkaliczno$ci na flotacje mineraléw
olowianych. ,Effects of alkalinity on the flotation of lead
minerals“, Mining Engng., t. 4 Nr 12, grud. 52, s. 1231; A4,
5,5 str., 4 wykr., 2 tabl.,, 17 poz. bibl. — Wyniki teoretycz-
nych badan nad wplywem pH na zdolno$é flotacyjng ceruzytu
i galeny (btyszczu otowiu). Udowodniono, ze mechanizmu de-
Presujacego dziatania roztworéw alkalicznych nie mozna
uogbiniaé, poniewaz zalezne ono jest od charakteru ukladu
mlperal zbieracz. Przedyskutowano 3 sposoby depresujgcego
dzialania jonéw OH oraz ograniczenia krytycznej wartoéci DH

Jako bodstawowego czynnika we flotacji. W. M.

470* 553.634.1:622.7 IM — 10.53
Finn W. K.: Wzbogacanie fluorytéw w Niemczech i poréw-
hawezo w Ameryce Péinocnej*, ,Die Flussspat — Aufberei-

tung in Deutschland und im Vergleich zu Nordamerika‘, —
Z. Erzbergbau, t. 6, Nr 1 stycz. 53, s. 13; 4,7 str., 1 mapa,
5 schematéw, 3 poz, b'bl. — Gospodarczo-przemystowe zna-
Czenie fluorytu, Specyfikacje fluorytéw dla réznych celéow:
dla celéw hutnictwa stali fluoryt winien zawieraé 83—85%
CaF, i ponizej 5—8% Si0,, dla celéw ceramicznych okolo 95%
CaF, 3% Si0,, 1% CaCO,, i ponizej 0,12% Fe,Oq, dla celow
chemicznych ok. 97—98% CaF,, 1% SiO, i 1,5% CaCo,, Dobér
,Mmetody wzbogacania fluorytu. W zaleznoéei od skladu minera.
logicznego i wiasnosci fizycznych moga byé zastosowane na-

stepujace metody: przebieranie reczne, wzbogacanie na ma-

iz.ynaCh osadowych i stolach potrzasalnych, rozdziat w c'ez-
1013 zawiesinach (proces nowoczesny), flotacja i seperacja
EI'EI'xtrostatyczna (jeszcze nie zastosowana w skali przemysio-
Wej). Warunki flotacji i rezimu odczynnikéw flotacyjnych.

=g

Schematy i wyniki wzbogacania fluorytéw typowych zakla-

déw w Niemczech i w Stanach Zjedn. P. W. M.
MATERIALY OGNIOTRWALE
471* 666.763.2:546262.3 ] IM — 10.53

Proponowana metoda badania odporno$ci materialéw szamo-
towych na dzialanie tlenku wegla. ,,Proposed method of test
for disintegration of fireclay refractories, in an atmosphere of
carbon monoxide‘‘. Industr, Heat., t. 17, Nr 12, grud. 50, s. 2207;
A5 1,5 str. Projektowana aparatura sklada sie¢ z ogrzewanej
komory, mieszczacej szereg prébek o rozmiarach ok. 0,5 nor-
malnej prostki z przeptywem CO o stezeniu ponad 95%. Kla-
syfikacja odporno$ci prébek na podstawie oObserwacji spe-
kan. F. N.

472* 66.041:662.998 IM — 10.53
Cusler J. D.: Izolacyjne materialy ogniotrwaie w piecach
przemystowych. ,Industrial furnace insulating refractories‘.

Industr, Hest., t. 19, Nr 1 stycz. 52, s. 127; A5, 3 str., 4 wykr.
— Podstawy doboru izolacji cieplnej w piecach przemysto-
wych. Korzy$ci wyn'kajace z jej zastosowania, Sciany kom-
binowane (izolacja + zwykly materiat ogniotrwatly). Betony
izolacyjne, P, N

473% 669.183.21:666.76 IM — 10.53
Snyder E. B.: Materialy ogniotrwale dla zasadowego pieca
martenowskiego i urzadzei pomocniczych, ,,Refractories for
the basic opem hearth and auxiliary equipment. Industr.
Hest.; t. 19, Nr 12, grud. 52 s. 2362; A5, 2 str.,, 5 poz. bibl, —
Wylozenie ogniotrwale mieszalnikéw. Najlepsze wyn'ki osigga
sie przez kombinacje cegiet szamotowych i mulitowych (sili-
manitowych). Wymagania stawiane ceglom kadziowym, Naj-
wazniejsza jest tu odpowiednia rozszerzalno§¢ wtérna. Na wy.-
lewy i rurki zerdziowe uzywa sie surowcoéw o niskiej ognio-
trwatos$ei. F. N.

474* 666.76:620.19.01 IM — 10.53
Mec Callum N., Barret L. A.: Niektore aspekty korozji mate-
rialéw ogniotrwalych. ,,Some aspects of the corrosion of re-
fractories‘, Trans. Brit. Am. Soc. t. 51, Nr 11, list. 52, s. 523;
A5, 2 rys., 4 wykr., 7 tabl.,, 33 poz. bibl. — Studium rozpusz-
czalno$sci monokrysztalu korundu w prostych stopach dwu-
sktadnikowych. Podstawy teoretyczne i metodyka badan.
O szybkos$ci rozpuszczania decyduje proces dyfuzji. Wzrost
temperatury o 10 °C ma wiekszy wplyw na przebieg korozji
niz zmiana zawarto$ci skladnika zasadowego w stopie w gra-
nicach 35—55%. W dyskusji poruszono szereg szczeglléw za-
gadnienia. ’ F. N.

475% 666.361.2:666.763.3 IM — 1053
Janak O.: Przerébka niektérych kwarcytéw stowackich na
materiaty krzemionkowe. ,,Zpracovani nektéerych slovenskych
kremencu na dinas‘. Hutn. Listy, t, 8, Nr 1, stycz. 53, s. 24;
A4, 3 str., 3 wykr., 8 mikrogr., 4 tabl. — Obserwacje makro-
skopowe., Wtasno$ci fizyczne, technologiczne oraz skilad che-
miczny kwarcytéw i palonych materiatéw krzemionkowych.
Technologiczne witasnosci materialtéw krzemionkowych po je-
dno- i pieciokrotnym wypalaniu. Rozpuszczalno§é cieplna.
A, O.

WIELKOPIECOWNICTWO

476* 669.162.2.012.34 IM —10.53
Taylor J.: Hutnictwo Zelaza 2 — bilans energetyczny i wy-
dajno$é procesu wielkopiecowego. ,Ironmaking 2 — Energy
balance and efficiency of the B. F..process‘*. Irona. Steel,
t. 26, Nt 3, marz. 53, s. 87; A4, 3,5 str.,, 26 poz. bibl. — Artykul
stanowi zbiér nowszych, szczegélnie anglosaskich pogladéw na
teorie procesu wielkopiecowego. Poré6wnano dane szeregu au-
toréw dotyczace zapotrzebowania ciepta w proces‘e wielko-
piecowym oraz przytoczono wyniki prac teoretycznych nad
procesem wielkopiecowym i ekonomig pracy piecéw (zuzycie
koksu, produkcja). Ww. S.

a77* 669.162.26.012.23 IM —10.53
Zuzycie koksu przy przetapianiu zlomu, gesiigranulek suréw-
kowych w wielkim piecu. ,,Koksverbrauch bei Umschmelzen
von Schrott, Roheisenmasseln und Roheisengranalien im Hoch~
ofen*, Stahl u. Eisen, t. 73, Nr 8, kw, 55 s. 500; A4, 1.3 str.,
4 tabl. 2 poz. bibl. — Sposéb okre§lenia zuzycia koksu. Sklad
namiaru rudnego w czasie préb. Zuzyc'e koksu dla granulek
suréwkowych w iloSci 17,6% w stosunku do calkowitej iloscl
suré6wki wynosilo 116 kg/t suréwki. Przy 22% granulek zuzy-
cie koksu wzrosto do 155 kg/t sur6wki. Zuzycie koksu dla g:§1
suréwkowych wynosito 233 kg/t suréwki przy dodatku 16,5%
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gesi. Przy przetapianiu zlomu paczkowego zuzycie koksu wy-
nosito 450 kg/t suréwki dla 20,9% ztomu. Zalety przetapiania
surowki granulowanej, AL O

478% 669.162.252:66.074:534.321.9 IM —10.53
Schnitzler H.: Zastosowanie dzwieku i ultradzwieku Pprzy
oczyszezaniu gazu, ,, Anwendung von Schall und Ultraschall
bei der Gasreinigung‘‘. Arch, Eisenhiittenw., t. 24, Nr 5—6,
maj—czerw, 53, s. 199, A4, 3 str., 4 rys., 3 wykr., 1 tabl.; 25 poz,
bibl, — Wytwarzanie i dziatanie dzwieku i ultradzwieku. Prze_
bieg zbijan'a se czastek pylu., Warunki przy jakich mozna
zastosowaé oczyszczanie za pomoca diwieku i ultradzwieku.
Sposéb przeprowadzenia i wyniki doSwiadczen w komorze
dzwiekowej. Ekonomiczna ocena metody. SALOs

479% 669.162.2 IM — 10.53
W kierunku wigkszej iloSci suréowki, Nowy wielki piec nr 1
w zakladach Cargo Fleet, ,,Towards more pig iron. Cargo Fleet
new No 1 blast furnace®, Irona. Steel, t. 26, Nr 3, marz. 53,
s. 81; A4, 54 str.,, 7 fot.,, 2 rys. — Opis brytyjskich zakladéw
hutniczych Cargo Fleet Iron Co. a mianowicie: przerébki rud,
koksowni_ wielkich piecow, stalowni i walcowni. Szczegétowo
opisano wybudowany w r. 1952 wielki piec Nr 1 o zdolnoS$ci
produkcyjnej 500 t. sur6wki na dobe, jego wymiary i urzadze-
nia zasilajace (zasobniki, wagon-waga, naped i zamkniecia).
Ww. S.
480* 669.162.252.44:66.074.61 ° IM—1053
Baumann G.: Nowoczesne czyszczenie gazu w dezyntegrato-
~ rach, ,Neuzeitliche Desintegrator - Gasreinigung*. Stahl u.
Eisen, t. 73, Nr 8, kw, 53, s. 492; A4, 2,5 str.; 2 rys.; 2 tabl, —
Budowa i wydajno§é mokrej czyszczalni gazu. Dzialanie no-
wego skrubera wodnego ze strefowym ukladem dysz wodnych,
Zmniejszenie strat w skruberze z 60 mm do 10 mm stupa HyO.
Nowos$ci konstrukeyjne, wyniki pracy i kierunki rozwoju de-
zyntegratorow. Obnizenie zawarto$Sci pylu w czystym gazie
z 20—24 mg/Nm3 do 8—10 mg/Nm3 przy obnizeniu energu elek—
trycznej o 1 kWh/1000 Nm3 gazu.

STALOWNICTWO

481* 669.184.23:669.014.623 IM — 10.53
Oeisen W., Daermann N.: Zachowanie sie azotu w procesie
tomasowskim przed przejSciem przez rdézne stopnie ochiladza-
nia, ,,Das Verhalten des Stickstoffs in Thomasschmelzen vor
dem Uebergang bei verschiedener Kiihlung‘. Stahl u. Eisen,
t. 73, Nr 6, marz, 53, s. 338; A4, 85 str.; 2 rys.; 17 wyKkr.;
4 mikrogr.; 12 poz. bibl. — Stan zagadnienia i cel badan. Spo.
s6b prowadzenia badan. Badania przebiegu reakcji, zmiany
zawarto$ci azotu, manganu i fosforu. Zalezno§¢é pomiedzy od-
fosforowaniem w okresie dmuchania oraz zawartoScia azotu,
Skiad spalin. IR,

482* 669.184.234:669.046.586.3 IM — 10.53
Delony Damasteau: Uwagi detyezace korzysci stosowania dru-
giego zuzla wapniowo-sodowegoe w konwertorze, ,,Remarques
sur linteres d‘une geuxieme scorie calosodique au conver-
tisseur’. Circ, inf, Techn., t. 10, Nr 6, -czerw. 53; s. 961; A4,
9,3 str., wykr., 9 poz. bibl. — Oméwiono korzySci stosowania
drugiego zuzla wapniowo-sodowego w konwertorze
sowskim, Uzyskuje sie przy tym przyspieszenie odfosforo-
wania metalu oraz obnizenie zawarto$ci siarki. K. R.

483* 669.184.132.142 IM — 10.53
Tavard M.: Proby usuwania krzemu z suréwki za pemoca
wstepnego dmuchania, ,Etude de elemination du silicium
des fontes par presoufflage®, Cire. inf. Techn., t. 10, Nr 6,
czerw. 53 s. 971; A4, 12,2 str. 4 wykr. 5 tabl. -—— Oméwiono
wyniki préb usuwania z suréwki krzemu przez wstepne prze-
dmuchiwanie, Obnizenie zawartoSci Si w suréwce tomasow-
skiej nalezy przeprowadzaé¢ w konwertorze zasadowym w celu
obnizenia strat manganu. Poréwnanie wynikéw wstepnego

dmuchania w konwertorze kwasnym i zasadowym., K.-R.
484* 669.292:669.046.558 IM — 10.53
Karasiew R. A. Polanow A. Ju, Samarin A. M.: WiasnoSci,

odtleniajace wanalu. , Rosnizlitielnaja sposobnost’ wanadija‘.
Izw, Akad. Nauk SSSR; Nr 12 grud. 52 s, 1794; B5, 6,5 str.,
2 rys., 5 wykr., 1 tabl., 5 poz. bibl. — Ustalono ze wanad iest
stabszym odtleniaczem niz krzem. Wanad nie tylko obniza roz_
puszczalno§¢é w ciektym zelazie, lecz tez obniza aktywnoS$é
tlenu. Ustalono wplyw wanadu na rozpuszczalnosé i aktyw-
nosé¢ tlenu w zelazie cieklym. Ustalono réwniez wplyw tempe-
ratury na reakcje pomiedzy wanadem i tlenem w zelazie

cieklym, PR
INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

485* 669.33:669.046.5 IM — 10.53

Byrkit J. W..: Zasada topienia miedzi w jednym z zakladow

USA. ,Operation at new Cornelia copper smelter of Phelps
Dodge Corporation. J. Metals, t. 5, Nr 5 maj 53, s. 633; A4,
10 str., 8 fot., 5 rys., 4 tabl. — Podano urzadzenia oraz zasade

toma--

topien‘a miedzi sposobem Ajo w jednym z zakladéw w USA,
dajacego dzienna produkcje 200 ton anod. Wykazano ekonomi-
cznos$é oraz zalety hutnicze tego sposobu. S. B.

486* 669.355:669.782
Peizel E.: Mosiadz odlewniczy specjalny, zawierajacy Kkrzem
jako tworzywo odlewnicze. ,,Siliziumhaltiges Sondermessing
als Gusswerkstoff‘, Metall, t. 7 Nr 13—14, lip. 53, s. 509; A4,
4,5 str., 5 wykr., 2 mikrogr. 8 makrogr., 6 tabl.; 7 poz. bibl
— Zbadano wplyw krzemu na mosiadz 60% i 50% Cu. W mo-
siadzu 60% Cu — Si podwyzsza wlasnoSci mechaniczne.
W f-mosigdzach (50% Cu) dziata jako odtleniacz, poprawiajac
znacznie wytrzymalo$é i twardo$§é. Z badanych domieszek Pb
As, Mn i Ni, ten ostatni poprawia wtasnoS$ci technologlczne.
E. Z.

IM — 10.53

487* 669.778:66.065.2 IM — 10.53
Mayer A.: Jakie prawa rzadza wytracaniem arsenu z lugu w
procesie Harrisa. ,,Jakou zakonitosti se rzidi srazeni arsenu
z louhu pri Harrisove procesu?‘‘. Hutn. Listy; t. 8 Nr 1, sty=
czen 53, s. 20; A4, 4 str., 2 wykr., 3 tabl. — Czynniki wptywa-
jace na wytracanie arsenu z lugéw w procesie Harrisa. P6t-
empiryezny wzo6r dla kontroli pracy laboratorium oraz dla
obliczenia zawartoSci As pozostalego po wytracaniu. Wzér
dla obliczenia zawarto$ei arsenu w arsenianie wapna. Warunki
powstawania produktu odpadowego po wytracaniu arsenu.
Wyniki doSwiadezen przy wytracaniu arsenu przed soda. A. O.

488* 669.181.48 IM — 10.53
Frick F. F.: Zelazo gabczaste w ,,Anaconda‘“. ,,Sponge iron
at Anaconda‘. Mining Engng; t. 5. Nr 1, stycz. 53, s. 83; A4,
1,5 str.,, 1 rys., 1 tabl. — Opis technologiczny procesu otrzy-
mywania gabki zelaznej z wypalkéw pirytowych. Wypatki
zawierajgce ok. 3% S prazy sie utleniajaco, redukuje przy po-
mocy mialu weglowego w krétkim piecu obrotowym opala-
nym gazem (temp. redukcji wynosi 1000 °C) i studzi sie po-
nizej 65°C w atmosferze redukujacej. Produkt zawierajacy
50% Fe met. stosuje sie przy wytracafniu Cu z roztworem
CuSoy. W. M.

489* 669.245.6:621.357.1 IM — 10.53
Rooksby H. P.: Elektrolityczne osadzenie stopéw cyna-nikiel
z kapieli chloro-Fluorkowej. ,Electrodeposition of tin-nickel
alloy plate from chloride-fluoride electrolytes‘. J. electrochen.
Soc.; t. 100, Nr 3, marz. 53, s. 107; A4, 12,5 str., 9 wykr.; 7 tabl.;
6 poz. bibl. — Elektrolityczne osady stopu cyna-nikiel o réw-
nowaznym atomowym skladzie otrzymaé mozna z kapieli za-
wierajacej chlorki cyny i niklu oraz fluorki. Obecno$é
fluork6w jest warunkiem koniecznym. Dowodzi to tworze-
nia sie zwigzkéw sprzezonych cyny i niklu z fluorkami, co
umozliwia otrzymywanie jednorodnych osadéw. Koniecznie
wymagana jest rowniez temperatura przy osadzaniu wyzsza
od 45°C. Jako optymalna okreSlono temperature 650C. Nor-
malnie otrzymane osady zawieraja 65% wag cyny i 35% niklu,
Osad taki ma tadng srebrzysta barwe i jego odporno$§é na ma-
towienie na powietrzu jest réwna odpornosci osadéw chromo-

wych, Przebadano strukture osadu. O 7
PRZEROBKA PLASTYCZNA
490% 621.735.32 IM — 10.53

Prigérowskij N. I, Bortkiewicz W, S.: OKreS§lenie metoda
tensometryczna sit przy zimnym speczaniu czeSci. ,,Opriedie-
lenje mietodom tienzomietrirowanja usilij pri chotodnoj wy-
sadkie izdielij*. Wiestn, Miszinostr.,, t. 32, Nr 10, paZdz. 52,
s. 73; B5, 5 str.,, 6 rys., 4 wykr., 2 tabl. — Instytut Maszyno-
znawstwa AN. SSSR wspélnie z fabryka samochodéw im. J.
Stalina opracowat metode pozwalajaca na mierzenie st wy-
stepujacych podezas zimnego speczania bez wprowadzenia na
prase poSredniego elementu sprezystego. Sposdéb mierzenia sit

na przyktadzie speczania 2 pretow na grzybki zaworowe.
Schemat elektryezny urzadzenia. J N
491% 621.944.145 IM — 10.53

Rokotian E. S.: Pomiary sit nacisku na walcarkach biach,
Issledowanje silowych wozdiejstwiej w listowych prosatnyen
stanach‘. Wiestn, Maszynostr., t. 33, Nr 1, stycz. 53, s. 24; B5,
6,5 str., 3 rys., 2 tabl. 2 poz. bibl. — Wyniki badan nad po-
miarem nacisk6w metalu na walce dla walcarki goracej i zim-
nej do blach. Pomiar nacisku na walce przeprowadzono dwo-
ma metodami: a) przez pomiar sit rozciggajacych w ramie
stojaka b) przez zamontowanie urzgdzenia pomiarowego pod
Sruby nastawecze. Z. N.

492% 621.974 IM — 10.53
Beriezkin W, G.: Praca draga mlotéw matrycowych. .,Rabota
sztoka sztampowocznych mototow*‘, Wiestn. Maszinostr., t. 33,
Nr 2, luty 53, s. 77; B5, 7 str. 12 rys., 7 poz. bibl, — Dragi
tlokowe mlotéw matrycowych pracuja w trudnych warunkach,
czesto ulegajac zlamaniu w miejscu polaczenia z bijakiem,
przy czym zlom posiada charakter zmeczeniowy. Poddano kry-
tycznej analizie istniejace wzory dla okre$lania naprezen
w dragu tlokowym milota do kucia matrycowego. 95 N

B O ;
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493* 621:771.26 : IM — 10.53 499* 661.665.2:621.775,7 IM —10.53
Riewin I. A.: Pierwsza radziecka walcownia ,,800“ do szyn Sandford E.: Biezace osiagnigcia w dziedzinie weglikow spie-

i dzwigaréow. , Pierwyj sow'etskij rielsobalocznyj stan ,,800°.
wiestn, Maszinostr., t. 33, Nr 2 luty 53, S. 42; B5, 6.str. 8 fot,,
5 rys. — Walcownia ,,800 do szyn i d2w1gax'éyv, uruchomiona
w 1949 przeznaczona do walcowania szyn o cigzarze od 23 do
75 kg/m i dlugoéei 12,5—25 m, dwuteownikéw od Nr 20 do 40,
okragiych i kwadratowych pretéw o diugosci do 6 m oraz in-
nych ksztaltownik6w o diugo$ci od 4 do 2¢ m. Materiatem
wyjsc owym sa kesiska 330X330 mm i diugosci 5 m. Podano
opis walcarek i urzadzen pomocniczych oraz przebieg procesu
technologicznego. R. G.

OBROBKA CIEPLNA

494* 621.785.6:621.833 IM — 10.53
Urzadzenia do hartowania két zebatych UZSZA-1. ,,Ustanow-
ka dla dla zakatki szestierien UZSA-1¢, Stanki Instr., t. 24,
Nr 4 kw, 53, s. 39; A4, 1 str.,, 2 fot. — Opis oraz techniczna
charakterystyka urzadzenia do automatycznego hartowania
ko6t zebatych plomieniem acetylenowo-tlenowym, Przy po-
mocy tego urzadzenia mozna, hartowaé kolta zebate o zebach
prostych modutu 10—30 mm i $rednicy 200—1500 mm o cigzarze
do 1500 kg, ze stali zawierajacej 0,4—0,6% wegla., Przez za-
stosowanie specjalnych palnikéw urzadzenie moze byé przy-
stosowane do hartowania prostopadilych powierzchni réznych
elementow, F. G

495* 669.112.227.1:621.785.92 IM — 10.53
Gulajew A. P., Czaadajewa M. S.: Stabilizacja austenitu
szezatkowego przy obrébce podzerowej stali’, | Stabilizacja
ostatocznowo austienita pri obrabotkie stali cholodom*‘.
Wiestn., Maszinostr., t. 33, Nr 1 stycz, 53, s. 37; B5, 55 str.,
16 wykr., 6 tabl. — Autor udowadnia na podstawie pomiaru
procentowej zawartoSei martenzytu po obrébce podzerowej
10 stali narzedziowych zjawisko stabilizacji austen’tu szczatko-
wego. O ile odstep czasu migdzy chiodzeniem po hartowaniu
a obrébka podzerowa przekracza 1 godz'ng, daje sie zauwazyé
znaczna stabilizacja austenitu szczatkowego (zwlaszeza w we-
glowych stalach narzedziowych), ktéra uwidacznia sie mniej-
szym procentem. martenzytu po obrébce podzerowej. Ideal-
nym rozwigzaniem jest nieprzerwane chlodzenie po hartowa-
niu az do temperatury Ms (koniec rozkladu austenitu) leza-
cej ponizej zera, wlasciwej dla kazdego rodzaju stali, K. P.

496 621.784.666 IM — 10.53
Spencer L. F.: Kapiel solna jako narzedzie produkceyjne, ,,The
salt bath a production tool‘. Stoel Process., t. 39, Nr 3, marz.
93, s, 120; A4, 11,5 str., 14 fot, 3 rys., 2 tabl, 6 poz, bibl, —
Obszerne zestawienie metod i urzadzen do nagrzewania w ka-
pielach soinych. Zestawienie sktadu chemicznego znormalizo-
wanych mieszanek solnych do obrébki ciepinej. Zmechanizo-
wano urzadzenia do ciaglej obrobki cieplnej w kapielach sol-
nych. Urzadzenia do kapielowego cyjanowania, naweglania,
hartowania zwyktego i izotermicznego, grzania do kucia, lu-
towania, B P

497% 621.785.1:621.3.023 IM — 10.53
Wologdin W. P.: Zastosowanie pradéw wysokiej czestotliwo-
§(;i do nagrzewania na wskro§ w zwiazku z zadaniem stworze-
Dla wyzszej techniki w ZSRR‘. , Primienienje tokow wyso-
kiej czastoty dla skwoznowo nagriewa w swiazi s zadaczej
sozdanja wyzszej tiechniki w SSSR‘. Izw. Akad. Nauk SSSR.
Otd. techn. Nauk, Nr 1, 1953, s. 3; B5, 12 str., § rys. 1 tabl.
— Zastosowanie pradéw wysokiej czestotliwo$ci w przemysle
bl_ldo\"vy maszyn. Rézne zastosowania pragdoéow wysokiej czesto-
tliwoéci do nagrzewania na wskros§ elementéw metalowych
dp kucia. Opis urzadzen do nagrzewania, stosowanych w kuz_
niach, zagadnienie zasilania, przetwarzania i doprowadzan'a
bradu. Perspektywy dalszego rozwoju techniki nagrzewania
bradami wysokiej ezestotliwosci, Ekonomiczna strona zagad-

nhienia i konstrukcja urzadzen. J. G.
METALURGIA PROSZKOW

498* : 669.1:669.3:621.775.75 IM — 10.53

Huttig G., Vidmajer A.: Notatka o metodzie wytwarzania

mozliwie doskonalych mieszanin z proszkéw zelaza i miedzi.
iP"z_yCZYIlek do chemii mieszanin, ,Notiz {iber Herstellung
nn_lger bulverférmiger Gemische aus Eisen und Kupfer. Ein
Beitrag zur Chemie der Gemische®, Z. anorg, Chem., t..272,
Nr 1—4, luty 53, s, 41; B4, 5 str., 1 tabl., 5 poz. bibl, — Prze-
prf)WA’:\clzor1<) badania na proszkach zelaza i miedzi, uzysk'wa-
:f!recrkzl droga chemiczna ze szczawianéw, Po redukeji w atmo-
e es V_\/Od})ru wykon;ywano 7 pro'sz.k()w §pieki. Wiasnosci
&rodlk D}elfow odbiegaja od wiasnosci jakie mozna wypo-
Osklaci;\a;; dla nich stosujac regute mieszanin w opaiciu
nlarg \HC e'm‘lc'zny. Rozbieznosvm wzrastajg wraz ze zmniejsze-
s “\,_v]e'lki)sc: zlaren proszkéw. Zjawisko to potwierdza re-
szarezin & Istdttera ze im glrobnieJSze 'ziarna sktadnikéw mie-
Eicit .‘«.v;lym wlasno_sm mieszanin zblizaja sie wiecej do wias-
zwiazku chemicznego,

20

kanych, ,Recent development in hard metals‘, Alloy Metals
Rev., t. 8, Nr 67, marz. 53, s. 2; Bg, 6 str. 1 wykr. 3 mikrogr.,
11 poz. bibl. — Omoéwiono najnowsze badania systematyczne
ukiadu W—C—Co, na obszarze ktérego odkryto nowe fazy
COg WO, i CO,W{(Cy. Podano proby teorii tiumaczacej me-
chanizm i przyczyny powstawania krater6w na ostrzach z we-
glikow spiekanych w czasie skrawania gatunkami tytanowy-
mi i beztytanowymi, Oméwiono réwniez nowg metode praso-
wania hydrostatycznego przy zastosowaniu matryc oraz me-

tode powlekania ogniowego ‘narzedzi cienkimi warstwami
weglikéw spiekanych. W. R.
500* . 621.775.7:620.18 IM — 10.53

Pitkin W., Jones D.: Rola metalurgii proszkow w badaniach
metaloznawezych. ,Powder metallurgy in metallurgical rese-
arch*. J. Inst. Metals, t. 81, Nr 6, luty 53, s, 157, A4, 4 str.,
1 fot., 7 mikrogr, — DoSwiadczenia zebrane przy produkecji
zarowek i lamp elektrycznych, a odnoszace sie do przeb'egu
rekrystalizacji wolframu i stopéw metali w czasie pracy przy
podwyzszonych temperaturach. Podano przykilady metod za-
pobiegania rekrystalizacji. Podano zjawiska zachodzace przy
wytwarzaniu spiekéw ciezkich W-Cu-Ni. Wykazano znaczenie

tych do$wiadczen dla wiedzy o metalach w ogdle. W B
STRUKTURA I JEJ BADANIE
501% 669.715:620.186 IM — 10.53

Bujnow N. N., Podrezow Z. I.: Wplyw odksztalcania plasty-
cznego na pézniejszy rozpad w stopach aluminiowych. , Wli-
janje plasticzeskoj dieformacji na posledujuszezij rozpad
w aluminiewych splawach‘. Doki, Akad. Nauk, SSSR, t. 88,
Nr 4 1953 ,s, 665; B5, 5 str., 5 mikrogr., 9 poz, bibl, — Przy
pomocy mikroskopu elektronowego badano wydzielenie wy-
stepujace w stopach Al.-Si (1,2% Si wagowo), Al-Mg-Si (1,4%
Mg,Si wagowo) i Al-Cu (4% Cu-wagowo) pod wplywem zgnio-

tu i nastepnego starzenia w réznych temperaturach (od 100 do
260 °C). " J. G.
502* 538.221 IM — 10.53

Galperin F.: Magnetyczne momenty i Krystaliczne struktury
ferromagnetycznych metali i stopéow, ,,Magnitnyje momenty
i Kkristalliczeskije = struktury fierromagnitnych mietallow
i sptawow‘‘. Dok}l, Akad. Nauk SSSR_t. 88, Nr 4 1953, s, 643;
B5, 4 str., 1 wykr., 1 tabl,, 11 poz, bibl. —W ostatnich cza-
sach w literaturze zachodniej opublikowano szereg artyku-
16w o tzw. ferromagnetyzmie ferrytéw, ktéry jakoby rézni
sie zasadniczo od ferromagnetyzmu, W niniejszym artykule
autor wykazuje, ze wspomniana zasadnicza réznica w rze-
czywisto$ci nie istnieje i ze podana przez autora w jednej
z poprzednich prac prosta formula pozwalajaca na obl'cze-
nie magnetycznych momentéw ferromagnetyeznych metali

i stopéw moze by¢ uogdlniona na ferryty i podobne im
zwigzki chemiczne. J e
503* 669.245.26.71:620.186 IM —10.53

Taylor A. Floyd R, W.: Skladniki begatych w nikiel stopéw
w ukladzie nikiel — chrom — aluminium. ,The constitu-
tion of nickelirich alloys of the nickel — chromium — alu-
minium system‘, J. Inst. Metals, t. 81, Nr 9, maj 53, s, 451;
A4, 13 str., 1 rys., 11 wykr., 25 mikrograf, 1 radiograf, 2 tabl,,
15 poz. bibl. — Przy pomocy zastosowania promieni X, ob-
serwacji mikroskopowej, pmiaru ciepla wiasciwego i in.,
przeprowadzono badania ukiladu potréjnego n.kiel — chrom
— aluminium w zakresie 750—1150°C dla stopéw o zawar-
toSci 50 Y% niklu, Stwierdzono istnienie eutektyki potrdjnej
zlozonej z roztworu stalego o osnowie niklu (faza y), Ni Al
(§) i chromu (g). Temperatura potréjnej eutektyki wynosi
1320° + 10°C. W niskochromowych stopach zawierajacych
20—30 % aluminium przy ich chlodzeniu nastepuje skompli-
kowanie zjawiska przez wystepowanie fazy y, opartej na
zwigzku NigAl tworzacej sie poprzez reakcje perytektycz-
na. Réwnowaga pomiedzy fazami y i f§ przy temperaturze
1000 °C zostaje zachwiana dajac nowa réwnowage migdzy

fazami 5 i chromu poprzez czterofazowa reakcje: g+ y
=g+ - S. B.

504* 620.192.34:669.14:546.11 IM — 10.53
Sicha M.:Badanie zagadnienia wodoru w stali. ,Studium

problemu vodiku v oceli‘, Hutn, Listy, t, 8, Nr 1, stycz, 53,
s. 14; A4 6,5 str., 3 wykr., 2 tabl. — Przeglad dotychczaso-
wych teorii o zmianach zawartoSci wodoru w plynnej stali.
Metody pobierania prébek i okres§lania zawarto$ci wodoru—

Opis przebiegu prac do$wiadczalnych. A. O,
MECHANICZNE BADANIA I WEASNOSCI
505* 669.295.5.71:539.4/.5 IM — 10.53

Ogden H., R., Maykuth D. J.: WilasnoSci mechaniczne sto-
pow Ti-Al o wysokim stopniu czysto$ci. , Mechanical pro-
perties of high purity Ti.-Al alloys“. J. Metals., t. 5, Nr 2,
luty 53, s. 267; A4, 6 str., 12 wykr. 4 tabl., 4 poz. b'bl. —
Zbadano wlasno$Sci mechaniczne stopdéw podwédjnych Ti-Al
o duzym stopniu czystosSci, OkreSlono zakres zawartosci Al,
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do ktérej stop jest obrabialny plastycznie. Podano wyniki
badan gestoSci, modulu sprezystoSci i twardo$ci w podwyz-

szonych temperaturach  charakterystyke zachowania sig
w procesie obrébki cieplnej i przy spawaniu, W. T,
506* 669.721:620.172.251.226 IM — 10.53

Chaudhuri A. R., Grant N, J.: Obserwacje metalograficzne
nad magnezem wysokiej czystoSci przy pelzaniu w tempe-
raturze 260°C, , Metallographic observations of the defor-
mation of high-purity magnesium in creep at 500 °F. J. Me-
tals, t. 5, Nr 5, maj 53, s. 712; A4, 3 str.; 13 mikrogr.; 13 poz.
bibl. — Przeprowadzono badania metalograficzne na préb-
kach elektrolitycznie polerowanych poddanych prébie pel-
zania przy temperaturze 260°C i naprezeniach w zakresie 0,4
do 0,5 kg/mm2, Stwierdzono ogélne podobienstwo zjawisk
do wystepujacych w podobnych warunkach w prébkach
alum’‘nium: obrét ziarn, przemieszczanie sig¢ granic ziarn,
tworzenie sie substruktury.

507* 669.14-413:620.172 IM — 10.53
Winlock J.: Wplyw predkoSci edksztalcenia na wlasnoSeci
oznaczane W prébie rozciggania niektérych blach ze stali
weglowej. ,,The influence of the rate of deformation on
the tensile properties of some plain carbon sheet steels‘.

J.- Metals, ‘t. 5. Nr 6, czerw. 53, s. 797, A4, 6 str.; 1 fot.;
1. Tys:, 14 wykr 5 mkrogr 1 makrogr. 1 tabl., 20 poz.
bibl., — Opisano przebieg odksztalcen na gramcy plastycz-

no$ci dla kilku odmian stali weglowych o-réznych zawar-
toSciach wegla. OkreSlono wplyw struktury, predko$ci od-
ksztalcenia i zawartoSci wegla na warto§é gérnej i dolnej
granicy plastyczno$ci, wydluzenia mna granicy plastycznosci
oraz na wydluzenie trwate, W. T.
<

508* 539.431 R IM — 10.53
Wplyw wad materialowych na wytrzymalo§é na zmeczenie.
»Der Einfluss von Werkstoffehlern auf die Dauerfestig-
keit“. Maschinenschaden, t. 26, Nr 1—2 luty 53, s. 13; A4,
8,5 str., 2 fot. 1 rys., 7 mikrogr.,, 2 tabl. — Zwré6cono uwa-
ge, ze nieodpowiednia obrébka cieplna powodujgca grubo-
ziarnistg strukture moze znacznie obnizy¢é wytrzymalto§é na
gmeczenie czeSci maszyn zwlaszeza przy réwnoczesnym
diataniu karbu, BEET

KOROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI PRZED KOROZJA

509* 620.19:621.89 IM —10.53
Bukowiecki A.: Wymagania szczegélowe odnosnie metod
badania korozyjnoSci olejow do smarowania, ,,Die beson-
deren Anforderungen an <die Korrosionspriifung von
Schmierdlen*. Schweiz. Arch, angew., t. 19, Nr 1, stycz. 53,
s. 22; A4 9,2 str., 8 fot., 1 wykr., 4 tabl.; 37 poz, bibl. —
Liczne przykilady wykazaly, ze dotychczasowe oznaczanie
wlasno$ci olejéw (liczba kwasowa, zawarto§¢é wody, siarki,
chloru) nie wystarcza dla okre§lenia ich agresywnoS$ci. Dla

uzupelnienia koniecznym jest przeprowadzenie pewnych
dodatkowych badan. E, G.
510* P 669.387:669.198.1 IM — 10.53

Char T. L. Skivaraman N. B.: Elektryczne osadzanie mie-
dzi w Kkapieli monoetanolaminowej. ,Electrodeposition of
copper from the monoethanolamine bath‘. J, electrochem.
Soc., t. 100, Nr 5, maj 53 s. 227; A4, 4 str., 4 tabl, 17 poz.
bibl. — Elektrotechmczne powloki miedzxane osadzone na
stali 2 roztworu zlozonych miedZ-monoetanolamina
sa drobnoziarniste, gtadkie, jasne i przyczepne. Powloki
te podobne sa do powlok osadzanych z kapieli cjankowych.
Optymalne warunki wytwarzania powlok: sktad kapieli —
szczawian miedzi 60 g/, monoetanolamina 60 ml/l s61 —
Rochelle 60 g/1. Gest. prad. 2,4—4,8 A/dm, pH = 9,5 tempera~-
tura 24°C. Dodatni wplyw wywoluje obecno$§¢ azotanéw
w kapieli, o 0. Z.

511* 669.268.7 IM — 10.53
Bilfinger R.: Roéznica w strukturze powlok chromowych
osadzanych elektrolitycznie z kapieli zawierajacych kwas
fluowodorowy, krzemowodorowy i siarkowy. ,Unterschie-
de in der Struktur der aus flusssduren, Kkieselflusssduren
oder schwefelsduren Bidern elektrolytisch abgeschiedenen
Chromniederschldge*, Chem, Techn., t. 5, Nr 5 maj 53,
5. 261; A4, 45 str., 1 wykr. 19 mikrogr. 1 poz. bibl, — Po-
dano zalezno$é struktury elektrohtycznego osadu chromu
od réznych czynnikéw jak temperatury i gestoSci prado-
wej. OkreSlono punkt przejScia osadéw matowych w blysz-
czace, Szczegblowo zbadano wplyw dodatkéw do elektrolitu

na strukture osadu. Podano 20 mikrofotografii
otrzymanych przy réznych dodatkach: H,SO,,
lub ich mieszanin,

512% 621.357.8:620.198 IM — 10.53
Whittaker A.: Rodzaje kontroli stcsowane do proceséw wy-
kanczania powierzchni metali, ,,Quality control applied to
metal finishing‘. Machinery, t. 82, Nr 2899, luty 53, s. 254;
B5 2 str. — Brak kontroli proceséw elektrolitycznego po-
wlekania powierzchni jest najczestsza , przyczyng otrzymy-
wania zlych osadéw. Niewielkie .odstepstwa w temperatu-
rze, skladzie kgpieli, gestoSci pradowej itp. powodujg wy-
twarzanie powlok matowych, proszkowych lub Zle przy-
czepnych. Omoéwiono organizacje kontrolj proceséw galwa-
nizacyjnych, 0. Z.

osadéw
HF  H,SiF,
@ JilA,

MATERIALY I ICH WEASNOSCI

513* 621.822:620.191.3 IM — 10.53
Dworianow P. A.: Wplyw zanieczyszczen niemetalicznych
w zahartowanej stali SZH-15 na podpekniecia zmeczeniowe.
,,Wlijanje m‘etaliczeskich kluczeh w zakalennej stali AZHI15
na ustaltostnoje wykraszywanje‘. Podszipnik. NTEES
maj 53, s. 13; A4, 38 str,, 11 fot., 2 rys., 2 wykr. 5 mikrograf,,
3 tab. — Podano wyniki badan nad wplywem wielko$ei
i rozmieszczenia zanieczyszczen w lozyskach tocznych na
ich wykruszenie sie zmeczeniowe, Stwierdzono ze o zywot-
nosci tozyska decyduje gléwnie wielkos§é zan'eczyszczen. Dla
poszczegblnych jednostkowych obeiazen tozysk i wielko$ci

powierzchni wspéipracujacych ustalono orientacyjnie do-
puszczalne wielko$ci zanieczyszezen stali, S B
514* 669.15 — 194.56 IM — 10.53

Braum M. P.: Wplyw wielkoSci ziarna na mechaniczne wias-
nosci stali austenitycznych przy podwyZszonych temperatu-
rach. ,,Vliv velikosti zrna na mechanicke vlastnosti austeni-
tickych oceli pri zvysznych teplotdch‘‘, Sov. véda — Hutn.,
t.:1,-Nr. 5, 1952, s, 618; A5 5 str., 3 tabl. 6 poz. bibl, —
Wlasnoécx badanych stali austemtycznych' ‘chromo-niklowo-
-wolframowej z molibdenem, krzemem oraz chromo-manga-
no-wolframowej z krzemem. Wplyw wielkoS$ci ziarna i struk-
tury fazy weglikéw oraz wplyw Kkilkakrotnego ogrzewania
na witasno$ci przy podwyzszonych temperaturach. A0

515% 669.14:621.785.6 IM — 10.53
Theis E.: Badania nad stalami nadajacymi sie do ulepszania
izotermicznego, ,,Untersuchungen iiber zweckmissige Stihle
fiir Zwischenstufenvergiitung. Stahl u. Eisen. t. 73, Nr 6,
marz. 53, s. 347; A4, 13,5 str., 19 wykr., 1 tabl., 5 poz. bibl. —
Na prébkach o przekroju 10 X 7 mm ze 175 wytopéw niesto-
powych oraz stopowych z dodatkiem krzemu (do 2 %), man-
ganu (do 1,8 %), chromu (do 24 %), wanadu (do 0,29 %), ty-
tanu (do 0,18 %) lub wanadu i tytanu, stali zawierajacych
od 0,30 do 0,90 % wegla przeprowadzono pomiary twardo$eci
i udarno$ci po zwyklej i po izotermicznej (temp. kapieli
300°C) — obrdébce cieplnej. Zbadano =zalezno§é twardoSci
i udarno$ci od zawartoSci wegla, krzemu, manganu i chro-
mu. Wnioski odno$nie doboru najwlaSciwszych stali do ulep-

szania izotermicznego. Stwierdzono, ze ulepszanie izoter-
miczne daje najwieksze korzySci przy twardo$ci od 40 do
50 HR,. J. G.

516* - 669.018.24:5394 /.5 IM —10.53

Bunge G., Erbe H.: Wiadomo§ci o wlasno§ciach ruchowych
materialéw lozyskowych. ,.Zur Beurteilung der Laufeigen-
schaften von Lagerwerkstoffen. Metall, t, 7, Nr 1/2, stycz.
53, s. 15; A4, 10 str. 2 rys., 7 wykr., 4 tabl., 20 poz. bibl. —
Omawiajac wstepnie, normaln‘e przeprowadzane dla ma-
terialé6w lozyskowych badania (wlasnoSci lozyskowych fi-
zycznych i mechanieznych) autorzy stwierdzaja malg ich
przydatno$¢ dla celéw ruchowych. Jednoczeén‘e podajg spo-
s6b badan oraz schemat urzadzenia dla ruchowego okresla-
nia wiasno$ci stopu, wprowadzajac pojecia obcigzen ,,gra-
nicznych* i ,maksymalnych‘. Przeprowadzane badania
wskazuja na mozliwo$é obserwowania zmian Zzachodzacych
od tarcia plynnego do suchego wystepujgcych pomiedzy
czopem o0 powierzchnia materialu lozyskowego. Rejestracja
tych zmian odbywa sie przy pomocy. prostego urzadzenia
opartego na przeplyw'e lub przerwach pradu w zamknie-
tym obwodzie elektrycznym w ktéry zostaly wigczone czop
watlu i tuleja z materiatu lozyskowego. Pomiary s prowa-
dzone przy zmiennym obcigzeniu. OkreSlenie tg metodsg ob-
cigzenia ,granicznego‘* i ,,maksymalnego‘‘ ma praktyczne
znaczenie przy badaniu wlasno$ci ruchowych materiatéw 1o-
zyskowych, B, W.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-

twa. Petna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al.
ktéra moze obejmowaé zaréwno cala dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty
lub poszezegdlne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztow) fotokopie i

dokumentacyjnych,

Niepodlegtosci 188).

wydawanych przez Centralny In-
— CIDNT przyjmuje prenumerate kart

mikrofilmy

publikacji objetych zaréwno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuiéw, oznaczo-
ne sa publikacje znajdujace sie w bibliotece Instytutu Me-

talurgii.
SUROWCE I ICH PRZEROBKA '

517% 622.765 IM — 11.53
Shiou-chuan-sun: Charakterystyka pianotwércza kwasoéw Kre-
lozowych w procesie flotacji. , Frothing characteristics of
cresylic acids in flotation*. Bull. Inst. Mining Me-
tallurgy, t. 62, cz. Nr 557, kw. 53, s. 301; B5, 17,6 str,
1 rys., 5 wykr. 9 tabl., 10 poz. bibl. — Opis badan na pod-
stawie ktorych stwierdzono, ze zdolno$é pianotwoércza kwa-
séw krezolowych zalezy od: 1. ich rozpuszczalno$ci, 2. skia-
du chemicznego, 3. zakresu temperatur destylacji przy ich
otrzymywaniu, 4. pH, przy zakresie pH od 3,4 do 7 jest stala,
przy zakresie od 7 do 10 ros$nie, przy pH =11 gwaltownie
spada i znéw ro$nie przy pH powyzej 11,5, 5. zanieczyszczen
rudy smarami (maleje), 6. gestoSci gazu, przy wzroScie ge-
stosei gazu objetosé maleje a stato§é plany ro$nie, 7. obec-
nosci ziarn mineralnych (objetosé i stato§é plany roénie),
8. stopnia napowietrzenia i temp. zawiesiny, jest wprost
proporcjonalna do tych czynnikéw. Metodyka badan i szcze-
gotowe wyniki. . W.M.

518* J 622.341.1:622.7 IM — 11.53
Bond W. R.: Przerébka mechaniczna i wzbogacanie rud ze-
laznych ze wschodniego Texasu — podstawa produkeyjna
zakladu Lone Star Steel. ,,Benefication of east Texas iron
ores basis of Lone Star Steel operations®. J. Metals, t. 5
Nr 4, kw. 53, s. 515; A4, 5 str., 2 rys., 1 tabl. — Geologiczne
warunki zalegania i charakter zi6z rud syderytowych i limo-
nitowych. Opis technologii wzbogacania zastosowanej w 1944 /45
oraz zmiany wprowadzone w 1948 r. Na proces przerobki
mechanicznej i wzbogacania skladaja sie rézne kombinacje
nastepujacych operacji: kruszenia, przemywania, przesiewa-
nia, klasyfikacji i prazenia. W.M.

519* 622.341.1:622.792 IM — 11.53
De Vaney F.D.: Magnetyczne prazenie ubogich rud. ,Magne-
tic roasting of lean ores. Mining Engng., t. 4, Nr 12,
grudz. 52, s. 1219; A4, 4,5 str., 2 rys., 2 wykr., 1 tabl. — Teo-
retyczne podstawy i przeglad metod prazenia magnetyzujg-
cego rud zelaza. Opis nowego, doSwiadczalnego pieca o zdol-
noSci przer6bczej ok. 1 t/godz. tzw. pieca ,tandem* oraz
dokladna technologia prazenia i przykiladowe wyniki: z rudy
0 zawartoSci 29,64% Fe przez prazenie i separacje magne-
tyczng otrzymano koncentrat zawierajacy 63,25% Fe i od-
pad — 5,08% Fe przy uzysku zelaza 90,63%. Na podstawie
licznych préb twierdzi sig, Ze przy zastosowaniu tego pieca
Wwzbogacanie przez prazenie magnetyzujace i separacje ma-
gnetyczng jest skuteczne i oplacalne. Piec mozna wykorzy-
staé¢ do innych celéw tam, gdzie wymagana jest regulowana
atmosfera i temperatura. W.M.

520 622.349.4:622.792 IM — 11.53
Mac Millian R. T., Heinol R. A.: Przerébka ubogich rud
tytanowo-zelaznych metoda spiekania z soda. ,,Soda sinter
Process for treating low-grade titaniferrous ores‘. U. S.
Bur. Mines, Rept. Invest. Nr 4912, 1952, s. 62. — Opis
technologicznego procesu wykorzystania rudy o nastepuja-
Cym sktadzie: 18,8% TiOs, 57,5% FeyOy, 11,8% SiOs, 7.5% AlsOy,
0,5% V505 0,5% MgO i 0,1% CaO. Proces obejmuje nastepu-
Jace operacje: 1) mielenie rudy ponizej 0,8 mm, "2) Sporza-
dzanie mieszanki o skladzie: ruda: Na,COj, koksik: 1:0,4:0,18
Oraz prazenie jej przy temp. 1050 — 1080 °C, 3) mielenie na
mokro prazonki i rozdzial magnetyczny Fe metal od zuzla
zZawierajacego tytan, 4) prazenie zuzla tytanowego w atmo-
sferze powietrza przy temp. 850 °C, 5) lugowanie prazonki
Z operacji (4) przy pomocy NaOH, celem odzyskania NagVOy,
5)_ lugowanie osadu z operacji (5) rozc. H,SO4, celem usunie-
¢la zamieczyszezen (Na,O i SiOs), 7) rozpuszczanie TiOs
Z osadu operacji (6) H.SO; i wody, 8) wytracanie tytanu.

(Wg Chem. Abstr. t. 47, Nr 2, stycz. 53, s. 457). W.M.
PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA
521+ 622.76 IM — 11.53

Malikow K., Suncow G.: Podwyzszenie wartoSci kalorycznej
Sazu generatorowego. , Powyszenje katorijnosti genierator-
NOwWo gaza“. Za Ekon. Matier., t 53, Nr 4, kw. 53,
S, 70; B5, 3 str., 1 rys. — Po okresie pigtej pieciolatki na-

stapit! w SSSR silny wzrost przemystu ciezkiego przy réw-
noczesnym postepie na odcinku usprawnienia og6lnej go-
spodarki ciejlnej hut. Podwyzszenie warto$ei kalorycznej
gazu generatorowego dokonywano na drodze podgrzewania
dmuchu przy uzyciu ciepta spalin z pieca martenowskiego.
WartoSci liczbowe charakteryzujace doniosto$é tych metod.

F.B.
522% 622.741.3:669.162.2:620.168.32 IM —11.53
Taylor J., Gilchrist I. D.: Koks wielkopiecowy — znaczenie
skiadu sitowego koksu jako wskaznika jego jako$ci. ,Blast-
furnace coke — Function of size distribution as a quality
factors’. - Iron a. Steefl, t. 26, Nr 1 stycz. 53, s. 17; A4,
3,5 str.,, 2 wykr., 1 tabl. — Oméwienie teorii zachowania sie

koksu w wielkim piecu. Teoretyczne zasady pomiaru wiel-
kosci kawalkéw koksu (wg. wzoru Rosin Rammlera). Wyniki
badan koksu na wielkich piecach. Jako$§é koksu wedlug
wskazniké6w charakteryzujacych jego skiad sitowy. F.B.

523* 669.183.21:66.074:621.928.028.4 IM — 11.53
Vajda S.: Odpylanie spalin z piec6w martenowskich. ,,Open
hearth dust control*. Iron Steel Ingr., t. 29, Nr 7,
lip. 52, s. 111; A4, 10 str., 8 fot. 6 rys., 1 wykr. 2 tabl. —
Opisano sposOb przeprowadzenia badan poréwnawczych na
doswiadczalnych urzadzeniach do odpylania spalin z piecow
martenowskich, a mianowicie: aglomeracji dzwiekowej, wen-
tylatorach odpylajacych suchych i mokrych, multicyklonach,
filtrach elektrostatycznych i filtrach z ruchoma warstwa
materiatu zgranulowanego. Podano wynik skutku odpylenia,
osiaganego w poszczegblnych urzadzeniach oraz obserwacje
ruchowe. Najlepsze rezultaty dat filtr elektrostatyczny, aglo-
meracje dzwiekowe z rozpylaniem wody oraz filtr z rucho-
mego materialu zgranulowanego. W. Rosner

MATERIALY OGNIOTRWALE

524% 66.763:669.162.212 IM — 11.53
Roe F. C., Schroeder H. S.: Materialy ogniotrwale cdporne
na Scieranie w zastosowaniu do proceséw wielkopiecowych.
,.Abrasion-resistant refractory materials as applied to blast
furnace operations. Blast Furn. t. 40, Nr 4, kw. 52,
s. 429; A 4, 10 str., 4 fot., 6 rys., 2 wykr., 1 makrogr., 2 poz.
bibl. — W USA wchodza w uzycie materialy ' ogniotrwate
o wysokiej twardosci (karborundowe, mulitowe, korundowe)
dla réznych czeSci instalacji wielkiego pieca, miekoniecznie
narazonych na dziatanie bardzo wysokich temperatur, ale
wymagajacych odpornos$ci na S$cleranie. Przykiady tego ro-
dzaju zastosowan: wylozenie cyklonéw, roézne czeSci prze-
wodéw gazowych i in. Typy dziatan Scierajacych. Metodyka
laboracyjnych badan S§cieralno$§ci. Wyniki badan rozmaitych
materialéw wykazujg, Ze w czeSciach ‘instalacji wielkiego
pieca, narazonych na §$cieranie, najbardziej ekonomiczne
jest uZycie materiatéw karborundowych oraz topionych ko-
rundowych i maulitowych. F. N.

525* 666.764.4:669.011 IM —11.53
Werking I. C.: Wyroby formowane z wegla i grafitu w prze-
my$le. ,,Formed carbon and graphite in industry‘*. Amer.
ceram. Soc. Bull. t. 82, Nr 2, luty 53, s. 40; A4, 43 str.,
10 fot., 1 wykr., 1 radiogr., 4 tabl., 10 poz. bibl. — Proces
grafityzacji wegla. Wtasno$Sci fizyczne, chemiczne i cera-
miczne wyrobéw z wegla i grafitu. Przeglad ich =zastoso-
wania w przemysle. W dyskusji oméwiono szerzej uzycie
wyrob6w weglowych do celéw hutniczych. F. N.

526* 666.764.2/.3:620.173 IM — 11.53
Ryshkewitch E.: Wytrzymalo§é na $ciskanie porowatych pré-
bek ze spieczonego tlenku glinu i tlenku cyrkonu ,,Compres-
sion strength of porous sintered alumina and zirconia*. J.
Amer. ceram. Soc., t 36 Nr 2 Iluty 53, s 65 A4
2,75 str., 2 wykr.,, 1 mikrogr., 2 makrogr., 1 Ppoz. bibl.
Metodyka przygotowania prébek Al,O3 i ZrO; o okreSlonej
porowatosci (w zakresie 3 — 60%), przy uzyciu mnadtlenku
wodoru jako dodatku wydzielajacego gaz. Wyniki badan wy-
trzymatoéei na S$ciskanie wykazuja silny spadek tej wias-
nosci ze wzrostem porowato$ci u obu tlenkéw. F. N.

527* 666.346.6 IM — 11.53
Smalley H. F., Sosman R. B.: Poréwnanie opalanych gazem
piecow do oznaczania ogniotrwalosci zwyklej. ,,A comparison
of gas-fired pyrometric cone equivalent furnaces*. Amer.
ceram. Soc. Bull, t. 32, Nr 1, stycz. 53, s. 5; A4 68 str,
3 fot., 6 Tys., 3 wykr., 2 tabl., 6 poz. bibl. — Opis konstrukeji
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dwu typéw piecéw do oznaczania ogniotrwalosci zwyklej,
opalanych: 1) gazem w mieszaninie z powietrzem, 2) ace-
tylenem w mieszaninie z tlenem. Poréwnawcze badania wy-
kazaly znaczne bledy w wynikach, otrzymanych w piecu
pierwszym, spowodowane gléwnie dziaalmiem szybkiego pra-
du gazow. Instalacja specjalnego regulatora skiadu mieszan-
ki typu ,Flomixer‘* pozwolila na obnizenie ciSnienia ga-
z6w w kopalniku i uzyskanie zgodno$ci wynikéw 2z ozna-
czeniami w piecu typu drugiego. B0 N,

528% 666.763:669.18.013.5 IM — 11.53
Reti V.: Zagadnienia jakoSciowe materialéw ogniotrwalych
stosowanych przy rozlewaniu stali w wegierskich stalow-
niach. ,,Hozai acelgyartasunk ontocsarnoki tuzallonyagainak
anyagminosegi kerdesei‘. Kohaszati, t. 7 (85), Nr 3,
marz. 52, s. 61; A4, 4 str., 10 poz. bibl. — Wady wlewkéw
spowodowane nieodpowiednimi materiatami ogniotrwatymi.
Rodzaj czasteczek materialéw ogniotrwatych w odlanym
wlewku. Stosowanie potkwasnych cegiet szamotowych na
wymuréwke kadzi w wegierskich stalowniach. Préby uzycia
innych materialéw ogniotrwatych. Material wylewu. kadzio-

wego i zatyczki. Jako§¢é zaprawy szamotowej. ASICD
WIELKOPIECOWNICTWO
’ B
529* 669.162.252:66.074 IM — 11.53

Guthmann K.: Rozwdj oczyszezania gazu wielkopiecowego
w ostatnim dziesigcioleciu. , Die Entwicklung der Hochofen-

gas-Reinigung in den letzten zehn Jahren®. Stahl u.
Eisemn, ¢ 73, Nr 5 luty 63, s. 283; A4, 95 sir., 4 fot.,
7 Tys., 3 wykr.,, 9 tabl., 31 poz. bibl. — Rozwd]j oczyszcza-

nia gazu wielkopiecowego w réznych krajach Swiata. Oczysz-
czanie i chlodzenie wstepne. Opis i dane ruchowe metod
oczyszczania koncowego jak woczyszczacze workowe, filtry
z welny szklanej, dezyntegratory, oczyszczacze wodno-elek-
tryczne itp. Oczyszczanie gazu przy podwyzszonym ciSnie-
niu w gardzieli oraz przy produkecji zelazomanganu i suréw-
ki zwierciadlistej. Oczyszczanie za p-omoca utradZzwieku.

A. O.
530% 669.162.221.2 IM — 11.53
Dehne W.: Nowa konstrukcja dyszy wielkopiecowej. ,,Eine
neuartige Hochofenblasform*. Stahl u. E isen, t. 173,
Nr 4, Juty 53, s.:222; A4, 2 sir, 2 fot, 1 rys., 2 ‘tabl. —
‘Opis nowej dyszy skonstruowanej w postaci wezownicy z ru-
Ty miedzianej. Porownanie efektu chlodzenia i zuzycia wody
«chtodzecej dla dyszy mowej oraz dotychczasowej konstrukcji.
Zalety nowej dyszy. Straty cieplne goracego dmuchu spo-
‘wodowane chlodzeniem dyszy. G

531* 669.162:22 IM — 11.53
Pottecher L.: Zmodyfikowany proces metalurgiczny reduk-
<ji przy dmuchu bez powietrza. , Fonctionnement des fines
metallurgiques de rTeduction en ,marche sans air“. Re V.
Metall t. t 49, Nr 11, list. 52, s, 811; A'4 33 str, 1 rys.
— Wady wpsolczesnego procesu. Autor proponuje prowadze-
nie procesu wielkopiecowego przy zastosowaniu dmuchu
skladajacego sie z gazu wielkopiecowego i tlenu oraz podaje
ogolne podstawy energetyczne i zalety proponowanego pro-
cesu. W. S.

532% 669.162.212.012.1 IM — 11.53
Westbrook J. R.: Rozklad temperatur w trzonach weglo-
wych. ,,Temperature distribution in carbon hearths. Blast
Furn. t. 4, Nr 4, kw, 53, s. 413; 6,3 str., 3 fot, 7 rys.,
2.tabl., 3 poz. bibl. — Pomiary temperatur w modelu trzonu
wielkiego pieca. Opis modelu i sposobu pomiaru. Rozmie-
szczenie temperatur we wnetrzu trzonu weglowego, przy roéz-
nych jego grubo$ciach oraz przed i po zastosowaniu warstwy

grafitu pod ksztaltkami weglowymi. W S.
STALOWNICTWO
533% 669.183.216 IM —11.53

Frankau A. M.: Chlodzenie wodne piec6w martenowskich.
,,The watercooling of open-hearth furnaces. J. Iron
Steel Inst. t. 174, Nr 1, maj 53, s. 46; A 4, 7 str., 2 wykr.,
7 tabl., 4 poz. bibl. — Wodne chlodzenie réznych czeSci pieca
martenowskiego i straty cieplne spowodowane chlodzeniem.
Seria pomiaréw iloSci przeplywu i wzrostu temperatury
wody chlodzacej na kilku piecach martenowskich stalych
i przechylnych. Wysoko$§é strat cieplnych przy chlodzeniu
wodnym i ich stosunek do catkowitej iloSei doprowadzo-
mnego ciepta. Wplyw zuzycia sie wyprawy ogniotrwatej na
wysoko§é strat cieplnych. Miejsca najwiekszych strat ciepl-
nych w poszczegélnych czeSciach pleca martenowskiego.
TN,

534% 669.187.25 IM — 11.53
Pachaly E.: Zgar skladnikéw stopowych przy SwieZeniu tle-
nem w zasadowym piecu lukowym. ,,Beitrag zur Kenntnis
des Abbrandes der Legierungselemente beim Sauerstoffri-

schen im basischen Lichtbogenofen“. Stahl u. Eisen,
t. 78, Nr 8, kw. 53, s. 461; A 4, 8,7 str., 6 wykr., 10 tabl.,
8 poz. bibl. — Przy zastosowaniu $§wiezenia tlenem w zasa-
dowym piecu lukowym przy przetapianiu 100%-ego wsadu
odpadkéw wysokostopowych otrzymuje sie odzysk Cr-80-85%,
Mn — 60%, W — do 100%, V — ok. 50%. Szybko$é wypalania
sie wegla — 0,02 — 0,05% C na 1 min. KR

535% 669.15-198 IM — 11.53
Royer M.: Wydajnosé zelazostopow. , Rendement des fer-
roalliages“. Circ. Inf. Techn. t. 10, Nr 8 sierp. 53, s. 1259;
A4, 12,5 str., 4 wykr, 5 tabl, 5 poz. bil. Okre§lenie pojecia
o wydajnosci 'w odniesieniu do zelazostopéw. Straty do zu-
zla i sposoby obnizenia tych strat. Straty do trzonu. Straty
na skutek parowania. Badania przypadkéw szczeg6lnych.
Wolfram, molibden, wanad, kobalt. K. R.

536* 669.046.5:539.155.2 IM — 11.53
Karnauchow M. M., Czuczmarniew S. K.: OKreS§lenie szybkos§ci
rozprzestrzeniania sie¢ substancji w cieklych metalu. ,,Oprie-
dielenje skorosti raspriedielenje wieszczestwa w zidkom mie-
talle. Izw. Akad. Nauk SSSR, otd. techn. Nauk,
Nr 1, stycz. 53, s, 82; B5, 13,3 str., 6 wykr., 8 .tabl. — Usta-
lono metode laboratoryjnego studiowania proceséw, poia-
czonych 2z przemieszczeniem substancji w masie cieklego
metalu bez pobierania préb metalu. Podstawe metody sta-

nowi wykorzystanie w charakterze wskaznikéw substancji
radioaktywnych, zdolnych do wydzielania promieni gamma
('y). KR '

537* 669.183.218.003 IM — 11.53

Subbotin A.: SzybkoSciowe wytapianie stali i oszczedno$é na
paliwie. ,,Skorostnaja plawka stali i ekonomja topliwa®. Z a
ekon matier. Nr 2, wrzes. 52, s. 74; B5, 2 str. — Omé-
wiono metody stachanowecéw snierowanych na przy$pieszenie
prowadzenia wytopéw stali w piecu martenowskim przy je-
dnoczesnej oszczedno$ei na paliwie. Skrocenie czasu trwania
poszezegblnych okresé6w wytopu; obnizenie strat cieplnych;
prawidlowa praca regeneratoréow. K. R.

INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

538* 669.24:669.35:669.046.55 IM — 11.53
Odtlenianie niklu i stopéw miedzi. , Deoxidation of nickel
and copper alloys“. Canad. Metals, t. 16, Nr 4, kw. 53,
s. 38; 0,7 str. — Stosowano fosfor do deoksydacji stopoéw
miedzi w postaci stopéw Cu-P, za wyjatkiem tam, gdzie
wymagana jest wysoka przewodno$é. Stosuje sie tam miedz
wapniowg, borowa lub lit. Dobre wyniki daje mieszanina
fosforu z krzemem. W przypadku brazéw aluminiowych do-
datek boru i manganu ulatwia koagulacje drobnych czastek
Al,Og. Dla Ni stosuje sie powszechnie magnez. E. Z.

539* 669.45 IM — 11.58
Kiessler H.: Sposéb otrzymywania stopé6w olowiowych. ,,Ver-
fahren zur Herstellung von Bleilegierungen‘. Metall, t. T,
Nr 11—12, czerw. 53, s. 442; A 4, 3 str., 3 tabl. — Ze wzgledu
na to, Ze czesto stopy olowiowe wytwarza sie z odpadéw
nieutlenionych olowiu, autor podaje sposéb wytwarzania
otowiu twardego i stopéw drukarskich, szczeg6lnie uwzgled-
dniajac zasade odmiedziowania otowiu i usuniecia z niego
cyny i antymonu. S. B,

540% 669.743.27 IM —11.53
Baudot H.: Produkcja elektrolitycznego manganu. ,,Fabrica-
tion electrolytique du manganése. Rev. Metall. t. 49,
Nr 12, grudz. 52, s. 463; A 4, 4,3 str., 2 rys., 1 tabl., 16 poz.
bibl. — Opisano szczegbélowo technologie otrzymania man-
ganu elektrolitycznego. Wplyw réznych czynnik6w na pro-
ces elektrolizy (sktad kapiei, temperatura, jako$§é elektrod,
diafragma, odleglo§é elektrod, gest. pradowa). Opis apara-
tury i wspoélczynniki technologiczne w procesie przemysto-
wym. Zuzycie energii 79 — 8,6 kmh/kg Mn. Zastosowanie
manganu elektrolitycznego. 2O

541% 669.714.1/2 IM — 11.53
Wagner K., Patterson W.: Podstawy rafinacji aluminium
plynnego. ,,.Les bases de l‘affinage de l‘aluminium fondu*,
Rev. Metall, t. 49, Nr 12, grudz. 52, s. 453; A4, 1,5 str.
— Podano powody i Zrédia zgazowania stopionego aluminium
oraz zr6dila, z ktérych pochodza zanieczyszczenia niemeta-
liczne. Wyszezegélniono sposoby odgazowania metalu (ozie-
bianie, przetopienie, ultradZwieki, przedmuchiwanie gazem
obojetnym, przetapianie w prézni oraz usuwanie zanie-
czyszczen niemetalicznych (topienie ze solami,  podgrzewanie,
filtrowanie). M, O:

PRZEROBKA PLASTYCZNA
542% 621.986:669.14 IM —11.53

Feldmann H, D.:. Badania nad Zzuzyciem sily i pracy przy
tloczeniu na zimno réznych gatunkéw stali. ,,Untersuchungen

g )




PRZEGLAD DOKUMENTACYJINY HUTNICTWA

Nr 11

per den Kraft- und Arbeitsbedarf beim Kaltfliesspressen
erschiedener Stahlsortem. Stahl u. Eisen, t. 73, Nr 3,
tycz. 53, s. 165; A4, 9,5 str., 1 fot., 6 rys., 10 wykr., 3 tabl.,
E7 poz. bibl. — Oméwiono trzy sposoby préb tloczenia réz-
ych gatunkéw stali weglowych. (Wytlaczanie pelnych cze-
ci i misek, przy czym stal plynaca zgodnie z ruchem tto-
znika, oraz wytiaczanie misek, przy czym stal plyneta prze-
iwnie do ruchu tlocznika). Dla kazdej z pr6b podano spo-
b piyniecia stali. Opisano sposoby pomiaru sity macisku
pracy tloczenia; wyniki zestawiono w formie wykresow.
W badaniach uwzgledniono wplyw temperatury i predkosci

669.15-194:621.783:621.944.12 IM — 11.53
Stale stopowe obrabiane w specjalnych piecach zakladéw
Crucible. ,,Alloy steel processed in special furnaces at Cru-
.Industr. Heat. 4. 20, Nr 1, stycz. 53, s. 28; A5,
9 str.,-7 fot.,, 3 rys. — Zaklady produkuja tasmy i blachy
ze stali kwasoodpornych narzedziowych i zaroodpornych.
Zakres produkcji obejmuje cato$é od wlewka do gotowego
wyrobu. Grzanie wlewkéw prowadzone jest w rekupera-
tywnych w peini zautomatyzowamych piecach. Nagrzane wlew-
ki walcowane sg na zgniataczu duo z nastepnym osadzaniem
szeroko$ci, ciete i walcowane, dalej na quarto nawrotnym ze
zwijakami w piecach. Podano przebieg produkcjis R. W.

621.944.073.8 IM — 11.53
Muller H. E.: Kalibrowanie pretéw szeSciokatnych. ,,Pass
design for hexagons*. Iron Steel Engr. t. 30, Nr 5,
maj 53, s. 55; A4, 10 str.,, 13 rys., 4 wykr. — Podano trud-
nosci, z jakimi spotyka sie walcownik przy walcowaniu pre-

544%

tow szeSciokgtnych. Oméwiono ogélne zasady, jakim powin-
no odpowiada¢ dobre zaprojektowanie kalibrowania. Szcze-
gélowo opracowano spos6b kreslenia gotowego przepustu dla
walcowania pretéw szeSciokatnych na piasko i po prze-
katni. R. W.

545¢ 621.944.12 IM — 11.53
Siewierdienko W.: Zastosowanie mnowych ekonomicznych

profili otrzymanych przez walcowanie. ,»Primienienje no-
wych ekonomicznych profilej prokata®. Za Ekomn. Mat er,
Tégu nowych profili cienko$ciennych jak: katownikéw, ceow-
Nr 3, marz, 52, s. 29; B, 65 str., 3 rys. — Oszczedna gos-
podarka stalg wymagata wytwarzania droga walcowania
katownikéw, profili piescieniowych itp. Pozwolilo to na
oszezgdno$¢ materiatu zaleznie od rodzaju profilu od 10—50%.
Zastosowanie szeregu profili i oszczednoSci wynikle skut-

kiem zmiany sposobu ich wyrabiania. R, G.
OBROBKA CIEPLNA
546+ 621.785.53 IM —11.53

Bever M. B., Floe C. F.: Przemysiowe naweglanie z réwno-
¢Zesng azotacjg w praktyce. ,,Industrial carbonitriding prac-
tice*. Industr. Heat. t 20, Nr 4, kw. 53, s. 650; AS5,
5,5 str., 1 wykr., 4 tabl. — Oméwiono piece, atmosfery, tem-
berotury oraz okresy czasu stosowane w warunkach prze-
myslowego naweglania z réwnoczesng azotacja. Ustalono
Przy tym wptyw czasu i temperatury na gteboko§¢é warstwy
Utwardzonej. opierajac sie na wynikach pochodzgcych z trzy-
dziestu zakiadow przemystowych. Ponadto omoéwiono §rod-
ki chlodzqce, ich wplyw na naprezenia wewnetrzne i stan
Powierzchni elementow hartowanych oraz zwrécono uwage
ha zakres temperatur i okresy czasu stosowane w przemy-
Sle przy odpuszezaniu tych elementéw. J. G.

47+ 621.785:620.17 IM — 11.53
Lgtseh K.: Wplyw obréobki cieplnej na naprezenia krytycz-
D€ ,Der Einfluss der Wirmebehandlung auf die kritischen
Spannungen. Masch.-bau u. Warmew. t 8 Nr 2
luty 53, s. 45; A4, 65 str., 6 wykr., 7 tabl,, 2 poz. bibl. —
Przeglad hipotez wytrzymatoSciowych dla okre§lenia stanu
fapiecia materialu przy jedno i wielokierunkowych obcigze-
Nach. Zmiana stanu wytrzymalto$ciowego metali ze wzgledu
na ubrzednia obrobke cieplna lub mechaniczna. Badania
“damoécio-we‘ rozciggania, S$ciskania i skrecania dla stali
37 Mn si5 W stanie wyzarzonym, tlepszonym i hartowanym.
Poréwnanie wynikéw z danymi teoretycznymi. K. P.

Faae 669.14€620.181.4 IM — 11.53
Orehoski M, A, Hodge J. M.: Uproszczone przewidywanie
twardosei wg proby Jominy‘ego. Prediction of endquench
hardnesg in steels simplified“. Iron Age, t. 170, Nr 3,

g"” 52, s. 125; A4, 4,5 str., 10 wykr., 2 tabl, 3 poz. bibl. —
‘la Stali o znanej twardo$ci martenzytycznej powyzej 50%
2utorzy opracowali 2 wykresy umozliwiajace szybkie prze-

Widywanie ksztaitu krzywej Jominy‘ego. Jest to okres twar-

Sci struktury 50%, 90,9% martenzytu w zaleznoSei od za-
Wartosei wegla w stali i zalezno$ci ideainej $rednicy DI od
‘Odleglosci od czota prébki Jominy K. P.

— 43

549% 621.783.2 IM — 1153
Kutuzovy S. J.: Ekonomiczny piec grzewezy. ,,Ekonomiczna-
Ja nagriewatielnaja piecz. Stanki i Instr. t. 24, Nr 2,
luty_53, S. 36; A4, 1 st., 3 rys. — Podano opis bardzo eko-
nhomicznie pracujacego pieca do nagrzewania do kuecia nie-
wiglkich elementow, opalanego paliwem plynnym. Jako
paliwo mozna stosowad rope naftowa, mazut, zuzyty olej,
wzglednie zuzyta nafte. W przypadku nagrzewania drob-
ny'c’h odkuwek lub przeprowadzania obrébki cieplnej obje-
tosp Ifqmory bieca mozna zmniejszyé o 50%, dzieki czemu
zuzycie paliwa zmniejsza sie réwniez o 50%. J. G.

METALURGIA PROSZKOW
550* 621.775.7:531.754.2 IM — 11.53
Schwarzkopf W.: Oznaczanie gestoSci porowatych spiekéw
metali. ,Density determination of borous metal parts®.
Powder Metall Bull. t. 6, Nr 4, luty 53, s. 134; A 5,
1,5 str. — Opracowano metode nasycania porowatych spie-
kow olejem silnikonowym przed wazeniem w wodzie. Ze
wzgledu na bardzo niewielki przybytek ciezaru mozna
pomingé w . granicach btedu do$wiadczalnego obecno&é na-
sysalnika, Metoda znalazla szerokie zastosowanie, W. R.

551* 669.1-492.2:621.318.2 IM —11.53
Magnesy z ultradrobnych proszkow. »Micropowder magnets*.
Metal Ind. t. 83, Nr 2, lip. 53, s. 27; A4, 2,75 str., 2 fot.,
1 wykr., 1 tabl. — Na podstawie zalezno§ci wilasnoéci ma-
gnetycznych proszku zelaza i stopéw zelaza od wielko$ei
ziarna, przedstawiono zastosowanie ultradrobnych prosz-
kéw do wytwarzania prasowanych magnes6w trwatych.
Omoéwiono pokrétce technologie i zastosowanie tych magne-
SOW. W. R.

552% 669.1-492.2:669.112,228.1

. IM — 11.53
Simpkinson T.: Dokladne

okre§lenie zawartoSci ferrytu
w stalach austenitycznych. »Ferrite in austenitic steels
estimated accurately’. Irom Age, t. 170, Nr 24, grudz.
52, s. 166; A4, 3,5 str., 2 wykr.,, 10 mikrogr., 1 tabl. — Ce-
lem wycechowania przyrzadoéw magnetycznych do okreS$la-
nia zawarto$Sci ferrytu w stalach austenitycznych zastoso-
wano praséwki proszkéw - zelaza elektrolityeznego i kar-
bonylkowego o 2znanej charakterystyce. Tego rodzaju ba-
dania umozliwiajg latwiejsze uchwycenie zwigzku pomie-
dzy wielko$cia, Kksztaltem i orientacja ziaren a wiasnoé-
clami magnetycznymi, W. R. [

553* 669.71-492.2:621.775.7 IM — 11.58
Lyle J.: Doskonale wyroby metalurgii proszkéw aluminium.
»,Excellent products of aluminium powder metallurgy*.
Metal Progr. t. 62, Nr 2, grudz. 52, s. 109; A4, 4 str.,
6 wykr., 2 tabl. — Materialy wytwarzane przez wyciskanie
proszkéw aluminium na gorgco posiadaja specjalnie dobre
wlasnosci. Jeden z tych materialbw oznaczonych M 255
zakierajacy okolo 0,5% AlyOg, laczac dobra przewodnosé
elektryczng z odporno$cia na pelzanie przy 300°, znajduje
juz szereg zastosowan w pracy przy nizszych temperatu-
rach, inny M 257 zawierajacy ok. 7,8% Al,O3 posiada naj-
lepsze wtasnosci ze wszystkich stopéw aluminiowych w za-
kresie do 500° C. W. R.

STRUKTURA I JEJ BADANIA

554* 669.15.24.26-194:669.112,227.1 IM — 11.53
Dailey E. F., Harris W. I.: Rozklad austenitu w spoinach
niskoweglowych stali niklowo/chromowej. ,,Decomposition
of austenite in low carbon Ni, Mo steel weld metal*.
Weld.'J, t. 32, Nr-3, marz..53, s. 134; A4, ‘5 str., 1 rys.
3 wykr., 12 mikrogr., 2 makrogr.,, 1 tabl., 3 poz. bibl
Przeprowadzono badania nad rozkladem austenitu w stali
niskoweglowej zawierajgcej mnikiel i molibden. Warunki
cgrzewania i chiodzenia dobrano takie, by byly one zbli-
zone do warunkéw istniejacych w spoinie. Podano wykresy
chtodzenia oraz mikrostruktury. Z. W.

669.15.26-194:620.192.49 IM —11.53
Fisher R. M., Dulis E. J.: Identyfikacja wydzieleni towa-
rzyszacych Krucho$ci stali chromowych w temperaturze
475° C. ,,Identification of the. precipitate accompanying 885° F
embrittlement in chromiumsteels*, J. Metals, t. 5, Nr 5,
maj 53, s. 690; A4, 6 str., 2 wykr.,, 5 mikrogr., 4 radiogr.,

555%

4 tabl.,, 20 poz. bibl. — Stale chromowe zawierajace powy-
zej 15% Cr wykazuja po wyzarzeniu w zakresie temperatu‘r
400 — 550° C wzrost twardos$ci oraz obniZenie plastycznoéci.

o

Zjawisko to zwane jest ,krucho$cia w temperaturze 9750
Na podstawie przeprowadzonych badan stwierdzono, Zze kru-
cho$§¢é ta zwigzana jest ze zjawiskiem starzenia. Przy bada-
niach stosowano mikroskop elektronowy, prazenie rentge-
nowskie oraz pomiary magnetyczne. . VW
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356* 620.186:669.296.5.28
Domagala R. F. Mac Pherson D. I: Uklady réwnowagi
cyrkon-molibden oraz cyrkon-wolfram. ,System zirconium-
molybdenum and zirconium-wolfram‘. J. Metals, t. 35,
Nr 1, stycz. 53, s. 75;' A 4, 7 str., 4 wykr., 15- mikrogr., 7 tabl.,
6 poz. bibl. — Na podstawie badan metalograficznych, rent-
genograficznych oraz analizy termicznej wykre$lono uktady
réwnowagi Zr-Mo i Zr-W w zakresie od 0 do 50%. Powyzej
tej zawartoSci przeprowadzono tylko badania orientacyjne.
Stwierdzono obecno$é pojedynczej fazy przejSciowej o wzo-
rze ZrX,, ktéra tworzy sie w sposéb perytektyczny. Poza
tym stwierdzono obecno$é przemiany eutektycznej i eute-
ktoidalnej w obu tych ukladach. Stwierdzono takze istnienie
roztworéw ograniczonych po stronie cyrkonu f. o Wi

IM — 11.53

557* 669.4€620.172.251.226:539.26 IM — 11.53
Agiejewa D., Niestorowa. M.: Rentgenograficzne badanie
pelzania monokrysztaidéw olowiu. ,Rientgienowskoje issle-
dowanje polzuczesti monokristalfow swinca‘“. Izw. Ak ad.
Nauk SSSSR, Ser. fiz. t. 15, Nr 1, stycz.-luty 51, s. 125;
B 5, 8,5 str.,, 1 fot.,, 10 wykr., 12 poz. bibl. — Mono - bi i tri-
krysztaly otowiu zamocowywane w specjalnym przyrzadzie
pozwalajgecym wykonywaé zdjecia rentgenograficzne w cza-
sie rozciagania. Stwierdzono, ze krzywa pelzania monokry-
sztal6w olowiu sklada sie z pieciu czeSci. W zaleznosci od
orientacji monokrysztaly moga by¢ mniej lub wigcej pla-

styczne niz polikrysztaly. Vi =9,
558* 539.26:621.386 IM — 11. 53
Bublik A. J., Pines B. J.: Lampa rentgenowska z dlugim,

ostrym liniowym ogniskiem i niektore jej zastosowania.
,,Rientgienowskaja trubka s osobo dlinnym i ostrym liniej-
czatym fokusom i niekotoryje jej primienienje®“. Iz w.
Ak ad. Nauk: =S S'S'R, “Ser.. fiz, At 165 Nri3 “maj-
czerw. 52, s. 355; B5, 6 str., 2 fot., 2 rys., 5 radiogr., 5 poz.
bibl. — Skonstruowano i wykonano lampe rentgenowska
z ostrym, dilugim ogniskiem. Pozwala ona no wykonanie
zdjeé bardzo malych monokrysztaléw metoda zbieznych
promieni, przy czym ekspozycja zdje¢ jest krotka 15—30 min.
Podano konstrukcje kamery do tego rodzaju zdje¢ i sposoéb
ich rozszyfrowania. Z. B.

FIZYCZNE BADANIA WEASNOSCI

559% 669.24:538.652
Wiasow “A.: Badanie zalezno$ci magnetostrykeji niklu od
temperatury metoda automatycznej rejestracji optycznej.
»Issledowanje tiempieraturnoj zawisimosti magnitostrikeji
nikiela mietodom awtomaticzeskoj fotozapisi‘‘. Izw.
Akad. Nauk, SSSR, Ser. fiz. t. 16, Nr 6, list-grudz.
52, s. 718; B5, 5,5 str., 1 rys., 4 wykr., 1 tabl.,, 12 poz, bibl. —
3 Podano opis urzgdzenia do pomiar6w magnetostrykecji w za-
kresie od —183° do +360°C. Badania przeprowadzono na
_ prébkach niklu przetopionego w proézni. Krzywe zalezno$ci
statej magnetostrykecji od natezenia pola magnetycznego
kreSlono automatycznie na drodze optycznej. Otrzymane
dane magnetostrykecji nasycenia w zaleznoSci od temperatury
poréwnano z wynikami innych autoréw. L. K.

IM — 11. 53

560* 538.221:538.24 IM — 11. 53
Kondorskij E.: Przyroda wysokiej sily koercji drobnorozpro-
szonych ferromagnetykéw i teoria jednoobszarowej struktu-
Ty. ,Priroda wysoko koercitiwnoj sity mielkodispiernych
fierromagnietikow i tieorja odnodomiennoj struktury*. Izw.
Akad, Nauk SSSR, Ser., fiz 't. 16, Nr 4, list.-
grudz. 52, s. 398; B5, 12,5 str., 2 rys., 23 poz¢ bibl..— Przedys-
kutowano czynniki warunkujace wysoka sile koercji w fer-
romagnetykach. Omoéwiono 1i rozpracowano teoretycznie
zagadnienie magnetyzacji w drobnych czastkach sferoidal-
nych o jednoobszarowej strukturze; podano Krytyczne roz-
miary czasteczek przy strukturze jednoobszarowej i zaleznos§é
sity koercji od tych rozmiaréw. L. K.

561* 669.14.018.472:538.65/.66 IM — 11. 53
Bielow K. P.: Badanie zjawisk magnetyczno - sprezystych
w ferromagnetykach w obszarze paraprocesu. ,,Issledowanje
magnitouprugich jawlenij w fierromagnietikach w ob?tasti
paraprocessa‘‘. Izw. Akad. Nauk SSSR, Ser.
fiz. t. 16, Nr 4, list.-grudz. 52, s. 420; B5, 12 str., 14 wykr.,
6 poz. bibl. — Omoéwiono wplyw zmian temperatury oraz
naprezeh zewnetrznych na zmiany magnetyzacji mnasycenia

oraz magnetostrykeji stopéw Fe-Ni typu inwar oraz stopéw:

Fe-Co-Cr. Otrzymane wyniki poréwnano ze zmianami wspél-

czynnika rozszerzalnoSci cieplnej w okolicy punktu Curie.
e PRI L8

562% 538.082.743:538.6 IM — 11. 53
Parafienow W. W.: Badanie magnetycznej podatno$ci ferro-
magnetykéw w obszarze silnych pél. ,,Isseledowanje magnit-
noj wospriimecziwosti fierromagnietikow w oblasti wysokich
polej. Izw. Akad. Nauk SSSR, Ser. fiz. t.-16,
Nr 5, wrze§.-pazdz. 52, s. 601; B5, 10 str., 6 wykr. 1 tabl,
17 poz. bibl. — Przedyskutowano zalezno$§é magnetyzacji pola
W obszarze bliskim nasycenia oraz podano interpretacje
fizyczna stalych w formutach Akutowa i innych. Podano
metodyke pomiaréw, wyniki i ich dokladna analize. Bada-

niami objeto 26 materiat6w ferromagnetycznych. L. RS
MECHANICZNE BADANIA I WEASNOSCI
563* 620.178.73 IM — 11. 53

Cohen D. S., Schauer H. M.: Pomiar odksztalcen konstrukecji
poddanej podwodnym eksplozjom. , Measurement of strains
on structures subjected to underwater explosions‘*. Proec.
Stressianal o t.10 Nr 2;.1952, s 163; A4, (7,1 8t¥., T fot.;
7 wykr., 2 radiogr. — Rozwazano zagadnienia zwigzane z po-
miarami odksztalcen konstrukecji poddanych obcigzeniom
powstalym na skutek podwodnej eksplozji. Oméwiono zasad-
nicze trudnosci: duze odksztalcania i predko$ci odksztatcenia
oraz wilgotno$¢ os$rodka. Podano sposoby rozwigzan i oce-
niono ich wartosé. W. T.

564* 620.174 IM — 11. 53
Voltera E.: Ugiecie kolowego preta spoczywajjgcego na pod-
lozu sprezystym okreSlone spesobem analizy harmonicznej.
,,Deflection of circular-beams resting on elastic foundations

obtained by methods of harmonic analysis®“. J. appl
Mech. +t. 20, Nr 2,  czerw. 53, s. 227; A4, 5,1 str., ‘6 rys.,
6 tabl.,, 8 poz. bibl. — Podano rozwigzanie w  postaci szeregu

Fouriera zagadnienia kolowego preta spoczywajacego na
sprezystym podiozu, przy zalozeniu, ze oddzialywanie pod-
toza jest zgodne z klasyczna hipoteza Winklera-Zimmerman-
na. Podano liczne tablice wspO6lczynnikéw rozwiniecia szere-
gu trygonometrycznego wyrazajacych ugiecie, kat skrecenia,
momenty zginajgce i skrecajace zar6wno dla przypadku

symetryeznego jak i niesymetryeznego obciazenia. Ww. T.
KONTROLA PRODUKCJI

567% 519.2:658.568 IM — 11. 53

Strauch H.: Badania jakoSci za pomoca metod statystycz-

nych. ,,Qualitdtsuntersuchungen mit Hilfe der statistischen

Methoden*. DIN, Mittl . '31," Nr 10, pazdz. 52, s. 205;

A4, 3,8 str.,. 7 wykr., 3 tabl., 10 poz. bibl, — Technika kart
kontroli jakoSci. = Nowoczesne teorie préb wyrywkowych.
Rownomiernosé jako$ci produkeji. Wahania w jakos$ci pro-
dukcji spowodowane wplywem warunkéw ruchowych. Pra-
widlowosé w wystepowaniu wad. Podstawowe rozwazania
nad warunkami dostawy z punktu widzenia metod statys-
tyecznych. T N

568% 620.179.1:621.746.7 IM — 11. 53
Boda F.: Metalograficzne badanie wad odlewdéw ciagliwych.
,Adatok a temperontesi hibak metallografiai vizsgalataihoz‘.
Kechaszati, t 7, Nr 9, wrzes. 52, s. 201; A4, 6 str., 5 fot.,
11 mikrogr.,, 9 makrogr. — Omoéwiono wady charakterystycz-
ne dla odlew6éw ciggliwych o przelomie bialym. Wady te
moga powstaé¢ podczas odlewania wzglednie po odlaniu lecz
jeszcze przed wyzarzaniem oraz podczas wpyzarzania. Do
pierwszych naleza: wydzlelanie sie grafitu podczas krzep-
nigcia i pekniecia, do drugich tworzenie sie naskérka, mie-
wystarczajgce zarzenie i szkodliwy wplyw siarki. Na szeregu
mikro- i makrofotografiach podano przyklady tych wad.
A, P,

569* 519.2 IM — 11. 53
Cave M. R.: Kontrola statystyczna. , Le controle statistique*.
Sim La document. metall. Nr 13, stycz., luty,
marz. 53, s. 31; A4, 9,5 str.,, 7 wykr., 4 tabl.,, 5 poz. bibl. —
Omoéwiono teoretyczne podstawy kontroli statystycznej
w oparciu na prawach matematycznych. Granice dokladnosci
kontroli.” Przyktady liczbowe. K. R.

Niniejszy Przeglad Dokumentacyjny zawiera jedynie czeS¢ analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu hutnic-

twa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych

wydawanych przez Centralny In-

stytut Doktimentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, al. Niepodlegtosci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart
dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé¢ zaréwno cata dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty
lub poszczeg6lne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéow) fotokopie i mikrofilmy
publikacji objetych zar6éwno przegladem dokumentacyjnym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczo-
ne sa publikacje znajdujace sig w bibliotece Instytutu Me-
talurgii.

SUROWCE I ICH PRZEROBKA

570* 622.7:669.011 IM — 12.53
Gagyi Palffy A.: Pewne aktualne zagadnienia wzbogacania
rud. ,, Az ércelokészités egyes idoészerli kérdései. Magyar
Techn. t 8 Nr 4 kw. 53, s. 247; A4, 25 sir, 5 1ys,
1 tabl.,, 3 poz. bibl. — Poruszono szereg probleméw zwigza-
nych z budowg oddzialéw przerébki rud przy zakiadach me-
talurgicznych. W Gyongydsoroszi wzbogacane  bedag piryty
zawierajace oféw i cynk, w Rudabénya syderyty z zawar-
toscia 2¢ — 25% Fe, a w Urkit rudy manganowe. Przy pro-
cesach wzbogacania zastosowane beda nowoczesne urzadze-
nia, jak mlyny uderzeniowe i hydrocyklony. Avs B

§71* h 622.343/ 349:620.11 IM — 12.53
Borchert H.: Wplyw warunkéw zalegania zloza na pobiera-
nie proéb. ,Einfluss der Lagerstdttenverhcltnisse auf die
Probenahme®. Z. Erzbegbau, t. 5, Nr 11, list. 52, s. 439;
A4, 45 str., 2 rys., 5 poz. bibl. — Oméwienie najwazniej-
szych typéw ziéz rud zlota, cynku i olowiu, wolframu i cyny
oraz ogblne wskazéwki pobierania préb dla nzlezytego zor-
ganizowania eksploatacji. Dyskusja. W, M.

L e 621.926.3 IM — 12.53
Bond F. C.: Nowa teoria tarcia pomocna przy Wwyborze
urzadzen. ,New grinding theory aids equipment selection®.
Chem. Engng. t. 59, Nr 10, pazdZ. 52, s. 169; A4, 2,5 str,
5 poz. bibl. — Wzory oparte na nowej teorii kruszenia, ktére
pozwalaja na podstawie wynikéw prob laboratoryjnych obli-
czyé zapotrzebowanie mocy dla zadanego stopnia rozdrob-
nienia, przewidzie¢ wyniki rozdrabniania w nowych jed-
nostkach oraz skontrolowaé jako§é pracy mlynéw. przemy-
stowych. W. M.

573* 621.928.8 CIM — 12.53
Landthaler: Separator zsypowy — nowy magnetyczny Pprzy-
rzad do wzbogacania. ,,Der Gleitscheider — ein neuer magne-
tischer Aufbereitungsapparat, Z. Erzbergbau, ¢t 6,
Nr 7, lip. 53, s. 266; A4, 25 str., 2 fot., 2 rys., 1- tabl. —
Opisano nowy typ seperatora magnetycznego, charakteryzu-
jacy sie brakiem czesci ruchomych, wysoka wydajnoscig, du-
%3 sila rozdziatu, wmontowang automatyczna aparatura do

pobierania préb, niska cenag i latwym montazem. W. B.
MATERIALY OGNIOTRWALE
374 666.7:64.1 IM — 12.53

Gilpin W. C.: Ogniotrwaly tlenek magnezu z wody morskiej,
..Refractory magnesia from sea water. Refract. J., t 25
Nr 2, luty 53, s. 48; A5, 5,5 str., 3 fot. — Historia urucho-
mienia produkecji klinkieru magnezytowego z wody morskiej
i dolomitu w Wielkiej Brytanii. Opis procesu technologicz-
nego. Instalacja nowych urzadzen. W dyskusji omoéwiono
m. in, sprawe wielko$ci ziaren oraz zawartosci Fe,O3 W klin-
Kierze, F. N.

S75* 666.763.3 IM — 12.53
Jones D.: Niektére problemy produkcji wyrobéw krzemion-
kowych w zakladach Landore. ,,Some aspects of silica brick
manufacture at the Landore works. Reefract. J., t. 29,
Nr 1, stycz. 53, s. 10; A5, 9 str.,, 3 fot., 2 tabl. — Opis pro-
cesu produkcji wyrob6éw krzemionkowych w zaktadach Lan-
d‘_’re. Cecha jego jest bardzo staranna regulacja uziarnie-
nia i wypalanie w piecach tunelowych. Wplyw zawartoSci
Al;Oy3 1 czynnik6w technologicznych na wlasno$ci wyrobow.
W dyskusji poruszono szereg szczegélow procesu wytwor-
czego. F. N.

576* 666.763.46:66.093.4 IM — 12.53

Schreiner H.: Hydratacja spieczonego magnezytu. ,,Die Hy-
drathbildung bei Sintermagnesiten. Radex Rdsch. t—,
Nr 6, list. 52, s. 255; A 4, 6 str., 4 wykr., 2 mikrogr.,, 2 tabl,
5. poz. bibl. — Tworzenie sie wodorotlenku magnezu W cza-
sie magnezynowania klinkru magnezytowego 1 w czasie uzyt-
kowania wyrobéw magnezytowych. Mechanizm reakcji pow-
Stawania Mg(OH),. Zasady badania przy pomocy adsorpcji
radlo;:\ktywnych izotopéw Co60 i Agli0 z rozcienczonych roz-
fv:/orow wodnych. Izotermy adsorpcji pary wodnej. Powsta-
Wwanie Tys i peknieé¢ wskutek wzrostu objetoSci hydratu.
Tworzenie sie siatki krystalicznej brucytu na granicy faz
peryklaz spoiwo, S. P.

578* 666.94:666.342 IM — 12.53

-Dombrowskaja N. S., Mitielmann M. R.: RéZnicowa analiza

termiczna cementéw Kkwasoodpornych, ,,Tiermograficzeskoje
issledowanje kistotoupornych cemientow*. Z. priki¥ Chim,
t. 21, Nr 1, stycz. 53, s. 18; B5, 7 str, 11 wykr. 5 poz. bibl.
— Metodyka oraz wyniki badan. Badaniu poddano cementy
kwasoodporne, do Kktérych uzywano szkla wodnego o mo-
dple od 1,2 do 3,3. Na podstawie krzywych réznicowej ana-
lizy termicznej wykazano, ze cementy kwasoodporne uzy-

‘wane do urzgdzen pracujgcych przy wyzszych temperatu-

rach nie moga zawieraé powyzej 5% fluorokrzemianu sodu.
W. sz.

5179% 666.321:666.342 IM — 12.53
Kielow E. K., Leonow A. I.: Zachowanie sie kaolinu pod-
czas ogrzewania. ,,0 powiediencji kaolina pri nagriewie‘.
Usp. Chim. t. 22, Nr —, marz. 53, s. 334; BS5, 21 str,
5 rys., 14 wykr., 6 tabl, 51 poz. bibl. — Omoéwiono dotych-
czasowe prace badawcze na temat zachowywania sie kao-
linu podczas ogrzewania oraz poszczegllne efekty egzoter-
miczne i endotermiczne. Wplyw struktury poszczegdlnych
materialéw grupy kaolinowej na przemiany zachodzace pod-
czas ogrzewwnia. Mimo szeregu danych eksperymentalnych,
charakter przemian zachodzacych podczas ogrzewania .nie
jest SciSle jeszcze wyjaSniony. W, Sz.

WIELKOPIECOWNICTWO

581* 669.162.275.124.6 IM — 1253
Beck H.: Badania nad stratami cieplnymi suréwki tema-
sowskiej. ,,Untersuchungen iiber Temperaturverluste von

Thomasroheisen“. Stahl u. Eisen, t. 73, Nr 12, czerw. 53,
s. 792; A4, 2,75 str, 1 rys., 6 wykr.,, 7 poz. bibl. — Analiza
strat cieplnych suréwki tomasowskiej na drodze od w'el-
kiego pieca do konwertora. Sposéb pomiaru temperatury
suréwki. Spadek temperatury na poszczegélnych odcinkach
drogi suréwki. Wplyw réznych czynnikéw na spadek tem-

peratury. A, O, 2
582* 669.162.264.4 IM —12.53
Logeling M.: Przyczynek do badan cjank6éw, Zarastanie

i niszczenie szyb6w wielkopiecowych, ,,Contribution a 1‘¢tude
des cyenures. Garnissage et désagrégement des cuves de
hauts fourneaux‘. Cire. Inf. Techn. t. 10, Nr 3, 1953,
s. 465; A 4, 27,5 str., 3 rys., 11 tabl., 26 poz. bibl. — Mecha-~
nizm i warunki tworzenia si¢ cjankéw w wielkim piecu.
Powody tworzenia sie narostow na obmurzu wielkiego pieca,
Przyktady obmurzy z narostami i wyniki ich badan. Zalece-
nia majace na celu oslabienie chemicznego niszczenia obmu-
rzy. Omoéwiono takze zachowanie sle obmurzy krzemionko-
wo-glinkowych i weglowych oraz znaczenie domieszek. W. S.

583* 669.162.223 IM — 12.53
Haller M.: Turbodmuchawy w zakladach wielkopiecowych.
,, Turbogebldse in Hochofenanlagen*. Brown Boverl
Mitt. t. 39, Nr 5—6, maj-czerw, 52, s. 189; A 4, 11 str., 8 fot.,
5 rys., 3 wykKkr., 11 poz. bibl. — Praca wielkiego pieca w po-
wigzaniu z praca dmuchawy. Dostosowanie ‘dmuchawy do
réznych warunkow pracy wielkiego pieca. Elektryczny na-
ped dmuchawy wielkopiecowej. Dmuchawy osiowe, ich cha-
rakterystyka i zasigg stosowania. A 05 5

584* 669.162 22 IM — 12.53
Dehne W.: Zasuwy goracego dmuchu o obnizonym koszcie
eksploatacji. ,, Heisswindschieber mit kostensenkender Aus-
riistung*. Stahl u. Eisen, t. 73, Nr 12, czerw. 53, s. 790;
A 4,°2 str., 3 rys., 2 tabl., 1 poz. bibl. — Opis nowej konstruk-
cji zasuwy wielkopiecowej, Wykonanie pierécienia - uszczel-
niajgcego z rury miedzianej. Zasuwa z rury w formie spirali.
Poréwnanie dzialania zasuwy nowego typu z zasuwami- po-
przednio stosowanymi. Oszezednoéei wody chlodzacej i zmniej=
szenie strat cieplnych. A. O.

- STALOWNICTWO

585% = 669.14-412:661.93 IM — 12.53
Leder G.: Plomieniowe czyszczenie wlewkéw tlenem. ,»Block-
flimmen mit Sauerstoff“. Stahl u. Eisen, t. 73, Nr &
kw 53, s. 503; A4, 1,5 str.,, 2 fot., 2 poz. bibl. — Szczegblowo
o‘m'éwiono zagadnienie plomieniowego czyszezenia wlewkow
za pomoca tlenu. Wskazniki techniczne i ekonomiczne. Przy-
czyny stojace na przeszkodzie wprowadzenia tej metody
w Europie 1) wysokie kostzy instalacji, 2) fabrykacja tlenu,
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Nr. 12
8) straty 3—5% metalu, 4) masowo$¢é produkcji jednakowych
wymiarow. K. R
586% 669.184.13:669.014.623 IM — 12.53
Kootz T.: Wplyw ci$nienia czastkowego azotu dmuchu na
naazotowanie. ,,Der Einfluss des Stickstoff-Teildruckes des

Blaswindes auf die Aufstickung. Arch. Eisenhiitten
w, t. 24, Nr 5—6, maj—czerw. 53, s. 203; A4, 4 str., 9 wWykr,
8 tabl. — Naazotowanie stali w konwertorze azotem dmuchu.
Zalezno$é miedzy zawarto$cia azotu w stali a czasem naazo-
towania. Wplyw zmiany ciSnienia czastkowego azotu w dmu-
chu na koncowa zawarto$é azotu w stali. Wzbogacanie dmu-
chu w tlen, jako sposOb zmniejszenia ci$nienia czastkowego
‘azotu. Wplyw cisnienia czastkowego azotu w okresie wypa-
“lania wegla. Wplyw zawartoSci azotu w dmuchu na za-
“warto$é nasycenia w cieklym zelazie. J. N.

- 587 669.183.218.5 IM — 12.53
_Senfter E.: Traktowanie suréwki i sfali Zuzlami jako §ro-
dek do poprawy jakoS$ci stali. ,Die Behandlung von Roheisen
und Stahl mit Schlacken als Mittel zur Verbesserung des
Stahles’s Arch. Eisenhiitten w. t. 24, Nr 1—2, stycz.-
luty 53, s.-1; A4, .10 str., 7 rys., 6 wykr.,, 7.tcbl. — Poprawa
jako$ci stali za pomocg zuzli. -Metoda Perrina odfosforzania
i odtleniania stali za pomoca zuzli syntetycznych. Préby sto-
.sowania metody Perrina. Urzadzenia do przegrzewania syn-
tetycznych zuzli. Proébne urzadzenie w Neuvers-Maisons
i wyniki -na nim osiagniete, Przyszty rozwdéj metody rafi-
nacji za pomoca zuzli.  Kwasny proces wielkopiecowy i po-
prawa suréwki przez dmuchanie wstepne w konwertorze.
Koszty budowy urzadzenia do poprawy Jakoéci_ suréwki
.i-stali przez zuzle. J. N.

INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

588* 669.714.72 IM — 12.53
Rolin M.: Teoria budowy soli stopionych i elektrolizy ognio-
wej. Wypadel: szczegbélny — aluminium. ,Les idees sur la
constitution des sels fondues et de la theorie aluminium de
l‘electrolyse ignee — .cas particulier de Il‘aluminium*. J.
.Four electr, t 62 Nr 2, marz. kw. 53, 5. 45; A4, 3 str.,
2 tabl., 5 poz. bibl. — W drugiej czeSci artykulu o elektro-
-lizie stopéw kriolitu z tlenkiem glinu pradem stalym omé-
.wiono podstawy fizykochemiczne procesu dysocjacji i przej-
.cia- metali w stan jonowy oraz mechanizm dysocjacji soli
(NaF, AIlF3; Al,O;) wchodzacych w sklad elektrolitu. Po-
dano szczegbly termodynamiczne procesu i wartoSei napieé

rozkladowych. M. O.

589%* 669.73:669.873 IM — 12,53
"Rogers L. B., Meritt Ch.: Elektrolityczne zachowanie sie
osadu kadmu i talu na Kkatodzie rteciowej. ,,Electrodeposi-

tion behaviour of cadmium and thallium at mercury catho-
des“, J. electrochem. Soc. t. 100, Nr 3, marz. 53,
's. 131; A4, 4 str., 1 rys., 6 tabl., 7 poz. bibl. — Elektroli-
‘tyczne zach(wame sie osadu kadmu i talu na katodzie rte-
ciowej z milimolarnych roztworéw talu i kadmu moze byé
"~ okreslone polarograflczme Zmiany poszczegdlnych poten-
cjaléw przy osadzaniu sie metali sa mniejsze jak + 5 mv.
Obecno$éé miedzi lub bizmutu. w rteci nie ma wplywu na za-

.chowanie sie kadmu przy osadzaniu. Z. O. e

" 590% 669.44 IM — 12.53
‘Bootman P. H.: Rafinacja ostateczna otowiu, ,Refining of
secondary lead“. Metal Ind. t. 8, Nr 3, lip. 53, s. 51;

"A 4, 1,5 str., 5 tabl. — Omoéwiono zasade procesu Harrisa
‘i szczegdlovrio badania wilasne szlifowania ostatecznego olo-
‘wiu w piecu o pojemnosci 70 ton. S. B,

391* 669.712.5 IM — 12.53
Bogardo I: Wytwarzanie wodorotlenku glinu przy produk-
cji Al,03. ,,Txmfoldgyarl aluminiumhidrat el6allitdsa‘. K o h-
:aszati-Lapok, t 7(85), Nr 3, marz. 52,-s. 60; A4, 4,5 str,,
3 rys., 2 wykr. — Proéby pneumatycznego mlészania tugu
przeprowadzono w jednej z wegierskich fabryk tlenku glinu.
-Poré6wnanie wynikéw mieszania mechanicznego z pneuma-
-{ycznym. Stosowanie innych oprécz wodorotlenku glinu ma-
terialé6w do zaszczepiania -roztworu glinianu sodu. Wegier-
-skie do$wiadczenia z zastosowaniem pytu z odpylnikéw Lurgi
-jako . materialu przyspieszajacego rozkilad glinianu - sodu.
Kontrola procesu mieszania. SRS

PRZEROBKA PLAS'I‘YCZNA

3928 . 621.735:621.436-233. 13 IM —12.33
Goedecke' Nowe osmgnigcie przy kuciu walow’ korbowych
dla silniké6w Diesla. ,,Neues Schmiedeverfahren zur Herstel-
lung von Kurbelwellen flir Dieselmotoren. Stahl u.
Eisen, t. 83,-Nr 5, luty 53,°s. 295; A 4, 0,5 str., 2 rys. $ poz.
.bibl. — Opisano préby kucia waléw korbowych o 4—8 wy-
-korbieniach, na 2 prasach kuZniczych: o nacisku 1500 t i sko-
ku 300 mm oraz o nacisku 6000 t i skoku 700 mm. Uzyskano
bardzo dobre wynik1 A Ge

-ding practice. Part 3‘

593* 621.771.227 IM— 12353
Weiss H.: Znaczenie gospodarcze ciagiej walcowni kesow.
.,Die wirtschaftliche Bedeutung einer vollkontiuierlichen
Halbzeugstrasse. Stahl u. Eisen, t. 73, Nr 5, luty 53,
s. 272; A 4, 7 str., 5 fot. 5 rys., 4 wykr, 3 tabl. — Po opi-

saniu kierunkéw rozwojowych przy walcowaniu keséw, opi-
sano dobrze wyposizong, nieciagla walcownie keséw, sklada-
jaca sie z 3 klatek (D1. 850). Z kolei przedstawiono konstruk-
cje cigglej, 10-cio klatkowej walcowni keséw, obie walcownie
poréwnano miedzy soba, uwzgledniajac przede wszystkim
zuzycie mocy, a nastgpnie inne wzgledy ekonomiczne wai-
cowania, AL Gy

594* 621.944.1 IM —12.53
Gascuel L.: Przyrzad do walcowania na goraco teownikéw
0 ostrych brzegach. ,,Vorrichtungen fiir dar Warmwalzen von
scharfkantigem T-Stahl®“. Metall. u. Giessereitech-
nik, t. 3, Nr 2, luty 53, s..72;:A 4, 2 str.,, 6 rys., 1 wykr. —
Podano tysunki konstrukcyijne i opisy przyrzadu do walco-
wania teownikéw o ostrych brzegach. Omoéwiono pokraotce
proces walcowania teownikéw, uwzgledniejac przede wszyst-
kim kalibrowanie, temperatury itp. AGs

595 621.986 IM — 12.53
Sieber K.: Rozwdj urzadzen stuzacych do wyciskania lub
prasowania na zimno nakretek, trzpieni i ksztaltek. , .Ent-
wicklung der Werzeugmaeschinen zum Kaltpressen und Gliess-
pressen von Bolzen. Muttern u. Formteilen“. Werkst.
u. Masch-bau, t. 43, Nr 6, .czerw. 53, s. 268; A4, 5 str,
6 fot., 7 rys., 7 poz. bibl. — Podano opisy maszyn i narzedzi,
majacych zastosowanie przy prasowaniu na zimno nitéw, na-
kretek, trzpieni. Przytoczono wzory na obliczanie sity mna-
cisku oraz opisano wyciskanie na zimno drutéw, tulejek itp.

uwzgledniajac w szczegélnoSci konstrukeje narzedzi i ma-
szyn. A G,
596* 621.73.034:621 97 IM — 12.53

Lange K.: Wplyw maszyn KkuzZniczych na dokiadno$§é¢ Kkucia
matrycowego. »Einflisse der Umformmaschinen auf die
Arbeitsgenauigkeit beim Gesenkschmieden*. Werkst. u.
Masch-bau, £ 43, Nr 6, czerw. 53, s. 273; A4, 6 str,
1 fot., 11 rys., 6 wykr. — Podano ogoélnie wpltyw réznych
czynnikow na <dokladnosé kucia matrycowego. Szczegdlowiej
opisano wplyw mlota spadowego na utrzymanie tolerancji
grubosci odkuwki, uwzgledniajac przede wszystkim wplyw
dokladnosci prowadzenia bijaka oraz jego nagrzewanie sie
W ‘czasie pracy, A. G,

621.944.145 IM — 12.53
Billingmann J.: Nowe urzadzenie pomiarowe dla okre$lenia
rozkladu naprezen na dlugo$ci luku styku. ,,Neue Messvor-
richtung zur Ermittlung der Spannungsverteilung im Walz-
spalt“. Stahl u. Eisen, t. 73, Nr 10, maj 53, s. 667; A4,
1 str., 2 rys., 8 poz. bibl. — Podano rysunek i spis urzadzenia
pomiarowego dla okreSlenia rozkladu naprezen na luku
styku. Opisano tez sposoby pomiaru sily nacisku walcow
oraz momentu walcowania. A

597*

OBROBKA CIEPLNA

598* 621.365.6:621.785 IM — 12.53
Bever M. B., Floe C. F.: Przeglad praktyki przemyslowej

nitrocementacji, cz.” 3. , A survey of industrial carbonitri-
Industr. Heat t. 20, Nr 5, maj 53,

s. 872; A5, 2,5 str. — Metody pomiaru twardoSci powierz-
chniowej i glebokoSci warstwy utwardzonej w procesie ni-
trocementacji. FEo Py

599* 621.365.6:621.785 IM — 12.53
Segsworth R. S.: Indukcyjne ogrzewanie podwojna czesto-
tliwo$cia zmniejsza koszty procesu. ,,Dual-frequency induc-
tion heating lowers procesc costs*, Iron A ge, t. 171, Nr 186,
kw. 53, s. 113; A3, 4 str., 3 fot.,, 2 rys. — Ciagle ogrzewanie
indukcyjne do kucia odkuwek o ciezarze 15 kg i dilugosci
100 mm we wzbudnikach zasilanych kelejno pradem nor-
malnej czestotliwo$ei (6 wzbudnikéw) z siezi i czestotliwosci
3000 okr/sek (3 wzbudniki), z generatora 300 KM wydajnosé¢
200 sztuk na godzine przy oszczedno$ci (okolo 150 kg mate-
riatu wskutek braku zgorzeliny w stosunku do ogrzewania
w piecach. Zuzycie pradu 800 KW/godz. Ciekawe automatycz-
ne urzadzenie do indukcyjnej obrébki cleplnej pociskow
o érednicy 3 milionéw skiadajgce sie¢ z podgrzewania prg-
dem normalnej czestotliwo$ci, dogrzania pradem wielkiej
czgstotliwoSci, chlodzenia w oleju i odpuszezania pradami
normalnej czestotliwosci. 3. B

600% 621.365.6:621.785.1 IM — 12.53
Lebedianskij A, A.: Nagrzewanie indukcyjne pradem pod-
wyzszonej czestotliwoSci materialu na elementy lozysk tocz-
nych przed ich otoczeniem. ,,Inducjonnyj nagiew zagotowok
podszipnikowych kolec przed zakalkoj tokom  poryszennoj
czastoty‘. Podszipnik, Nr 5, maj 53, s. 19; A 4, 3,5 str.,
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'8 fot., 4 rys. 1 wykr., 2 tabl. — Opisano dotychczasowy koéw pomiedzy soba, przy czym przewazaja tutaj roztwory

prymitywny spos6b nagrzewu materialu na elementy lozysk
priy zastosowaniu pieca gazowego oraz wady jakie powo-
dowane byly tym sposobem . grzania. Podano . szczegdtowo
onstrukcje zastosowanego obecnie indukeyjnego nagrzewa-
nia, jego zalety, spos6b nagrzewu elementéw w nowym urzg-
dzeniu, jego ekonomiczno$é i rozklad w nim tempergtugy_

601* 669.131.8:621.785 3 IM — 12.53
chapo E.: Wyzarzanie Zeliwa ciggliwego W atmosferze ga-
zowej. ,,Gazfazisu temperalas’.. Kohaszati, t. 8 Nr 8,
sierp. 53, s. 165; A 4, 5,5 str., 8 wykr. — Reakcje zachodzace
miedzy powierzchnig odlewu a atmosfera gazowa podczes
wyzarzania zeliwa ciggliwego. Wplyw temperatury, sktadu
fskladu odlewu na przebieg reakcji. Dyfuzja wegla we
wnetrzu odlewu w czasie procesu odwegglania. Procesy gra-
fityzacji, odbywajace sig rownocze$nie z odweglaniem. Wplyw
temperatury oraz skiadu gazu i odlewu na grafityzacje A. P.

602* 621.785:621.86.078.33

na zasuw w ciaglym piecu z podwdjnym zbiornikiem chlo-
dzacym. ,, Automatic heat treatment of fastener in continuous
furnace with duplex quench tank“. Industr. Heat. t. 20,
Nr 6, czerw. 53,. s, 1056; A5, 6 str., 7 fot. — Ciekawy no-
woczesny piec obrotowy opalceny gazem, stuzacy do ciagtej
obrobki cieplnej $§rub, nakretek bolcow, klamer i innych
malych czeSci. Piec jest automatycznie zaladowywany w ru-
chu i polaczony dwoma cigglymi zbiornikami chtodzacymi
z transporterami. Do pieca jest doproweadzona atmosfera
ochronna typu (Ni-Carbihg) skladajgca sie za zdysocjowa-
nego amoniaku i spalin gazu $wietlnego. Wydajno$é pieca
500 kg Srub na godzine. K. P,

METALURGIA PROSZKOW

603* = 669.24./25-492.2:66.097 IM — 12.53
Lihl F., Zemsch P.: Wplyw temperatury redukcji na wias-
noSci Kkatalityczne mefalicznych katalizatoré6w z proszkéw
niklu i kobaltu. ,Einfluss der Reduktionstemperatur von
Nickel- und Kobaltverbindungen auf die katalytischen Eigen-
schaften der metallischen Katealysatoren®, Z. Elektro-
chemie, t. 56, Nr 10, pazdz, 52, s. 979; A4, 6 str. 8 wykr.,
6 radiogr., 9 tabl., 9 poz. bibl. — OkreSlono wplyw tempe-
ratury redukeji proszkéw niklu i kobaltu na wtasnosci ka-
talityczne katalizator6w z nich sporzadzonych. Stwierdzono,
ze bez ‘wzgledu na temperature redukcji wlasnoéci- katali-
tyczne niklu opadajg wraz z czasem trwania katalizy. Wyz-
sze temperatury redukeji proszku niklu obnizaja poczat-
kowa zdolno$§¢é katalityczna proszku niklu. Zdolnosé kata-
lityezna proszku kobaltu nie zzlezy od temperatury redukecji
proszku w szerokim-zakresie temperatur, ale temperatura re-
dukeji wyzsza od 600° C obniza réwniez zdolno$ci katalitycz-
ne kobaltu, Réznice zachowania sie niklu, kobaltu maja swo-

e przyezyny w strukturze obu tych metali. W. R,
604* : 621.775.75 IM — 12.53
Kuczynski G.: Charakterystyka mechanizmu spiekania.

wQuelques caracteristiques du méchanisme du frittage*.
Rev. Metall t. 49, Nr 10, pazdz. 52, s. 733; A4, 4 str.,
3 mikrogr., 15 poz, bibl. — Na podstawie badania procesu
spiekania metodg ,.modeli‘* stwierdzono, Ze w czasie spie-
kania réznych metali ze soba nie plyniecie wiskozyjne ale
dyfuzja odgrywa dominujgca role. Ciénienie osmotyczne od-
8rywa tutaj bardzo duza dole. Tej teorii przeciwstawiaja
} sie w dyskusji Shaler, Bulier i inni, twierdzac ze dyfuzja
brzestrzenna moze by¢ tylko jednym ze zjawisk zachodza-
¢ych w czasie spiekania, na podstawie ktérej nie mozna wy-

#umaczyé np,.zwiekszania sie gestoéci spieku. W. R.
605+ 661.665;621.775.75.003 IM — 12.58 :
Lennon F.: Formowanie skomplikowanych Kksztattek z we-

glikéw przed spiekaniem obniza koszta. ,,Preforming com-
blex carbide shapes lowers costs’“. Iron Age, t 131, Nr 6,
luty 53, s. 153; A 4, 3 str., 6 fot. — MozliwoSei wytwarzenia,
droga mechanicznej obrébki praséwek mieszania weglikéw
}tobaltu. skomplikowanych ksztattek. Obrébka odbywa sie
leészcze przed spiekaniem i musi uwzglednié skurcz mate-

Halu w czasie spiekania. W. R.

Bog* 661.665:621.775.75 IM — 12.53
Nowotny H.; Zagadnienie strukturalne faz spiekéw twar-
dych, »Strukturprobleme bei den Hartstoffphasen. Rad e x-
Rdsch, Nr 2 luty 53, s. 41; A4, 95 str, 7 rys.. 4
Wykr., 1 tabl, 32 poz. bibl. — Wychodzac z zalozenia, ze

twardosé substancji jest wynikiem specyficznej struktury
siatki Przestrzennej, oméwiono mozliwosci tworzenia faz
twardych pomiedzy weglem,  azotem, barem _i krzemem
2] metalam! grupy 4a, 5a 1 6a ukladu okresowego. OKre-
ono warunki ‘Wzajemnej rozpuszczalnos$ci weglikéw i azot-

IM — 12.53:
Schaffer F. C., Burdsall R. L.: Automatyczna obrébka ciepl- -

state ciepla. Krzemki nie sa juz typowymi twardymi sub-
stancjami, ale odznaczaja sie¢ wysoka Zzaroodporno$cia. Two-
1z3 one réwniez roztwory stale ciagle. Omoéwiono réwniez
uklad Ta-Si. W. R.

STRUKTURA I JEJ BADANIA

607*, 669.112.227.1 IM — 1253
Achard M : Niejednorodnosci w wielko§ci ziarna austenitu
ujawnionego metoda Mc Quaida. ,Irregulavites de la gros-
seur de grain austenitfjue au sens Mc Quaid*”. Cire. Inft.
Techn. t. 10, Nr 1, stycz. 53, s. 131; A4, 75 str., 4 wykr.,
1 tabl. — Omoéwiono kinetyke rozrostu ziarn austenitu w sta-
lach oraz czynniki metalurgiczne wplywd.jace na jego wiel-
kosé (ujawniona préba Me Quida-Elma). Stwierdzono, ze
temperatura stosowana przy probie Mc Quid-Elma jest wiag-
ciwa na skutek czego préba ta jest bardzo przydatna przy
ocenie jakoSci stali. Stal winna byé wytapiana w ten spo-
s6b, by otrzymaé ziarna o jednakowej wielkoéci. Odpowie-
dni sposéb wytapiania musi byé opracowany indywidualnie
na kazdej stalowni. Z, W.

608* 620.186.8 IM — 12.53
Smith C. S. Guttman L.: Pomiary struktury wewnetrznej
w ukladzie trojwymiarowym za pomocyg dowolnych przekroji.
»Measurement of internal boundaries in three-dimensional
structures by rondon sectioning®. J. Metals, t. 5, Nr 1,
stycz, 53, s. 81; A4, 6,5 str., 6 rys., 3 tabl, 11 poz. bibl. —
Na podstawie wyliczen prawdopodobienstwa geometrycznego
stwierdzono, ze ilo§é przecigé granic ziarn na jednostke diu-

-gosci przez poprowadzona dowolnie linie w ukladzie tréj-

wymiarowym réwna sie dokladnie polowie stosunku po-
wierzchni do objeto$ci. Wyprowadzono stad zalezno$ei mig-
dzy powierzchnig ziarn widocznych na szlifie, a ich wiel-
koScig 'w uktladzie tré6jwymiarowym. Z. W.

609* 669.112.2:620.186 IM — 12.53
Erdmann-Jesnitzer F., Marx L.: Szybko$é reakeji metalicz-

nych faz w zakresie przemian allotropowych. , ,Reaktions-
geschwindigkeit metallischer Phasen im Bereich =allotroper
Umwandlungen, Metall t. 7, Nr 13—14, lip. 53, s. 499;

A4 25 str, 6 wykr., 1 tabl, 10 poz. bibl. — Regula Hed-
wall‘a. Reakcja cial stalych z gazami. Szybko$é reakcji w za-
kresie przemiany ¢ — y zelaza dla ukladu Fe—Al. Dyskusja
warto$ci otrzymanych z pomiaréw i poréwnanie ich z da-
nymi innych autoréw. J. G.

610* 669.35.721.6:539.26 IM — 1253
Gladyszewskij E., Kripjakiewicz P.: Struktura krystaliczna
fazy potréjnej CuyMgSn, , Kristalliczeskaja struktura trojnoj
fazy Cuy;MgSn®. Dokt Akad. Nauk SSSR, t. 85, Nr 1,
lip. 52, s. 81; B5, 4 str., 1 rys. 4 tabl, 8 poz. bibl. — Przy
pomocy metod rentgenograficznych zbudowano budowe struk-
turalng zwigzku miedzymetalicznego CusMgSn. Podano jej
diagram proszkowy oraz typ. siatki i rozmieszczenie w niej
atomoéw. Z..B.

MECHANICZNE BADANIA I WEASNOSCI

621.882.62:620.17 IM —12.53
Czeban W. G.: Przypadek sprezysto-plastycznego wspotude-
rzenia sworzni rézinych materiatéw, ,,Stuczaj uprugoplasti-
czeskowe soudarienja stierzniej iz razlicznych matieriatow*s.
Priki mat. miech. t. 17, Nr 2 marz.-kw. 53, s. 200; A 4,
11 str., 6 rys., 3 poz. bibl. — Rozpatrzono pewne przypadki
poosoiowego wspdtuderzenia dwu sworzni o jednakowych
przekrojach poprzecznych. Zalozono, ze sworznie wykonane
sa z roznych materialéw, posiadajacych rézne wilasnosci me-
chaniczne (wspoétezynnik sprezystosSei podiuznej, granica plas-
tycznosci itp.). B: B.

611*

612% 620.178.3:621-222 IM — 12,53
Arnold R. N., Worbuston G. B.: Drgania w cienko$ciennych
cylindrach. ,,The flexural vibration of thin cylinders*. Inst.
mech. Engrs, t. 167, Nr 1, 1953, s 62; 18,5 str., 6 rys.,
23 wykr., 4 tabl., 5 poz. bibl. — Rozwazano drgania cienko-
Sciennych cylindréow. Wyprowadzono teoretyczny wzér na
czestotliwo$§é drgan swobodnych cylindréw przy wolno pod-
partych i utwierdzonych koncach oraz poréwnano ja z cze-
stotliwoécig wyznaczong do$wiadczalnie. Podano wykresy
utatwiajgce obliczanie czestotliwo$é drgari swobodnych dla
roznych dilugos$ci $clanek. Przyklad obliczeniowy. Dyskusja
artykutu. W..-T.

669.14:620 191.33 IM — 12.33
Peknieecia rozdzieleze w stali. ,,Brittle fracture in steel.
Iron Coal Tr. Rev. t. 146, Nr 4444, czerw. 53, s. 1339;
B 5, .6,5 str. 1 fot.,, 1 wykr., 2 mikrogr., 2 makrogr., 1 tabl.
—_ Streszczénie referatébw wygloszonych na zjeZdzie nauko-
wym po$wieconym zagadnieniu bezodksztalceniowego znisz-

613*
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‘czenia. Konieczno$§é stosowania metod badan 1 postaci pré-
bek umozliwiajacych wywolanie warunkéw najbardziej zbli-

- zonych do rzeczywistych warunkéw pracy, Rozchodzenie

sie pekniecia w plytach stalowych o réznej strukturze mi-

kroskopowej. Wplyw spawania. Wytwarzanie plyt  okreto-
wych o wysokiej udarnosci. WesT,
614* 669.71:620.172.251.226 IM — 12.53

Lucas G., Masing G.: Pelzanie spirali aluminiowych. , Krie-
chen von Aluminiumdraht-Spiralen. Z. Metallk t. 43,
-Nr 10, pazdz. 52, s. 341; A4, 9 str.,, 15 wykr., 5 tabl., 10 poz.
bibl. — Opisano urzadzenia i technike pomiaru przebiegu
pelzania przy stalym obciazeniu i temperaturze. Zalezno$é
-spétczynnikéw charakteryzujacych umocnienie na skutek
-odksztatcenia, od temperatury proéby i stanu drutu. Préba
:teorety‘cznego wyjasnienia otrzymanych wynikéw. WS

I\OROZJA I ZABEZPIECZENIE METALI PRZED KOROZJA

615' 620 193:621 18 IM — 12.58
Copson H. R.: Wplyw keorozji na pekanie kottéw ci$nienio-
wych. , The influence of on the ‘cracking of pressure ves-
sels. Weld J., t. 32, Nr 2, luty 53, s, 75; A4, 165 str,
6 fot., 1 wykr, 11 m1krogr, 3 tabl., 101 poz bibl. — Posta-
cie i charakterystycka zjawisk Kkorozyjnych, spotykanych
w kottach parowych, Wplyw niektérych szczeg6éléw kon-
strukeyjnych kotléw na przebieg ich korozji. Korozja na-
prezeniowa: lugowe pekanie, korozja naprezeniowa stali we-
gliowych i nierdzewnych stopéw miedzi, aluminium, ma-
gnezu i 1n. pod wplywem stopionych metzli, badania i za-
pobieganie korozji naprezeniowej. Zmeczenie korozyjne i za-
pobieganie. Korozja wzerowa, miedzykrystaliczna, wplyw.
naprezen na przebieg Kkorozji réwnomiernej oraz wplyw
wodoru. Obszerny przeglad bibliograficzny. W: iD:

616* 620.19.013 IM — 12.53
Piontelli R.: Elektrochemiczne zachowanie sie metali jako
podstawa badan korozji. ,,Electrochemical behavior of me-
tals as a basis for the study of corrosion‘. Corrosion,
't, 9, Nr 4, kw. 53, s. 115; A 4, 7,5 str.,, 3 rys., 10 wykr., 13 poz.
bibl. — Teoretyczne problemy zwigzane z elektrochemiczny-
mi badaniami proceséw korozyjnych. Uwagi nad metodami
badan polaryzacji, lacznie z opisem nowo-zaproponowanej
metody. Niektore typowe rezultaty doSwiadezen. Wzmianka
o mozliwym zwigzku miedzy elektrochemicznym zachowa-
niem sie metali a ich struktura i problem pasywno$ci me-
tali. W. D.

617* 621.643:620.197.6 IM — 12.53
Koester H. F.: Metoda wyznaczania oporu polaczen izola-
cyjnych i powlok ochronnych rurociagéw. ,,A method for
determining the resistance of insulating joints and pipe line
coatings’* Corrosion, t. 9, Nr 5 maj,.s. 159; A4, 3,3 str.,

9 rys. — Metoda wyznaczania rzeczywistego oporu potgczen

izolacyjnych i powlok ochronnych podziemnych rurociagéw
w oparciu o pomiary polowe. Specjalna metoda dla wyzna-
czania oporéw rurociagéw niezabezpieczonych lub stabo za-
bezpieczonych. Metoda ta zastosowana w praktyce daje za-
dowalajgce wyniki. W. D.

618% z 669.248 IM — 12.53
Gostin E. /L.: Bezpradowe wytwarzanie twardych powlek
niklowych. ,,Electroless plating produces hard nickel coa-
ting*. Iron Age, t 17, Nr 24, czerw. 53, s, 115; A4, 5 str.,
4 fot., 1 wykr., 2 mikrogr. — Wtasno$ci i zalety powlok ni-
klowych wytwarzanych bezpradowo w roztworach soli niklu.
Obrébka cieplna powlok przy niskich temperaturach podwyz-

‘sza ich twardo$§é i odporno$é na korozje. Cieplnie obrobione’
“powloki sa znacznie lepsze od zwyklych powlok elektroli-
“tycznych. Zastosowanie. W. D.

MATERIALY I ICH WLASNOSCI

IM — 12.33
‘Eisnehuth C., Krautmacher H.: Poréwnanie technologicznych

‘wiasno$ci ciagnionych drutéw stalowych poddanych paten-

towaniu w_ Kkapieli olowiowej i solnej oraz na powierzchni.

_»Vergleich ~‘der technologischen Eigenschaften gezogener

Stahldrdhte bezogen auf die in Blei- und Salzbddern und

“an Luft durchgeflihrte Patentierung“. St ahl u. Eisen,

—

t. 72, Nr 20, wrze$; 52, s.-1217; A 4, 4,3 str., 17 wykr., .3 mikro-
gr., '3 poz. bibl~ — Przeglad dotychczasowych badan. Ko-
rzySci ekonomiczne plynace z zastosowania patentowania
w kapieli solnej. Opis i analiza badan przeprowadzonych na
drucie ze stali o sktadzie chemicznym C 0,51%, Si 0,18%,
Mn 0,59%, P 0,014%, S 0,02%, Cr 0,04%, Cu 0,16%, N 0,0054%
dla poréwnania wlasno$Sci uzyskanych przy stosowaniu pa-
tentowania w kapieli solnej, olowiowej oraz na powietrzu.
Analiza danych statystycznych z wieloletniego stosowania
przemystowego réznych rodzajéw patentowania. Stwierdzono,
ze patentowanie w kapieli solnej ma w zasadzie te samg
warto$§¢é jak patentowanie w kapieli olowiowej. J. G,

620* 669.141.243:620.178.1 IM — 12,538
Jungbluth H., Schmidtmann E, Wplyw dlugoletniego sklado-
wania na odksztalcona na zimno miekka stal martenowska. |
. Einfluss eines langjdhrigen auf kalt verformten weichen

Siemens-Martin-Stahl“. Arch. Eisenhiitten w. t. 23
Nr 11—12, list.-grudz. 52, s. 439; A 4, 2,5 str., 6 wykr., 8 ra-
diogr. — Na pozostalych z dawnego badania prébkach z za-

“sadowej stali martenowskiej o zawarto$ci 0,09% C, 0,16% Si,

0,33% Mn, poddanych przed 26 laty zgniotowi na zimno oraz
na takich samych prébkach, lecz obecnie wyzarzonych i po-
nownie poddanych zgniotowi przeprowadzono pomiary twar-
dosci oraz badanie rentgenograficzne. Poréwnanie wyni-
kéw wskazuje na to, ze podczas 26 letniego skladowania nie
zaszly w materiale zadne zmicny strukturalne, nie stwier-
dzono wypoczynku zgniecionych Kkrysztaléw ani tez obja-
wow starzenia. JE=Ge '

621% 621.822:679.5.002.69 IM — 12.53
Fiedosiew N. M.: Tekstolit o duzej wytrzymalo$ci dla sepa-
ratoré6w szybkobieznych lozysk. ,,Wysokoprocznyj tiekzlolit
dlja separatoréw skorotnych podszipnikow. Podszipik,
t. 53, Nr 4, kw. 53, s. 18; A 4, 3,5 str., 6 rys, 4 wykr. — Szcze-
goétowy sposéb wytaczania tekstolitu o duzej wytrzymataseci
dla szybkobieznych lozysk, krzywe ilustruja wplyw tempe-
ratury.i czasu wytrzymania w oleju na ich wymiary, krzy-
we zmiany ciezaru tekstolitu w zalezno$ci od temperatury
i czasu wytrzymania w oleju, krzywe wplywu temperatury
i czasu wytrzymania w oleju na ciezar tekstolitu. Wtasno$ci

-fizyko-mechaniczne jakie powinien posiadaé tekstolit aby

speinial swe zadania oraz sposéb jego ostatecznego przygoto-
wania przed uzyciem go do pracy. S.-B.

622* 669.14.018.25 IM — 12.53
Seabright S. H.: Przewodnik stali narzedziowych. Stale na-

‘Tzedziowe, matryce, formy, wegliki, ,,Tool steel directory.

Tool steels, die steels and carbides. Iron A ge, t. 171, Nr 1,
stycz. 53, s. 306; A4, 5 str., 3 tabl. — Poréwnawcze gatunki
stali wg réznych marek firmowych w USA. Stale podzielono
na grupy: weglowe + C-V, niepaczace sie, odporne na ude-
rzenia, do pracy na goraco, szybkotnace w 2-ch grupach na
bazie Mo i na bazie W: Tablice przyblizonych struktur che-
micznych typowych stali narzedziowych. Tablica wtasnosci
fizycznych. Temp. hartowania, twardosci przy hartoweaniu,
temp. odpuszczania, trudno$ci po odpuszczaniu. Ogélne wska-
z6wki dotyczace zmiekczania, ulepszania cieplnego stali na-
rzedziowych. Spis firm wykazujacych stale narzedziowe wraz
z zakresem wytwoérezoSci. Przy szeregu firm podano prze-
cietne sktady chemiczne stali stanowigcych specjalno$é firmy,

K. M.
623* 669.15-194:621.791 IM — 12.53
‘Nehl F.: Spawalne stale niskostopowe o wysokiej granicy

plastycznoSci przy podwyzszonych temperaturach na wal-
czaki wysokoci$nieniowe. ,,Schweissbare niedriglegierte Stéhle
mit hoher Warmstreckgrenze flir Hochdruck-Kesselstrom-
melns. “Stahl u. - Eisen, -t INr-26, krudz: 51, &, 14435
A 4, 1 str,, 2 tabl.,, '3 poz. bibl. — Do budowy wysokociénie-
niowych walczakéw spawanych najlepiej nadajg sie stale
miedziowo-niklowo-molibdenowe (okoto 1% Cu, 0,8% Mn,
0,2% Mo i 0,8% Ni przy 0,15—10,20% C), ktére dzieki dodat-
kowi pierwiastkéw wegliko-twoéreczych (Ta, Nb) po odpo-

“wiedniej obr6bce cieplnej wykazuja bardzo wysokie wtasno-

Sci wytrzymalosciowe przy podwyzszonych temperaturach,
a jednocze$nie sa dobrze spawalne. Wtasnoéci wytrzymato-
Sciowe dwéch podanych gatunkéw stali (jeden z dodatkiem
Ta+ Nb a drugi bez tego dodatku) przy 20 i 350°C oraz
warunki cieplnej. J. G.

Niniejszy Przeglad Dokumenhacyjny zawiera jedynie cze§¢ analiz dokumentacyjnych publlkach z zakresu hutnic-

twa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart do
stytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa. al.

kumentacyjnych wydawanych przez Centralny In-
Niepodlegto$ci 188). — CIDNT przyjmuje prenumerate kart

dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowa¢é¢ zaréwno cata dokumentacje naukowo-techniczna, jak i oddzielne jej dziaty
- lub poszczegdlne zagadnienia i tematy techniczne. CIDNT kaonuje (za zwrotem kosztow) foto kopie i mlkrofllmy

publvkac]x objetych zaréwno przeﬂ‘ladery_ dokumentacyjnym Jjak i kartami. dokumentacyjnymi.
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Rzaqd Ludowy zapewnia rozwéj fachowych bibliotek
zaktadowych

Zwracamy uwage na doniosla Uchwale Prezydium Rzadu dotyczacy zakladowych
bibliotek fachowych. Mianowicie, w Monitorze Polskim nr A-94 z dnia 16 pazdziernika
1953 r. ogloszona zostala pod poz. 1306 Uchwala Prezydium Rzadu nr 697 z dnia
24 wrzeénia 1953 r. w sprawie rozwoju sieci fachowych bibliotek zakladowych. :

Uchwala ta reguluje stan organizacyjay, osobowy, lokalowy oraz co jest bardzo
wazne, finansowy bibliotek zakladowych. Na uwage zastuguje w szczegélnosci nalozenie
na kierownictwo zakladéw pracy obowigzku bezpo$redniej opieki nad bibliotekg zakla-
dowa. Obowigzek ten dotyczy wszelkich przejawéw pracy biblioteki, zar6wno w zakresie
gromadzenia, konserwacji i udostepniania zbicréw biblioteki, jak propagowania i pobu-
dzania czytelnictwa technicznego.

Postep techniczny uzalezniony jest w duzym stopniu od umiejetnoéei korzystania
z piSmiennictwa technicznego. W wielu zakladach pracy nie przywigzywano jednak do-
tychczas dostatecznego znaczenia ani do posiadania -wlasnej biblioteki zakladowej, ani
do zachecania wszystkich pracownikéw — od robotnika do inzyniera — do positkowania
' sie literaturg techniczng. Sam fakt podjecia przez Prezydium Rzadu wspomnianej na
poczatku uchwaly stawia zagadnienie biliotek fabrycznych i czytelnictwa technicznego
w rzedzie spraw o doniostoSci panstwowej. Daje do reki skuteczng bron o wlasciwe za-
opatrzenie bibliotek fabrycznych w ksigzki i czasopisma, o spopularyzowanie masowego
czytelnictwa ksigzki technicznej.

Wzywamy wszystkich naszych czytelnikow, aby w oparciu o Uchwale Prezydium
- Rzadu zainteresowali sie jeszcze bardziej intensywnie bibliotekg fachowg w swoim za-
. kladzie pracy. Wiasciwe wykorzystanie zawartych w Uchwale postanowien pozwala na
uruchomienie odpowiednich $rodkéw finansowych na 1954 rok w celu zakupu ksigzek,
prenumeraty czosopism, konserwacji zbioré6w bibliotecznych, umozliwia uzyskanie odpo-
wiedniego lokalu, wykwalifikowanych pracownikéw bibliotecznych, powolanie komisji
bibliotecznych, rozwiniecie szerokiej akcji krzewienia czytelnictwa technicznego.

Wiadomoséci Chemiczne

miesiecznik wydawany przez Polskie Towarzystwo Chemiczne
zamieszcza:

Artykuly i referaty majace na celu informowanie ogétu chemikéw o postepach i aktual-
nych zagadnieniach we wszystkich dziatach chemii.
Krétkie notatki o najciekawszych odkryciach.
Informaje o najnowszych wydawnictwach chemicznych.
Wiadomosci z zycia Polskiego Towarzystwa Chemicznego.
Prenumerata roczna wynosi 36 zl, cena pojedynczego numeru 4 zi.
Adres Redakeji i Administracja: Wroctaw, ul. Szewska nr 38/39.
Konto PKO Wroctaw VII-11431/113. Konto NBP Oddziat II Wrocltaw 370/113/1021.

Kazdy chemik powinien zaabonowaé ,,Wiadomosci Chemigzne“ :
Czlonkowie Polskiego Towarzystwa Chemicznego otrzymujg czasopismo bezplatnie

Uwaga Czytelnicy

Dla przyspieszenia dorgczeh prosimy wszelks korespondencj¢ kierowang do Redakcji
i Administracji naszego czasopisma adresowaé: Stalinogréd, skrytka pocztowa 91.




Cena zeszytu 9,00 =}

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Noweoécl Wydawnicze

CYKIN G. S.: Transformatory malej czestotliwodel.
Teoria, obliczanie 1 budowa, Tlum. z ros. A Kilinski
1953, s. 308, z! 33.50

GOCKOWSKI S.: Badania mechanicznych wlasnoscl
metall. 1953, s 159, z1 10.70

Gospodarka w przemysle weglowym, Czeéé 2 — Pla-
nowanie w gornictwie weglowym. Praca zbiorowa
pod red. J. Kolbego. Gérnictwo. Tom XVIL 1953, s.
690, z! 73.— (w oprawie)

HATTOWSKI J, MANDECKI S.: Materialoznawstwo
ogélne, 1953, s. 1280, zt 12.— Zatwierdzone do uzytku
szkolnego przez CUSZ

JABLONSKI ST., SKUPINSKI S, WALEWSKA Z.:
Szybkie metody analizy jakosciowej stali i stopow.

Analiza kroplowa. Wyd. 2 poprawione. 1953, s 128,
zt 10.—

LLAPINSKI J.: Metalizacja natryskowa. Wyd. 2 uzu-
pelnione, 1953, s. 143, z! 13.40 (w oprawie). Zatwier-
dzone do uzytku szkolnego przez CUSZ

SLEDZIEWSKI E.: Trasowanie konstrukcji prze-
strzennych z blach. 1953, s. 67, zt 5.50

SUCHANEK J.: Ratownictwo gérnicze. Wyd. 2 popra-
wione i uzupelnione. 1953, s. 87, zt 4—. Zatwierdzo-
no do uzytku szkolnego przez CUSZ

WNEK M., WOJCIK J.: Destylacia smoly surowe).
1953, 5. 143, 2! 9.60

Ksigiki wydane poprzednio

CHODKOWSKI S.: Metalurgia Zelaza w zarysle. 1953,
s. 359, z! 35.50 (w oprawie).

DURRER R.: Przerébka hutnicza rud #elaza oprécz
przerébki w wielkim piecu na koksie. Tlum. z niem.
M. Grabania i T. Zielifnski. 1953, s. 148, zt 10.50.

IWANCOW G. P.: Nagrzewanie metalu. Teoria i meto-
dy obliczen. Tlum. z ros. K. Pilinski. 1952, s. 176,
z! 18.—

JABLONSKI S.: Maly poradnik hartownika. 1953,
8. 258, zt 17,20 (w oprawie).

KARPINSKI P. A: Metoda inz Kowalowa w hut-
nictwie. Tlum, z ros. Z, Corradini. 1953, s. 26, zt 1.50.

KEPA J, LESKIEWICZ W.: Urzadzenia i obsluga
walcowni-zgniatacza, 1953, s. 159, z! 8.50,

MAZANEK T.: Obsluga pieca martenowskiego, 1953,
s. 104, zt 6.70,

MAZANEK T. SPLEWINSKI J.: Obsluga hali odlew-
niczej w stalowni. 1953, s. 76, z! 5.—

MISTUR L.: Spawanie Zeliwa. 1953, s. 132, zi 8.30,

Stowniki

GISMAN S.: Slownik goérniczy. 1950, s. 380, zt 15.—

Gérnicxy slownik rosyjsko-polski 1 polsko-rosyjski
Praca zbiorowa. Komitet Stownikowy Gléwnego }n-
stytutu Goérnictwa. 1950, s. 208, z! 13.20

PANFILOW M. I.: SzybkoSciowe wytaplanie stald
w piecach martenowskich. Tlum. z ros, K. Radi-
wicki. 1953, s:. 168, z} 10.60,

FIERIEWALOW W. 1.: Technologia materialéw ognio-
trwalych. Tlum. z ros. zesp6l. 1953, s, 508, zt 52.—
(w oprawie). :

Produkeja i uzytkowanie wlewnic. Praca zbiorowa.
1953, s. 230, zt 22.50 (w oprawie).

PRZEGALINSKI S.: Katalog stali konstrukcyjnych.
Wyd. 2 poprawione. 1953, s. 124, zt 11.—

RADZWICKI K.: Wykrywanie i usuwanie wad
wlewkow stalowych., 1953, s. 52, zt 3.— %

ROKOTIAN E. S.: Wspolczesne walcownictwo
w Zwigzku Radzieckim, Tilum. z ros. J. Warzanski.
1953, s. 47, zt 3.50.

STANKIEWICZ M., CHROMIK J.: Wytapianie stali

w piecach martenowskich. 1953, s, 196, zt 12.—

WUSATOWSKI Z.: Podstawy procesu walcowania.

1952, s. 259, zt 25.50.
ZAPALOWICZ W.: Liny stalowe suwnic hutniczych.
1952, s. 56, zt 3.50.

Techniczne

SKIBICKI W.: Slownik techniczny polsko-rosyjski.
1951, s, 296, zt 46.— (w oprawie) .

SKIBICKI W.:
1951, s. 450, z! 41.— (w oprawie)

Do nabycia w ksiegarniach technicznych ,Domu Ksigzki” i u kolporteréw rzakladowych

W celu najszerszej popularyzacji czytelnictwa i krze-
wienia umiejgtnoéci korzystania z ksigzki technicznej,
zwlaszcza wéréd nowch kadr przybywajgcych do prze-
mystu — PafAstwowe Wydawnictwa Techniczne wy-
dajg biuletyn pod nazwg ,Ksigzka Techniczna, prze-
znaczony dla fabryk, zwigzkéw zawodowych, bibliotek,
klubéw techniki i racjonalizacji oraz urzedéw i in-
stytucjl 5

Biuletyn ,Ksigzka Techniczna® zawiera dokladne
informacje o treci i cechach wydawniczych ksigzek
PWT, ktbre ukazaly sig¢ ostatnio w sprzedazy ksiegar-

Stlownik techniczny rosyjsku-polskil

s?:iej oraz o ksigzkach, ktérych ukazanie przewiduje;
si¢ w najblizszej przyszlo§ci; zawiera ponadto recenzje:

dotyczace niektérych ksigzek uprzednio wydanych,

czg§¢ artykulowy i informacyjng oraz dzial poradni-.

ctwa czytelniczego. ;
Biuletyn ,Ksigzka Techniczna* rozsylany jest bez-
platnie do fabryk, bibliotek, klubéw techniki i racjo-

nalizacji, k6! zakladowych NOT, urzedéw, instytucji:
— ktére zgloszg do PWT, Warszawa, ul. Mazowiecka .

2/4, zapotrzebowanie na stale otrzymywanie biuletynu
»Ksigzka Techniczna“,

[~ -
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